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DE Produktname

Kombi-SchweilRgerat

EN Product name

Combined Welder

PL Nazwa produktu

Spawarka kombinowana

cz Nazev vyrobku

Kombinovana svéarecka

FR Nom du produit

Soudeuse combinée

IT Nome del prodotto Saldatrice combinata

ES Nombre del producto Soldadora combinada

HU Termék neve Kombinalt hegeszté

DA Produktnavn Kombineret svejser

FI Tuotteen nimi Yhdistelmdhitsauslaite

NL Productnaam Gecombineerde lasmachine
NO Produktnavn Kombinert sveiseapparat
SE Produktnamn Kombinerad svets

PT Nome do produto

Soldadora combinada

SK Nazov produktu

Kombinovana zvéaracka

BG Mme Ha npoayKkTta

Komb6uHmMpaH 3aBapbyeH anapat

EL ‘Ovopa npoiovrog JUVOUAOUEVO UNXAvNUa CUYKOAANGNG
HR Naziv proizvoda Kombinirani aparat za zavarivanje

LT Produkto pavadinimas Kombinuotas suvirinimo aparatas

RO Numele produsului Aparat de sudura combinat

SL Ime izdelka Kombiniran varilni aparat

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modéle |

IT Modello | ES Modelo | HU Modell |
DA Model | FI Tuotteen malli |

NL Productmodel | NO Produktmodell |
SE Produktmodell | PT Modelo do produto
| SK Model | BG Mogaen Ha NpoayKT |
EL Movtélo npoiovtog | HR Model
proizvoda | LT: Gaminio modelis | RO:
Model de produs | SL: Model izdelka

TRON 200

DE Hersteller | EN Manufacturer |
PL Producent | CZ Vyrobce |

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU Termeld |

DA Producent | Fl Valmistaja |
NL Producent | NO Produsent |
SE Tillverkare | PT Fabricante |
SK Vyrobca | BG MpoussoguTten |
EL Kataokevaotig | HR Proizvodac |
LT Gamintojas | RO Producator |
SL Proizvajalec

expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

DE Anschrift des Herstellers |

EN Manufacturer Address | PL Adres
producenta | CZ Adresa vyrobce |

FR Adresse du fabricant | IT Indirizzo del
produttore | ES Direccién del fabricante |
HU A gyarté cime | DA Producentens
adresse | Fl Valmistajan osoite |

NL Adres producent | NO Produsentens
adresse | SE Tillverkarens adress |

PT Endereco do fabricante | SK Adresa
vyrobcu | BG Agpec Ha npoussoanTens |
EL: AlevBuvon kataokevaotr | HR Adresa
proizvodaca | LT Gamintojo adresas |

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca

ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Géra | Poland, EU
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A

Dieses Benutzerhandbuch wurde mithilfe einer maschinellen Ubersetzung erstellt. Wir haben uns
nach Kraften bemiiht, die Genauigkeit der Ubersetzung zu gewiahrleisten. Bitte beachten Sie jedoch,
dass automatische Ubersetzungen nicht perfekt sind und menschliche Ubersetzer nicht ersetzen
kénnen. Die offizielle Version des Benutzerhandbuchs ist in Englisch. Etwaige Unterschiede zwischen
der Uibersetzten Fassung und dem englischen Original sind rechtlich nicht bindend. Sollten Sie Fragen
zur Richtigkeit der Ubersetzung haben, beziehen Sie sich bitte auf die englische Version, die die
offizielle Referenz ist. Weitere Sprachversionen sind auf Anfrage lGber info@expondo.com erhaltlich.

1. Technische Daten

Beschreibung des Parameters Wert der Parameter
Produktname Kombi SchweiRgerat
Modell TRON 200
Nennspannung [V~] / Frequenz [Hz] 230V~/50 Hz
Leerlaufspannung [V] 65
Nennarbeitszyklus 30%
SchweiBstrom [A] 50 - 200 MIG

15 - 200 HUB-WIG

40 - 200 MMA
SchweiRspannung [V] (MIG) 15-24
Drahtdurchmesser [mm] (MIG) $®06/08/1.0
IG-Draht-Typ Voll-/Kerndraht (Flussmittel)
Durchmesser der LIFT WIG-Elektrode [mm)] 1.0-24
Durchmesser der MMA-Elektrode [mm] 1.6-4.0
HEISSSTART (MMA) /
ANTI-STICK (MMA) v
LICHTBOGENKRAFT (MMA) Vv
Gasflusszeit [s] 1
Schutzklasse des Gehauses P21
Isolierung F

2. Allgemeine Beschreibung

Das Benutzerhandbuch soll Ihnen helfen, das Gerat sicher und stérungsfrei zu benutzen. Das Produkt
wurde nach strengen technischen Nutzungsbedingungen unter Verwendung modernster
Technologien und Komponenten entwickelt und hergestellt. Darliber hinaus gelten fir die
Herstellung strengste Qualitdtsstandards.

VERWENDEN SIE DAS GERAT NUR, WENN SIE DIESE BEDIENUNGSANLEITUNG SORGFALTIG GELESEN
UND VERSTANDEN HABEN.

Um die Lebensdauer des Gerats zu verlangern und einen storungsfreien Betrieb zu gewahrleisten,
verwenden Sie es gemal dieser Bedienungsanleitung und fiihren Sie regelmaRig Wartungsarbeiten
durch. Die technischen Daten und Spezifikationen in diesem Benutzerhandbuch sind auf dem
neuesten Stand. Der Hersteller behalt sich das Recht vor, im Rahmen der Qualitatsverbesserung
Anderungen vorzunehmen. Die Konzeption des Geridts minimiert das Risiko von Lirmemissionen.
Hierfir wurden fortschrittlichste technische Entwicklung zur Lirmminderung berlicksichtigt.
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2.1. Legende

Symbol Beschreibung des Gerats
C € Das Produkt entspricht den einschldgigen Sicherheitsnormen.
@ Lesen Sie vor der Inbetriebnahme die Gebrauchsanweisung.

Das Produkt muss recycelt werden.

Situation.
(allgemeines Warnzeichen)

@ Schutzbrille tragen.

/l\ ACHTUNG! Schadliche Strahlung des Schweildlichtbogens.

| |
z WARNUNG! oder VORSICHT! oder ERINNERUNG! Gilt fiir die gegebene

Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Verwenden Sie eine SchweiBmaske mit geeigneter Filterabschirmung.

FuBschutz tragen.

Schutzkleidung tragen.

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

Achtung! Gesundheitsschadliche Dampfe, Vergiftungsgefahr. Gase und
Dampfe kdnnen gesundheitsschadlich sein. Beim SchweilRen werden
SchweiRgase und -dampfe freigesetzt. Das Einatmen dieser Stoffe kann
gesundheitsgefahrdend sein.

Keine spannungsfiihrenden Teile beriihren.

ACHTUNG! Heilse Oberflache, Verbrennungsgefahr!

" Wb b Poee

HINWEIS! DIE ZEICHNUNGEN IN DIESEM HANDBUCH DIENEN NUR ZUR VERANSCHAULICHUNG
UND KONNEN IN EINIGEN DETAILS VOM TATSACHLICHEN PRODUKT ABWEICHEN.
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3. Sicherheit bei der Verwendung

A

ACHTUNG! LESEN SIE ALLE SICHERHEITSHINWEISE UND ANWEISUNGEN. DIE NICHTBEACHTUNG
DER WARNHINWEISE UND ANWEISUNGEN KANN ZU EINEM ELEKTRISCHEN SCHLAG, BRAND
UND/ODER SCHWEREN VERLETZUNGEN ODER SOGAR ZUM TOD FUHREN.

3.1. Die Begriffe "Gerat" oder "Produkt" werden in den Warnhinweisen und Anleitungen

verwendet, um sich darauf zu beziehen: Kombiniertes SchweiRgerat

Sorgen Sie flr lhre eigene Sicherheit und die Sicherheit anderer, indem Sie die Anweisungen in der
Bedienungsanleitung des Gerats lesen und genau befolgen.

Nur qualifiziertes und geschultes Personal darf die Maschine in Betrieb nehmen, bedienen, warten
und reparieren.

Die Maschine darf niemals entgegen ihrer Bestimmung betrieben werden.

3.2. Anwendungssicherheit
3.2.1. Allgemeine Hinweise
a) Achten Sie auf Ihre eigene Sicherheit und die Sicherheit anderer, indem Sie die Anweisungen

in der Betriebsanleitung des Gerats lesen und genau befolgen.

b) Nur qualifiziertes und geschultes Personal darf die Maschine in Betrieb nehmen, bedienen,
warten und reparieren.

c) Die Maschine darf niemals zweckentfremdet betrieben werden.

3.2.2. Vorbereitung des SchweilRarbeitsplatzes

Schweilarbeiten kdnnen zu Branden oder Explosionen fiihren!

d)

e)

f)

j)

Halten Sie sich streng an die fiir SchweiBarbeiten geltenden Arbeitsschutzvorschriften und
sorgen Sie fiir geeignete Feuerldscher am SchweiRarbeitsplatz.

Fuhren Sie niemals Schweiarbeiten an brennbaren Orten durch, an denen die Gefahr einer
Materialentziindung besteht.

Flhren Sie niemals SchweilRarbeiten in einer Atmosphare durch, die brennbare Partikel oder
Dampfe von explosiven Stoffen enthalt.

Entfernen Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 12 Metern um den
SchweiRarbeitsplatz, und wenn dies nicht moglich ist, decken Sie brennbare Materialien mit
einer feuerhemmenden Abdeckung ab.

SchutzmalBnahmen gegen Funken und gliihende Metallpartikel ergreifen.

Achten Sie darauf, dass Funken oder heiRe Metallsplitter nicht durch die Schlitze oder
Offnungen in den Abdeckungen, Schilden oder Schutzgittern eindringen.

Schweien Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten
haben. Nicht in der Ndhe von solchen Behéltern und Fassern schweiRen.
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k)
1)

SchweilRen Sie keine Druckbehélter, Rohre von Druckanlagen oder Druckwannen.

Stets fur ausreichende Belliftung sorgen.

m) Es wird empfohlen, vor dem SchweilRen eine stabile Position einzunehmen.

3.2.3. Personliche Schutzausristung

Lichtbogenstrahlung kann Augen und Haut schadigen

a)

c)

d)

f)

g)

Tragen Sie beim Schweillen saubere, olfleckenfreie Schutzkleidung aus nicht brennbarem
und nicht leitendem Material (Leder, dicke Baumwolle), Lederhandschuhe, hohe Stiefel und
eine Schutzhaube.

Entfernen Sie vor dem SchweiRRen alle brennbaren oder explosiven Gegenstdnde, wie z. B.
Propan-Butan-Feuerzeuge oder Streichholzer, aus dem Bereich.

Tragen Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Schild) und einen Augenschutz mit einem Filter,
dessen Tonungsgrad der Sehkraft des SchweifRers und dem SchweiRstrom entspricht. Die
Sicherheitsnormen empfehlen die Tonung Nr. 9 (mindestens Nr. 8) fiir jeden Strom unter 300
A. Eine niedrigere Tonung des Schutzschildes kann verwendet werden, wenn der Lichtbogen
durch das Werkstiick verdeckt wird.

Verwenden Sie immer eine zugelassene Schutzbrille mit Seitenschutz unter dem Helm oder
einer anderen Abdeckung.

Verwenden Sie Schutzvorrichtungen fiir den SchweiBarbeitsplatz, um andere Personen vor
blendender Lichtstrahlung oder Funken zu schiitzen.

Tragen Sie immer Ohrstopsel oder andere Gehdorschutzmittel, um sich vor GbermaRigem
Larm zu schiitzen und um zu verhindern, dass Funken in die Ohren gelangen.

Unbeteiligte sollten gewarnt werden, nicht in den Lichtbogen zu schauen.

3.24. Schutz vor elektrischem Schlag

Ein elektrischer Schlag kann tédlich sein

a)

b)

c)

d)

f)

Das Netzkabel muss an die nachstgelegene Steckdose angeschlossen und an einer
praktischen und sicheren Stelle verlegt werden. Eine nachlassige Verlegung des Kabels im
Raum und auf einer nicht gepriiften Oberfliche ist zu vermeiden, da dies zu einem
Stromschlag oder Brand fiihren kann.

Das Beriihren von elektrisch geladenen Elementen kann zu einem Stromschlag oder
schweren Verbrennungen flhren.

Der Lichtbogen und der Arbeitsbereich sind wahrend des Stromflusses elektrisch geladen.

Der Eingangsstromkreis und der innere Stromkreis der Gerdte stehen ebenfalls unter
Spannung, wenn die Stromversorgung eingeschaltet ist.

Die stromfiihrenden Elemente dirfen nicht beriihrt werden.

Es missen stets trockene, isolierte Handschuhe ohne Lécher und Schutzkleidung getragen
werden.
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g) Auf dem Boden miissen Isoliermatten oder andere Isolierschichten ausgelegt werden, die so
grold sind, dass kein Kérperkontakt mit einem Gegenstand oder dem Boden moglich ist.

h) Der elektrische Lichtbogen darf nicht beriihrt werden.

i)  Vor dem Reinigen des Gerdts oder dem Auswechseln der Elektroden muss der Strom
abgeschaltet werden.

j)  Esist zu prifen, ob das Erdungskabel richtig angeschlossen ist oder ob der Stift richtig mit der
geerdeten Steckdose verbunden ist. Ein falscher Anschluss der Erdung kann zu Lebens- oder
Gesundheitsgefahr fihren.

k) Die Stromkabel missen regelmaRig auf Beschadigungen oder fehlende Isolierung tGberpruift
werden. Beschadigte Kabel missen ersetzt werden. Eine unsachgemalle Reparatur der
Isolierung kann zum Tod oder zu schweren Verletzungen fihren.

I)  Das Gerat muss ausgeschaltet werden, wenn es nicht benutzt wird.
m) Das Kabel darf nicht um den Kérper gewickelt werden.

n) Ein geschweiRter Gegenstand muss ordnungsgemaR geerdet sein.
o) Esdirfen nur Gerate in gutem Zustand verwendet werden.

p) Beschadigte Gerateelemente missen repariert oder ersetzt werden. Bei Arbeiten in der
Hohe missen Sicherheitsgurte angelegt werden.

g) Alle Gerate und Sicherheitselemente miissen an einem Ort aufbewahrt werden.
r)  Wenn das Gerét eingeschaltet ist, muss das Griffende vom Kérper ferngehalten werden.

s) Das Erdungskabel sollte so nahe wie moglich am geschweilliten Element angeschlossen
werden (z. B. an einem Arbeitstisch).

3.2.5. Das Gerat kann auch nach Abziehen des Netzkabels noch elektrisch geladen
sein

a) Die Spannung im Eingangskondensator muss nach dem Ausschalten des Gerats und dem
Trennen von der Stromquelle Uberpriift werden. Stellen Sie sicher, dass der Wert der
Spannung gleich Null ist. Andernfalls diirfen die Gerdteelemente nicht berihrt werden.

3.2.6. Gase und Dampfe
Hinweis! Gas kann todlich oder gefahrlich fiir die menschliche Gesundheit sein!
b) Halten Sie sich immer vom Gasauslass fern
c) Achten Sie beim SchweiRen auf gute Belliftung. Das Einatmen des Gases ist zu vermeiden.

d) Chemische Substanzen (Schmiermittel, Losungsmittel) missen von den Oberflaichen der
geschweillten Gegenstdande entfernt werden, da sie unter Temperatureinfluss brennen und
giftige Rauchgase freisetzen.

e) Das SchweiRen von verzinkten Gegenstanden ist nur zuldssig, wenn eine wirksame Beliftung
mit Filterung und Zugang zu Frischluft vorhanden ist. Zinkddmpfe sind sehr giftig, eine
Vergiftungserscheinung ist das sogenannte Metalldampffieber.
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a)
b)

c)

A

IMMER BEACHTEN! SCHUTZEN SIE BEI DER VERWENDUNG DES GERATS KINDER UND ANDERE
UNBETEILIGTE.

A

ACHTUNG! OBWOHL DAS GERAT SICHER KONSTRUIERT IST UND SCHUTZVORRICHTUNGEN
AUFWEIST, INKLUSIVE ZUSATZLICHER ELEMENTE ZUM SCHUTZ DES BEDIENENDEN, BESTEHT BEI
DER VERWENDUNG DES GERATS EIN GERINGES UNFALL- ODER VERLETZUNGSRISIKO. BLEIBEN
SIE WACHSAM UND NUTZEN SIE IHREN GESUNDEN MENSCHENVERSTAND, WENN SIE DAS
GERAT BENUTZEN.

Nutzungsbedingungen

4.1. Allgemeine Hinweise

a) Das Gerat muss entsprechend seiner Bestimmung verwendet werden, unter Beachtung der
Arbeitsschutzvorschriften und der Einschrankungen, die sich aus den Angaben auf dem
Typenschild ergeben (IP-Schutzart, Betriebszyklus, Versorgungsspannung usw.).

b) Das Geréat darf nicht geéffnet werden, da dies zum Erléschen der Garantie fuhrt. Darliber
hinaus koénnen explodierende, nicht abgeschirmte Elemente schwere Verletzungen
verursachen.

c) Der Hersteller trigt keine Verantwortung fiir technische Anderungen am Gerat oder fiir
Materialverluste, die durch die Einfiihrung dieser Anderungen verursacht werden.

d) Beifehlerhaftem Betrieb des Gerats wenden Sie sich bitte an den Kundendienst.

e) Die Luftungsschlitze dirfen nicht verdeckt werden - das Schweilgerdt muss in einem
Abstand von 30 cm zu den umgebenden Gegenstanden aufgestellt werden.

f) Das SchweiRgerat darf nicht unter dem Arm oder in Kérpernahe gehalten werden.

g) Das Gerat darf nicht in Raumen mit aggressiver Umgebung, starker Staubentwicklung und in
der Nahe von Geraten mit hoher elektromagnetischer Feldemission verwendet werden.

4.2. Lagerung des Gerates
Das Gerat muss vor Wasser und Feuchtigkeit geschiitzt werden.
Das Schweiligerat darf nicht auf erhitzte Flachen gestellt werden.

Das Gerat muss in einem trockenen und sauberen Raum gelagert werden.

Fiir Schaden, die durch unsachgemaRe Benutzung des Gerates entstehen, haftet der Benutzer.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Geratebeschreibung
20 19 18

Funktion und Beschreibung:

Grundplatte

"-" Leitungsausgang

Stift zur Anderung der Polarisation:
Angeschlossen an den Pluspol - MIG-SchweilRen
Anschluss an den Minuspol - FLUX-SchweilRen
Steuereingang der Spoolpistole

Ausgang der "+"-Leitung

Vorderseite

Drehknopf

Steuerfeld

Anzeigetafel

Stromsensor

Steckverbinder

Rechte Abdeckung

Hauptplatine

Montageleiste

Isolierplatte

Reaktor

Magnetventil

Andriickschaufel

el s | (1Y
i3 B\t
25 26/ 20 F 287290 31 a3l
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Die Achse der Spule

Griff

Anschluss der Gasversorgung
Netzanschluss

Hauptschalter

Rickwand

Ventilator

Druckverschluss

Linke Abdeckung (zum Offnen)
Scharnier

Drahtvorschub

Drahtfihrung

MIG-Brennerausgang
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Ansicht der Schalttafel

200 TRON | COMBINED WELDER
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A. STICK/LIFT TIG/MIG-Schalter und Parameterspeichertaste (nach ca. 3 Sekunden Halten)

B. Umschaltung zwischen den Modi 2T/4T und Taste zum Laden von Parametern (ca. 3 Sekunden

lang gedriickt halten)

C. MIG-Brenner-Schalter und Spool-Pistole (Arbeiten im MIG-Modus)

D. Anzeige der Schweissparameter
E. MENU-Auswahltaste (Betrieb im MIG- und STICK-Modus)

F. Schweileinstellknopf (Grobeinstellung durch Dricken und Drehen des Knopfes,
Feineinstellung nur durch Drehen des Knopfes)

G. Anzeigelampe fiir die Parametersperre bei Stopps (nach dem Stoppen des Schweillens
leuchtet die Anzeigelampe auf, auf dem Display werden die letzten SchweiBparameter angezeigt)

4.4, Vorbereitung fiir den Gebrauch

4.4.1. Standort des Gerats

Die Umgebungstemperatur darf nicht hoher als 40°C sein und die relative Luftfeuchtigkeit sollte
weniger als 85% betragen. Sorgen Sie fiir eine gute Belliftung des Raums, in dem das Gerat
verwendet wird. Zwischen jeder Seite des Gerdts und der Wand sowie anderen Gegenstinden
sollte ein Abstand von mindestens 10 cm bestehen. Das Gerat sollte immer auf einem ebenen,
stabilen, sauberen, feuerfesten und trockenen Untergrund stehen. Verwenden Sie es
ausschlieBlich auBerhalb der Reichweite von Kindern und Personen mit eingeschrankten
geistigen und sensorischen Fahigkeiten. Stellen Sie das Gerét so auf, dass Sie immer Zugang zum
Netzstecker haben. Das an das Gerat angeschlossene Netzkabel muss ordnungsgemall geerdet
sein und den technischen Angaben auf dem Produktetikett entsprechen.

Nehmen Sie das Gerat und alle seine Komponenten auseinander und reinigen Sie sie vor der

ersten Benutzung.
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4.5.

AnschlieBen des Gerats

4.5.1. AnschlieRen der Stromversorgung

a)

Der Stromanschluss muss von einer qualifizierten Person vorgenommen werden.
Daruber hinaus sollte eine entsprechend qualifizierte Person priifen, ob die Erdung und
die elektrische Anlage den Sicherheitsvorschriften entsprechen und ordnungsgemaR
funktionieren.

Das Gerat muss in der Nahe des Arbeitsplatzes aufgestellt werden.
Der Anschluss von tibermaRig langen Kabeln an die Maschine muss vermieden werden.

Einphasige Schweillgerate missen an eine mit einem Erdungsstift versehene Steckdose
angeschlossen werden.

Schweillgerdte, die aus einem 3-Phasen-Netz gespeist werden, werden ohne Stecker
geliefert, der Stecker muss selbst besorgt werden und die Installation sollte einer
qualifizierten Person Ubertragen werden.

HINWEIS! DAS GERAT DARF NUR BEI ANSCHLUSS AN EINE ANLAGE MIT ORDNUNGSGEMASS
FUNKTIONIERENDER SICHERUNG VERWENDET WERDEN!

4.6.

Betrieb des Gerates

4.6.1. Einschalten des Gerates

a)

Nach dem Einschalten des Gerates mit dem Hauptschalter [23] blinkt die Anzeige fir ca.
5 Sekunden, danach schaltet das Gerat in den SchweifRmodus.

4.6.2. Arbeiten im Stick-Mode (MMA)

a)

b)

Stoppen Sie das Schweilten und driicken Sie mehrmals die Taste [A], bis die Anzeige LIFT
TIG auf der Schalttafel aufleuchtet.

Starten Sie die VRD-Funktion im STICK-Modus: Stellen Sie den Schweifstrom auf 108A,
halten Sie die [B]-Taste gedriickt, um die VRD-Funktion zu aktivieren oder zu deaktivieren.
Die VRD-Funktionsanzeigen leuchten in der Position ON oder OFF auf, je nachdem, ob die
Funktion ein- oder ausgeschaltet ist (wie in den Abbildungen 1 und 2).
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Abb. 1. Die VRD-Funktion ist aktiviert.
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Abb. 2. Die VRD-Funktion ist deaktiviert.

c) Auf dem Display wird der eingestellte Schweillstrom 80A angezeigt (die Einheit des Wertes
wird durch eine leuchtende Anzeige signalisiert).

d) Die Einstellung des SchweiRstroms erfolgt mit dem Drehknopf [F].

e) Nach 3 Sekunden seit der Einstellung der Schweillparameter sollte die Anzeige einmal
blinken, was bedeutet, dass die Einstellungen gespeichert wurden. Beim erneuten
Einschalten des Gerats zeigt das Display die gespeicherten Parameter an, wenn sie vor dem
Ausschalten nicht gedandert wurden.

f) Einstellung der Lichtbogenkraft: Driicken Sie die Taste MENU [E], so dass die Anzeige in den
Modus zur Einstellung der Lichtbogenkraft wechselt. Mit dem Drehknopf [F] den
Parameterwert der Lichtbogenstdrke im Bereich von 20% + 80% einstellen. Abb. 3 zeigt das
Display im Modus zur Einstellung der Lichtbogenstarke und 20%.
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Abb. 3

g) Abb. 4 zeigt das Bedienfeld im STICK-Schweifmodus.

VED
B okl

nole ue

’- @ LIFT TiG

~——— i) TCK
=

— 8 n
8




DE

Abb. 4.
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4.6.3. Arbeiten im Modus WIG-Heben

a) Halten Sie das SchweiRen an und driicken Sie mehrmals die Taste [A], bis die Anzeige LIFT TIG
auf der Schalttafel aufleuchtet.

b) Auf dem Display werden die Parameter wie in Abb. 5 dargestellt angezeigt.
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c) Auf dem Display wird der eingestellte SchweiRstrom 80A angezeigt (die Einheit des Wertes
wird durch eine leuchtende Anzeige signalisiert).

d) Die Einstellung des SchweilRstroms erfolgt mit dem Drehknopf [F].

e) 3 Sekunden nach der Einstellung der SchweiRparameter sollte die Anzeige einmal blinken,
was bedeutet, dass die Einstellungen gespeichert wurden. Beim erneuten Einschalten des
Gerats zeigt das Display die gespeicherten Parameter an, wenn sie vor dem Ausschalten nicht
geandert wurden.

f) Abb. 6 zeigt die Schalttafel wahrend des LIFT WIG-SchweiRprozesses.
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Abb. 6.
4.6.4. Arbeiten im MIG-Modus

a) Stoppen Sie das SchweilRen und driicken Sie mehrmals die Taste [A], bis die MIG-Anzeige auf
der Schalttafel aufleuchtet.
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b)
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e)

f)
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Bedienfeldansicht im MIG-Modus und voreingestellte Parameter.

Uberpriifen der Drahtvorschubfunktion: Driicken Sie die MIG-Brennertaste und halten Sie sie
5 Sekunden lang gedriickt, um den Drahtschnellvorschubmodus zu aktivieren. Wenn die
Brennertaste weiterhin gedriickt gehalten wird, stoppt die Funktion nach 15 Sekunden.

Auf dem Display wird die eingestellte Spannung "19,4 V" und die
Drahtvorschubgeschwindigkeit "6,0 m/min" angezeigt (die Werteinheiten werden durch
aufleuchtende Kontrollleuchten signalisiert) (siehe Abb. 7).

Um im MIG-Modus den Modus 2T oder 4T zu wahlen, driicken Sie die Taste [B].

"2T - driicken Sie diese Taste auf dem Brenner, um den Metallschweillprozess zu starten,
lassen Sie diese Taste los, um den Prozess zu beenden. (Das Gas tritt noch 3 Sekunden lang
aus dem Brenner aus).

"4T - driicken Sie diese Taste auf dem Brenner, um den MetallschweiRvorgang zu starten;
wenn Sie diese Taste loslassen, wird der Vorgang nicht beendet. Driicken Sie diese Taste
erneut und lassen Sie sie wieder los, um den Metallschweil-/Schneidevorgang zu beenden
(das Gas tritt noch 3 Sekunden lang aus dem Brenner aus).

Das Einstellen des Knopfes wahrend des SchweiRens fiihrt zu einer synergetischen
Manipulation der Schweispannung und der Drahtvorschubgeschwindigkeit, die auf dem
Display angezeigt wird.

Die Lichtbogen<span class="glossary">Spannung</span> kann durch mehrmaliges Driicken
der Taste MENU [E] eingestellt werden, bis auf der Anzeige "VolL" erscheint. Um den Wert
der Lichtbogenspannung im Bereich 20 % + + 20 % zu dndern, drehen Sie den Drehknopf [F]
(siehe Abb. 8 und 9). 3 Sekunden nach Beendigung der Einstellung zeigt das Display wieder
die MIG-SchweiRparameter an (siehe Abb. 7.).
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Abb. 8.
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Abb. 9.

Die Induktion kann durch mehrmaliges Driicken der Taste [E] MENU eingestellt werden, bis auf dem
Display "Ind" angezeigt wird. Um den Induktionswert im Bereich von -10% + + 10% zu dandern, den
Drehknopf [F] drehen (siehe Abb. 10 und 11). 3 Sekunden nach Beendigung der Einstellung zeigt das
Display wieder die MIG-SchweiBparameter an (siehe Abb. 7.).
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Abb. 11.

g) Die Synergy-Funktion ermdoglicht die automatische Auswahl der SchweilRparameter, nachdem
der gewahlte Drahtdurchmesser eingestellt worden ist. Der Benutzer kann dann die
Lichtbogenspannung und -induktivitat einstellen. Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird
automatisch in Abhangigkeit von der eingestellten Lichtbogenspannung gewahlt.

Die Einstellung des Drahtquerschnitts erfolgt durch Driicken der Taste [E] MENU, bis auf der
Anzeige "d-" erscheint. Um den Drahtquerschnitt zwischen 0,6/0,8/1 mm zu dndern, drehen
Sie den Knopf [F] (siehe Abb. 12.). 3 Sekunden nach Beendigung der Einstellung zeigt das
Display wieder die MIG-SchweiRparameter an (siehe Abb. 7.).
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Abb. 12.

h) 3 Sekunden nach der Einstellung der SchweiBparameter sollte die Anzeige einmal blinken,
was bedeutet, dass die Einstellungen gespeichert wurden. Beim erneuten Einschalten des
Gerats zeigt das Display die gespeicherten Parameter an, wenn sie vor dem Ausschalten nicht
geandert wurden.

i)  Auf der Schalttafel sollten die Parameter wie in Abb. 13 oder bei Verwendung der Spool-
Pistole wie in Abb. 7 angezeigt werden.
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Abb. 13.

j) Solange der SchweiRvorgang lauft, ist die Anzeige gesperrt und zeigt den aktuellen
Schweillstrom und die Spannung an. Nach 2 Sekunden (ab Ende des SchweiRvorgangs)
schaltet die gesperrte Anzeige automatisch auf die Anzeige von Spannung und
Drahtvorschubgeschwindigkeit um.

k) Mit der REM-Taste [C] kann zwischen dem MIG-Brenner und der Spool-Pistole umgeschaltet
werden. Wenn die Lampe neben der REM-Taste [C] leuchtet, bedeutet dies, dass der Spool-
Gun-Modus aktiviert ist. Wenn die Lampe neben der REM-Taste [C] nicht leuchtet, bedeutet
dies, dass der MIG-Brennermodus eingeschaltet ist (siehe Abb. 14).
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Abb. 14.
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4.6.5. Speichern und Laden von Parametern

Abspeichern der Einstellungen: Driicken Sie die Taste [A] 3 Sekunden lang, bis die Kontrollleuchte
Uber der Taste [A] aufleuchtet. In der Spannung-Anzeige wird die Aufnahmeadresse angezeigt. Durch
Verstellen des Reglers [F] kdnnen Sie die Aufzeichnungsadressen von P01 bis P10 dndern. Um die
gewadhlte Adresse zu dndern, driicken Sie die Taste [A] innerhalb von 10 Sekunden nach Auswahl der
Adresse. Nach Ablauf der 10 Sekunden wird der Adresswechsel abgebrochen (siehe Abb. 15).

Einstellungen laden: Driicken Sie die Taste [B] fiir 3 Sekunden, bis die Kontrollleuchte Gber der Taste
[B] aufleuchtet. In der Spannung-Anzeige wird die Speicheradresse angezeigt. Durch Drehen des
Knopfes [F] kénnen Sie die Speicheradresse von P01 bis P10 dndern. Um eine Adresse auszuwahlen,
driicken Sie die Taste [A] innerhalb von 10 Sekunden nach der Auswahl der Adresse. Nach Ablauf der
10 Sekunden wird der Adresswechsel abgebrochen (siehe Abb. 16).
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Abb. 15. Speichern von Parametern unter der Adresse P01

Lot ]

L
o= I

LT 1]

e _. MG Ve A®
> P urTTio A

@ sncx
L]

@ =
. T

e

Abb. 16. Laden von Parametern unter PO1
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WIG-Brenner 1 Kappe, lang
h— 2 Kappe, kurz

3 Klemmbhdilse

)} "— 2 4 Brennergriff

4 * 5 Spannzange im Gehdause

/ 6 Keramikdiise

MIG-Brenner

8

I 1 Duse
2 Klemmbhtlse
2 3 Griff des MIG-Schweillbrenners
4.7. Anschlussleitungen

4.7.1. Anleitung zum AnschlieRen von Leitungen:
Stick-SchweiBmodus (MMA)
a) Wahlen Sie die Funktion STICK-SchweiBen auf der Schalttafel (8).
b) SchlieRen Sie das Massekabel an den mit "+" gekennzeichneten Anschluss (5) an und drehen

Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

c) SchlieRen Sie dann das Schweillkabel an den mit markierten Anschluss (2) an und drehen

Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

d) ACHTUNG! Die Polarisierung der Leitungen kann unterschiedlich sein! Alle Angaben zur
Polarisierung sollten auf der Verpackung des Elektrodenherstellers zu finden sein.

e) lJetzt konnen Sie das Stromkabel anschlieBen und den Strom einschalten; sobald das
Riickkabel mit dem geschweilSten Element verbunden ist, kdnnen Sie mit der Arbeit beginnen.
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a. Netzkabel
b. Erdung
¢. Geschweilltes Objekt

d. Brenner
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WIG-SchweiBmodus anheben
1. Wéhlen Sie die WIG-SchweilRfunktion auf der Schalttafel (8).

2. SchlieRen Sie das Massekabel an den mit "+" gekennzeichneten Anschluss (5) an und
drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

3. SchlieRen Sie dann das WIG-SchweilRkabel an den mit "-" (2) gekennzeichneten Anschluss
an und drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern. SchlieRen Sie die
Gasleitung direkt an die Gasflasche an. Der Gasdurchfluss wird mit dem Drehknopf am
Schweillbrenner eingestellt.

4. Jetzt konnen Sie das Stromkabel anschlieBen und das Gerat einschalten; sobald das
Massekabel mit dem SchweiRgerat verbunden ist, knnen Sie mit der Arbeit beginnen.
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a. Netzkabel
b. Brenner

c. GeschweilRter Gegenstand
d. Erdung
e. Gasdruckregler

f. Gastank
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MIG-SchweifRmodus/Synergie
1. Wahlen Sie die Funktion MIG-SchweiBen auf der Schalttafel (8).
2. MIG SCHWEISSEN:

a. Das Massekabel an den mit "-" gekennzeichneten Anschluss (2) anschlieBen und den Kabelstecker
drehen, um die Verbindung zu sichern.

b. SchlieBen Sie das Polaritatswechselkabel (3) an den mit "+" (5) gekennzeichneten Anschluss an und
drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

c. Das MIG-Schweilkabel wird an die mit Nr. 31 gekennzeichnete Buchse angeschlossen und die
Mutter am Stecker festgezogen.

d. Setzen Sie den richtigen SchweiBdraht ein und schlieRen Sie die Gasflasche an den Anschluss auf
der Riickseite der Maschine an.

e
T—aol
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b) Netzkabel

¢) Erdung

d) GeschweiRtes Objekt
e) Brenner

f) Gasdruckregler

g) Gasbehalter
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FlussmittelschweiRen

a) Schlieen Sie das Massekabel an den mit "+" (5) gekennzeichneten Anschluss an und
drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

b) SchlieRen Sie den Polaritdtswechsel-Draht (3) an den mit "+" (2) gekennzeichneten
Anschluss an und drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

c) Der MIG-Schweilldraht wird an die mit Nr. 31 gekennzeichnete Buchse angeschlossen
(siehe Abbildung unter Punkt 4) und die Mutter am Anschluss festgezogen.

d) Legen Sie den richtigen FLUX SchweiRdraht ein.

e) Jetzt konnen Sie das Stromkabel anschlieBRen und den Strom einschalten; sobald das
Erdungskabel angeschlossen ist, kdnnen Sie mit der Arbeit beginnen.

a) Netzkabel

b) Erdung
c) GeschweilRtes Objekt

d) Brenner
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5. Entsorgen der Verpackung

Die verschiedenen Verpackungsmaterialien (Pappe, Kunststoffbander, Polyurethanschaum) sollten
aufbewahrt werden, damit das Gerat bei eventuellen Problemen im bestmoglichen Zustand an das
Servicezentrum zuriickgeschickt werden kann!

6. Transport und Lagerung

Wahrend des Transports sollte das Gerat nicht geschittelt, gestiirzt oder auf den Kopf gestellt
werden. Lagern Sie das Gerat in einer trockenen, gut beliifteten Umgebung ohne dtzende Gase.

7. Reinigung und Wartung

Ziehen Sie immer den Netzstecker, bevor Sie das Gerat reinigen oder wenn es nicht benutzt wird,
und lassen Sie das Gerat vollstandig abkiihlen.

Verwenden Sie zum Reinigen der Oberflache Reinigungsmittel ohne dtzende Substanzen.
Trocknen Sie alle Teile gut ab, bevor Sie das Gerat wieder benutzen.

Lagern Sie das Gerat an einem trockenen, kiithlen Ort, frei von Feuchtigkeit und direkter
Sonneneinstrahlung.

8. Uberpriifen Sie das Gerit regelméRig

Uberpriifen Sie regelméRig, dass das Gerat nicht beschadigt ist. Sollte es beschadigt sein, verwenden
Sie das Gerat bitte nicht mehr. Wenden Sie sich bitte an lhren Kundendienst, um das Problem zu
|6sen.

Was ist im Falle eines Problems zu tun?

Wenden Sie sich an Ihren Verkdufer und halten Sie die folgenden Informationen bereit:

a) Rechnungsnummer und Seriennummer (letztere finden Sie auf dem technischen Schild am
Gerat).

b) Gegebenenfalls ein Foto des beschadigten, kaputten oder defekten Teils.

c) lhr Kundendienstmitarbeiter kann die Ursache des Problems leichter feststellen, wenn Sie

den Sachverhalt ausfiihrlich und genau beschreiben. Je genauer lhre Angaben sind, desto schneller
kann der Kundendienst Ihr Problem I6sen!

ACHTUNG: Offnen Sie niemals das Gerét, ohne vorher den Kundendienst zu konsultieren. Dadurch
kann die Garantie erléschen!
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This User Manual has been translated using machine translation. We have made every effort to
ensure the translation is accurate, but please note that automated translations are not perfect and
are not meant to replace human translators. The official version of the User Manual is in English. Any
differences between the translated version and the original English are not legally binding. If you
have any questions about the accuracy of the translation, please refer to the English version, which is
the official reference. More language versions are available upon request via info@expondo.com.

1. Technical data

Parameter description Parameter value
Product name Combined Welder
Model TRON 200
Rated voltage [V~] / frequency [Hz] 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) $®06/08/1.0
IG wire type Full/cored wire (flux)
Diameter of LIFT TIG electrode [mm] 1.0-2.4
Diameter of MMA electrode [mm] 1.6-4.0
HOT START (MMA) /
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Gas flow time [s] 1
Housing protection class P21
Insulation F

2. General description

The user manual is designed to assist in the safe and trouble-free use of the device. The product is
designed and manufactured in accordance with strict technical guidelines, using state-of-the-art
technologies and components. Additionally, it is produced in compliance with the most stringent
quality standards.

DO NOT USE THE DEVICE UNLESS YOU HAVE THOROUGHLY READ AND UNDERSTOOD THIS USER
MANUAL.

To increase the product life of the device and to ensure trouble-free operation, use it in accordance
with this user manual and regularly perform maintenance tasks. The technical data and specifications
in this user manual are up to date. The manufacturer reserves the right to make changes associated
with quality improvement. The device is designed to reduce noise emission risks to a minimum,
taking into account technological progress and noise reduction opportunities.
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2.1. Legend

Icon Description

C € The product satisfies the relevant safety standards.

Read instructions before use.

The product must be recycled.

(general warning sign)

Wear protective goggles.

| |
/'\ WARNING! or CAUTION! or REMEMBER! Applicable to the given situation.
A\

CAUTION! Harmful radiation of welding arc.

Wear protective gloves.

e

Use a welding mask with appropriate filter shading.

Wear foot protection.

Wear protective clothing.

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.

Do not touch any live parts.

ATTENTION! Hot surface, risk of burns!

" WP ppoe

PLEASE NOTE! DRAWINGS IN THIS MANUAL ARE FOR ILLUSTRATION PURPOSES ONLY AND IN
SOME DETAILS MAY DIFFER FROM THE ACTUAL PRODUCT.

3. Usage safety
A
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ATTENTION! READ ALL SAFETY WARNINGS AND ALL INSTRUCTIONS. FAILURE TO FOLLOW THE
WARNINGS AND INSTRUCTIONS MAY RESULT IN ELECTRIC SHOCK, FIRE AND/OR SERIOUS INJURY
OR EVEN DEATH.

3.1. The terms "device" or "product" are used in the warnings and instructions to refer to:

Combined Welder

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.

3.2. Safety of use

3.2.1. General notes

a)

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.

b) Only qualified and skilled personnel can be allowed to start, operate, maintain and repair the
machine.

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

3.2.2. Preparation of welding work site

Welding operations may cause fire or explosion!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

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.

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.
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3.2.3. Personal protective equipment

Electric arc radiation can damage eyes and skin

a) 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.

b) 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.

d) Always use approved safety glasses with side protection under the helmet or any other
cover.

e) Use guards for the welding operations site in order to protect other people from the blinding
light radiation or sparks.

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

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

3.2.4. Protection against electric shock

Electric shock can be lethal

a)

b)
c)

d)

f)

g)

h)

j)

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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k) 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.

I)  The device must be turned off when it is not being used.
m) The cable mustn’t be wrapped around the body.

n) A welded object must be properly grounded.

o) Only equipment in good condition can be used.

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

g) All equipment and safety elements must be stored in one place.
r)  When the device is switched on, the handle end must be kept away from the body.

s) The ground cable should be connected as close as possible to the welded element (e.g. to a
work table).

3.2.5. The device may still be electrically charged after power cable is disconnected

a) 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.

3.2.6. Gases and fumes
Please note! Gas may be lethal or dangerous to human health!
b) Always keep away from the gas outlet
c¢) When welding, ensure good ventilation. Avoid inhalation of the gas.

d) 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.

e) 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.

A

REMEMBER! WHEN USING THE DEVICE, PROTECT CHILDREN AND OTHER BYSTANDERS.

A

ATTENTION! DESPITE THE SAFE DESIGN OF THE DEVICE AND ITS PROTECTIVE FEATURES, AND
DESPITE THE USE OF ADDITIONAL ELEMENTS PROTECTING THE OPERATOR, THERE IS STILL A
SLIGHT RISK OF ACCIDENT OR INJURY WHEN USING THE DEVICE. STAY ALERT AND USE
COMMON SENSE WHEN USING THE DEVICE.
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4. Use guidelines

a)
b)

c)

4.1. General notes

a)

b)

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.

4.2. 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.

The user is liable for any damage resulting from unintended use of the device.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Device description
20 19 18

23 2b) Lr f 2B

Function and description:
Base plate
“-“lead output

Polarisation change pin:

1 14

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

12
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

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

VRD

Gov oD

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)

4.4, Preparing for use

4.4.1. Appliance location

The temperature of environment must not be higher than 40°C and the relative humidity should
be less than 85%. Ensure good ventilation in the room in which the device is being used. There
should be at least 10 cm distance between each side of the device and the wall or other objects.
The device should always be used when positioned on an even, stable, clean, fireproof and dry
surface, and be out of the reach of children and persons with limited mental and sensory
functions. Position the device such that you always have access to the power plug. The power
cord connected to the appliance must be properly grounded and correspond to the technical
details on the product label.

Disassemble the device and all its components and clean them before the first use.
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4.5.

Connecting the device

4.5.1. Connecting the power

a)

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 SYSTEM WITH A
PROPERLY FUNCTIONING FUSE!

4.6.

Device Operation

4.6.1. Starting the device

a)

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.

4.6.2. Work in stick mode (MMA)

a)

b)

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

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).

.,a.‘_
B i mimis

Fig. 1. The VRD function enabled.
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Fig. 2. The VRD function disabled.

c) 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%.
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Fig. 3

g) Fig. 4 shows the control panel in STICK welding mode.
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4.6.3. 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.
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Fig. 5.

c) 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.

VRD

oFF il

WG

LIFT TIG

@ 5STICK

Fig. 6.
4.6.4. Work in MIG mode

a) Stop welding and press the [A] button several times until the MIG indicator on the control
panel lights up.
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Fig. 7. Panel view in MIG mode and pre-set parameters.

b)

e)

f)

>

Fig. 8.

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.).

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).

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.

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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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 (see Fig. 7.).
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Fig. 10.
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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.).
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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.
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Fig. 13.

j) Aslong 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.).
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4.6.5. 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. 15. Saving parameters at the address P01
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Fig. 16. Loading parameters at PO1
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TIG torch 1 Cap, long
I — 2 Cap, short
3 Collet
/ ’ 2 4 Torch handle

4 * 5 Collet inside housing

jf/ 6 Ceramic nozzle

MIG torch

8

I 1 Nozzle
2 Collet
2 3 MIG welding torch handle
4.7. Connecting leads

4.7.1. Instructions for connecting leads:
Stick welding mode (MMA)
a) Select the STICK welding function on the control panel (8).

b) 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.

d) ATTENTION! Polarisation of the leads may vary! All polarisation information should be shown
on the packaging supplied by the electrode manufacturer.

e) 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.
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a. Power cord
b. Grounding
c. Welded object

d. Torch
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Lift TIG welding mode
1. Select the TIG welding function on the control panel (8).

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

3. 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.

4. 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.

UL a

a. Power cord

b. Torch

c. Welded object

d. Grounding

e. Gas pressure regulator

f. Gastank
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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.

e
T—aol
)

b) Power cord

¢) Grounding

d) Welded object

e) Torch

f) Gas pressure regulator

g) Gastank
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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.

¢) 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.

a) Power cord

b) Grounding
c) Welded object

d) Torch



EN

5. 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!

6. 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.

7. 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.

8. 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:

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

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

c) 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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A

Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona za pomocg ttumaczenia maszynowego.
Dotozylismy wszelkich staran, aby zapewni¢ doktadnos¢ ttumaczenia. Nalezy jednak pamietaé, ze
ttumaczenia automatyczne nie sg doskonate i nie mogg zastgpi¢ ttumaczy ludzkich. Oficjalna wersja
instrukcji obstugi jest po angielsku. Wszelkie réznice miedzy wersjg przettumaczong a oryginatem w
jezyku angielskim nie sg prawnie wigzgce. Jesli masz jakiekolwiek pytania dotyczgce doktadnosci
ttumaczenia, zapoznaj sie z wersjg angielskg, ktéra jest oficjalnym ttumaczeniem. Wiecej wersji
jezykowych jest dostepnych na zyczenie pod adresem info@expondo.com.

1. Dane techniczne

Opis parametru Wartos¢ parametru
Nazwa produktu Spawacz taczony
Model TRON 200
Napiecie znamionowe [V~] / czestotliwos¢ 230V~/50 Hz
[Hz]
Napiecie biegu jatowego [V] 65
Nominalny cykl pracy 30%
Prad spawania [A] 50 -200 MIG
15 —-200 PODNOSZENIE TIG

40-200 mma
Napiecie spawania [V] (MIG) 15-24
Srednica drutu [mm] (MIG) ®0.6/0.8/1.0
Typ drutu IG Drut rdzeniowy/petny (topnik)
Srednica elektrody LIFT TIG [mm] 1.0-2.4
Srednica elektrody MMA [mm] 1.6-4.0
GORACY START (MMA) /
ANTYPRZYCZEPOWY (MMA) Vv
ARC FORCE (MMA) v
Czas przeptywu gazu [s] 1
Klasa ochrony obudowy P21
Izolacja F

2. Opis ogdlny

Instrukcja obstugi ma pomdc w bezpiecznym i bezproblemowym korzystaniu z urzadzenia. Produkt
zostat zaprojektowany i wyprodukowany zgodnie ze $cistymi zasadami uzytkowania technicznymi,
przy wykorzystaniu najnowoczesniejszych technologii i komponentéow. Ponadto jest produkowany
zgodnie z najbardziej rygorystycznymi normami jakosciowymi.

NIE UZYWAJ URZADZENIA, JESLI NIE PRZECZYTALES DOKLADNIE | NIE ZROZUMIALES TEJ
INSTRUKCIJI OBStUGI.

Aby wydtuzyé zywotnos¢ urzadzenia i zapewnic jego bezawaryjng prace, nalezy uzywac go zgodnie z
niniejszg instrukcja obstugi i regularnie wykonywa prace konserwacyjne. Dane techniczne i
specyfikacje zawarte w niniejszej instrukcji obstugi sg aktualne. Producent zastrzega sobie prawo do
wprowadzania zmian zwigzanych z poprawg jakosci. Urzagdzenie zostato zaprojektowane tak, aby
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zminimalizowad ryzyko emisji hatasu, biorgc pod uwage postep technologiczny i mozliwosci redukcji
hatasu.

2.1. Legenda

lkona Opis urzadzenia

C € Produkt spetnia odpowiednie normy bezpieczenstwa.

Przed uzyciem nalezy przeczytac instrukcje.

Produkt nalezy podda¢ recyklingowi.

(ogdlny znak ostrzegawczy)

Zatdz okulary ochronne.

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego.

| |
/'\ OSTRZEZENIE! lub UWAGA! lub PAMIETAJ! Dotyczy danej sytuacji.
A\

Stosowac rekawice ochronne.

>

Stosowa¢ maske spawalniczg z odpowiednim filtrem zacieniajgcym.

Nosi¢ ochrone stop.

Nosié odziez ochronna.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

Uwaga! Szkodliwe opary, niebezpieczeristwo zatrucia. Gazy i opary moga
by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Podczas spawania uwalniajg sie gazy i
opary spawalnicze. Wdychanie tych substancji moze by¢ niebezpieczne dla
zdrowia.

Nie dotyka¢ zadnych czesci pod napieciem.

UWAGA! Gorgca powierzchnia, ryzyko oparzenia!

g HP B >O6

PAMIETAJ! RYSUNKI W NINIEJSZE) INSTRUKCJI MAJA CHARAKTER POGLADOWY | W
NIEKTORYCH SZCZEGOtACH MOGA ROZNIC SIE OD RZECZYWISTEGO PRODUKTU.
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3. Bezpieczenstwo uzytkowania

A

UWAGA! PRZECZYTAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA ORAZ WSZYSTKIE
INSTRUKCJE. NIEPRZESTRZEGANIE OSTRZEZEN | INSTRUKCJI MOZE SPOWODOWAC PORAZENIE
PRADEM, POZAR I/LUB POWAZNE OBRAZENIA, A NAWET SMIERC.

3.1. Terminy ,urzadzenie” lub ,produkt” uzywane w ostrzezeniach i instrukcjach odnosz3 sie do:

Spawarki kombinowane;j

Dbaj o swoje bezpieczenstwo, a takie bezpieczenstwo innych oséb, zapoznajgc sie z instrukcjg
obstugi urzadzenia i scisle jg przestrzegajac.

Tylko wykwalifikowany i doswiadczony personel moze uruchamiaé, obstugiwaé, konserwowac i
naprawia¢ maszyne.

Maszyny nie wolno uzywac niezgodnie z jej przeznaczeniem.

3.2. Bezpieczenstwo uzytkowania

3.2.1. Uwagi ogdlne

a) Dbaj o swoje bezpieczedstwo, a takze bezpieczedstwo innych oséb, zapoznajgc sie z
instrukcjg obstugi urzadzenia i Scisle jg przestrzegajac.

b) Tylko wykwalifikowany i doswiadczony personel moze uruchamiaé, obstugiwac,
konserwowac i naprawia¢ maszyne.

c) Maszyny nie wolno uzywac niezgodnie z jej przeznaczeniem.

3.2.2. Przygotowanie miejsca pracy spawalniczej

Prace spawalnicze moga spowodowac¢ pozar lub wybuch!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

Nalezy scisle przestrzegaé przepiséw bezpieczestwa i higieny pracy dotyczgcych prac
spawalniczych i upewnic sie, ze w miejscu pracy znajdujg sie odpowiednie gasnice.

Nigdy nie nalezy wykonywa¢ prac spawalniczych w miejscach tatwopalnych, stwarzajacych
ryzyko zaptonu materiatu.

Nigdy nie nalezy wykonywaé prac spawalniczych w atmosferze zawierajgcej tatwopalne
czastki lub opary substancji wybuchowych.

Nalezy usungc¢ wszystkie materiaty tatwopalne w promieniu 12 metréw od miejsca prac
spawalniczych, a jesli ich usuniecie nie jest mozliwe, nalezy je przykry¢ materiatem
trudnopalnym.

Stosuj $Srodki bezpieczenistwa chronigce przed iskrami i zarzgcymi sie czgstkami metalu.

Upewnij sie, ze iskry lub gorgce odtamki metalu nie przedostang sie przez szczeliny lub
otwory w ostonach, ostonach lub ekranach ochronnych.

Nie spawaj zbiornikow ani beczek, ktére zawierajg lub zawieraty substancje tatwopalne. Nie
spawaj w poblizu takich pojemnikéw i beczek.
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k)

1)

Nie spawaj zbiornikdw cisnieniowych, rurociggéw instalacji cisnieniowych ani tac
cisnieniowych.

Zawsze zapewnij odpowiednig wentylacje.

m) Zaleca sie zajecie stabilnej pozycji przed spawaniem.

3.2.3. Srodki ochrony osobistej

Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ oczy i skore

a) Podczas spawania nos czysty, wolng od plam oleju odziez ochronng wykonang z niepalnego i
nieprzewodzgcego materiatu (skéra, gruba bawetna), rekawice skdrzane, wysokie buty i
kaptur ochronny.

b) Przed spawaniem usun z obszaru spawania wszystkie przedmioty fatwopalne Ilub
wybuchowe, takie jak zapalniczki propan-butanowe lub zapatki.

¢) Stosuj ochrone twarzy (kask lub ostone) i okulary ochronne z filtrem o stopniu zaciemnienia
dopasowanym do pola widzenia spawacza i natezenia pragdu spawania. Normy
bezpieczenstwa zalecajg oznaczenie nr 9 (minimum nr 8) dla kazdego pradu ponizej 300 A.
Mozna zastosowac nizsze oznaczenie koloru ostony, jesli tuk jest przykryty przez spawany
element.

d) Zawsze nalezy nosi¢ atestowane okulary ochronne z ostong boczng pod kaskiem lub inng
ostona.

e) Nalezy stosowac ostony w miejscu spawania, aby chroni¢ inne osoby przed oslepiajgcym
promieniowaniem $wietlnym lub iskrami.

f) Zawsze no$ zatyczki do uszu lub inne aparaty stuchowe, aby chroni¢ sie przed nadmiernym
hatasem i unikng¢ przedostawania sie iskier do uszu.

g) Osoby postronne powinny zosta¢ ostrzezone, aby nie patrzyty na tuk elektryczny.

3.2.4. Ochrona przed porazeniem pradem elektrycznym

Porazenie pradem elektrycznym moze byé $miertelne

a)

b)

c)

d)

f)

Kabel zasilajgcy musi by¢ podtaczony do najblizszego gniazdka i umieszczony w praktycznym i
bezpiecznym miejscu. Nalezy unika¢ nieostroznego utozenia kabla w pomieszczeniu i na
powierzchni, ktdra nie zostata sprawdzona, poniewaz moze to doprowadzi¢ do porazenia
pragdem lub pozaru.

Dotykanie elementéw pod napieciem moze spowodowac porazenie prgdem lub powazne
oparzenia.

tuk elektryczny i obszar roboczy sg natadowane elektrycznie podczas przeptywu pradu.

Obwdd wejsciowy i wewnetrzny obwdd zasilania urzadzen réwniez znajdujg sie pod
napieciem po witgczeniu zasilania.

Nie wolno dotykaé elementéw pod napieciem.

Nalezy zawsze nosic suche, izolowane rekawice bez dziur i odziez ochronna.
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g) Na podtodze nalezy potozy¢ maty izolacyjne lub inne warstwy izolacyjne, wystarczajgco duze,
aby uniemozliwi¢ kontakt ciata z przedmiotem lub podtogs.

h) Nie nalezy dotykac tuku elektrycznego.

i)  Przed czyszczeniem urzgdzenia lub wymiang elektrod nalezy odtgczy¢ zasilanie elektryczne.

j)  Nalezy sprawdzi¢, czy przewdd uziemiajgcy jest prawidtowo podtgczony lub czy wtyk jest
prawidtowo podtgczony do uziemionego gniazda. Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia
moze spowodowacd zagrozenie zycia lub zdrowia.

k) Przewody zasilajgce nalezy regularnie sprawdza¢ pod katem uszkodzen lub braku izolacji.
Uszkodzone przewody nalezy wymieni¢. Niedoktadna naprawa izolacji moze spowodowac
$mier¢ lub powazne obrazenia.

I)  Urzadzenie nalezy wytgczy¢, gdy nie jest uzywane.

m) Przewodu nie wolno owijaé¢ wokét ciata.

n) Spawany przedmiot musi by¢ prawidtowo uziemiony.

0) Mozna uzywac tylko sprzetu w dobrym stanie.

p) Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawic lub wymienic. Podczas pracy na wysokosci
nalezy uzywaé pasow bezpieczenstwa.

g) Catysprzetielementy bezpieczeristwa nalezy przechowywac w jednym miejscu.

r)  Po wiaczeniu urzadzenia koniec uchwytu nalezy trzymac z dala od ciata.

s) Przewdd uziemiajagcy nalezy podtgczy¢ jak najblizej spawanego elementu (np. do stotu
roboczego).

3.2.5. Urzadzenie moze by¢ nadal natadowane elektrycznie po odtgczeniu przewodu
zasilajgcego

a) Napiecie w kondensatorze wejsciowym nalezy sprawdzi¢ po wytgczeniu urzadzenia i

odtgczeniu go od Zrédta zasilania. Upewnij sie, ze warto$¢ napiecia jest rdwna zeru. W
przeciwnym razie nie wolno dotyka¢ elementdw urzadzenia.

3.2.6. Gazy i dymy

Uwaga! Gaz moze by¢ smiertelny lub niebezpieczny dla zdrowia ludzkiego!

b)
c)

d)

e)

Zawsze trzymaj sie z dala od wylotu gazu
Podczas spawania zapewnij dobrg wentylacje. Unika¢ wdychania gazu.

Substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki) nalezy usungé z powierzchni spawanych
przedmiotdow, poniewaz pod wptywem temperatury palg sie i wydzielajg toksyczne dymy.

Spawanie ocynkowanych przedmiotéw jest dozwolone tylko wtedy, gdy zapewniona jest
sprawna wentylacja z filtracjg i dostepem do Swiezego powietrza. Opary cynku sg bardzo
toksyczne, objawem zatrucia jest tzw. gorgczka metaliczna.

A
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a)
b)

c)

PAMIETAC! PODCZAS UZYTKOWANIA URZADZENIA CHRON DZIECI | OSOBY POSTRONNE.

A

UWAGA! POMIMO BEZPIECZNEJ KONSTRUKCJI URZADZENIA | JEGO FUNKCJI OCHRONNYCH, A
TAKZE POMIMO ZASTOSOWANIA DODATKOWYCH ELEMENTOW ZABEZPIECZAJACYCH
OPERATORA, ISTNIEJE NIEWIELKIE RYZYKO WYPADKU LUB OBRAZEN PODCZAS UZYTKOWANIA
URZADZENIA. ZACHOWAJ CZUJNOSC | KIERUJ SIE ZDROWYM ROZSADKIEM PODCZAS
UZYTKOWANIA URZADZENIA.

Wytyczne uzytkowania

4.1. Uwagi ogdlne

a)

b)

f)

g)

Urzadzenie nalezy uzytkowaé zgodnie z jego przeznaczeniem, przestrzegajgc przepiséw BHP i
ograniczen wynikajgcych z danych zawartych na tabliczce znamionowej (stopien ochrony IP,
cykl pracy, napiecie zasilania itp.).

Nie wolno otwiera¢ urzadzenia, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji. Ponadto
wybuchajgce, nieostoniete elementy mogg spowodowaé powazne obrazenia.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiany techniczne w urzadzeniu ani za straty
materialne spowodowane wprowadzeniem tych zmian.

W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia skontaktuj sie z serwisem.

Otwory wentylacyjne nie mogg by¢ zakryte — spawarka musi znajdowac sie w odlegtosci 30
cm od otaczajacych jg obiektow.

Spawarki nie wolno trzymac pod pachg ani blisko ciata.

Urzadzenia nie wolno uzywaé w pomieszczeniach o agresywnym srodowisku, o duzym
zapyleniu ani w poblizu urzadzen emitujgcych silne pole elektromagnetyczne.

4.2. Przechowywanie urzadzenia

Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wodg i wilgocia.
Spawarki nie wolno ustawia¢ na nagrzanych powierzchniach.

Urzadzenie nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.

Uzytkownik ponosi odpowiedzialnos¢ za wszelkie szkody powstate w wyniku uzytkowania
urzadzenia niezgodnie z przeznaczeniem.



PL

10
11
12
13
14
15
16
17
18

Opis urzadzenia
19 18

Sy E
e
23 2b) Lr f 2B

Funkcja i opis:

Ptyta podstawy

Wyjscie przewodu ,,-

Pin zmiany polaryzacji:

Podtgczany do bieguna dodatniego — spawanie MIG
Podtgczany do bieguna ujemnego — spawanie FLUX
Wejscie sterujgce uchwytu szpulowego

Wyjscie przewodu ,,+

Przedni panel

Pokretto

Panel sterujgcy

Ptytka wyswietlacza

Czujnik pradu

Ztacza

Prawa pokrywa

Ptyta gtdwna

Listwa montazowa

Ptytka izolacyjna

Dfawik

Zawér magnetyczny

Separator
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Os szpuli

Uchwyt
Podtaczenie gazu
Ztacze zasilania
Wytacznik gtowny
Panel tylny
Wentylator
Blokada dociskowa
Lewa pokrywa (do otwierania)
Zawias

Podajnik drutu
Prowadnica drutu

Wyjscie uchwytu MIG
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Widok panelu sterowania

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min

VRD

Gov oD

T SAVE . MIG A .
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D2 0. (o)
od:: ©'\°)
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A. Przetacznik STICK/LIFT TIG/MIG i przycisk zapisywania parametrow (po przytrzymaniu przez
okoto 3 sekundy)

B. Przetgczanie miedzy trybami 2T/4T i przycisk tadowania parametréw (po przytrzymaniu przez
okoto 3 sekundy)

C. Przetgcznik uchwytu MIG i uchwyt szpulowy (praca w trybie MIG)
D. Wyswietlacz parametréw spawania
E. Przycisk wyboru MENU (praca w trybie MIG i STICK)

F. Pokretto regulacji spawania (regulacja zgrubna poprzez nacisniecie pokretta i jego obrot,
regulacja doktadna tylko poprzez obrét pokretta)

G. Kontrolka blokady parametréow przy zatrzymaniu (po zatrzymaniu spawania kontrolka zapala
sie, wySwietlacz pokazuje ostatnie parametry spawania)

4.4. Przygotowanie do uzycia

4.4.1. Lokalizacja urzadzenia

Temperatura otoczenia nie moze przekraczac¢ 40°C, a wilgotnos¢ wzgledna powinna by¢ mniejsza
niz 85%. Nalezy zapewni¢ dobrg wentylacje w pomieszczeniu, w ktérym uzywane jest urzadzenie.
Odlegtos¢ miedzy urzadzeniem a $ciang lub innymi przedmiotami powinna wynosi¢ co najmniej
10 cm z kazdej strony. Urzadzenie nalezy zawsze ustawia¢ na rownej, stabilnej, czystej,
ognioodpornej i suchej powierzchni, poza zasiegiem dzieci oraz oséb o ograniczonych funkcjach
umystowych i sensorycznych. Urzadzenie nalezy ustawi¢ w taki sposdb, aby zawsze mie¢ dostep
do wtyczki zasilania. Przewdd zasilajgcy podtgczony do urzadzenia musi byé prawidiowo
uziemiony i odpowiadaé danym technicznym podanym na etykiecie produktu.

Przed pierwszym uzyciem nalezy zdemontowaé urzadzenie i wszystkie jego elementy oraz je

wyczyscié.
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4.5.

Podtgczanie urzadzenia

4.5.1. Podtaczanie zasilania

a)

e)

Podtaczenie zasilania musi zosta¢ wykonane przez osobe wykwalifikowang. Ponadto
osoba odpowiednio wykwalifikowana powinna sprawdzié, czy uziemienie i instalacja
elektryczna sg zgodne z przepisami bezpieczenstwa i dziatajg prawidtowo.

Urzadzenie nalezy umiesci¢ w poblizu stanowiska pracy.
Nalezy unika¢ podtgczania do maszyny zbyt dtugich kabli.
Spawarki jednofazowe nalezy podtgczac¢ do gniazdka wyposazonego w bolce uziemiajgce.

Spawarki zasilane z sieci tréjfazowej dostarczane sg bez wtyczki. Wtyczke nalezy naby¢
we wiasnym zakresie, a montaz zleci¢ osobie wykwalifikowanej.

PAMIETAJ! URZADZENIE MOZE BYC UZYWANE WYLACZNIE PO PODtACZENIU DO SYSTEMU Z
POPRAWNIE DZIAtAJACYM BEZPIECZNIKIEM!

4.6.

Obstuga urzadzenia

4.6.1. Uruchomienie urzadzenia

a)

Po wigczeniu urzadzenia wytgcznikiem gtéwnym [23] wyswietlacz miga przez ok. 5
sekund, a nastepnie urzgdzenie przetgcza sie w tryb spawania.

4.6.2. Praca w trybie MMA (MMA)

a)

b)

-
= wa

s

Zatrzymaj spawanie i nacisnij przycisk [A] kilkakrotnie, az na panelu sterowania zaswieci
sie kontrolka LIFT TIG.

Uruchomienie funkcji VRD w trybie STICK: Ustaw prad spawania na 108A, przytrzymaj
przycisk [B], aby wigczyé¢ lub wytgczy¢ funkcje VRD. Kontrolki funkcji VRD zaswiecq sie w
pozycji ON lub OFF w zalezno$ci od tego, czy funkcja jest wtgczona czy wytaczona (jak na
rysunkach 1i2).
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® @ we ve AW®
O uFTT .

-— i} STEK

-

e
®

Rys. 1. Funkcja VRD wtgczona.
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Rys. 2. Funkcja VRD wytgczona.

c) Na wyswietlaczu pojawi sie ustawiony prad spawania 80A (jednostka wartosci bedzie
sygnalizowana swiecgcym sie wskaznikiem).

d) Regulacja prgdu spawania odbywa sie za pomocg pokretta [F].

e) Po 3 sekundach od ustawienia parametrow spawania wyswietlacz powinien raz zamiga¢, co
oznacza, ze ustawienia zostaty zapisane. Po ponownym wigczeniu urzadzenia wyswietlacz
pokaze zapisane parametry, o ile nie zostaty one zmienione przed wytgczeniem.

f) Regulacja sity tuku: nacisnij przycisk MENU [E], aby wyswietlacz przetgczyt sie na tryb
ustawiania sity tuku. Za pomocga pokretta [F] ustaw warto$¢ parametru sity tuku w zakresie
20% + 80%. Rysunek 3 przedstawia wyswietlacz w trybie ustawiania sity tuku i 20%.

WRD

@on orri H I‘ :
2 ® @ Mo Ve
& LIFTTHG
STICK

rys. 3

g) Rys. 4 przedstawia panel sterowania w trybie spawania metoda STICK.
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Rys. 4.
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4.6.3. Praca w trybie Lift TIG

a) Zatrzymaj spawanie i nacisnij przycisk [A] kilkakrotnie, az na panelu sterowania zaswieci sie
kontrolka LIFT TIG.

b) Na wyswietlaczu pojawig sie parametry pokazane na rysunku 5.
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c) Na wyswietlaczu pojawi sie ustawiony prad spawania 80A (jednostka wartosci bedzie
sygnalizowana $wiecgcym sie kontrolk3).

d) Regulacja pradu spawania odbywa sie za pomocg pokretta [F].

e) Po 3 sekundach od ustawienia parametréw spawania wyswietlacz powinien jeden raz
zamiga¢, co oznacza, ze ustawienia zostaty zapisane. Na wyswietlaczu po ponownym
wiaczeniu urzadzenia pojawia sie zapisane parametry, o ile nie zostaty zmienione przed
wytgczeniem.

f) Rys. 6 przedstawia panel sterowania podczas procesu spawania LIFT TIG.

VED
S owP

WG

LIFTTIR

@ smcx

Rys. 6.
4.6.4. Praca w trybie MIG

a) Zatrzymaj spawanie i nacisnij przycisk [A] kilkakrotnie, az na panelu sterowania zaswieci sie
kontrolka MIG.
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Rys. 7. Widok panelu w trybie MIG i wstepnie ustawione parametry.

b) Sprawdzanie funkcji podawania drutu: Nacisnij przycisk uchwytu MIG i przytrzymaj go przez 5
sekund, aby przejs¢ do trybu szybkiego podawania drutu. Jesli przycisk uchwytu pozostanie
wecisniety, funkcja zostanie zatrzymana po 15 sekundach.

c) Na wyswietlaczu pojawi sie ustawione napiecie ,19,4 V” i predko$¢ podawania drutu ,,6,0
m/min” (jednostki wartosci bedg sygnalizowane swiecgcymi sie kontrolkami) (patrz rys. 7).

d) Aby wybrac tryb 2T lub 4T w trybie MIG, nacisnij przycisk [B].

e » 2T — naci$nij ten przycisk na palniku, aby rozpoczgc¢ proces spawania metalu, zwolnij go, aby
zakonczyc¢ ten proces. (gaz bedzie wydobywat sie z palnika przez kolejne 3 sekundy).

e » 4T —naciénij ten przycisk na palniku, aby rozpoczgé proces spawania metalu, zwolnienie
tego przycisku nie konczy tego procesu. Nacisnij i zwolnij ten przycisk ponownie, aby
zakonczy¢ proces spawania/ciecia metalu (gaz bedzie wydobywat sie z palnika przez kolejne 3
sekundy).

e) Regulacja pokretta podczas spawania spowoduje synergiczng manipulacje napieciem
spawania i predkoscig podawania drutu, co zostanie pokazane na wyswietlaczu.

f) Napiecie tuku mozna regulowac, naciskajac przycisk MENU [E] kilka razy, az na wyswietlaczu
pojawi sie ,VolL”. Aby zmienié wartos¢ napiecia tuku w zakresie -20% + +20%, obrd¢ pokretto
[F] (patrz rys. 8 i9). 3 sekundy po zakonczeniu ustawiania na wyswietlaczu ponownie pojawia
sie parametry spawania MIG (patrz rys. 7).
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Rys. 8.
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Rys. 9.

Indukcje mozna regulowac, naciskajgc przycisk [E] MENU kilkakrotnie, az na wyswietlaczu pojawi sie
komunikat ,,Ind”. Aby zmienié¢ warto$¢ indukcji w zakresie -10% + +10%, nalezy obréci¢ pokretto [F]
(patrz rys. 10 11). Po 3 sekundach od zakorczenia ustawiania na wyswietlaczu ponownie pojawig sie
parametry spawania MIG (patrz rys. 7).
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Rys. 11.

g) Funkcja synergii umozliwia automatyczny dobdér parametréw spawania po ustawieniu
wybranej srednicy drutu. Uzytkownik moze wéweczas regulowac napiecie tuku i indukcyjnosé.
Predkos¢ podawania drutu jest wybierana automatycznie w zaleznosci od ustawionego
napiecia tuku.

Regulacje przekroju drutu mozna wykonac¢ naciskajgc przycisk MENU [E], az na wySwietlaczu
pojawi sie ,,d-“. Aby zmieni¢ przekrdj drutu w zakresie 0,6/0,8/1 mm, nalezy obrdci¢ pokretto
[F] (patrz rys. 12.). Po 3 sekundach od zakorczenia ustawiania wyswietlacz ponownie
zaprezentuje parametry spawania MIG (patrz rys. 7.).
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Rys. 12.

h) Po 3 sekundach od ustawienia parametréw spawania wyswietlacz powinien jeden raz
zamigac, co oznacza, ze ustawienia zostaty zapisane. Na wyswietlaczu po ponownym
wigczeniu urzadzenia pojawig sie zapisane parametry, o ile nie zostaty one zmienione przed
wyltgczeniem.

i) Panel sterowania powinien wskazywac parametry jak na rys. 13 lub jak na rys. 7 w przypadku
uzywania uchwytu szpulowego.
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j)  Podczas trwania procesu spawania wyswietlacz bedzie zablokowany i bedzie wskazywat
aktualny prad i napiecie spawania. Po 2 sekundach (od zakornczenia spawania) zablokowany
wyswietlacz automatycznie przetaczy sie na wyswietlanie napiecia i predkosci podawania
drutu.

k) Przetgczanie miedzy palnikiem MIG a uchwytem Spool gun mozna wykona¢ za pomocg
przycisku REM [C]. Gdy lampka obok przycisku REM [C] sie swieci, oznacza to, ze tryb
uchwytu Spool gun jest wtgczony. Gdy lampka obok przycisku REM [C] sie nie $wieci, oznacza
to, ze tryb uchwytu MIG jest wtgczony (patrz rys. 14.).
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Rys. 14,
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4.6.5. Zapisywanie i tadowanie parametréow

Zapisywanie ustawien: Nacisnij przycisk [A] przez 3 sekundy, az zaswieci sie lampka kontrolna nad
przyciskiem [A]. Wyswietlacz napiecia pokaze adres zapisu. Regulujac pokrettem [F], mozesz zmienic
adres zapisu z P01 na P10. Aby zmieni¢ wybrany adres, nacisnij przycisk [A] w ciggu 10 sekund od
wybrania adresu. Po przekroczeniu 10 sekund zamiana adresu zostanie anulowana (patrz rys. 15.).

tadowanie ustawien: Nacisnij przycisk [B] przez 3 sekundy, az zaswieci sie lampka kontrolna nad
przyciskiem [B]. Wyswietlacz napiecia pokaze adres pamieci. Regulujac pokretto [F] mozna zmienic
adres pamieci z PO1 na P10. Aby wybrac adres, nacisnij przycisk [A] w ciggu 10 sekund od wybrania
adresu. Po przekroczeniu 10 sekund, zamiana adresu zostanie anulowana (patrz rys. 16.).

O
&

¥R
n B e

T8 @ urTTo

=== i sncK
— |

Rys. 15. Zapisywanie parametréow pod adresem P01
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Rys. 16. tadowanie parametrow pod adresem P01



PL

Uchwyt TIG

1 Czapka, dtuga
I — 2 Czapka, krétka
3 Tuleja zaciskowa
/ —@ 4 Uchwyt palnika

4 5 Tuleja zaciskowa wewnatrz
* obudowy

[
/ 6 Dysza ceramiczna

Uchwyt palnika MIG

8

1 Dysza
2 Tuleja zaciskowa

3 Uchwyt palnika spawalniczego MIG

4.7. Przewody przytgczeniowe

d)

e)

4.7.1. Instrukcje podtaczania przewoddw:
Spawanie metodg MMA (MMA)
Wybierz funkcje spawania metodg STICK na panelu sterowania (8).

Podfacz przewdéd masowy do ztacza oznaczonego znakiem ,+” (5) i przekre¢ wtyczke
przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

Nastepnie podtacz przewdd spawalniczy do ztgcza oznaczonego znakiem ,-” (2) i przekrec
wtyczke przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

UWAGA! Polaryzacja przewoddéw moze sie rézni¢! Wszystkie informacje dotyczace
polaryzacji powinny by¢ podane na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrody.

Teraz mozesz podtgczyé przewdd zasilajacy i wiaczyé zasilanie; po podtgczeniu przewodu
powrotnego do spawanego elementu mozesz rozpoczac prace.
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a. Przewdd zasilania
b. Uziemienie
c. Spawany obiekt

d. Podniesienie palnika
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Tryb spawania TIG
1. Wybierz funkcje spawania TIG na panelu sterowania (8).

2. Podtgcz przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,+” (5) i przekre¢ wtyczke
przewodu, aby zabezpieczy¢ potfaczenie.

3. Nastepnie podtgcz przewdd spawalniczy TIG do ztgcza oznaczonego znakiem ,-” (2) i
przekre¢ wtyczke przewodu, aby zabezpieczy¢ potgczenie. Podigcz przewdd gazowy
bezposrednio do pojemnika z gazem. Przeptyw gazu reguluje sie za pomocg pokretta na
palniku spawalniczym.

4. Teraz mozesz podtaczy¢ przewdd zasilajgcy i wigczy¢ zasilanie; po podtaczeniu przewodu
masowego do spawarki mozesz rozpoczac¢ prace.

a. Przewdd zasilania

b. Palnik

c. Spawany obiekt

d. Uziemienie

e. Regulator cisnienia gazu

f.  Zbiornik gazu
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Tryb spawania MIG/synergia
1. Wybierz funkcje spawania MIG na panelu sterowania (8).
2. SPAWANIE MIG:

a. Podtgcz przewdd masowy do ztgcza oznaczonego ,-” (2) i dokre¢ wtyczke przewodu, aby
zabezpieczy¢ potaczenie.

b. Podtacz przewdd zmiany polaryzacji (3) do ztgcza oznaczonego ,,+“ (5) i przekrec¢ ztgcze kabla, aby
zabezpieczy¢ potaczenie.

c. Przewdd spawalniczy MIG powinien by¢ podtgczony do gniazda oznaczonego numerem 31, a
nakretka na ztgczu powinna by¢ dokrecona.

d. W16z wiasciwy drut spawalniczy i podtgcz pojemnik z gazem do ztgcza z tytu urzadzenia.

e
et =3
2

M

b) Przewdd zasilania

c) Uziemienie

d) Spawany przedmiot

e) Uchwyt

f) Reduktor ci$nienia gazu
g) Zbiornik gazu

Spawanie topnikiem
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a) Podtgcz przewdd masowy do ztgcza oznaczonego ,+“ (5) i przekrec ztgcze kabla, aby
zabezpieczy¢ potaczenie.

b) Podtacz przewdd zmiany polaryzacji (3) do ztgcza oznaczonego ,+“ (2) i przekreé ztacze
kabla, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

¢) Przewdd spawalniczy MIG powinien byé podtaczony do gniazda oznaczonego numerem
31 (patrz rysunek w punkcie 4), a nakretka na ztgczu powinna by¢ dokrecona.

d) Witoz wtasciwy drut spawalniczy FLUX.

e) Teraz mozesz podtaczy¢ przewdd zasilajacy i wigczy¢ zasilanie; po podtaczeniu przewodu
uziemiajgcego mozesz rozpoczac prace.

a) Przewdd zasilania

b) Uziemienie
c) Spawany przedmiot

d) Palnik
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5. Utylizacja opakowania

Rézne elementy uzyte do opakowania (karton, paski plastikowe, pianka poliuretanowa) nalezy
zachowad, aby w razie jakichkolwiek problemow urzgdzenie mozna byto odestac¢ do serwisu w jak
najlepszym stanie!

6. Transport i przechowywanie

Podczas transportu nalezy zapobiegac¢ wstrzgsom, uderzeniom i przewrdceniu urzadzenia.
Przechowywac w suchym, dobrze wentylowanym miejscu, wolnym od gazéw korozyjnych.

7. Czyszczenie i konserwacja

Zawsze odtgczaj urzadzenie od zasilania przed czyszczeniem i gdy urzadzenie nie jest uzywane, a
nastepnie pozwdl urzgdzeniu catkowicie ostygngé.

Do czyszczenia powierzchni uzywaj srodka czyszczgcego bez substancji zragcych.
Przed ponownym uzyciem urzadzenia dobrze osusz wszystkie czesci.

Przechowuj urzgdzenie w suchym, chtodnym miejscu, wolnym od wilgoci i bezposredniego swiatta
stonecznego.

8. Regularnie sprawdzaj urzadzenie

Regularnie sprawdzaj, czy urzadzenie nie jest uszkodzone. W przypadku stwierdzenia jakichkolwiek
uszkodzen, zaprzestan korzystania z urzagdzenia. Skontaktuj sie z obstugg klienta, aby rozwigzac
problem.

Co zrobi¢ w razie wystapienia problemu?
Skontaktuj sie ze sprzedawcg i przygotuj nastepujgce informacje:

a) Numer faktury i numer seryjny (ten ostatni znajduje sie na tabliczce znamionowe;j
urzadzenia).

b) Jedli dotyczy, zdjecie uszkodzonej, zepsutej lub wadliwej czesci.

c) Pracownikowi obstugi klienta bedzie tatwiej ustali¢ Zrodto problemu, jesli podasz szczegdtowy
i precyzyjny opis problemu. Im bardziej szczegdtowe informacje, tym szybciej obstuga klienta bedzie
mogta rozwigzaé Twdj problem!

UWAGA: Nigdy nie otwieraj urzadzenia bez wczesniejszej konsultacji z obstugg klienta. Moze to
uniewaznic¢ gwarancje!
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A

Tato uZivatelskd pfirucka byla ptreloZzena pomoci strojového prekladu. VynaloZili jsme veskeré usili,
abychom zajistili presnost prekladu, ale upozoriujeme, Ze automatické preklady nejsou dokonalé a
nemaji nahradit lidské prekladatele. Oficialni verze uZivatelské prirucky je v anglictiné. Jakékoli rozdily
mezi preloZenou verzi a originalni angli¢tinou nejsou pravné zavazné. Mate-li jakékoli dotazy ohledné
presnosti prekladu, obratte se na anglickou verzi, ktera je oficialni referenci. Dalsi jazykové verze jsou
k dispozici na vyZzadani na adrese info@expondo.com.

1. Technické udaje

Popis parametru Hodnota parametru
Nazev vyrobku Multifunkéni svarecka
Model TRON 200
Jmenovité napéti [V~] / frekvence [Hz] 230V~/50 Hz
Napéti v klidu [V] 65
Jmenovity pracovni cyklus 30%
Svarovaci proud [A] 50 - 200 MIG
15—-200 LIFT TIG
40 -200 MMA
Svarovaci napéti [V] (MIG) 15-24
Prameér dratu [mm] (MIG) $06/08/1,0
Typ dratu 1G Plny/plnény drat (tavidlo)
Pramér elektrody LIFT TIG [mm] 1,0-2,4
Pramér elektrody MMA [mm] 1,6-4,0
HOT START (MMA) /
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Doba pratoku plynu [s] 1
Ttida ochrany krytu P21
Izolace F

2. VSeobecny popis

UZivatelska prirucka je navrZena tak, aby pomohla s bezpecnym a bezproblémovym pouZivanim
zafizeni. Produkt je navrien a vyroben v souladu s prisnymi technickymi zasadami pouZivani s
pouZitim nejmodernéjsich technologii a komponentl. Navic je vyroben v souladu s nejpfisnéjsimi
standardy kvality.

NEPOUZIVEJTE ZARIZENI, POKUD JSTE SI DUKLADNE PRECETLI A NEPOROZUMELI TUTO
UZIVATELSKOU PRIRUCKU.

Pro prodlouZeni Zivotnosti zafizeni a zajisténi bezproblémového provozu jej pouZivejte v souladu s
touto uZivatelskou pfiruckou a pravidelné provadéjte udrzbu. Technické Udaje a specifikace v této
uzivatelské pfrirucce jsou aktudlni. Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény souvisejici se zlepSenim
kvality. Zafizeni je navrzeno tak, aby minimalizovalo rizika emise hluku s ohledem na technologicky
pokrok a moznosti snizeni hluku.
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2.1. Legenda

Ikona Popis zai'i zeni

C € Vyrobek splfiuje pfislusné bezpecnostni normy.

Pred pouzitim si prectéte navod k pouZiti.

Vyrobek musi byt recyklovan.

(obecné vystrazné znameni)

Pouzivejte ochranné bryle.

UPOZORNENI! Skodlivé zafeni svarovaciho oblouku.

| |
/'\ VAROVANI! nebo POZOR! nebo PAMATUJTE! Plati pro danou situaci.
VAN

PouzZivejte ochranné rukavice.

PouZivejte svarecskou masku s vhodnym filtrem.

Noste ochranu nohou.

Noste ochranny odév.

Pozor! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpedi otravy. Plyny a pary mohou byt zdravi
Skodlivé. BEéhem svarovani se uvolnuji svarfovaci plyny a pary. Vdechovani
téchto latek maze byt zdravi skodlivé.

Nedotykejte se Zadnych Zivych casti.

POZOR! Horky povrch, nebezpecdi popaleni!

" h P >o@®

NEZAPOMENTE! VYKRESY V TETO PRIRUCCE SLOUZi POUZE PRO ILUSTRACNI UCELY A V
NEKTERYCH DETAILECH SE MOHOU LISIT OD SKUTECNEHO PRODUKTU.

r'é ré

3. Bezpecnost pfi pouzivani

A
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POZOR! PRECTE SI VSECHNY VYSTRAHY, KTERE SE TYKAJi BEZPECNOSTI, A TAKE VSECHNY NAVODY.
NEDODRZENi VAROVANi A POKYNU MUZE VEST K URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM, POZARU
A/NEBO VAZNEMU ZRANENI, €| DOKONCE SMRTI.

3.1. Pojmy ,zafizeni“ nebo ,vyrobek” se v upozornénich a pokynech pouzivaji k oznaceni:
Kombinovana svarecka

Dbejte na svou vlastni bezpecnost i na bezpecnost ostatnich tim, Ze si preCtete a pfesné dodriujete
pokyny uvedené v navodu k obsluze zafizeni.

Spousténi, obsluhu, Udrzbu a opravy stroje smi provadét pouze kvalifikovany a zkuseny personal.

Stroj nesmi byt nikdy provozovan v rozporu s jeho zamyslenym ucelem.

7 rd

3.2. Bezpecnost pouZivani

3.2.1. Obecné poznamky

a) Dbejte na svou vlastni bezpecnost i na bezpecnost ostatnich tim, Ze si prectete a presné
dodrZujete pokyny uvedené v ndvodu k obsluze zafizeni.

b) Spousténi, obsluhu, Udrzbu a opravy stroje smi provadét pouze kvalifikovany a zkusSeny
personal.

c) Stroj nesmi byt nikdy provozovan v rozporu s jeho zamyslenym ucelem.
3.2.2. Pfiprava pracovisté svarovani
Svarovaci operace mohou zpusobit pozar nebo vybuch!

d) PFisné dodrZujte predpisy bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci platné pro svafovaci operace
a zajistéte, aby na pracovisti byly k dispozici vhodné hasici pfistroje.

e) Nikdy neprovadéjte svarovaci operace v horlavych prostredich, kde existuje riziko vzniceni
materialu.

f) Nikdy neprovadéjte svarovaci operace v atmosfére obsahujici hoflavé Castice nebo pary
vybusnych latek.

g) Odstrante vSechny hoflavé materidly do 12 metri od mista svarfovani a pokud odstranéni
neni mozné, zakryjte hoflavé materialy nehoflavou natérem.

h) PouzZivejte bezpecnostni opatieni proti jiskrdm a zhavym casticim kovu.

i) Ujistéte se, Ze jiskry nebo horké kovové tfisky nepronikaji Stérbinami nebo otvory v krytech,
Stitech nebo ochrannych clonach.

j) Nesvarujte nadrze ani sudy, které obsahuji nebo obsahovaly hoflavé latky. Nesvarujte v
blizkosti takovych nadob a sudd.

k) Nesvarujte tlakové nadoby, potrubi tlakovych instalaci ani tlakové vany.
[) Vidy zajistéte dostatecné vétrani.

m) Pred svafovanim se doporucuje zaujmout stabilni polohu.
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3.2.3. Osobni ochranné prostredky

Zareni elektrického oblouku muze poskodit oéi a pokozku

a) PrFi svarovani noste Cisty, od olejovych skvrn ochranny odév vyrobeny z nehoflavého a
nevodivého materialu (k(Ze, silna bavina), kozené rukavice, vysoké boty a ochrannou kuklu.

b) Pred svafovanim odstrante z pracovniho prostoru vSsechny hoflavé nebo vybusné predméty,
jako jsou propan-butanové zapalovace nebo zapalky.

¢) PouZivejte ochranu obliceje (pfilou nebo Stit) a ochranu odi s filtrem s drovni ztmaveni
odpovidajici zraku svarece a svafovacimu proudu. Bezpecnostni normy doporucuji pro kazdy
proud pod 300 A barvu ¢ 9 (minimalné ¢. 8). Pokud je oblouk zakryty svarovanym
predmétem, lze pouZit nizsi barvu Stitu.

d) Vidy pouZivejte schvalené ochranné bryle s bo¢ni ochranou pod kuklou nebo jinym krytem.

e) Na pracovisti svafovani pouZivejte ochranné kryty, abyste chranili ostatni osoby pred
oslepujicim svételnym zarenim nebo jiskrami.

f) Vidy pouZivejte Spunty do usi nebo jiné naslouchdtka, abyste se chranili pfed nadmérnym
hlukem a zabranili vniknuti jisker do usi.

g) Kolemjdouci by mély byt varovany, aby se nedivaly na oblouk.

3.24. Ochrana pred Urazem elektrickym proudem

Uraz elektrickym proudem mize byt smrtelny

a)

b)

f)

g)

h)

j)

Napadjeci kabel musi byt pfipojen k nejblizsi zasuvce a umistén na praktickém a bezpecném
misté. Je tfeba se vyvarovat nedbalostniho umisténi kabelu v mistnosti a na povrchu, ktery
nebyl zkontrolovan, protoZze muzZe vést k Urazu elektrickym proudem nebo poZaru.

Dotyk s elektricky nabitymi prvky muzZe zplsobit uraz elektrickym proudem nebo vaziné
popaleniny.

Elektricky oblouk a pracovni prostor jsou béhem toku proudu elektricky nabité.

Vstupni obvod a vnitfni napajeci obvod zafizeni jsou také pod napétim, kdyZ je zapnuto
napajeni.

Nesmi se dotykat Zivych prvkd.
Vzdy je nutné nosit suché, izolované rukavice bez dér a ochranny odév.

Na podlahu musi byt umistény izola¢ni rohoZe nebo jiné izolacni vrstvy dostatecné velké, aby
neumoznovaly kontakt téla s predmétem nebo podlahou.

Nesmi se dotykat elektrického oblouku.
Pfed cisténim zafizeni nebo pri vyméné elektrod je nutné vypnout elektrické napajeni.

Je nutné zkontrolovat, zda je uzemnovaci kabel spravné pfipojen nebo zda je kolik spravné
pfipojen k uzemnéné zasuvce. Nespravné pfipojeni uzemnéni mlze zpUsobit ohroZeni Zivota
nebo zdravi.
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k) Napajeci kabely je nutné pravidelné kontrolovat, zda nejsou poskozené nebo zda nedochazi k
jejich izolaci. Poskozené kabely je nutné vyménit. Nedbala oprava izolace mlze zpUsobit smrt
nebo vazné zranéni.

I)  Zafizeni musi byt vypnuto, pokud se nepouziva.
m) Kabel nesmi byt omotan kolem téla.

n) Svafovany predmét musi byt radné uzemnén.
0) Lze pouzivat pouze zafizeni v dobrém stavu.

p) Poskozené prvky zafizeni musi byt opraveny nebo vyménény. Pfi préaci ve vyskach je nutné
pouzivat bezpecnostni pasy.

gq) Veskeré vybaveni a bezpec¢nostni prvky musi byt uloZzeny na jednom misté.
r)  Kdyz je zafizeni zapnuté, musi byt konec rukojeti drzan dal od téla.

s)  Zemnici kabel by mél byt ptipojen co nejblize ke svafovanému prvku (napf. k pracovnimu
stolu).

3.2.5. Zarizeni mUZe byt i po odpojeni napajeciho kabelu stéle elektricky nabité

a) Napéti na vstupnim kondenzatoru je nutné zkontrolovat po vypnuti zatizeni a jeho odpojeni
od zdroje napajeni. Ujistéte se, Ze hodnota napéti je rovna nule. Jinak se nesmite dotykat
prvk( zafizeni.

3.2.6. Plyn a kour

Nezapomernte! Plyn muzZe byt smrtelny nebo nebezpecny pro lidské zdravi!
b) Vidy se drite dal od vystupu plynu
c)  Ptisvarovani zajistéte dobré vétrani. Zabrante vdechovani plynu.

d) Chemické latky (maziva, rozpoustédla) musi byt z povrchll svarfovanych predmétl
odstranény, protoZe vlivem teploty hofi a uvolfiuji toxické koufre.

e) Svarovani pozinkovanych pfedmétl je povoleno pouze tehdy, je-li zajisténo Ucinné vétrani s
filtraci a pristupem cerstvého vzduchu. Zinkové vypary jsou velmi toxické, priznakem
intoxikace je tzv. horecka z kovovych vypar(.

A

ZAPAMATUIJTE SI! PRI POUZiVANI ZARiZENi CHRANTE DETI A OSTATNi KOLEMJDOUCI.

A

POZOR! NAVZDORY BEZPECNE KONSTRUKCI ZARIZENi A JEHO OCHRANNYM PRVKUM A | PRES
POUZITi DALSICH PRVKU CHRANICICH OBSLUHU EXISTUJE PRI JEHO POUZiVANi STALE MiRNE
RIZIKO NEHODY NEBO ZRANENI. PRI POUZiVANIi ZARiZENi BUDTE OSTRAZITi A POUZIVEITE
ZDRAVY ROZUM.
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4. Zasady pouZivani

a)
b)

c)

4.1. Obecné poznamky

a) Zafizeni musi byt pouZivano v souladu s jeho Ucelem, s dodrzovanim predpisi BOZP a
omezeni vyplyvajicich z Udajd uvedenych na vykonovém Sstitku (stupen kryti IP, provozni
cyklus, napdjeci napéti atd.).

b) Stroj nesmi byt otevien, jinak by to vedlo ke ztraté zaruky. Kromé toho mohou explodujici,
nestinéné prvky zpUsobit vazna zranéni.

c) Vyrobce nenese 7adnou odpovédnost za technické zmény na zafizeni ani za materialni Skody
zpUsobené zavedenim uvedenych zmén.

d) V pripadé nespravného provozu zafizeni se obratte na servisni stfedisko.

e) Vétraci Stérbiny nesmi byt zakryty — svarecka musi byt umisténa ve vzdalenosti 30 cm od
predméti v jejim okoli.

f) Svarecka nesmi byt drZzena pod paii ani blizko téla.

g) Stroj nesmi byt pouzivan v mistnostech s agresivnim prostfedim, vysokou prasnosti a v
blizkosti zafizeni s vysokymi emisemi elektromagnetického pole.

4.2. Skladovani zarizeni

Stroj musi byt chranén pred vodou a vlhkosti.
Svarecka nesmi byt umisténa na vyhfivanych povrsich.

Zatizeni musi byt skladovano v suché a Cisté mistnosti.

UzZivatel je odpovédny za jakékoli Skody vzniklé v disledku neuréeného pouZiti zafizeni.
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4.3. Popis zafizeni

19 18 17 16 15 14 13

Funkce a popis:

Deska zakladny

Vystup vodice ,,-

Pin pro zménu polarizace:

Pfipojeno ke kladnému pdlu — MIG svafovani
Ptipojeno k zdpornému pélu — FLUX svafovani

Ridici vstup civkové pistole

10
11
12
13
14
15
16
17
18

Vystup vodice ,,+
Pfedni panel
Knoflik

Ovladaci panel
Displej
Proudovy senzor
Konektory

Pravy kryt
Hlavni deska
Montdini lista
Izolaéni deska
Tlumivka
Magneticky ventil

Oddélovac
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Osa civky

Drzak

Zapojeni plynu
Napajeci konektor
Hlavni vypinac
Zadni panel
Ventilator
Zatlacte aretaci
Levy kryt (pro otevreni)
Zavés

Podavac dratu
Vodic dratu

Vystup MIG horaku
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Pohled na ovladaci panel

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min

VRD

oFF (D
® mic Ve AO

e ~~.
= 8.7 )
; fo] \%/

& on

A. Pfepinaé TIG/MIG STICK/LIFT a tlacitko pro ulozeni parametr( (po cca 3 sekundach podrzeni)
B. Pfepinani mezi rezimy 2T/4T a tlacitko pro naéteni parametrt (po cca 3 sekundach podrzeni)
C. Pfepina¢ MIG hotaku a civkova pistole (prace v rezimu MIG)

D. Zobrazeni parametrl svafovani

E. Tlacitko pro vybér MENU (provoz v reZzimu MIG a STICK)

F. Knoflik pro nastaveni svafovani (hrubé nastaveni stisknutim a otocenim knofliku, jemné
nastaveni pouze otocenim knofliku)

G. Kontrolka pro uzamceni parametr( pfi zastaveni (po ukonceni svarovani se kontrolka rozsviti,
displej zobrazuje posledni parametry svarovani)

4.4, PFiprava k pouziti

4.4.1. Umisténi spotiebice

Teplota prostiedi nesmi byt vyssi nez 40 °C a relativni vihkost vzduchu by méla byt nizsi nez 85 %.
Zajistéte dobré vétrani mistnosti, ve které se zafizeni pouziva. Mezi kazdou stranou zafizeni a zdi
nebo jinymi predméty by méla byt vzdalenost alespori 10 cm. Zafizeni by mélo byt vidy
pouzivdno na rovném, stabilnim, Cistém, nehoflavém a suchém povrchu a mélo by byt mimo
dosah déti a osob s omezenymi mentdlnimi a smyslovymi funkcemi. Umistéte zafizeni tak, abyste
méli vidy pristup k zastréce. Napajeci kabel pfipojeny ke spotiebici musi byt fadné uzemnén a
odpovidat technickym Gdajim na Stitku vyrobku.

Pfed prvnim pouzitim zafizeni a vSechny jeho soucasti rozeberte a ocistéte.
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4.5.

Pfipojeni zafizeni

4.5.1. Pfipojeni napajeni

a)

e)

Pfipojeni napdjeni musi provést kvalifikovana osoba. Kromé toho by méla vhodné
kvalifikovana osoba zkontrolovat, zda uzemnéni a elektricky systém odpovidaji
bezpecnostnim predpislim a zda spravné funguje.

Zarizeni musi byt umisténo v blizkosti pracovniho mista.
Je tfeba se vyhnout pfipojeni pfilis dlouhych kabell ke stroji.
Jednofazové svarecky by mély byt ptipojeny k zasuvce vybavené uzemnovacim kolikem.

Svarecky napajené z ttifazové sité se doddvaji bez zastrcky, zastréku je nutné ziskat
samostatné a instalaci by méla provést kvalifikovana osoba.

NEZAPOMENTE! PRISTROJ SMI byt pouZivan pouze po pripojeni k systému s funkéni pojistkou!

4.6.

Obsluha zafizeni

4.6.1. Spusténi zafizeni

a)

Po zapnuti zafizeni hlavnim vypinacem [23] displej blika pfiblizné 5 sekund a poté se
zafizeni pfepne do svartovaciho rezimu.

4.6.2. Prace v rezimu obalené elektrody (MMA)

a)

b)

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

Spusténi funkce VRD v reZimu obalené elektrody: Nastavte svarovaci proud na 108 A,
podrzenim tlacitka [B] aktivujte nebo deaktivujte funkci VRD. Indikatory funkce VRD se
rozsviti v poloze ON nebo OFF v zavislosti na tom, zda je funkce zapnuta nebo vypnuta
(jako na obrazcich 1 a 2).

.a.‘_
B i simis

Obr. 1. Funkce VRD aktivovana.
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Obr. 2. Funkce VRD deaktivovana.

c) Na displeji se zobrazi nastaveny svarovaci proud 80 A (jednotka hodnoty bude signalizovana
rozsvicenym indikatorem).

d) Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci knofliku [F].

e) Po 3 sekundach od nastaveni parametrl svarovani by mél displej jednou bliknout, coz
znamend, Ze nastaveni byla uloZena. Displej zobrazi uloZené parametry po opétovném
zapnuti zatizeni, pokud nebyly pred jeho vypnutim zménény.

f) Nastaveni sily oblouku: stisknéte tlac¢itko MENU [E], aby se displej pfepnul do rezimu
nastaveni sily oblouku. Pomoci knofliku [F] upravte hodnotu parametru Sila oblouku v
rozsahu 20 % + 80 %. Obrazek 3 znazorfuje displej v reZimu nastaveni sily oblouku a 20 %.
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obr. 3

g) Obr. 4 znazornuje ovladaci panel v reZimu svarovani obalenou elektrodou (STICK).
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Obr. 4.
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4.6.3. Pracevrezimu Lift TIG

a) Zastavte svarovani a nékolikrat stisknéte tlacitko [A], dokud se na ovladacim panelu
nerozsviti indikator LIFT TIG.

b) Na displeji se zobrazi parametry, jak je zndzornéno na obrazku 5.
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c) Na displeji se zobrazi nastaveny svarovaci proud 80 A (jednotka hodnoty bude signalizovana
rozsvicenym indikatorem).

d) Nastaveni svarfovaciho proudu se provadi pomoci knofliku [F].

e) 3 sekundy po nastaveni parametr( svafovani by mél displej jednou bliknout, coZ znamen3, Ze
nastaveni bylo uloZeno. Displej zobrazi uloZzené parametry po opétovném zapnuti zafizeni,
pokud nebyly pfed jeho vypnutim zménény.

f) Obr. 6 znazornuje ovladaci panel béhem svarovaciho procesu LIFT TIG.

VRD

S o

WG

LIFT TIG

@ 5STICK

Obr. 6.
4.6.4. Prace v rezimu MIG

a) Zastavte svarovani a nékolikrat stisknéte tlacitko [A], dokud se na ovladacim panelu
nerozsviti indikator MIG.
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Obr. 7.

b)

d)

e)

f)

Pohled na panel v reZimu MIG a prednastavené parametry.

Kontrola funkce poddavani dratu: Stisknéte tlacitko hofdaku MIG a podrzte jej 5 sekund pro
vstup do rezimu rychlého podavani dratu. Pokud tlacitko horaku stale drzite, funkce se po 15
sekundach zastavi.

Na displeji se zobrazi nastavené napéti, 19,4 V“ a rychlost podavani dratu ,6,0 m/min“
(jednotky hodnoty budou signalizovdny rozsvicenymi kontrolkami) (viz obr. 7).

Chcete-li béhem rezimu MIG zvolit reZzim 2T nebo 4T, stisknéte tlacitko [B].

» 2T — stisknéte toto tlacitko na hordku pro spusténi svarovani kovu, uvolnénim tohoto
tlacitka jej ukoncite. (plyn bude z horaku vychazet dalsi 3 sekundy).

» 4T — stisknéte toto tlacitko na hordku pro spusténi svarovani kovu, uvolnénim tohoto
tlacitka jej neukoncite. DalSim stisknutim a uvolnénim tohoto tlacitka ukoncite proces
svarovani/fezani kovu (plyn bude z hofaku vychazet dalsi 3 sekundy).

Nastavenim knofliku béhem svarovani dojde k synergické manipulaci se svafovacim napétim
a rychlosti podavani dratu, coZ se zobrazi na displeji.

Napéti oblouku Ize nastavit nékolikrat stisknutim tlacitka MENU [E], dokud se na displeji
nezobrazi ,VolL“. Chcete-li zménit hodnotu napéti oblouku v rozsahu -20% + + 20%, otocte
knoflikem [F] (viz obr. 8 a 9). 3 sekundy po ukonceni nastaveni se na displeji znovu zobrazi
parametry svatovani MIG (viz obr. 7).
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Obr. 9.

Indukci Ize nastavit nékolikrat stisknutim tlacitka [E] MENU, dokud se na displeji nezobrazi ,,Ind“. Pro
zménu hodnoty indukce v rozsahu -10% + + 10% otacejte knoflikem [F] (viz obr. 10 a 11). Po 3
sekundach od ukonceni nastaveni se na displeji znovu zobrazi parametry svafovani MIG (viz obr. 7).
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Obr. 11.

g) Funkce Synergy umoznuje automaticky vybér svafovacich parametrl po nastaveni zvoleného
praméru dratu. UZivatel pak mlze upravit napéti a indukénost oblouku. Rychlost podavani
dratu se voli automaticky v zavislosti na nastaveném napéti oblouku.

Nastaveni prarezu dratu lze provést stisknutim tlacitka [E] MENU, dokud se na displeji
nezobrazi ,d-“. Chcete-li zménit prifez dratu mezi 0,6/0,8/1 mm, otocte knoflikem [F] (viz
obr. 12). Po 3 sekundach od ukonceni nastaveni se na displeji znovu zobrazi parametry
svarovani MIG (viz obr. 7).
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Obr. 12.

h) 3 sekundy po nastaveni svafovacich parametrd by mél displej jednou bliknout, coZz znamena3,
Ze nastaveni byla uloZena. Displej zobrazi uloZzené parametry po opétovném zapnuti zafizeni,
pokud nebyly pfed jeho vypnutim zménény.

i) Ovladaci panel by mél zobrazovat parametry jako na obr. 13 nebo jako na obr. 7 pfi pouZiti
civkové pistole.
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Obr. 13.

j) Béhem svarovani bude displej uzamcen a bude zobrazovat aktudlni svarovaci proud a napéti.
Po 2 sekundach (od ukonceni svarovani) se uzamceny displej automaticky prepne na
zobrazeni napéti a rychlosti podavani dratu.

k) Prepinani mezi MIG hofakem a civkovou svarovaci pistoli Ize provést pomoci tlacitka REM [C].
Pokud sviti kontrolka vedle tlacitka REM [C], znamena to, Ze je reZim civkové svafovaci pistole
zapnuty. Pokud se kontrolka vedle tlacitka REM [C] nerozsviti, znamena to, Ze je rezim MIG
horaku zapnuty (viz obr. 14).
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4.6.5. Ukladani a naditani parametrd

Ukladani nastaveni: Stisknéte tlacitko [A] po dobu 3 sekund, dokud se nerozsviti kontrolka nad
tlacitkem [A]. Na displeji napéti se zobrazi adresa zaznamu. Otacenim knofliku [F] mUZete zménit
adresy zaznamu z P01 na P10. Chcete-li zménit vybranou adresu, stisknéte tlacitko [A] do 10 sekund
od vybéru adresy. Po uplynuti 10 sekund bude nahrazeni adresy zruseno (viz obr. 15).

Nacitani nastaveni: Stisknéte tlacitko [B] po dobu 3 sekund, dokud se nerozsviti kontrolka nad
tlac¢itkem [B]. Na displeji napéti se zobrazi adresa paméti. Otacenim knofliku [F] mUZete zménit
pamétovou adresu z PO1 na P10. Chcete-li vybrat adresu, stisknéte tlacitko [A] do 10 sekund od
vybéru adresy. Po uplynuti 10 sekund bude nahrazeni adresy zruseno (viz obr. 16).
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Obr. 15. UloZeni parametrd na adrese P01
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Obr. 16. Nacteni parametrd na adrese P01
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HoFak TIG 1 Krytka, dlouha
I — 2 Krytka, kratka

3 Upinaci klestina

3 y ’ 2 4 Rukojet hotaku

4 * 5 Klestina uvnitf pouzdra

jf/ 6 Keramicka tryska

Hofak MIG

8

I 1 Tryska
2 Upinaci klestina
2 3 Rukojet svafovaciho hofaku MIG

4.7. Pfipojeni kabell
4.7.1. Pokyny pro pfipojeni kabeli:
ReZim svarovani obalenou elektrodou (MMA)

a) Na ovlddacim panelu (8) vyberte funkci svafovani obalenou elektrodou (STICK).

b) Pripojte zemnici kabel ke konektoru ozna¢enému ,,+“ (5) a otoenim zastrcky kabelu zajistéte

spojeni.

c) Poté pripojte svarovaci kabel ke konektoru ozna¢enému znackou ,,-“ (2) a otocenim zastrcky

kabelu zajistéte spojeni.

d) POZOR! Polarizace vodicl se muze lisit! Veskeré informace o polarizaci by mély byt uvedeny

na obalu dodaném vyrobcem elektrody.

e) Nyni mlZete ptipojit napajeci kabel a zapnout napajeni; jakmile je zpétny kabel pfipojen ke

svarovanému prvku, mlzZete zacit pracovat.
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a. Napajeci kabel
a. Uzemnéni
c. Svarovany objekt

d. Zdvih horaku
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ReZim svarovani TIG
1. Na ovladacim panelu (8) vyberte funkci svatovani TIG.

2. Pripojte zemnici kabel ke konektoru oznadenému ,+“ (5) a otoCenim zastrcky kabelu
zajistéte spojeni.

3. Poté pripojte svarovaci kabel TIG ke konektoru oznacenému ,-“ (2) a otocenim zastrcky
kabelu zajistéte spojeni. Pfipojte plynovy kabel pfimo k plynové bombé. Pritok plynu se
nastavuje pomoci knofliku na svafovacim horaku.

4. Nyni mUZete pfipojit napajeci kabel a zapnout napajeni; jakmile je zemnici kabel pfipojen
ke svarecce, mlzZete zacit pracovat.

a. Napajeci kabel

b. Horak

c. Svarovany objekt

d. Uzemnéni

e. Regulator tlaku plynu

f.  Plynovd ndadrz
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Rezim/synergie svafovani MIG
1. Na ovladacim panelu (8) vyberte funkci svafovani MIG.
2. SVAROVANI MIG:

"

a. Pripojte zemnici kabel ke konektoru oznacenému ,-“ (2) a otoCenim zastréky kabelu zajistéte

pfipojeni.

b. Pfipojte vodi¢ pro zménu polarity (3) ke konektoru oznacenému ,+“ (5) a otocenim konektoru
kabelu zajistéte spojeni.

c. Svarovaci kabel MIG by mél byt pfipojen ke zdifce oznacené ¢. 31 a matice na konektoru utazena.

d. Vlozte spravny svarovaci drat a pripojte plynovou kartusi ke konektoru na zadni strané stroje.

e
e
7

M

b) Napdjeci kabel

c¢) Uzemnéni

d) Svarfovany predmét
e) Horak

f) Reguldtor tlaku plynu
g) Plynova nadrz

Svarovani tavidlem
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a) Pfipojte zemnici kabel ke konektoru oznaéenému ,+“ (5) a otocenim konektoru kabelu
zajistéte spojeni.

b) Pripojte vodi¢ pro zménu polarity (3) ke konektoru oznacenému ,+“ (2) a otocenim
konektoru kabelu zajistéte spojeni.

c) Svarovaci drat MIG by mél byt pfipojen ke zdifce oznacené €. 31 (viz obrazek v bodé 4) a
matice na konektoru utaZzena.

d) Vlozte spravny pridavny drat FLUX.

e) Nyni mUZete pFipojit napajeci kabel a zapnout napajeni; po pfipojeni zemniciho kabelu
mUzZete zacit pracovat.

a) Napajeci kabel

b) Uzemnéni
c) Svarovany predmét

d) Hofak
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5. Likvidace obalu

Rhzné predméty poufZité k baleni (karton, plastové pasky, polyuretanova péna) by mély byt
uschovany, aby bylo mozné zafizeni v pripadé jakychkoli problém{ odeslat v co nejlepsim stavu zpét
do servisniho stfediska!

6. Pfeprava a skladovani

Béhem prepravy je tfeba zabranit otfesim, ndraziim a prevraceni zafizeni dnem vzh(ru. Skladujte v
suchém, dobfe vétraném prostiedi bez korozivnich plynd.

7. CISTENI A UDRZBA

Pred cisténim a pokud zafizeni nepouzivate, vidy odpojte zafizeni ze zasuvky a nechte jej zcela
vychladnout.

K ¢isténi povrchu pouzivejte Cisti¢ bez korozivnich latek.
Pfed opétovnym pouZzitim zatizeni vSechny jeho ¢asti diikladné osuste.

Ptistroj skladujte na suchém a chladném misté, mimo dosah vlhkosti a pfimého slunec¢niho zareni.

8. Pravidelné kontrolujte zafizeni

Pravidelné kontrolujte, zda neni zafizeni poskozeno. Pokud dojde k jakémukoli poskozeni, prestarite
jej pouzivat. Pro vyfeseni problému se prosim obratte na zakaznicky servis.

Co délat v pripadé problému?

Kontaktujte prosim svého prodejce a pfipravte si nasledujici informace:

a) Cislo faktury a sériové &islo (toto €islo naleznete na technickém §titku na zafizen).
b) V ptipadé potreby fotografii poskozené, rozbité nebo vadné soucasti.
c) Pro pracovnika zdkaznického servisu bude snazsi urcit zdroj problému, pokud poskytnete

podrobny a presny popis problému. Cim podrobné;jsi informace budete mit, tim rychleji bude
zakaznicky servis schopen vas problém vyfresit!

POZOR: Nikdy neotevirejte zafizeni bez predchozi konzultace se zdkaznickym servisem. MUze dojit ke
zruseni zaruky!
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A

Ce manuel d'utilisation a été traduit automatiquement. Nous avons tout mis en ceuvre pour garantir
I'exactitude de la traduction, mais veuillez noter que les traductions automatiques ne sont pas
parfaites et ne sauraient remplacer les traductions humaines. La version officielle du manuel
d'utilisation est en anglais. Toute différence entre la version traduite et la version originale anglaise
n'a aucune valeur juridique. Pour toute question relative a I'exactitude de la traduction, veuillez vous
référer a la version anglaise, qui fait foi. D'autres langues sont disponibles sur demande a l'adresse
info@expondo.com.

1. Caractéristiques techniques

Description du parametre Valeur du parameétre
Nom de produit Poste a souder multifonctionnel
Modele TRON 200
Tension nominale [V~] / Fréquence [Hz] 230 V~/50 Hz
Tension a vide [V] 65
Cycle de travail nominal 30%
Courant de soudage [A] 50 - 200 MIG
15-200 LIFT TIG
40 -200 MMA
Tension de soudage [V] (MIG) 15-24
Diametre du fil [mm] (MIG) $06/08/1,0
Type de fil IG Fil plein/fourré (flux)
Diametre de I'électrode LIFT TIG [mm] 1,0-2,4
Diametre de I'électrode MMA [mm] 1,6-4,0
DEMARRAGE A CHAUD (MMA) /
ANTI-ADHESIF (MMA) v
FORCE D'ARC (MMA) v
Durée d'écoulement du gaz [s] 1
Classe de protection du boitier P21
Isolation F

2. Description générale

Ce manuel d'utilisation est congu pour vous aider a utiliser I'appareil en toute sécurité et sans
probléme. Le produit est congu et fabriqué conformément a des régles d’utilisation techniques
strictes, utilisant des technologies et des composants de pointe. De plus, il est fabriqué
conformément aux normes de qualité les plus strictes.

N’UTILISEZ PAS L’APPAREIL AVANT D’AVOIR LU ET COMPRIS ATTENTIVEMENT CE MANUEL
D’UTILISATION.

Pour prolonger la durée de vie de l'appareil et garantir son bon fonctionnement, utilisez-le
conformément a ce manuel d'utilisation et effectuez régulierement les opérations d'entretien. Les
caractéristiques techniques et les spécifications de ce manuel sont a jour. Le fabricant se réserve le
droit d'apporter des modifications liées a I'amélioration de la qualité. L'appareil est congu pour
minimiser les risques d'émissions sonores, en tenant compte des progreés technologiques et des
possibilités de réduction du bruit.
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2.1. Légende

Icone Description de I’ appareil

Le produit est conforme aux normes de sécurité en vigueur.

@ Lire les instructions avant utilisation.

Le produit doit étre recyclé.

situation donnée.
(Avertissement général)

—
j AVERTISSEMENT ! ou ATTENTION ! ou N'OUBLIEZ PAS ! Applicable a la

@ Portez des lunettes de sécurité.

/l\ ATTENTION ! Rayonnement nocif de I'arc de soudage.

Porter des gants de protection.

>

Utiliser un masque de soudage avec un filtre adapté.

Porter des chaussures de sécurité.

Porter des vétements de protection.

Attention ! Risque d’incendie ou d’explosion.

Attention | Fumées nocives, risque d'intoxication. Les gaz et vapeurs
peuvent étre dangereux pour la santé. Des gaz et vapeurs de soudage sont
libérés pendant le soudage. L'inhalation de ces substances peut étre
dangereuse pour la santé.

Ne pas toucher les piéces sous tension.

ATTENTION ! Surface chaude, risque de bralures !

g HBD P o

N’OUBLIEZ PAS ! LES ILLUSTRATIONS DE CE MANUEL SONT FOURNIES A TITRE INDICATIF
UNIQUEMENT ET PEUVENT DIFFERER DU PRODUIT REEL.
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3. Consignes de sécurité

A

ATTENTION ! LIRE TOUS LES AVERTISSEMENTS DE SECURITE ET TOUTES LES INSTRUCTIONS. LE
NON-RESPECT DE CES CONSIGNES PEUT ENTRAINER UN CHOC ELECTRIQUE, UN INCENDIE ET/OU
DES BLESSURES GRAVES, VOIRE MORTELLES.

3.1. Les termes « appareil » ou « produit » sont utilisés dans les avertissements et les

instructions pour désigner : Poste de soudage combiné

Veillez a votre sécurité et a celle des autres en consultant et en suivant scrupuleusement les
instructions du manuel d'utilisation de l'appareil.

Seul le personnel qualifié et compétent est autorisé a démarrer, utiliser, entretenir et réparer la
machine.

L'utilisation de la machine ne doit jamais étre contraire a sa destination.

3.2. Sécurité de |'exploitation
3.2.1. Remarques générales
a) Veillez a votre sécurité et a celle des autres en consultant et en suivant scrupuleusement les

instructions du manuel d'utilisation de l'appareil.

b) Seul le personnel qualifié et compétent est autorisé a démarrer, utiliser, entretenir et réparer
la machine.

c) L'utilisation de la machine ne doit jamais étre contraire a sa destination.

3.2.2. Préparation du poste de soudage

Les opérations de soudage peuvent provoquer un incendie ou une explosion !

d)

f)

g)

h)

Respectez scrupuleusement la réglementation en matiere de santé et de sécurité au travail
applicable aux opérations de soudage et assurez-vous de disposer d'extincteurs appropriés
sur le poste de soudage.

N'effectuez jamais d'opérations de soudage dans des endroits inflammables présentant un
risque d'inflammation des matériaux.

N'effectuez jamais d'opérations de soudage dans une atmosphére contenant des particules
inflammables ou des vapeurs de substances explosives.

Eliminer tous les matériaux inflammables dans un rayon de 12 métres autour du site des
opérations de soudage et, si leur élimination est impossible, recouvrir les matériaux
inflammables d'une bache ignifuge.

Prenez des mesures de sécurité contre les étincelles et les projections de métal
incandescentes.

Assurez-vous qu'aucune étincelle ni aucun éclat de métal chaud ne pénétre par les fentes ou
ouvertures des revétements, écrans ou protections.



FR

j)

k)

1)

m)

Ne soudez pas les réservoirs ou flts contenant ou ayant contenu des substances
inflammables. Ne soudez pas a proximité de tels conteneurs et f{ts.

Ne soudez pas les récipients sous pression, les canalisations d'installations sous pression ni
les bacs de rétention.

Veillez toujours a une ventilation adéquate.

Il est recommandé d'adopter une position stable avant de souder.

3.2.3. Equipements de protection individuelle

Le rayonnement de I'arc électrique peut endommager les yeux et la peau

a) Lors du soudage, portez des vétements de protection propres et exempts de taches d'huile,
en matériau ininflammable et non conducteur (cuir, coton épais), des gants en cuir, des
bottes hautes et une cagoule de protection.

b) Avant de souder, retirez de la zone tout objet inflammable ou explosif, tel que briquets a
propane ou a butane ou allumettes.

c) Utilisez une protection faciale (casque ou visiére) et des lunettes de protection, avec un filtre
dont le niveau de teinte correspond a la vision du soudeur et au courant de soudage. Les
normes de sécurité recommandent une protection de couleur n® 9 (minimum n° 8) pour tout
courant inférieur a 300 A. Une protection de couleur inférieure peut étre utilisée si I'arc est
masqué par la piéce a souder.

d) Portez toujours des lunettes de sécurité homologuées avec protections latérales sous le
casque ou tout autre dispositif de protection.

e) Utilisez des protections sur le lieu de soudage afin de protéger les autres personnes contre le
rayonnement lumineux éblouissant et les étincelles.

f) Portez toujours des bouchons d'oreilles ou d'autres protections auditives pour vous protéger
du bruit excessif et éviter que des étincelles ne pénetrent dans vos oreilles.

g) Avertissez les personnes présentes de ne pas regarder I'arc électrique.

3.2.4. Protection contre les chocs électriques

un choc électrique peut étre mortel

a)

b)

d)

e)

Le cable d'alimentation doit étre branché a la prise la plus proche et placé dans un endroit
pratique et sOr. Evitez de positionner le cable négligemment dans la piéce ou sur une surface
non vérifiée, car cela peut entrainer une électrocution ou un incendie.

Toucher des éléments chargés électriquement peut provoquer une électrocution ou de
graves bralures.

L'arc électrique et la zone de travail sont chargés électriquement pendant le passage du
courant.

Le circuit d'entrée et le circuit d'alimentation interne des appareils sont également sous
tension lorsque I'alimentation est activée.

Ne touchez pas les éléments sous tension.
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f)  Portez en permanence des gants secs, isolants et sans trous, ainsi que des vétements de
protection.

g) Placez au sol des tapis isolants ou d'autres couches isolantes suffisamment grandes pour
empécher tout contact avec un objet ou le sol.

h) Ne touchez pas I'arc électrique.

i)  Coupez l'alimentation électrique avant de nettoyer I'appareil ou de remplacer une électrode.

j) Il est impératif de vérifier que le cable de terre est correctement connecté et que la broche
est bien branchée a la prise de terre. Un branchement incorrect de la terre peut engendrer
des risques mortels ou des problemes de santé.

k) Les cables d'alimentation doivent étre régulierement vérifiés afin de détecter tout dommage
ou défaut d'isolation. Les cadbles endommagés doivent étre remplacés. Une réparation
d'isolation négligée peut entrainer la mort ou des blessures graves.

I)  L'appareil doit étre mis hors tension lorsqu'il n'est pas utilisé.

m) Le cable ne doit pas étre enroulé autour du corps.

n) Un objet soudé doit étre correctement mis a la terre.

o) Seuls les équipements en bon état peuvent étre utilisés.

p) Les éléments endommagés de |'appareil doivent étre réparés ou remplacés. Le port d'une
ceinture de sécurité est obligatoire pour les travaux en hauteur.

g) Tous les équipements et éléments de sécurité doivent étre rangés au méme endroit.

r)  Lorsque l'appareil est allumé, la poignée doit étre maintenue a distance du corps.

s) Le cable de terre doit étre connecté au plus prés de I'élément soudé (par exemple, a une
table de travail).

3.2.5. L'appareil peut rester sous tension méme apres le débranchement du cable
d'alimentation

a) La tension du condensateur d'entrée doit étre vérifiée lors de la mise hors tension de
I'appareil et de son débranchement de la source d'alimentation. Assurez-vous que la tension
est nulle. Dans le cas contraire, ne touchez pas les éléments de I'appareil.

3.2.6. Gaz et fumées

N’oubliez pas ! Le gaz peut é&tre mortel ou dangereux pour la santé !

b)
c)

d)

Tenez-vous toujours a I'écart de la sortie de gaz
Lors du soudage, assurez une bonne ventilation. Evitez d'inhaler le gaz.

Les substances chimiques (lubrifiants, solvants) doivent étre éliminées des surfaces des
objets soudés car elles brllent et dégagent des fumées toxiques sous l'effet de la
température.
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a)
b)

c)

e) Le soudage des objets galvanisés n'est autorisé que si une ventilation efficace est assurée,
avec filtration et acces a l'air frais. Les vapeurs de zinc sont tres toxiques ; un symptéome
d'intoxication est ce qu'on appelle la fievre des fondeurs.

A

IMPORTANT ! LORS DE L'UTILISATION DE CET APPAREIL, PROTEGEZ LES ENFANTS ET LES
AUTRES PERSONNES PRESENTES.

A

ATTENTION! MALGRE LA CONCEPTION SECURISEE DE L'APPAREIL ET SES DISPOSITIFS DE
PROTECTION, ET MALGRE L'UTILISATION D'ELEMENTS SUPPLEMENTAIRES PROTEGEANT
L'OPERATEUR, IL SUBSISTE UN LEGER RISQUE D'ACCIDENT OU DE BLESSURE LORS DE SON
UTILISATION. RESTEZ VIGILANT ET FAITES PREUVE DE BON SENS LORSQUE VOUS UTILISEZ
L'APPAREIL.

Suivez les regles d’utilisation

4.1. Notes générales

a) L'appareil doit étre utilisé conformément a sa destination, dans le respect des
réglementations et restrictions en matiére de santé et sécurité au travail découlant des
données figurant sur la plaque signalétique (niveau IP, cycle de fonctionnement, tension
d'alimentation, etc.).

b) La machine ne doit pas étre ouverte, sous peine d'annuler la garantie. De plus, I'explosion
d'éléments non protégés peut causer des blessures graves.

c) Le fabricant décline toute responsabilité en cas de modifications techniques apportées a
I'appareil ou de pertes matérielles causées par l'introduction desdites modifications.

d) En cas de dysfonctionnement de I'appareil, veuillez contacter le centre de service.

e) Les fentes de ventilation ne doivent pas étre obstruées ; le poste a souder doit étre
positionné a 30 cm des objets qui I'entourent.

f) Le poste a souder ne doit pas étre tenu sous le bras ni pres du corps.

g) La machine ne doit pas étre utilisée dans des pieces a environnement agressif, trés
poussiéreux ou a proximité d'appareils a fortes émissions de champs électromagnétiques.

4.2. Stockage de |'appareil
La machine doit étre protégée de I'eau et de I'humidité.
Le poste a souder ne doit pas étre posé sur des surfaces chaudes.

L'appareil doit étre entreposé dans un local sec et propre.
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L'utilisateur est responsable de tout dommage résultant d'une utilisation inappropriée de
I'appareil.
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11
12
13
14
15
16
17
18

Description de |'appareil
20 19 18

Sy E
e
23 2b) Lr f 2B

Fonction et description :

Plaque de base

Sortie « -

Broche d'inversion de polarité :
Connectée au pole positif — Soudage MIG
Connectée au pole négatif — Soudage FLUX
Entrée de commande du pistolet a bobine
Sortie « +

Panneau avant

Bouton

Panneau de commande

Panneau d'affichage

Capteur de courant

Connecteurs

Couvercle droit

Carte principale

Barre de montage

Panneau isolant

Réacteur

Electrovanne

Séparateur
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Axe de la bobine

Poignée

Connexion au gaz
Connecteur d'alimentation
Interrupteur principal
Panneau arriére
Ventilateur

Verrouillage par pression
Couvercle gauche (pour ouverture)
Charniere

Dévidoir de fil

Guide-fil

Sortie torche MIG
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Vue du panneau de commande

200 TRON | COMBINED WELDER
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A. Commutateur STICK/LIFT TIG/MIG et bouton d'enregistrement des parameétres (aprés une
pression d'environ 3 secondes)

B. Commutateur entre les modes 2T/4T et bouton de chargement des parameétres (aprés une

pression d'environ 3 secondes)

C. Commutateur torche MIG et pistolet a bobine (fonctionnement en mode MIG)

D. Affichage des parameétres de soudage
E. Bouton de sélection MENU (fonctionnement en modes MIG et STICK)

F. Molette de réglage du soudage (réglage grossier en appuyant sur la molette et en la tournant,
réglage fin uniguement en tournant la molette)

G. Voyant de verrouillage des parameétres a l'arrét (apres I'arrét du soudage, le voyant s'allume,
I'écran affiche les derniers parameétres de soudage)

4.4, Préparation a I'utilisation

4.4.1. Emplacement de |'appareil

La température ambiante ne doit pas dépasser 40°C et I'humidité relative doit étre inférieure a
85%. Assurez une bonne ventilation de la piece ou l'appareil est utilisé. Il doit y avoir une
distance d'au moins 10 cm entre chaque c6té de |'appareil et le mur ou tout autre objet.
L'appareil doit toujours étre utilisé sur une surface plane, stable, propre, ignifugée et seche, et
hors de portée des enfants et des personnes ayant des capacités mentales et sensorielles
limitées. Positionnez I'appareil de maniére a avoir toujours accés a la prise de courant. Le cordon
d'alimentation raccordé a I'appareil doit étre correctement mis a la terre et correspondre aux
caractéristiques techniques figurant sur I'étiquette du produit.

Démontez 'appareil et tous ses composants et nettoyez-les avant la premiere utilisation.



FR

4.5.

Connexion de I'appareil

4.5.1. Branchement de |'alimentation

a)

e)

Le raccordement électrique doit étre effectué par une personne qualifiée. De plus, une
personne diment qualifiée doit vérifier si la mise a la terre et le systeme électrique sont
conformes aux normes de sécurité et s'ils fonctionnent correctement.

L'appareil doit étre placé prés du poste de travail.
Il convient d'éviter de brancher a la machine des cables excessivement longs.

Les postes a souder monophasés doivent étre branchés sur une prise munie d'une
broche de mise a la terre.

Les postes a souder alimentés par un réseau triphasé sont livrés sans prise ; celle-ci doit
étre obtenue séparément et l'installation doit étre confiée a une personne qualifiée.

N’OUBLIEZ PAS ! L’APPAREIL NE PEUT ETRE UTILISE QU’APRES SON CONNECTEUR A UN
SYSTEME EQUIPE D’UN FUSIBLE FONCTIONNEL !

4.6.

Fonctionnement de I'appareil

4.6.1. Mise en marche

a)

Apres avoir allumé I'appareil a I'aide de lI'interrupteur principal [23], I'affichage clignote
pendant environ 5 secondes, puis I'appareil passe en mode soudage.

4.6.2. Soudage a I'électrode enrobée (MMA)

a)

b)

Arrétez le soudage et appuyez plusieurs fois sur le bouton [A] jusqu’a ce que le témoin
LIFT TIG du panneau de commande s’allume.

Activation de la fonction VRD en mode MMA : Réglez le courant de soudage a 108 A, puis
maintenez le bouton [B] enfoncé pour activer ou désactiver la fonction VRD. Les témoins
de la fonction VRD s’allument en position ON ou OFF selon que la fonction est activée ou
désactivée (voir figures 1 et 2).

- B=
A®

Fig. 1 : Fonction VRD activée.
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Fig. 2 : Fonction VRD désactivée.

c)

d)

e)

f)

fig. 3

g)

L'affichage indique le courant de soudage réglé a 80 A (I'unité de valeur est indiquée par un
témoin lumineux).

Le réglage du courant de soudage s’effectue a I'aide du bouton [F].

Trois secondes apres le réglage des parametres de soudage, I'affichage clignote une fois,
confirmant ainsi l'enregistrement des paramétres. Ces parametres s'afficheront lors du
prochain allumage de I'appareil, a condition qu'ils n'aient pas été modifiés avant sa mise
hors tension.

Réglage de la force d'arc : appuyez sur la touche MENU [E] pour accéder au mode de
réglage de la force d'arc. Utilisez le bouton [F] pour ajuster la valeur du parametre de force
d'arc entre 20 % et 80 %. La figure 3 illustre I'affichage en mode de réglage de la force d'arc
a 20 %.
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La figure 4 présente le panneau de commande en mode soudage a I'électrode enrobée
(STEMP).
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Figure 4.
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4.6.3. Fonctionnement en mode TIG avec amorgage par contact (LIFT TIG)

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

b) L'écran affiche les parametres comme illustré sur la figure 5.
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Figure 5.

c) L'écran affiche le courant de soudage réglé a 80 A (l'unité de valeur est indiquée par un
voyant lumineux).

d) Le réglage du courant de soudage s'effectue a I'aide du bouton [F].

e) Trois secondes apreés le réglage des parametres de soudage, I'écran clignote une fois,
indiquant que les paramétres ont été enregistrés. L'écran affichera les parametres
enregistrés lors de la prochaine mise en marche de I'appareil, s'ils n‘ont pas été modifiés
avant sa mise hors tension.

f) Lafigure 6 présente le panneau de commande pendant le processus de soudage TIG avec
amorcgage par contact (LIFT TIG).

VED
@ o

MG

LIFT TIQ

STICK

Figure 6.
4.6.4. Fonctionnement en mode MIG

a) Arrétez le soudage et appuyez plusieurs fois sur le bouton [A] jusqu'a ce que le voyant MIG
du panneau de commande s'allume.
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Figure 7. Vue du panneau en mode MIG et parametres préréglés.

b)

d)

e)

f)

Vérification de la fonction d'avance rapide du fil : Appuyez sur le bouton de la torche MIG et
maintenez-le enfoncé pendant 5 secondes pour activer le mode d'avance rapide. Si vous
maintenez le bouton enfoncé, la fonction s'arrétera aprés 15 secondes.

L'écran affichera la tension de consigne « 19,4 V » et la vitesse d'avance du fil « 6,0 m/min »
(les unités de valeur seront indiquées par des voyants lumineux) (voir fig. 7).

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

2T — Appuyez sur ce bouton du brileur pour démarrer le soudage des métaux, relachez-le
pour l'arréter (du gaz s'échappera de la torche pendant 3 secondes supplémentaires).

4T — Appuyez sur ce bouton du brileur pour démarrer le soudage des métaux ; le relacher ne
I'arréte pas. Appuyez de nouveau sur ce bouton pour arréter le soudage/découpage des
métaux (du gaz s'échappera de la torche pendant 3 secondes supplémentaires).

Le réglage du bouton pendant le soudage permet d'ajuster simultanément la tension de
soudage et la vitesse de dévidage du fil, qui s'affichent a I'écran.

La tension d'arc peut étre réglée en appuyant plusieurs fois sur le bouton MENU [E] jusqu'a
ce que I'écran affiche « VoL ». Pour modifier la tension d'arc de -20 % a +20 %, tournez le
bouton [F] (voir fig. 8 et 9). 3 secondes apres la fin du réglage, I'écran affiche de nouveau les
parametres de soudage MIG (voir fig. 7).
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L'induction peut étre réglée en appuyant plusieurs fois sur le bouton MENU [E] jusqu'a ce que I'écran
affiche « Ind ». Pour modifier la valeur d'induction entre -10 % et +10 %, tournez le bouton [F] (voir
Fig. 10 et 11). Trois secondes aprés la fin du réglage, I'écran affichera de nouveau les paramétres de
soudage MIG (voir Fig. 7).
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Fig. 10.
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Fig. 11.

g) Lafonction Synergy permet la sélection automatique des paramétres de soudage apreés le
réglage du diametre du fil. L'utilisateur peut ensuite ajuster la tension et I'inductance de l'arc.
La vitesse de dévidage du fil est sélectionnée automatiquement en fonction de la tension
d'arc réglée.

Le réglage de la section du fil s'effectue en appuyant sur la touche MENU [E] jusqu'a ce que
I'écran affiche « d- ». Pour modifier la section du fil (0,6/0,8/1 mm), tournez le bouton [F]
(voir Fig. 12). Trois secondes apreés la fin du réglage, I'écran affiche de nouveau les
parametres de soudage MIG (voir Fig. 7).
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Trois secondes apres le réglage des parameétres de soudage, I'écran clignote une fois,
indiquant que les parameétres ont été enregistrés. L'écran affichera les parametres
enregistrés lors de la prochaine mise en marche de I'appareil, s'ils n'ont pas été modifiés
avant sa mise hors tension.

Le panneau de commande doit afficher les parametres comme sur la Fig. 13 ou comme sur la
Fig. 7 lors de I'utilisation du pistolet a bobine.
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Fig. 13.

j)

k)

-
L
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Tant que le processus de soudage est en cours, I'affichage sera verrouillé et indiquera le
courant et la tension de soudage réels. Aprés 2 secondes (a partir de la fin du soudage),
I'affichage verrouillé passera automatiquement a I'affichage de la tension et de la vitesse
d'alimentation du fil.

Le passage du mode torche MIG au mode pistolet a bobine s'effectue a I'aide du bouton REM
[C]. Lorsque le voyant situé a c6té du bouton REM [C] est allumé, le mode pistolet a bobine
est activé. Lorsqu'il est éteint, le mode torche MIG est activé (voir Fig. 14).
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4.6.5. Enregistrement et chargement des paramétres

Enregistrement des paramétres : Appuyez sur le bouton [A] pendant 3 secondes jusqu'a ce que le
voyant situé au-dessus s'allume. L'affichage de la tension indique I'adresse d'enregistrement. Le
bouton [F] permet de modifier les adresses d'enregistrement de PO1 a P10. Pour modifier I'adresse
sélectionnée, appuyez sur le bouton [A] dans les 10 secondes suivant la sélection. Passé ce délai, la
modification est annulée (voir Fig. 15).

Chargement des parametres : Appuyez sur le bouton [B] pendant 3 secondes jusqu'a ce que le voyant
situé au-dessus s'allume. L'affichage de la tension indique I'adresse mémorisée. En ajustant le bouton
[F], vous pouvez modifier I'adresse mémoire de P01 a P10. Pour sélectionner une adresse, appuyez
sur le bouton [A] dans les 10 secondes suivant la sélection. Passé ce délai, le changement d'adresse
sera annulé (voir Fig. 16).
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Fig. 15. Enregistrement des parametres a I'adresse P01
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Fig. 16. Chargement des parameétres a I'adresse P01
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Torche TIG 1 Capuchon long
I — 2 Capuchon court
3 Manchon de serrage
)/ r—@ 4 Poignée de la torche

4 * 5 Pince a l'intérieur du boitier

/ 6 Buse céramique

Torche MIG

8

I 1 Buse
2 Manchon de serrage
2 3 Poignée de la torche de soudage MIG
4.7. Cordons de connexion

4.7.1. Instructions pour le raccordement des cordons :
Mode soudage a I'électrode enrobée (MMA).
a) Sélectionnez la fonction de soudage STICK sur le panneau de commande (8).

b) Connectez le cable de terre au connecteur marqué « + » (5) et tournez la fiche du cable pour
sécuriser la connexion.

c) Connectez ensuite le cable de soudage au connecteur marqué du signe « - » (2) et tournez la
fiche du cable pour sécuriser la connexion.

d) ATTENTION! La polarisation des conducteurs peut varier ! Toutes les informations relatives a
la polarisation doivent figurer sur I'emballage fourni par le fabricant des électrodes.

e) Vous pouvez maintenant brancher le cable d'alimentation et mettre I'appareil sous tension ;
une fois le cable de retour connecté a I'élément soudé, vous pouvez commencer a travailler.
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a. Cable d’alimentation
b. Mise a la terre
c. objet soudé

d. Torche
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Mode de soudage TIG Lift
1. Sélectionnez la fonction de soudage TIG sur le panneau de commande (8).

2. Connectez le cable de terre au connecteur marqué « + » (5) et tournez la fiche du cable
pour sécuriser la connexion.

3. Connectez ensuite le cable de soudage TIG au connecteur marqué « - » (2) et tournez la
fiche du cable pour sécuriser la connexion. Raccordez le tuyau d'alimentation en gaz
directement a la bonbonne de gaz. Le débit de gaz se regle a I'aide du bouton situé sur la
torche de soudage.

4. Vous pouvez maintenant brancher le cable d'alimentation et mettre I'appareil sous tension
; une fois le cable de terre connecté au poste a souder, vous pouvez commencer a travailler.

UL a
1—17\ T\

a. Cable d’alimentation

b. Torche

c. objetsoudé

d. Mise alaterre

e. Régulateur de pression de gaz

f. Réservoir d'essence
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Mode/synergie de soudage MIG
1. Sélectionnez la fonction de soudage MIG sur le panneau de commande (8).
2. SOUDAGE MIG :

a. Connectez le cable de terre au connecteur marqué « - » (2) et tournez la fiche du cable pour
sécuriser la connexion.

b. Connectez le fil de changement de polarité (3) au connecteur marqué « + » (5) et tournez le
connecteur du cable pour sécuriser la connexion.

c. Le cable de soudage MIG doit étre connecté a la prise marquée du numéro 31 et I'écrou du
connecteur serré.

d. Insérez le fil de soudage approprié et connectez la cartouche de gaz au connecteur situé a l'arriere
de la machine.

e
T—aol
)

b) Cable d’alimentation

c) Mise alaterre

d) objetsoudé

e) Torche

f) Régulateur de pression de gaz

g) Réservoir d'essence
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Soudage au flux

a) Connectez le cable de terre au connecteur marqué « + » (5) et tournez le connecteur du
cable pour sécuriser la connexion.

b) Connectez le fil de changement de polarité (3) au connecteur marqué « + » (2) et tournez
le connecteur du cable pour sécuriser la connexion.

c) Lefil de soudage MIG doit étre connecté a la prise marquée du numéro 31 (voir figure au
point 4) et I'écrou du connecteur serré.

d) Insérez le fil de remplissage FLUX approprié.

e) Vous pouvez maintenant brancher le cable d'alimentation et mettre I'appareil sous
tension ; une fois le cable de mise a la terre connecté, vous pouvez commencer a
travailler.

a) Cable d’alimentation

b) Mise alaterre

c) objetsoudé
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d) Torche

5. Elimination des emballages

Les différents éléments utilisés pour I'emballage (carton, sangles en plastique, mousse de
polyuréthane) doivent étre conservés, afin que I'appareil puisse étre renvoyé au centre de service
dans le meilleur état possible en cas de probleme !

6. Transport et stockage

Il convient d'éviter de secouer, de faire tomber ou de retourner |'appareil pendant le transport. A
conserver dans un endroit sec et bien ventilé, a I'abri des gaz corrosifs.

7. Nettoyage et entretien

Débranchez toujours l'appareil avant de le nettoyer et lorsqu'il n'est pas utilisé, et laissez-le refroidir
complétement.

Utilisez un nettoyant sans substances corrosives pour nettoyer la surface.
Bien sécher toutes les pieces avant de réutiliser I'appareil.

Conservez 'appareil dans un endroit sec et frais, a I'abri de I'humidité et de la lumiéere directe du
soleil.

8. Vérifiez régulierement |'appareil

Vérifiez régulierement que l'appareil n'est pas endommagé. En cas de dommages, veuillez cesser
d'utiliser I'appareil. Veuillez contacter votre service client pour résoudre le probleme.

Que faire en cas de probléme ?

Veuillez contacter votre vendeur et préparer les informations suivantes :

a) Numéro de facture et numéro de série (ce dernier se trouve sur la plaque technique de
I'appareil).

b) Si nécessaire, une photo de la piece endommageée, cassée ou défectueuse.

c) Il sera plus facile pour votre agent du service clientéle de déterminer la source du probléme

si vous pouvez fournir une description détaillée et précise du probleme. Plus vos informations seront
détaillées, plus le service client pourra résoudre rapidement votre probleme !

ATTENTION : N’ouvrez jamais I'appareil sans avoir préalablement consulté le service client. Cela peut
annuler la garantie !
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Questo Manuale d'uso e stato tradotto utilizzando la traduzione automatica. Abbiamo fatto tutto il
possibile per garantire l'accuratezza della traduzione, ma tieni presente che le traduzioni
automatiche non sono perfette e non intendono sostituire i traduttori umani. La versione ufficiale del
Manuale d'uso € in inglese. Eventuali differenze tra la versione tradotta e quella originale in inglese
non sono giuridicamente vincolanti. In caso di dubbi sull'accuratezza della traduzione, fare
riferimento alla versione inglese, che é il riferimento ufficiale. Sono disponibili versioni in altre lingue

su richiesta tramite info@expondo.com.

1. Dati tecnici

Descrizione del parametro Valore del parametro
Nome del prodotto Saldatrice multifunzione
Modello TRON 200
Tensione nominale [V~] / frequenza [Hz] 230V~/50 Hz
Tensione di minimo [V] 65
Ciclo di lavoro nominale 30%
Corrente di saldatura [A] 50 - 200 MIG
15 - 200 LIFT TIG
40 - 200 MMA
Tensione di saldatura [V] (MIG) 15-24
Diametro del filo [mm] (MIG) $®06/08/1.0
Tipo di filo 1G Filo pieno/animato (flusso)
Diametro dell'elettrodo LIFT TIG [mm)] 1.0-24
Diametro dell'elettrodo MMA [mm)] 1.6-4.0
AVVIAMENTO A CALDO (MMA) /
ANTI-ADESIVO (MMA) Vv
FORZA DELL'ARCO (MMA) Vv
Tempo di flusso del gas [s] 1
Classe di protezione dell'alloggiamento P21
Isolamento F

2. Descrizione generale

Il manuale utente e stato concepito per aiutare a utilizzare il dispositivo in modo sicuro e senza
problemi. Il prodotto e progettato e realizzato secondo rigorosi principi di utilizzo tecnici, utilizzando
tecnologie e componenti all'avanguardia. Inoltre, viene prodotto nel rispetto dei piu rigorosi
standard qualitativi.

NON UTILIZZARE IL DISPOSITIVO SE NON SI E LETTO E COMPRESO ATTENTAMENTE IL PRESENTE
MANUALE D'USO.

Per aumentare la durata del dispositivo e garantirne un funzionamento senza problemi, utilizzarlo in
conformita con il presente manuale d'uso ed eseguire regolarmente interventi di manutenzione. |
dati tecnici e le specifiche contenute nel presente manuale d'uso sono aggiornati. Il produttore si
riserva il diritto di apportare modifiche per motivi di miglioramento della qualita. Il dispositivo &
progettato per ridurre al minimo i rischi di emissione acustica, tenendo conto del progresso
tecnologico e delle opportunita di riduzione del rumore.



2.1. Legenda

Icona Descrizione del dispositivo

C € Il prodotto soddisfa le norme di sicurezza pertinenti.

Leggere le istruzioni prima dell'uso.

Il prodotto deve essere riciclato.

specifica.
(Segnale di avvertimento generale)

Indossare gli occhiali protettivi.

ATTENZIONE! Radiazione nociva dell'arco di saldatura.

| |
z AVVERTENZA! o ATTENZIONE! o RICORDA! Applicabile alla situazione
A\

Indossare guanti di protezione.

>

Utilizzare una maschera di saldatura con filtro di protezione adeguato.

Indossare protezioni per i piedi.

Indossare indumenti protettivi.

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

Attenzione! Fumi nocivi, pericolo di avvelenamento. Gas e vapori possono
essere pericolosi per la salute. Durante la saldatura vengono rilasciati gas
e vapori di saldatura. L'inalazione di queste sostanze puo essere pericolosa
per la salute.

Non toccare parti sotto tensione.

ATTENZIONE! Superfici calde, rischio di ustioni!

g HBD P o

ATTENZIONE! | DISEGNI PRESENTI IN QUESTO MANUALE SONO SOLO A SCOPO ILLUSTRATIVO E
POTREBBERO DIFFERIRE IN ALCUNI DETTAGLI DAL PRODOTTO REALE.



3. Sicurezza d'uso

A

ATTENZIONE! LEGGERE TUTTE LE AVVERTENZE RELATIVE ALLA SICUREZZA E TUTTE LE ISTRUZIONI.
LA MANCATA OSSERVANZA DELLE AVVERTENZE E DELLE ISTRUZIONI PUO CAUSARE SCOSSE
ELETTRICHE, INCENDI E/O LESIONI GRAVI O PERSINO LA MORTE.

3.1. I termini "dispositivo" o "prodotto" sono utilizzati nelle avvertenze e nelle istruzioni per fare
riferimento a: Saldatrice combinata

Prendersi cura della propria sicurezza e di quella degli altri, esaminando e seguendo
scrupolosamente le istruzioni incluse nel manuale operativo del dispositivo.

Solo personale qualificato e specializzato puo essere autorizzato ad avviare, utilizzare, manutenere e
riparare la macchina.

La macchina non deve mai essere utilizzata in modo non conforme alla sua destinazione d'uso.

3.2. Sicurezza d'uso

3.2.1. Note generali

a) Prendersi cura della propria sicurezza e di quella degli altri, esaminando e seguendo
scrupolosamente le istruzioni incluse nel manuale operativo del dispositivo.

b) Solo personale qualificato e specializzato pud essere autorizzato ad avviare, utilizzare,
manutenere e riparare la macchina.

c¢) La macchina non deve mai essere utilizzata in modo non conforme alla sua destinazione
d'uso.

3.2.2. Preparazione del luogo di lavoro per la saldatura
Le operazioni di saldatura possono causare incendi o esplosioni!

d) Seguire scrupolosamente le norme di salute e sicurezza sul lavoro applicabili alle operazioni
di saldatura e assicurarsi di fornire estintori adeguati nel luogo di lavoro per la saldatura.

e) Non eseguire mai operazioni di saldatura in luoghi inflammabili che presentano il rischio di
accensione del materiale.

f) Non eseguire mai operazioni di saldatura in un'atmosfera contenente particelle inflammabili
o vapori di sostanze esplosive.

g) Rimuovere tutti i materiali inflammabili entro 12 metri dal luogo delle operazioni di saldatura
e, se la rimozione non & possibile, coprirli con un rivestimento ignifugo.

h) Adottare misure di sicurezza contro scintille e particelle metalliche incandescenti.

i) Assicurarsi che scintille o schegge di metallo caldo non penetrino attraverso le fessure o le
aperture delle coperture, degli schermi o degli schermi protettivi.

j)  Non saldare serbatoi o barili che contengono o hanno contenuto sostanze infiammabili. Non
saldare in prossimita di tali contenitori e barili.



k)
1)

Non saldare recipienti a pressione, tubi di impianti a pressione o vasche a pressione.

Garantire sempre un'adeguata ventilazione.

m) Si raccomanda di assumere una posizione stabile prima di saldare.

3.2.3. Dispositivi di protezione personale

Le radiazioni dell'arco elettrico possono danneggiare occhi e pelle

a) Durante la saldatura, indossare indumenti protettivi puliti, privi di macchie d'olio, realizzati in
materiale non infiammabile e non conduttivo (pelle, cotone spesso), guanti di pelle, stivali
alti e cappuccio protettivo.

b) Prima di saldare, rimuovere dall'area tutti gli oggetti inflammabili o esplosivi, come accendini
a propano o butano o fiammiferi.

¢) Utilizzare una protezione per il viso (casco o schermo) e una protezione per gli occhi, con un
filtro con un livello di oscuramento corrispondente alla vista del saldatore e alla corrente di
saldatura. Le norme di sicurezza suggeriscono la colorazione n. 9 (minimo n. 8) per ogni
corrente inferiore a 300 A. E possibile utilizzare una colorazione inferiore dello schermo se
I'arco é coperto dal pezzo in lavorazione.

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

e) Utilizzare protezioni per il luogo di saldatura per proteggere le altre persone dalle radiazioni
luminose accecanti o dalle scintille.

f) Indossare sempre tappi per le orecchie o altri apparecchi acustici per proteggersi dal rumore
eccessivo ed evitare che scintille entrino nelle orecchie.

g) Gli astanti devono essere avvertiti di non guardare l'arco.

3.24. Protezione contro |le scosse elettriche

Le scosse elettriche possono essere letali

a)

b)

d)

e)
f)

g)

h)

Il cavo di alimentazione deve essere collegato alla presa piu vicina e posizionato in una
posizione pratica e sicura. Evitare di posizionare il cavo in modo negligente nella stanza e su
una superficie non controllata, poiché puo causare folgorazione o incendio.

Toccare elementi elettricamente carichi puo causare folgorazione o gravi ustioni.
L'arco elettrico e I'area di lavoro sono elettricamente carichi durante il flusso di corrente.

Anche il circuito di ingresso e il circuito di alimentazione interno dei dispositivi sono sotto
tensione quando I'alimentatore & acceso.

Gli elementi sotto tensione non devono essere toccati.
Indossare sempre guanti asciutti e isolati, senza fori, e indumenti protettivi.

Posizionare sul pavimento tappetini isolanti o altri strati isolanti, sufficientemente grandi da
non consentire il contatto del corpo con un oggetto o il pavimento.

L'arco elettrico non deve essere toccato.



j)

L'alimentazione elettrica deve essere interrotta prima di pulire il dispositivo o quando si
esegue la sostituzione degli elettrodi.

E necessario verificare che il cavo di messa a terra sia collegato correttamente o che il perno
sia collegato correttamente alla presa di terra. Un collegamento errato della messa a terra
puo causare pericoli per la vita o la salute.

k) | cavi di alimentazione devono essere controllati regolarmente per verificare la presenza di
danni o mancanza di isolamento. | cavi danneggiati devono essere sostituiti. Una riparazione
negligente dell'isolamento puo causare morte o lesioni gravi.

I) Il dispositivo deve essere spento quando non viene utilizzato.

m) |l cavo non deve essere avvolto intorno al corpo.

n) Un oggetto saldato deve essere correttamente messo a terra.

o) E possibile utilizzare solo attrezzature in buone condizioni.

p) Gli elementi del dispositivo danneggiati devono essere riparati o sostituiti. Le cinture di
sicurezza devono essere utilizzate quando si lavora in quota.

gq) Tutte le attrezzature e gli elementi di sicurezza devono essere riposti in un unico luogo.

r)  Quando il dispositivo & acceso, I'estremita dell'impugnatura deve essere tenuta lontana dal
corpo.

s) Il cavo diterra deve essere collegato il piu vicino possibile all'elemento saldato (ad esempio a
un tavolo da lavoro).

3.2.5. Il dispositivo potrebbe essere ancora carico elettricamente dopo aver
scollegato il cavo di alimentazione

a) La tensione nel condensatore di ingresso deve essere controllata dopo aver spento il

dispositivo e averlo scollegato dalla fonte di alimentazione. Assicurarsi che il valore della
tensione sia uguale a zero. In caso contrario, gli elementi del dispositivo non devono essere
toccati.

3.2.6. Gas e fumi

Attenzione! Il gas puo essere letale o pericoloso per la salute umana!

b)
c)

d)

Tenere sempre lontano dall'uscita del gas
Durante la saldatura, garantire una buona ventilazione. Evitare l'inalazione del gas.

Le sostanze chimiche (lubrificanti, solventi) devono essere rimosse dalle superfici degli
oggetti saldati, poiché bruciano ed emettono fumi tossici sotto l'influenza della temperatura.

La saldatura di oggetti zincati & consentita solo se & presente un'efficiente ventilazione con
filtraggio e accesso all'aria fresca. | fumi di zinco sono molto tossici, un sintomo di
intossicazione ¢ la cosiddetta febbre da fumi metallici.

A



a)
b)

c)

RICORDATI! QUANDO SI UTILIZZA IL DISPOSITIVO, PROTEGGERE | BAMBINI E LE ALTRE
PERSONE PRESENTI.

A

ATTENZIONE! NONOSTANTE LA PROGETTAZIONE SICURA DEL DISPOSITIVO E LE SUE
CARATTERISTICHE DI PROTEZIONE, E NONOSTANTE L'USO DI ELEMENTI AGGIUNTIVI PER LA
PROTEZIONE DELL'OPERATORE, SUSSISTE COMUNQUE UN LEGGERO RISCHIO DI INCIDENTI O
LESIONI DURANTE L'UTILIZZO DEL DISPOSITIVO. PRESTARE ATTENZIONE E USARE IL BUON
SENSO DURANTE L'UTILIZZO DEL DISPOSITIVO.

Principi di utilizzo
4.1. Note generali

a) |l dispositivo deve essere utilizzato secondo lo scopo per cui & stato progettato, nel rispetto
delle normative OHS e delle restrizioni derivanti dai dati riportati sulla targhetta identificativa
(livello IP, ciclo di funzionamento, tensione di alimentazione, ecc.).

b) La macchina non deve essere aperta, poiché cio invaliderebbe la garanzia. Inoltre, elementi
esplosivi e non schermati possono causare gravi lesioni.

c) Il produttore non si assume alcuna responsabilita per modifiche tecniche al dispositivo o
perdite materiali causate dall'introduzione di tali modifiche.

d) In caso di funzionamento non corretto del dispositivo, contattare il centro di assistenza.

e) Le fessure di ventilazione non devono essere coperte: la saldatrice deve essere posizionata a
30 cm di distanza dagli oggetti circostanti.

f) Lasaldatrice non deve essere tenuta sottobraccio o vicino al corpo.

g) La macchina non deve essere utilizzata in ambienti con atmosfere aggressive, elevata polvere
e in prossimita di dispositivi con elevate emissioni di campi elettromagnetici.

4.2. Conservazione del dispositivo
La macchina deve essere protetta da acqua e umidita.
La saldatrice non deve essere posizionata su superfici calde.

Il dispositivo deve essere conservato in un luogo asciutto e pulito.

L'utente e responsabile per eventuali danni derivanti da un uso improprio del dispositivo.
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Descrizione del dispositivo
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Funzione e descrizione:

Pannello della base

Uscita cavo “-

Pin di cambio polarizzazione:

Collegato al polo positivo — Saldatura MIG
Collegato al polo negativo — Saldatura FLUX
Ingresso di controllo della Spool gun
Uscita cavo “+

Pannello frontale

Manopola

Pannello di controllo

Scheda display

Sensore di corrente

Connettori

Coperchio destro

Scheda principale

Barra di montaggio

Scheda isolante

Reattore

Valvola magnetica

Stallonatore
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20
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28
29
30
31

Asse della bobina

Maniglia

Collegamento del gas
Connettore di alimentazione
Interruttore principale
Pannello posteriore
Ventilatore

Blocco a pressione
Coperchio sinistro (per I'apertura)
Cerniera

Alimentatore di filo
Guidafilo

Uscita torcia MIG



Vista del pannello di controllo
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A. Interruttore STICK/LIFT TIG/MIG e pulsante di salvataggio parametri (dopo aver tenuto
premuto per circa 3 secondi)

B. Commutazione tra le modalita 2T/4T e pulsante di caricamento parametri (dopo aver tenuto

premuto per circa 3 secondi)

C. Interruttore torcia MIG e Spool gun (funzionamento in modalita MIG)

D. Display dei parametri di saldatura
E. Pulsante di selezione MENU (funzionamento in modalita MIG e STICK)

F. Manopola di regolazione della saldatura (regolazione grossolana premendo la manopola e
ruotandola, regolazione fine solo ruotando la manopola)

G. Spia luminosa per il blocco parametri agli arresti (dopo aver interrotto la saldatura la spia si
accende, il display mostra gli ultimi parametri di saldatura)

4.4, Preparazione all'uso

4.4.1. Posizione dell'apparecchio

La temperatura ambiente non deve essere superiore a 40°C e l'umidita relativa deve essere
inferiore all'85%. Garantire una buona ventilazione nella stanza in cui viene utilizzato il
dispositivo. Deve esserci una distanza di almeno 10 cm tra ciascun lato del dispositivo e la parete
o altri oggetti. Il dispositivo deve essere sempre utilizzato su una superficie piana, stabile, pulita,
ignifuga e asciutta, e deve essere fuori dalla portata dei bambini e delle persone con funzioni
mentali e sensoriali ridotte. Posizionare il dispositivo in modo da avere sempre accesso alla spina
di alimentazione. Il cavo di alimentazione collegato all'apparecchio deve essere correttamente
messo a terra e corrispondere ai dettagli tecnici riportati sull'etichetta del prodotto.

Smontare il dispositivo e tutti i suoi componenti e pulirli prima del primo utilizzo.



4.5.

Collegamento del dispositivo

4.5.1. Collegamento dell'alimentazione

a)

Il collegamento dell'alimentazione deve essere eseguito da una persona qualificata.
Inoltre, una persona adeguatamente qualificata deve verificare che la messa a terra e
I'impianto elettrico siano conformi alle norme di sicurezza e che funzionino
correttamente.

Il dispositivo deve essere posizionato vicino alla postazione di lavoro.
Evitare il collegamento di cavi eccessivamente lunghi alla macchina.
Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di messa a terra.

Le saldatrici alimentate da una rete trifase vengono fornite senza spina; la spina deve
essere acquistata separatamente e l'installazione deve essere affidata a una persona
qualificata.

ATTENZIONE! IL DISPOSITIVO PUO ESSERE UTILIZZATO SOLO SE COLLEGATO A UN IMPIANTO
CON UN FUSIBILE CORRETTAMENTE FUNZIONANTE!

4.6.

Funzionamento del dispositivo

4.6.1. Awvio del dispositivo

a)

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

4.6.2. Lavorare in modalita stick (MMA)

a)

b)

Interrompere la saldatura e premere piu volte il pulsante [A] fino a quando l'indicatore
LIFT TIG sul pannello di controllo non si accende.

Awvio della funzione VRD in modalita STICK: Impostare la corrente di saldatura a 108 A,
tenere premuto il pulsante [B] per abilitare o disabilitare la funzione VRD. Gli indicatori
della funzione VRD si accenderanno in posizione ON o OFF a seconda che la funzione sia
attivata o disattivata (come nelle figure 1 e 2).
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Fig. 1. Funzione VRD abilitata.
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Fig. 2. Funzione VRD disabilitata.

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

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

e) 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 alla riaccensione del dispositivo, se non sono stati modificati
prima dello spegnimento.

f) Regolazione della forza dell'arco: premere il pulsante MENU [E] in modo che il display passi
alla modalita di impostazione della forza dell'arco. Utilizzare la manopola [F] per regolare il
valore del parametro della forza dell'arco nell'intervallo 20% + 80%. La Figura 3 mostra il
display in modalita di impostazione della forza dell'arco e al 20%.
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fig. 3

g) La Fig. 4 mostra il pannello di controllo in modalita di saldatura STICK.
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Fig. 4.



4.6.3. Lavorare in modalita Lift TIG

a) Interrompere la saldatura e premere pil volte il pulsante [A] fino a quando l'indicatore LIFT
TIG sul pannello di controllo non si accende.

b) Il display mostrera i parametri come mostrato in Figura 5.
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Fig. 5.

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

d) Laregolazione della corrente di saldatura si effettua tramite la manopola [F].

e) 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 alla riaccensione del dispositivo, se non sono stati modificati prima dello
spegnimento.

f) La Fig. 6 mostra il pannello di controllo durante il processo di saldatura LIFT TIG.
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Fig. 6.
4.6.4. Lavorare in modalita MIG

a) Interrompere la saldatura e premere pil volte il pulsante [A] fino a quando l'indicatore MIG
sul pannello di controllo non si accende.
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Fig. 7. Vista del pannello in modalita MIG e parametri preimpostati.

b)

d)

e)

f)

Controllo della funzione di avanzamento del filo: premere il pulsante della torcia MIG e
tenerlo premuto per 5 secondi per accedere alla modalita di avanzamento rapido del filo. 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 dalle spie accese) (vedere Fig. 7).

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

» 2T — premere questo pulsante sul bruciatore per avviare il processo di saldatura del
metallo, rilasciarlo per terminarlo (il gas uscira dalla torcia per altri 3 secondi).

» 4T — premere questo pulsante sul bruciatore per avviare il processo di saldatura del
metallo, rilasciarlo non termina il processo. Premere e rilasciare nuovamente questo
pulsante per terminare il processo di saldatura/taglio del metallo (il gas uscira dalla torcia per
altri 3 secondi).

La regolazione della 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 il
display non visualizza "VolL". Per modificare il valore della tensione dell'arco nell'intervallo -
20% + + 20%, ruotare la manopola [F] (vedere Fig. 8 e 9). 3 secondi dopo il termine
dell'impostazione, il display riportera i parametri di saldatura MIG (vedere Fig. 7).
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Fig. 9.

L'induzione puo essere regolata premendo pil volte il pulsante MENU [E], finché il display non
visualizza "Ind". Per modificare il valore di induzione nell'intervallo -10% + +10%, ruotare la manopola
[F] (vedere Fig. 10 e 11). Dopo 3 secondi dal termine dell'impostazione, il display riportera i parametri
di saldatura MIG (vedere Fig. 7).

VRD
o ki@

Fig. 10.

VRO
@ o

R N
0 T UFT TG

& snicK
']

L B

@ a1

oL

»>

Fig. 11.

g) Lafunzione Synergy consente la selezione automatica dei parametri di saldatura dopo aver
impostato il diametro del filo desiderato. L'utente puod quindi regolare la tensione e
I'induttanza dell'arco. La velocita di avanzamento del filo viene selezionata automaticamente
in base alla tensione dell'arco impostata.

La regolazione della sezione del filo puo essere effettuata premendo il pulsante MENU [E]
fino a quando il display non visualizza "d-". Per modificare la sezione del filo tra 0,6/0,8/1
mm, ruotare la manopola [F] (vedere Fig. 12). Dopo 3 secondi dal termine dell'impostazione,
il display visualizzera nuovamente i parametri di saldatura MIG (vedere Fig. 7).
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Fig. 12.

h) Dopo 3 secondi dall'impostazione dei parametri di saldatura, il display dovrebbe lampeggiare
una volta, a indicare che le impostazioni sono state salvate. Il display mostrera i parametri
salvati alla successiva accensione del dispositivo, se non sono stati modificati prima dello
spegnimento.

i) Il pannello di controllo dovrebbe indicare i parametri come in Fig. 13 o come in Fig. 7 quando
si utilizza la Spool Gun.
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Fig. 13.

j)  Finché il processo di 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 della velocita di avanzamento
del filo.

k) La commutazione tra torcia MIG e Spool Gun puo essere effettuata tramite il pulsante REM
[C]. Quando la spia accanto al pulsante REM [C] & accesa, significa che la modalita Spool Gun
e abilitata. Quando la spia accanto al pulsante REM [C] non si accende, significa che la
modalita torcia MIG é attiva (vedere Fig. 14).
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Fig. 14.



4.6.5. Salvataggio e caricamento dei parametri

Salvataggio delle impostazioni: premere il pulsante [A] per 3 secondi fino all'accensione della spia
sopra il pulsante [A]. Il display della tensione mostrera l'indirizzo di registrazione. Regolando la
manopola [F] & possibile modificare gli indirizzi di registrazione da P01 a P10. Per modificare
I'indirizzo selezionato, premere il pulsante [A] entro 10 secondi dalla selezione dell'indirizzo. Superati
i 10 secondi, la sostituzione dell'indirizzo verra annullata (vedere Fig. 15).

Caricamento delle impostazioni: premere il pulsante [B] per 3 secondi fino all'accensione della spia
sopra il pulsante [B]. Il display della tensione mostrera l'indirizzo di memoria. Regolando la manopola
[F] & possibile modificare I'indirizzo di memoria da PO1 a P10. Per selezionare un indirizzo, premere il
pulsante [A] entro 10 secondi dalla selezione dell'indirizzo. Dopo aver superato i 10 secondi, la
sostituzione dell'indirizzo verra annullata (vedere Fig. 16).
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Fig. 15. Salvataggio dei parametri all'indirizzo PO1
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Fig. 16. Caricamento dei parametri in PO1



Torcia TIG 1 Cappuccio, lungo
I — 2 Cappuccio, corto
3 Pinza di serraggio

3 / ’°— 2 4 Impugnatura della torcia

4 * 5 Pinza all'interno dell'alloggiamento

/ 6 Ugello in ceramica

Torcia MIG

8

I 1 Ugello
2 Pinza di serraggio
2 3 Impugnatura della torcia per saldatura
MIG
4.7. Cavi di collegamento

4.7.1. Istruzioni per il collegamento dei cavi:
Modalita di saldatura Stick (MMA)
a) Selezionare la funzione di saldatura STICK sul pannello di controllo (8).

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

¢) Quindi collegare il cavo di saldatura al connettore contrassegnato con
spina del cavo per fissare il collegamento.

(2) e ruotare la

d) ATTENZIONE! La polarizzazione dei cavi pud variare! Tutte le informazioni sulla
polarizzazione devono essere riportate sulla confezione fornita dal produttore dell'elettrodo.

e) Ora é possibile collegare il cavo di alimentazione e accendere I'elettrodo; una volta collegato
il cavo di ritorno all'elemento saldato, e possibile iniziare a lavorare.



a. Cavo di alimentazione
b. Messa a terra
c. Oggetto saldato

d. Sollevamento torcia



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

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

(2) e ruotare
la spina del cavo per fissare il collegamento. Collegare il cavo del gas direttamente alla
bomboletta di gas. Il flusso del gas viene regolato tramite la manopola sulla torcia di

3. Quindi collegare il cavo di saldatura TIG al connettore contrassegnato con

saldatura.

4. Ora e possibile collegare il cavo di alimentazione e accendere la saldatrice; una volta
collegato il cavo di massa alla saldatrice, & possibile iniziare a lavorare.

UL a
1—17\ T\

a. Cavo di alimentazione

b. Torcia

c. Oggetto saldato

d. Messaaterra

e. Regolatore di pressione del gas

f. Serbatoio del gas



Modalita di saldatura MIG/sinergia
1. Selezionare la funzione di saldatura MIG sul pannello di controllo (8).

2. SALDATURA MIG:

a. Collegare il cavo di massa al connettore contrassegnato con (2) e ruotare la spina del cavo per

fissare il collegamento.

b. Collegare il filo di cambio polarita (3) al connettore contrassegnato con "+" (5) e ruotare il
connettore del cavo per fissare la connessione.

c. Il cavo di saldatura MIG deve essere collegato alla presa contrassegnata con il n. 31 e il dado del
connettore serrato.

d. Inserire il filo di saldatura corretto e collegare la bomboletta di gas al connettore sul retro della
macchina.

e
T—aol
)

b) Cavo di alimentazione

c) Messa aterra

d) Oggetto saldato

e) Torcia

f) Regolatore di pressione del gas

g) Serbatoio del gas



Saldatura a flusso

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

b) Collegare il filo di cambio polarita (3) al connettore contrassegnato con "+" (2) e ruotare
il connettore del cavo per fissare la connessione.

c) |l filo di saldatura MIG deve essere collegato alla presa contrassegnata con il n. 31
(vedere figura al punto 4) e il dado del connettore serrato.

d) Inserire il filo di apporto FLUX corretto.

e) Ora é possibile collegare il cavo di alimentazione e accendere la macchina; una volta
collegato il cavo di massa, € possibile iniziare a lavorare.

a) Cavo dialimentazione

b) Messa a terra
c) Oggetto saldato

d) Torcia



5. Smaltimento dell'imballaggio

| vari elementi utilizzati per I'imballaggio (cartone, reggette in plastica, schiuma di poliuretano)
devono essere conservati, in modo che il dispositivo possa essere rispedito al centro di assistenza
nelle migliori condizioni possibili in caso di problemi!

6. Trasporto e stoccaggio

Evitare scosse, urti e capovolgimenti del dispositivo durante il trasporto. Conservare in un ambiente
asciutto e adeguatamente ventilato, privo di gas corrosivi.

7. Pulizia e manutenzione

Scollegare sempre il dispositivo prima di pulirlo e quando non € in uso e lasciarlo raffreddare
completamente.

Utilizzare un detergente privo di sostanze corrosive per pulire la superficie.
Asciugare bene tutti i componenti prima di riutilizzare il dispositivo.

Conservare |'unita in un luogo asciutto e fresco, al riparo dall'umidita e dall'esposizione diretta alla
luce solare.

8. Controllare regolarmente il dispositivo

Verificare regolarmente che il dispositivo non sia danneggiato. In caso di danni, interrompere
|'utilizzo. Contattare il servizio clienti per risolvere il problema.

Cosa fare in caso di problemi?

Contattare il venditore e tenere a portata di mano le seguenti informazioni:

a) numero di fattura e numero di serie (quest'ultimo riportato sulla targhetta tecnica del
dispositivo).

b) Se pertinente, una foto del componente danneggiato, rotto o difettoso.

c) Sara piu facile per I'addetto al servizio clienti determinare la fonte del problema se si € in

grado di fornire una descrizione dettagliata e precisa del problema. Pil dettagliate sono le
informazioni, pit rapidamente il servizio clienti sara in grado di risolvere il problema!

ATTENZIONE: non aprire mai il dispositivo senza prima consultare il servizio clienti. Cio puo invalidare
la garanzia!
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A

Este Manual del Usuario se ha traducido mediante traduccidn automatica. Nos hemos esforzado al
maximo para garantizar la precisién de la traduccién, pero tenga en cuenta que las traducciones
automaticas no son perfectas y no pretenden sustituir a los traductores humanos. La versién oficial
del Manual del Usuario estd en inglés. Cualquier diferencia entre la versidn traducida y el original en
inglés no es legalmente vinculante. Si tiene alguna duda sobre la precisidn de la traduccidn, consulte
la version en inglés, que es la referencia oficial. Puede solicitar versiones en otros idiomas a
info@expondo.com.

1. Caracteristicas técnicas

Descripcion del parametro Valor del parametro
Nombre del producto Soldadora multifuncional
Modelo TRON 200
Tensién nominal [V~] / frecuencia [Hz] 230 V~/50 Hz
Tensién en vacio [V] 65
Ciclo de trabajo nominal 30%

Corriente de soldadura [A] 50 - 200 MIG
15 - 200 LIFT TIG
40 - 200 MMA
Tensién de soldadura [V] (MIG) 15-24
Diametro del alambre [mm] (MIG) $06/08/1,0
Tipo de alambre IG Alambre lleno/tubular (fundente)
Diametro del electrodo LIFT TIG [mm] 1,0-2,4
Diametro del electrodo MMA [mm)] 1,6-4,0
ARRANQUE EN CALIENTE (MMA) /
ANTI STICK (MMA) v
FUERZA DEL ARCO (MMA) Vv
Tiempo de flujo de gas [s] 1
Clase de proteccion de la carcasa P21
Aislamiento F

2. Descripcion general

El manual del usuario esta disefiado para ayudar en el uso seguro y sin problemas del dispositivo. El
producto esta disefiado y fabricado de acuerdo con estrictas normas técnicas, utilizando tecnologias
y componentes de vanguardia. Ademas, se produce cumpliendo con los mas estrictos estandares de
calidad.

NO UTILICE EL DISPOSITIVO SIN HABER LEIDO Y COMPRENDIDO DETENIDAMENTE ESTE MANUAL
DE USUARIO.

Para aumentar la vida util del dispositivo y garantizar un funcionamiento sin problemas, Uselo de
acuerdo con este manual de usuario y realice tareas de mantenimiento con regularidad. Los datos
técnicos y las especificaciones de este manual de usuario estan actualizados. El fabricante se reserva
el derecho de realizar cambios asociados con la mejora de la calidad. El dispositivo esta disefiado
para reducir al minimo los riesgos de emisién de ruido, teniendo en cuenta el progreso tecnolégico y
las oportunidades de reduccién de ruido.
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2.1. Leyenda

Icono Descripcion del dispositivo

C € El producto cumple con los estandares de seguridad pertinentes.

Lea las instrucciones antes de usar.

El producto debe reciclarse.

dada.
(sefial de advertencia general)

Utilizar gafas de seguridad.

iADVERTENCIA! Radiacion nociva del arco de soldadura.

| |
z ADVERTENCIA! 0 jPRECAUCION! o iRECUERDE! Aplicable a la situacién
A\

Usar guantes de proteccion.

>

Utilice una mascara de soldadura con un filtro de sombreado adecuado.

Use proteccién para los pies.

Use ropa protectora.

Atencion! Riesgo de incendio o explosion.

Atencion! Humos nocivos, peligro de intoxicacion. Los gases y vapores
pueden ser peligrosos para la salud. Durante la soldadura se liberan gases
y vapores de soldadura. La inhalacion de estas sustancias puede ser
peligrosa para la salud.

No toque ninguna pieza activa.

ATENCION! Superficie caliente, riesgo de quemaduras.

g HBD P o

iRECUERDE! LOS DIBUJOS DE ESTE MANUAL SON SOLO ILUSTRATIVOS Y ALGUNOS DETALLES
PUEDEN DIFERIR DEL PRODUCTO REAL.
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3. Seguridad de uso

A

ATENCION! LEER TODAS LAS ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD Y TODOS LOS MANUALES E
INSTRUCCIONES. EL INCUMPLIMIENTO DE LAS ADVERTENCIAS E INSTRUCCIONES PUEDE
PROVOCAR DESCARGAS ELECTRICAS, INCENDIOS, LESIONES GRAVES O INCLUSO LA MUERTE.

3.1. Los términos "dispositivo" o "producto” se utilizan en las advertencias e instrucciones para

referirse a: Soldadora Combinada

Proteja su propia seguridad y la de los demas revisando y siguiendo estrictamente las instrucciones
incluidas en el manual de funcionamiento del dispositivo.

Solo personal cualificado y capacitado puede arrancar, operar, mantener y reparar la maquina.

La maquina nunca debe utilizarse para fines distintos a los previstos.

3.2. Seguridad de uso

3.2.1. Notas generales

a)

Proteja su propia seguridad y la de los demas revisando y siguiendo estrictamente las
instrucciones incluidas en el manual de funcionamiento del dispositivo.

b) Solo personal cualificado y capacitado puede arrancar, operar, mantener y reparar la
maquina.

¢) Lamaquina nunca debe utilizarse para fines distintos a los previstos.

3.2.2. Preparacion del lugar de trabajo de soldadura

Las operaciones de soldadura pueden provocar incendios o explosiones!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

Siga estrictamente las normas de seguridad y salud ocupacional aplicables a las operaciones
de soldadura y asegurese de disponer de extintores adecuados en el lugar de trabajo.

Nunca realice operaciones de soldadura en lugares inflamables que presenten riesgo de
ignicion de materiales.

Nunca realice operaciones de soldadura en una atmésfera que contenga particulas
inflamables o vapores de sustancias explosivas.

Retire todos los materiales inflamables dentro de los 12 metros del sitio de operaciones de
soldadura vy, si la eliminacidn no es posible, cubra los materiales inflamables con una cubierta
retardante de fuego.

Utilice medidas de seguridad contra chispas y particulas incandescentes de metal.

Asegurese de que las chispas o astillas de metal caliente no penetren a través de las ranuras
o aberturas de las cubiertas, escudos o pantallas protectoras.

No suelde tanques o barriles que contengan o hayan contenido sustancias inflamables. No
suelde cerca de dichos contenedores y barriles.
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k)

1)

No suelde recipientes a presidn, tuberias de instalaciones presurizadas o bandejas de
presion.

Aseglrese siempre de que haya una ventilacion adecuada.

m) Se recomienda adoptar una posicién estable antes de soldar.

3.2.3. Equipos de proteccién individual

La radiacién del arco eléctrico puede dafiar los ojos y la piel

a) Al soldar, utilice ropa protectora limpia y sin manchas de aceite hecha de material no
inflamable y no conductor (cuero, algoddn grueso), guantes de cuero, botas altas y capucha
protectora.

b) Antes de soldar, retire todos los elementos inflamables o explosivos, como encendedores de
propano butano o cerillas, del area.

c) Utilice proteccién facial (casco o pantalla) y proteccion ocular, con un filtro que presente un
nivel de sombra que coincida con la vision del soldador y la corriente de soldadura. Las
normas de seguridad sugieren el color n.° 9 (minimo n.° 8) para cada corriente inferior a 300
A. Se puede usar un color mas bajo para la pantalla si el arco esta cubierto por la pieza de
trabajo.

d) Utilice siempre gafas de seguridad homologadas con proteccion lateral debajo del casco o
cualquier otra proteccion.

e) Utilice protectores en el lugar de trabajo para proteger a otras personas de la radiacion
luminosa cegadora o de las chispas.

f) Utilice siempre tapones para los oidos u otros audifonos para protegerse del ruido excesivo y
evitar que entren chispas en los oidos.

g) Se debe advertir a las personas cercanas que no miren directamente al arco.

3.2.4. Proteccién contra descargas eléctricas

Las descargas eléctricas pueden ser letales

a)

b)
c)

d)

f)

g)

El cable de alimentacion debe estar conectado a la toma de corriente mas cercana vy
colocado en una posicidon practica y segura. Debe evitarse la colocacidn negligente del cable
en la habitacion y sobre una superficie que no haya sido revisada, ya que puede provocar
electrocucidn o incendio.

Tocar elementos cargados eléctricamente puede causar electrocucidon o quemaduras graves.
El arco eléctrico y el area de trabajo se cargan eléctricamente durante el flujo de energia.

El circuito de entrada y el circuito de alimentacién interno de los dispositivos también estan
activos cuando se enciende la fuente de alimentacion.

No se deben tocar los elementos activos.
Se deben usar guantes secos, aislantes y sin agujeros, y ropa protectora en todo momento.

Se deben colocar esteras aislantes u otras capas aislantes, lo suficientemente grandes como
para no permitir el contacto del cuerpo con un objeto o el suelo, en el suelo.
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h) No se debe tocar el arco eléctrico.

i) Se debe cortar la alimentacién eléctrica antes de limpiar el dispositivo o al realizar un
reemplazo de electrodos.

j)  Se debe comprobar si el cable de tierra estd correctamente conectado o si la clavija estd
correctamente conectada a la toma de tierra. Una conexion incorrecta a tierra puede causar
peligro para la salud o la vida.

k) Los cables de alimentacion deben revisarse regularmente para detectar dafios o falta de
aislamiento. Los cables dafiados deben reemplazarse. La reparacion negligente del
aislamiento puede causar la muerte o lesiones graves.

I)  Eldispositivo debe apagarse cuando no se esté utilizando.

m) El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.

n) Un objeto soldado debe estar correctamente conectado a tierra.

o) Solo se puede utilizar equipo en buen estado.

p) Los elementos dafiados del dispositivo deben repararse o reemplazarse. Se deben usar
cinturones de seguridad al trabajar en altura.

g) Todo el equipoy los elementos de seguridad deben almacenarse en un solo lugar.

r)  Cuando el dispositivo esté encendido, el extremo del mango debe mantenerse alejado del
cuerpo.

s) El cable de tierra debe conectarse lo mas cerca posible del elemento soldado (por ejemplo, a
una mesa de trabajo).

3.2.5. El dispositivo alin puede estar cargado eléctricamente después de desconectar
el cable de alimentacion

a) Se debe verificar la tension en el capacitor de entrada al apagar el dispositivo y desconectarlo

de la fuente de alimentacidn. Asegurese de que el valor de tensidén sea igual a cero. De lo
contrario, no se deben tocar los elementos del dispositivo.

3.2.6. Gases y humos

iRecordatorio! El gas puede ser letal o peligroso para la salud humanal!

b)
c)

d)

Manténgase siempre alejado de la salida de gas
Al soldar, asegurese de una buena ventilacidn. Evite la inhalaciéon del gas.

Las sustancias quimicas (lubricantes, disolventes) deben eliminarse de las superficies de los
objetos soldados, ya que se queman y emiten humos toxicos bajo la influencia de la
temperatura.

La soldadura de objetos galvanizados solo esta permitida si se proporciona una ventilacién
eficiente con filtracion y acceso a aire fresco. Los humos de zinc son muy téxicos; un sintoma
de intoxicacion es la llamada fiebre de humos metalicos.

A
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a)
b)

c)

iRECUERDE! AL UTILIZAR EL DISPOSITIVO, PROTEJA A LOS NINOS Y A OTRAS PERSONAS.

A

ATENCION! A PESAR DEL DISENO SEGURO DEL DISPOSITIVO Y SUS CARACTERISTICAS DE
PROTECCION, Y A PESAR DEL USO DE ELEMENTOS ADICIONALES QUE PROTEGEN AL
OPERADOR, AUN EXISTE UN LIGERO RIESGO DE ACCIDENTE O LESION AL UTILIZAR EL
DISPOSITIVO. MANTENGASE ALERTA Y USE EL SENTIDO COMUN AL UTILIZAR EL DISPOSITIVO.

Instrucciones de uso

4.1. Notas generales

a) El dispositivo debe utilizarse de acuerdo con su propdsito, con el cumplimiento de las
regulaciones de salud y seguridad ocupacional y las restricciones resultantes de los datos
incluidos en la placa de caracteristicas (nivel IP, ciclo de operacion, tensién de alimentacion,
etc.).

b) La maquina no debe abrirse, ya que anulara la garantia. Ademas, la explosion de elementos
sin blindaje puede causar lesiones graves.

c) El fabricante no se hace responsable de los cambios técnicos en el dispositivo ni de las
pérdidas materiales causadas por la introduccion de dichos cambios.

d) En caso de funcionamiento incorrecto del dispositivo, pdngase en contacto con el centro de
servicio.

e) Las ranuras de ventilacion no deben cubrirse. El soldador debe colocarse a una distancia de
30 cm de los objetos circundantes.

f) No debe sostenerse bajo el brazo ni cerca del cuerpo.

g) No debe utilizarse en salas con ambientes agresivos, con mucho polvo ni cerca de
dispositivos con altas emisiones de campos electromagnéticos.

4.2. Almacenamiento del dispositivo
La maquina debe protegerse del agua y la humedad.
No debe colocarse sobre superficies calientes.

El dispositivo debe almacenarse en un lugar seco y limpio.

El usuario es responsable de cualquier dafo derivado de un uso indebido del dispositivo.
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Descripcion del producto
20 19 18
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Funcién y descripcidn:

Placa base

Salida del cable “-

Pin de cambio de polarizacion:

Conectado al polo positivo — soldadura MIG
Conectado al polo negativo — soldadura FLUX
Entrada de control de la pistola Spool
Salida del cable “+

Panel frontal

Pomo

Panel de control

Placa de visualizacion

Sensor de corriente

Conectores

Cubierta derecha

Placa principal

Barra de montaje

Placa de aislamiento

Reactor

Valvula magnética

Separador
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

El eje del carrete
Agarradero

Conexién de gas
Conector de alimentacion
Interruptor principal
Panel trasero

Ventilador

Cierre a presion

Cubierta izquierda (para abrir)
Bisagra

Alimentador de alambre
Guia de alambre

Salida de la antorcha MIG
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Vista del panel de control

200 TRON | COMBINED WELDER
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A. Interruptor STICK/LIFT TIG/MIG y botdn para guardar parametros (después de mantener
presionado durante aprox. 3 segundos)

B. Cambiar entre los modos 2T/4T y botén de carga de parametros (después de mantener
presionado durante aprox. 3 segundos)

C. Interruptor de la antorcha MIG y pistola Spool (funciona en modo MIG)

D. Pantalla de parametros de soldadura
E. Botdn de seleccién de MENU (funcionamiento en modo MIG y STICK)

F. Perilla de ajuste de soldadura (ajuste grueso presionando la perilla y girdandola, ajuste fino solo

girando la perilla)

G. Luz indicadora para bloqueo de parametros en las paradas (después de detener la soldadura,
el indicador se ilumina, la pantalla muestra los Ultimos parametros de soldadura)

4.4, Preparacién para el uso

4.4.1. Ubicacién del aparato

La temperatura ambiente no debe ser superior a 40 °C y la humedad relativa debe ser inferior al
85 %. Asegurese de que la habitacién donde se utilice el dispositivo esté bien ventilada. Debe
haber una distancia minima de 10 cm entre cada lado del dispositivo y la pared u otros objetos. El
dispositivo debe utilizarse siempre sobre una superficie plana, estable, limpia, ignifuga y seca, y
debe estar fuera del alcance de los nifios y de las personas con discapacidades mentales y
sensoriales. Coloque el dispositivo de forma que siempre tenga acceso al enchufe. El cable de
alimentacion conectado al aparato debe estar correctamente conectado a tierra y corresponder

a los detalles técnicos de la etiqueta del producto.

Desmonte el dispositivo y todos sus componentes y limpielos antes del primer uso.
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4.5.

Conexion del dispositivo

4.5.1. Conexion de la alimentacion

a)

b)

d)

e)

La conexidn a la alimentacion debe ser realizada por una persona cualificada. Ademas,
una persona debidamente cualificada debe comprobar si la conexion a tierra y el sistema
eléctrico cumplen las normas de seguridad y si funcionan correctamente.

El dispositivo debe colocarse cerca del puesto de trabajo.
Debe evitarse la conexidn de cables excesivamente largos a la maquina.

Las soldadoras monofasicas deben conectarse a una toma de corriente con toma de
tierra.

Las soldadoras alimentadas por una red trifasica se entregan sin enchufe; este debe
obtenerse por separado y la instalacién debe encargarse a personal cualificado.

iRECUERDE! EL DISPOSITIVO SOLO PUEDE UTILIZARSE TRAS CONEXION A UN SISTEMA CON UN
FUSIBLE QUE FUNCIONE CORRECTAMENTE!

4.6.

Funcionamiento del dispositivo

4.6.1. Puesta en marcha del dispositivo

a)

Tras encender el dispositivo con el interruptor principal [23], la pantalla parpadea
durante aprox. 5 segundos y, a continuacion, el dispositivo cambia al modo de soldadura.

4.6.2. Trabajo en modo de electrodo revestido (MMA)

a)

b)

Detenga la soldadura y pulse el botdn [A] varias veces hasta que se ilumine el indicador
LIFT TIG del panel de control.

Puesta en marcha de la funcion VRD en modo STICK: Ajuste la corriente de soldadura a
108 A, mantenga pulsado el botén [B] para activar o desactivar la funcién VRD. Los
indicadores de la funcién VRD se iluminaran en la posicion ON o OFF dependiendo de si
la funcién estd activada o desactivada (como en las figuras 1y 2).

- B=
A®

Fig. 1. Funcién VRD activada.
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Fig. 2. Funcién VRD desactivada.

c) La pantalla mostrara la corriente de soldadura configurada de 80 A (la unidad del valor se
indicard mediante un indicador encendido).

d) El ajuste de la corriente de soldadura se realiza mediante el mando [F].

e) Transcurridos 3 segundos desde la configuracion de los parametros de soldadura, la
pantalla parpadeard una vez, lo que indica que se han guardado. La pantalla mostrara los
parametros guardados al volver a encender el dispositivo, si no se modificaron antes de
apagarlo.

f) Ajuste de la fuerza del arco: pulse el botén MENU [E] para que la pantalla cambie al modo
de ajuste de la fuerza del arco. Utilice la perilla [F] para ajustar el valor del parametro
Fuerza del arco en un rango de 20 % a 80 %. La Figura 3 muestra la pantalla en el modo de
ajuste de la fuerza del arco al 20 %.
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Figura 3

g) Fig. 4 muestra el panel de control en modo de soldadura STICK.
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Fig. 4.



ES

4.6.3. Trabajo en modo Lift TIG

a) Detenga la soldaduray presione el botdn [A] varias veces hasta que se ilumine el indicador
LIFT TIG en el panel de control.

b) La pantalla mostrara los parametros como se muestra en la Figura 5.
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Fig. 5.

c) La pantalla mostrara la corriente de soldadura configurada 80A (la unidad de valor se
sefialard mediante un indicador encendido).

d) El ajuste de la corriente de soldadura se realiza mediante el mando [F].

e) 3 segundos después de que se hayan configurado los pardmetros de soldadura, la pantalla
deberia parpadear una vez, lo que significa que los ajustes se han guardado. La pantalla
mostrara los pardmetros guardados cuando se vuelva a encender el dispositivo, si no se
cambiaron antes de apagarlo.

f) Fig. 6 muestra el panel de control durante el proceso de soldadura LIFT TIG.
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Fig. 6.
4.6.4. Trabajo en modo MIG

a) Detenga la soldaduray presione el botdn [A] varias veces hasta que se ilumine el indicador
MIG en el panel de control.
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Fig. 7. Vista del panel en modo MIG y parametros preconfigurados.

b) Comprobacidon de la funcién de alimentacidn de alambre: Mantenga pulsado el botdn de la
antorcha MIG durante 5 segundos para acceder al modo de alimentacidén rapida de alambre.
Si mantiene pulsado el botdn de la antorcha, la funcién se detendrd después de 15 segundos.

c) Lapantalla mostrara la tensién ajustada "19,4 V" y la velocidad de alimentacién de alambre
"6,0 m/min" (las unidades se indicardn mediante indicadores luminosos encendidos) (véase
la Fig. 7).

d) Para seleccionar el modo 2T o 4T durante el modo MIG, pulse el botdn [B].

e » 2T: presione este botén en el quemador para iniciar el proceso de soldadura de metal;
suéltelo para finalizarlo (saldra gas del soplete durante 3 segundos mas).

e » 4T: presione este botén en el quemador para iniciar el proceso de soldadura de metal;
soltarlo no lo finaliza. Vuelva a presionarlo y suéltelo para finalizar el proceso de
soldadura/corte de metal (saldra gas del soplete durante 3 segundos mas).

e) Ajustar la perilla durante la soldadura activara la tension de soldadura y la velocidad de
alimentacién del hilo, que se mostraran en la pantalla.

f) Latension del arco se puede ajustar presionando la perilla [E] varias veces hasta que la
pantalla muestre "Vol". Para cambiar el valor de la tension del arco en el rango -20% + +
20%, gire la perilla [F] (véanse las figs. 8 y 9). 3 segundos después de finalizar el ajuste, la
pantalla mostrara de nuevo los pardmetros de soldadura MIG (véase la fig. 7).
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La induccién se puede ajustar pulsando el botdn [E] MENU varias veces hasta que la pantalla muestre
"Ind". Para cambiar el valor de induccién en el rango -10% + + 10%, gire el mando [F] (véanse las figs.
10y 11). Transcurridos 3 segundos desde la finalizacidn del ajuste, la pantalla mostrara de nuevo los

parametros de soldadura MIG (véase la fig. 7).
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g) Lafuncidn Sinergia permite la seleccion automatica de los parametros de soldadura tras
configurar el didmetro del hilo. El usuario puede ajustar la tensién del arco y la inductancia.
La velocidad de alimentacion del hilo se selecciona automaticamente en funcién de la
tension del arco configurada.

El ajuste de la seccion transversal del hilo se realiza pulsando el botdn [E] MENU hasta que la
pantalla muestre "d-". Para cambiar la seccidn transversal del hilo entre 0,6/0,8/1 mm, gire el
mando [F] (véase la fig. 12). Transcurridos 3 segundos desde la configuracion, la pantalla
volverd a mostrar los pardmetros de soldadura MIG (véase la fig. 7).



ES

WRO 2~
Bos o

i minas

e @ . MG

& urm
@ snck
— $
@ a

Fig. 12.

h) Tres segundos después de configurar los parametros de soldadura, la pantalla parpadeard
una vez, lo que indica que se han guardado. La pantalla mostrara los pardmetros guardados
al volver a encender el dispositivo, si no se modificaron antes de apagarlo.

i) El panel de control mostrard los parametros como en la fig. 13 o como en la fig. 7 al utilizar la
pistola de carrete.
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Fig. 13.

j)  Mientras el proceso de soldadura esté en curso, la pantalla se bloqueara e indicara la
corriente y la tension de soldadura reales, después de 2 segundos (desde el final de la
soldadura) la pantalla bloqueada cambiara automaticamente a mostrar la tension y la
velocidad de alimentacion del alambre.

k) El cambio entre la antorcha MIG y la pistola Spool se puede realizar usando el botéon REM [C].
Cuando la luz junto al botén REM [C] estd encendida, significa que el modo Spool esta
habilitado. Cuando la luz junto al botéon REM [C] no se enciende, significa que el modo
antorcha MIG esta activado (ver Fig. 14.).
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4.6.5. Guardar y cargar parametros

Guardar ajustes: Pulse el botén [A] durante 3 segundos hasta que se ilumine el indicador luminoso
sobre el botdn [A]. La pantalla de tensidon mostrara la direccidn de grabacion. Ajustando la perilla [F]
puede cambiar las direcciones de grabaciéon de P01 a P10. Para cambiar la direccién seleccionada,
pulse el botén [A] dentro de los 10 segundos de haber seleccionado la direccion. Después de exceder
los 10 segundos, se cancelara el reemplazo de la direccién (ver Fig. 15.).

Cargar ajustes: Pulse el boton [B] durante 3 segundos hasta que se ilumine el indicador luminoso
sobre el botén [B]. La pantalla de tensidn mostrara la direccién de memoria. Ajustando la perilla [F]
puede cambiar la direccion de memoria de PO1 a P10. Para seleccionar una direccién, presione el
botdn [A] dentro de los 10 segundos posteriores a su seleccién. Transcurridos mas de 10 segundos,

se cancelara el reemplazo de la direccién (ver Fig. 16).
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Fig. 15. Guardado de pardmetros en la direccién PO1
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Fig. 16. Carga de parametros en PO1
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Antorcha TIG

Antorcha MIG

8

4.7. Cables de conexion

4.7.1. Instrucciones para la conexién de cables:

Modo de soldadura con electrodo revestido (MMA)

Capuchén largo
Capuchén corto

Mordaza

Mango de la antorcha
Pinza dentro de la carcasa

Copa ceramica

Boquilla
Mordaza

Mango de la antorcha de soldadura
MIG

a) Seleccione la funcién de soldadura STICK en el panel de control (8).

b) Conecte el cable de tierra al conector marcado con ,+“ (5) y gire el enchufe del cable para

asegurar la conexién.

c) Luego, conecte el cable de soldadura al conector marcado con la marca ,-“ (2) y gire el

enchufe del cable para asegurar la conexién.

d) ATENCION! La polarizacién de los cables puede variar! Toda la informacién de polarizacién
debe mostrarse en el embalaje suministrado por el fabricante del electrodo.

e) Ahora puede conectar el cable de alimentacién y encender la alimentacién; una vez que el
cable de retorno esté conectado al elemento soldado, puede comenzar a trabajar.
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a. Cable de alimentacion
b. Toma de tierra
c. Objeto soldado

d. Elevacion de la antorcha
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Modo de soldadura TIG
1. Seleccione la funcién de soldadura TIG en el panel de control (8).

2. Conecte el cable de tierra al conector marcado con ,+“ (5) y gire el enchufe del cable para
asegurar la conexién.

3. Luego, conecte el cable de soldadura TIG al conector marcado con ,,-“ (2) y gire el enchufe
del cable para asegurar la conexion. Conecte el cable de gas directamente a la bombona de
gas. El flujo de gas se ajusta con la perilla del soplete.

4. Ahora puede conectar el cable de alimentacidon y encender la soldadora; una vez
conectado el cable de tierra a la soldadora, puede empezar a trabajar.

L a

a. Cable de alimentacion

b. Soplete

c. Objeto soldado

d. Toma de tierra

e. Regulador de presidn de gas

f. Tanque de gas
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Modo de soldadura MIG/Sinergia
1. Seleccione la funcién de soldadura MIG en el panel de control (8).
2. SOLDADURA MIG:

a. Conecte el cable de tierra al conector marcado con "-" (2) y gire el enchufe del cable para asegurar
la conexion.

b. Conecte el cable de cambio de polaridad (3) al conector marcado con ,,+“ (5) y gire el conector del
cable para asegurar la conexion.

c. El cable de soldadura MIG debe estar conectado al zécalo marcado con el n.2 31 y la tuerca del
conector debe estar apretada.

d. Inserte el cable de soldadura correcto y conecte el cartucho de gas al conector en la parte
posterior de la maquina.

e
T—aol
)

b) Cable de alimentacion

c) Toma de tierra

d) Objeto soldado

e) Antorcha

f) Regulador de presién de gas

g) Tanque de gas
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Soldadura con fundente

a) Conecte el cable de tierra al conector marcado con ,+“ (5) y gire el conector del cable
para asegurar la conexion.

b) Conecte el cable de cambio de polaridad (3) al conector marcado con ,+“ (2) y gire el
conector del cable para asegurar la conexion.

c) El cable de soldadura MIG debe estar conectado al zécalo marcado con el n.2 31 (ver
figura en el punto 4) y la tuerca del conector debe estar apretada.

d) Inserte el cable de relleno FLUX correcto.

e) Ahora puede conectar el cable de alimentacién y encender la alimentacién; una vez que
el cable de conexidn a tierra esté conectado, puede comenzar a trabajar.

a) Cable de alimentacién

b) Toma de tierra
c) Objeto soldado

d) Antorcha
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5. Eliminacién del embalaje

Los diversos elementos de embalaje (cartdn, correas de plastico, espuma de poliuretano) deben
conservarse para que el dispositivo pueda devolverse al centro de servicio en éptimas condiciones en
caso de cualquier problema.

6. Transporte y almacenamiento

Evite sacudidas, golpes y vuelcos del dispositivo durante el transporte. Almacene en un entorno seco
y bien ventilado, sin gases corrosivos.

7. Limpieza y mantenimiento

Desenchufe siempre el dispositivo antes de limpiarlo y cuando no lo utilice, y deje que se enfrie por
completo.

Utilice un limpiador sin sustancias corrosivas para limpiar la superficie.
Seque bien todas las piezas antes de volver a utilizar el dispositivo.

Guarde la unidad en un lugar seco y fresco, libre de humedad y de exposicién directa a la luz solar.

8. Compruebe periddicamente el dispositivo

Compruebe peridodicamente que el dispositivo no esté dafiado. Si hay algin dafo, deje de utilizarlo.
Pdngase en contacto con el servicio de atencidn al cliente para solucionar el problema.

Qué hacer en caso de problema?

Péngase en contacto con su vendedor y tenga preparada la siguiente informacion:

a) numero de factura y nimero de serie (este Ultimo se encuentra en la placa técnica del
dispositivo).

b) Si procede, una foto de la pieza dafiada, rota o defectuosa.

c) Para que el personal de atencién al cliente pueda determinar el origen del problema, le

resultard mas facil si puede proporcionar una descripcidn detallada y precisa del asunto. Cuanto mas
detallada sea la informacidn, mas rapido podra el servicio de atencidn al cliente solucionar su
problema.

PRECAUCION: Nunca abra el dispositivo sin consultar primero con el servicio de atencién al cliente.
Esto puede anular la garantia!
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A

Ez a felhaszndldi kézikonyv gépi forditassal készilt. Minden eréfeszitést megtettiink a forditds
pontossaganak biztositasa érdekében, de kérjik, vegye figyelembe, hogy az automatizalt forditasok
nem tokéletesek, és nem az emberi forditok helyettesitésére szolgalnak. A felhasznaldi kézikonyv
hivatalos véltozata angol nyelv(. A leforditott valtozat és az eredeti angol nyelvl valtozat kozotti
eltérések nem jogilag kotelez6 érvényliek. Ha barmilyen kérdése van a forditds pontossagaval
kapcsolatban, kérjiuk, olvassa el az angol nyelv(i valtozatot, amely a hivatalos hivatkozasi alap.
Tovabbi nyelvi valtozatok kérésre a info@expondo.com cimen érheték el.

1. M(iszaki adatok

Paraméter leirdsa Paraméter értéke
Precizids mérleg Multifunkcionalis hegeszt6gép
Modell TRON 200
Névleges fesziiltség [V~] / frekvencia [Hz] 230V~/50 Hz
Uresjarati fesziiltség [V] 65
Névleges munkaciklus 30%
Hegesztési aram [A] 50 - 200 MIG
15 - 200 EMELO TIG
40 - 200 MMA
Hegesztési fesziltség [V] (MIG) 15-24
Drétatmérs [mm] (MIG) $®06/08/1.0
IG huzal tipusa Teljes/magvas huzal (fluxus)
A LIFT TIG elektroda atmérgje [mm] 1.0-2.4
MMA elektréda atméréje [mm] 1.6-4.0
HOT START (MMA) /
ANTI STICK (MMA) v
(VERO (MMA) v
Gazaramlasi id6 [s] 1
Haz védelmi osztaly P21
Szigetelés F

2. Altalédnos leiras

A felhasznaléi kézikonyv célja, hogy segitse a készilék biztonsagos és problémamentes hasznalatat. A
terméket szigort m(iszaki Gzemeltetés szabalyai szerint, a legkorszer(ibb technolégidk és alkatrészek
felhasznalasaval tervezik és gyartjak. Ezenkivil a legszigoribb minGségi el6irdasoknak megfeleléen
késziil.

NE HASZNALJA A KESZULEKET, HA NEM OLVASTA ES ERTETTE MEG ALAPOSAN EZT A HASZNALATI
UTMUTATOT.

A készilék élettartamdanak meghosszabbitasa és a problémamentes m(ikodés biztositasa érdekében
haszndlja a késziléket a jelen hasznalati utmutatdnak megfelel6en, és rendszeresen végezze el a
karbantartasi feladatokat. A jelen felhasznaléi kézikonyvben szerepl6 m(iszaki adatok és specifikacidk
naprakészek. A gyarté fenntartja a jogot a mindségjavitassal kapcsolatos valtoztatdsokra. A
készliléket ugy tervezték, hogy a zajkibocsatds kockazatat a lehet6 legkisebbre csokkentse,
figyelembe véve a technoldgiai fejl6dést és a zajcsokkentési lehet&ségeket.
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2.1. Legenda

lkon A készulék leirdasa

C € A termék megfelel a vonatkozo biztonsagi el6irasoknak.

Hasznalat el6tt olvassa el a hasznalati utasitast.

A terméket Ujra kell hasznositani.

FIGYELMEZTETES! vagy FIGYELEM! vagy FIGYELEM! Az adott helyzetre

| |

A vonatkozik.
(altaldnos figyelmeztet6 jel)

/\

Viseljen véd6szemiiveget.

VIGYAZAT! A hegesztSiv karos sugarzasa.

Hasznaljon véddkesztylit.

>

Hasznaljon megfeleld szlréarnyékolasu hegesztémaszkot.

Viseljen labvédét.

Viseljen védéruhazatot.

Figyelem! Tiiz vagy robbanads veszélye.

Figyelem! Artalmas g6zok, mérgezésveszély. A gazok és g6z6k veszélyesek
lehetnek az egészségre. A hegesztés soran hegesztési gazok és g6zok
szabadulnak fel. Ezen anyagok belélegzése egészségkarosito lehet.

Ne érintsen meg feszliltség alatt all6 alkatrészeket.

FIGYELEM! Forr¢ felllet, égési sériilések veszélye!

g H D P >o@

NE FELEDJE! A JELEN KEZIKONYVBEN TALALHATO RAJZOK CSAK ILLUSZTRACIOS CELOKAT
SZOLGALNAK, ES EGYES RESZLETEK ELTERHETNEK A TENYLEGES TERMEKTOL.
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3. Hasznalati biztonsag

A

FIGYELEM! OLVASSON EL MINDEN BIZTONSAGI FIGYELMEZTETEST ES UTMUTATOT! A
FIGYELMEZTETESEK ES UTASITASOK FIGYELMEN KiVUL HAGYASA ARAMUTEST, TUZET ES/VAGY
SULYOS SERULEST VAGY AKAR HALALT IS OKOZHAT.

3.1. A figyelmeztetésekben és utasitasokban az "eszk6z" vagy "termék" kifejezések a
kovetkez6kre utalnak: Kombinalt hegeszt6gép

Gondoskodjon sajat és mdsok biztonsdgardl azaltal, hogy attanulmanyozza és szigordan betartja a
készlilék kezelési utmutatdjaban talalhaté utasitasokat.

A gépet csak képzett és szakképzett személyzetnek szabad beinditani, m(ikodtetni, karbantartani és
javitani.

A gépet soha nem szabad a rendeltetésével ellentétesen Gzemeltetni.
3.2. A felhasznalds biztonsaga

3.2.1. Altalanos megjegyzések

a) Gondoskodjon sajat és masok biztonsagardl a késziilék kezelési utmutatdjaban taldlhato
utasitasok atolvasdasaval és szigoru betartasaval.

b) A gépet csak képzett és szakképzett személyzetnek szabad beinditani, mdkddtetni,
karbantartani és javitani.

c) A gépet soha nem szabad a rendeltetésével ellentétesen lizemeltetni.
3.2.2. A hegesztési munkaterilet el6készitése
A hegesztési miiveletek tiizet vagy robbanast okozhatnak!

d) Szigoruan tartsa be a hegesztési muiveletekre vonatkozé munkavédelmi elGirasokat, és
gondoskodjon megfelel tlizoltd készllékrél a hegesztési munkahelyen.

e) Soha ne végezzen hegesztési mlveleteket gyulékony, anyaggyulladas veszélyét jelentd
helyeken.

f) Soha ne végezzen hegesztési m(iveleteket olyan légkdrben, amely gyulékony részecskéket
vagy robbanasveszélyes anyagok g6zét tartalmazza.

g) Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztési mUveletek helyétél szamitott 12
méteres korzetben, és ha az eltdvolitds nem lehetséges, fedje le a gyulékony anyagokat
tlizgatld burkolattal.

h) Alkalmazzon biztonsagi intézkedéseket a szikrak és az izzé fémrészecskék ellen.

i) Ugyeljen arra, hogy a szikrak vagy forré fémszilankok ne hatoljanak at a burkolatok, pajzsok
vagy védGernyG6k résein vagy nyildsain.

j) Ne hegesszen olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak
vagy tartalmaztak. Ne hegeszteni ilyen tartalyok és horddk kozelében.
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k)

1)

Ne hegeszteni nyomdstarté edényeket, nyomas alatt allé berendezések csoveit vagy
nyomastarté talcakat.

Mindig gondoskodjon a megfelelG szellGzésrél.

m) A hegesztés el6tt ajanlott stabil poziciot elfoglalni.

3.2.3. Személyes védelmi eszk6zok

Az elektromos iv sugdrzasa kdrosithatja a szemet és a bort

a) Hegesztéskor viseljen tiszta, olajfoltoktdl mentes, nem gyulékony és nem vezet§ anyagbdl
(b6r, vastag pamut) késziilt védSruhdzatot, bérkeszty(it, magas csizmat és véddsisakot.

b) Hegesztés el6tt tdvolitson el a teriletrél minden gyulékony vagy robbanasveszélyes targyat,
példaul propan-butan ongyujtét vagy gyufat.

¢) Haszndljon arcvédd6t (sisakot vagy pajzsot) és szemvédét, a hegeszt§ latdsanak és a
hegesztési aramnak megfelel6 arnyalatu sziir6vel. A biztonsagi szabvanyok minden 300 A
alatti aramnal a 9-es (minimum 8-as) szinezést javasoljak. A véddépajzs alacsonyabb szinezése
is hasznalhato, ha az ivet a munkadarab eltakarja.

d) A sisak vagy barmilyen mas védSburkolat alatt mindig haszndljon jovahagyott, oldalso
védelemmel ellatott védészemiiveget.

e) Haszndljon védéburkolatot a hegesztési miiveletek helyszinén, hogy megvédje a tobbi
személyt a vakitd fénysugdrzdastol vagy a szikrazastol.

f) Mindig viseljen fuldugot vagy mas halldkésziiléket a tulzott zaj ellen és a szikrak fiilbe
jutdsanak elkerilése érdekében.

g) A bamészkoddkat figyelmeztetni kell, hogy ne nézzenek az ivre.

3.2.4. Védelem az aramtés ellen

Az aramiités halalos lehet

a)

b)

d)

e)
f)

g)

h)

A halézati kdbelt a legkozelebbi aljzathoz kell csatlakoztatni, és praktikus és biztonsagos
helyen kell elhelyezni. Kerilni kell a kabel hanyag elhelyezését a helyiségben és a nem
ellendrzott fellleten, mert dramités vagy tlizveszélyes lehet.

Az elektromosan feltoltott elemek megérintése aramiitést vagy sulyos égési sériiléseket
okozhat.

Az elektromos iv és a munkaterilet az aramaramlas soran elektromosan toltédik.

A késziulékek bemeneti aramkore és belsé tdparamkore is fesziiltség alatt all, amikor a
tapegység be van kapcsolva.

A fesziiltség alatt all6 elemeket nem szabad megérinteni.
Mindig szaraz, lyukmentes, szigetelt keszty(t és védéruhazatot kell viselni.

A padlon szigetelGszGnyeget vagy mas szigetelGréteget kell elhelyezni, amely elég nagy
ahhoz, hogy a test ne érintkezhessen egy targgyal vagy a padléval.

Az elektromos ivhez nem szabad hozzanyulni.
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j)

A késziilék tisztitasa elStt vagy az elektrodacsere elvégzésekor az elektromos dramot le kell
kapcsolni.

Ellenérizni kell, hogy a foldel6 kabel megfelel6en van-e csatlakoztatva, illetve a csap helyesen
van-e csatlakoztatva a foldelt aljzathoz. A foldelés helytelen csatlakoztatasa élet- vagy
egészségkarosodast okozhat.

k) A tapkabeleket rendszeresen ellendrizni kell a sériilések vagy a szigetelés hidnya miatt. A
sérilt kdbeleket ki kell cserélni. A gondatlan szigetelésjavitas haldlt vagy sulyos sértlést
okozhat.

I)  Akésziiléket hasznalaton kiviil ki kell kapcsolni.

m) A kabelt nem szabad a test koré tekerni.

n) A hegesztett targyat megfelelGen féldelni kell.

o) Csak jo allapotban Iév6 berendezés hasznalhatd.

p) A sérilt készilékelemeket meg kell javitani vagy ki kell cserélni. Magasban végzett munka
esetén biztonsagi oveket kell hasznalni.

g) Minden berendezést és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.

r)  Akésziilék bekapcsoldsakor a fogantyu végét tavol kell tartani a testtdl.

s) A foldkabelt a lehet6 legkdzelebb kell csatlakoztatni a hegesztett elemhez (pl. egy
munkaasztalhoz).

3.2.5. A készlilék a tapkabel kihtdzasa utan is elektromosan feltélt6dhet

a) A bemeneti kondenzator fesziltségét ellendrizni kell a késziilék kikapcsolasakor és az

aramforrasrdl valo levalasztasakor. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a fesziiltség értéke egyenld
nulladval. Ellenkezé esetben a késziilék elemeihez nem szabad hozzanyulini.

3.2.6. Gazok és flistok

Ne feledd! A gaz halalos vagy az emberi egészségre veszélyes lehet!

b)
c)

d)

e)

Mindig tartsa magat tavol a gazkivezetéstdl
Hegesztéskor gondoskodjon a jo szell6zésrél. Keriilje a gaz belégzését.

A hegesztett tdrgyak feliiletérél el kell tavolitani a vegyi anyagokat (ken&anyagok,
olddszerek), mivel ezek a h6mérséklet hatasara égnek és mérgezs flistot bocsatanak ki.

A horganyzott targyak hegesztése csak akkor megengedett, ha hatékony szell6zés biztositott,
szliréssel és friss leveg6hoz vald hozzaféréssel. A cinkg6z nagyon mérgez6, mérgezési tiinet
az ugynevezett fémg6zlaz.

A

NE FELEDJE! A KESZULEK HASZNALATAKOR VEDJE A GYERMEKEKET ES A KOZELBEN
TARTOZKODOKAT.

A
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a)
b)

c)

FIGYELEM! A KESZULEK BIZTONSAGOS KIALAKITASA ES VEDOFUNKCIOI, VALAMINT A KEZELOT
VEDO KIEGESZITO ELEMEK ALKALMAZASA ELLENERE A KESZULEK HASZNALATA SORAN MEG
MINDIG FENNALL A BALESET VAGY SERULES CSEKELY KOCKAZATA. MARADJON EBER ES
HASZNALIA A JOZAN ESZET A KESZULEK HASZNALATAKOR.

Uzemeltetés szabalyainak dtmutatdja

4.1. Altaldnos megjegyzések

a) A késziléket rendeltetésének megfelel6en, a munkavédelmi elGirasok és a cimtablan
szereplé adatokbdl (IP-szint, m(ikodési ciklus, tapfesziiltség stb.) eredd korlatozasok
betartdsaval kell haszndlni.

b) A késziiléket nem szabad kinyitni, mivel ez a garancia érvényét veszti. Ezenkiviil a felrobbang,
arnyékolatlan elemek sulyos sériiléseket okozhatnak.

c) A gyarté nem vallal felel6sséget a készilék miszaki valtoztatasaiért, illetve az emlitett
valtoztatdsok bevezetése daltal okozott anyagi veszteségekért.

d) A késziilék hibas miikbdése esetén forduljon a szervizkbzponthoz.

e) A szell6z6ényilasokat nem szabad eltakarni - a hegeszt6 késziiléket 30 cm tavolsagra kell
elhelyezni az azt korilvevé targyaktol.

f) A hegesztG késziiléket nem szabad a héna alatt vagy a teste kdzelében tartani.

g) A késziiléket nem szabad agressziv kdrnyezet(i, nagy porral terhelt helyiségekben és nagy
elektromdagneses mez6t kibocsatod késziilékek kbzelében hasznalni.

4.2. A készulék tarolasa
A gépet védeni kell a viz és a nedvesség ellen.
A hegeszt6gépet nem szabad flitott fellletekre allitani.

A készilléket szaraz és tiszta helyiségben kell tarolni.

A késziilék nem rendeltetésszerii hasznalatabdl eredd karokért a felhasznalo felel.
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13
14
15
16
17
18

A készulék leirasa
20 19 18

25,

Funkcio és leiras:
Alaplemez
"_II

vezetékes kimenet

Polarizaciévalté csap:

1 14

A pozitiv pdlushoz csatlakoztatva - MIG-hegesztés

A negativ pélushoz csatlakoztatva
Az orsopisztoly vezérl6bemenete
"+" vezetékes kimenet

El6lap

Csavar

Kezel6panel

Kijelz6tabla

Araméré

Csatlakozok

Jobb oldali fedél

Fétabla

Szerel6rad

SzigetelGlap

Reaktor

Magneses szelep

Szétvalasztd

- FLUX-hegesztés

12
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

A tekercs tengelye
Fogantyu

G4z csatlakoztatdsa
Tapcsatlakozé
FGkapcsolo

Hatso panel
Ventillator

Toldzar

Bal oldali fedél (nyitashoz)
Zsanér
Huzaladagolo
Vezetékvezet6

MIG faklya kimenet
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Kezel6panel nézet

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min

VRD

Gov oD

A®

A ERGA \ E

D2 0. (o)
od:: ©'\°)

Ve

A. STICK/LIFT TIG/MIG kapcsolé és a paraméterek mentése gomb (kb. 3 masodpercig vald
lenyomva tartas utan)

B. Atkapcsolas a 2T/4T lizemmadok kdzott és a paraméterbetoltd gomb (kb. 3 masodpercig valé

lenyomva tartas utan)

C. MIG faklya kapcsold és orsdpisztoly (MIG lizemmddban térténé munkavégzés)

D. Hegesztési paraméterek kijelz6je
E. MENU valasztégomb (m(ikédés MIG és STICK lizemmaddban)

F. Hegesztésbeallitd gomb (durva bedllitds a gomb megnyomdsdval és elforgatdsaval,

finombeallitas csak a gomb elforgatasaval)

G. A paraméterek rogzitésének jelz6fénye ledllitaskor (a hegesztés leadllitasa utdn a jelzéfény
kigyullad, a kijelz6n az utolsé hegesztési paraméterek jelennek meg).

4.4, Hasznalat el6készitése

4.4.1. Akészilék elhelyezése

A kérnyezet hémérséklete nem lehet magasabb 40 °C-ndl, a relativ paratartalom pedig nem
haladhatja meg a 85%-ot. Biztositson jo szell6zést abban a helyiségben, ahol a késziléket
haszndljdk. A készilék mindkét oldala és a fal vagy mds targyak kozott legaldbb 10 cm
tavolsagnak kell lennie. A késziléket mindig egyenletes, stabil, tiszta, t(izalld és szaraz fellleten,
gyermekek és korlatozott szellemi és érzékszervi képességekkel rendelkez6 személyek szamadra
elérhetetlen helyen kell hasznalni. A késziiléket ugy helyezze el, hogy mindig hozzaférjen a
haldzati csatlakozohoz. A késziilékhez csatlakoztatott tdpkabelnek megfelelGen foldeltnek kell
lennie, és meg kell felelnie a termék cimkéjén talalhatd muiszaki adatoknak.

Az els6é hasznalat el6tt szerelje szét a késziiléket és annak minden alkatrészét, és tisztitsa meg

azokat.
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4.5, A késziilék csatlakoztatasa

4.5.1. Atapegység csatlakoztatasa

a) A haldzati csatlakoztatast szakképzett személynek kell elvégeznie. Ezen kivil egy
megfelel6en képzett személynek kell ellenériznie, hogy a foldelés és az elektromos
rendszer megfelel-e a biztonsagi elGirasoknak, és hogy megfeleléen m(ikodik-e.

b) A készuléket a munkadllomas kozelében kell elhelyezni.
¢) Kerdlni kell a tul hosszu kabelek csatlakoztatasat a géphez.
d) Az egyfazisu hegesztégépeket foldel6tiskével ellatott aljzatra kell csatlakoztatni.

e) A haromfazisu haldzatrdl taplalt hegeszt6gépeket dugd nélkil szallitjak, a dugdt 6nalléan
kell beszerezni, és a beszerelést szakképzett személyre kell bizni.

NE FELEDJE! A KESZULEKET CSAK MEGFELELOEN MUKODO BIZTOSITEKKAL RENDELKEZO
RENDSZERHEZ CSATLAKOZTATVA SZABAD HASZNALNI!

4.6. A késziilék mikodése
4.6.1. A készlilék elinditasa

a) Miutdn a késziiléket a f6kapcsoldval [23] bekapcsolta, a kijelz6 kb. 5 masodpercig villog,
majd a készllék hegesztési izemmaddba kapcsol.

4.6.2. Munka palcika tizemmddban (MMA)

a) Allitsa le a hegesztést, és nyomja meg tobbszor az [A] gombot, amig a kezelSpanelen a
LIFT TIG kijelz6 fel nem vilagit.

b) A VRD funkcié elinditasa STICK (izemmddban: Allitsa a hegesztési aramot 108A-ra, tartsa
lenyomva a [B] gombot a VRD funkcié engedélyezéséhez vagy letiltdsdhoz. A VRD funkcid
kijelz6i ON vagy OFF allasban vilagitanak attdl fliggben, hogy a funkcid be- vagy kikapcsolt
allapotban van-e (az 1. és 2. dbran lathaté maddon).

B .-
i mimis

1. dbra. A VRD funkcié bekapcsolva.
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u @ mimis

2. dbra. A VRD funkcié kikapcsolva.

c) A kijelz6n a bedllitott 80A hegesztési aram jelenik meg (az értékegységet egy vilagito jelzd
jelzi).

d) A hegesztési aram bedllitasa az [F] gombbal torténik.

e) A hegesztési paraméterek beallitdsa ota eltelt 3 masodperc utdn a kijelz6nek egyszer
villognia kell, ami azt jelenti, hogy a beallitdsok mentésre keriltek. A készilék ujboli
bekapcsoldsakor a kijelz6n a mentett paraméterek jelennek meg, ha a kikapcsolas el6tt
nem valtoztattak meg azokat.

f) Az iverd bedllitasa: Nyomja meg a MENU [E] gombot, hogy a kijelz6 atkapcsoljon az iverd
bedllitdsi médba. Az [F] gombbal allitsa be az iver6 paraméter értékét a 20% + 80%
tartomdnyban. A 3. dbra az iverd beallitdsi médban 1évé kijelz6t és a 20%-ot mutatja.

i E*vnnm 2 H e

"= ms Ve
10 @ uiFTT

_ i STk

[ .h* @

3. abra

g) A 4. dbra a kezel6panelt mutatja STICK hegesztési lizemmaddban.

VRO
Bou kil
o B
[ 3 '@ LIFTTIG
—— i smex

-

4, 3bra.
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4.6.3. Munka Lift TIG Gzemmodban

a) Allitsa le a hegesztést, és nyomja meg tdbbszor az [A] gombot, amig a kezelSpanelen a LIFT
TIG kijelz6 fel nem vilagit.

b) Akijelzén az 5. abran lathato paraméterek jelennek meg.
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c) Akijelzén a beallitott 80A hegesztési aram jelenik meg (az értékegységet egy vilagitd kijelz6
jelzi).

d) A hegesztési dram beallitasa az [F] gombbal torténik.

e) A hegesztési paraméterek beallitasa utan 3 masodperccel a kijelz6nek egyszer villognia kell,
ami azt jelenti, hogy a beallitdsok mentésre keriltek. A késziilék ujbdli bekapcsolasakor a

kijelz6n a mentett paraméterek jelennek meg, ha a kikapcsolds el6tt nem valtoztattak meg
azokat.

f) A 6. abra a kezel6panelt mutatja a LIFT TIG hegesztési folyamat kozben.

VED
Pu wP

WG

LIFTTIR

ETICK

6. abra.
4.6.4. Munka MIG Gzemmodban

a) Allitsa le a hegesztést, és nyomja meg tdbbszér az [A] gombot, amig a kezel6panelen a MIG
kijelz6 fel nem vilagit.
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7. dbra. A panel nézete MIG lizemmaddban és az elGre beallitott paraméterek.

b) A huzaladagold funkcié ellenérzése: Nyomja meg a MIG-ég6 gombot, és tartsa lenyomva 5
masodpercig, hogy belépjen a gyors huzaladagoldsi izemmadba. Ha a faklyagombot
tovabbra is nyomva tartja, a funkcié 15 masodperc utan leall.

c) Akijelz6n megjelenik a beallitott fesziiltség "19,4V" és a huzaladagoldsi sebesség
"6,0m/perc" (az értékegységeket vilagito jelzéfények jelzik) (lasd a 7. dbrat).

d) A MIG izemmaddban a 2T vagy 4T lizemmad kivalasztasahoz nyomja meg a [B] gombot.

e 2T - nyomja meg ezt a gombot az ég6n a fémhegesztési folyamat elinditasahoz, a folyamat
befejezéséhez engedje el ezt a gombot. (A gdz még 3 masodpercig fog tavozni a faklydbal).

e AT - nyomja meg ezt a gombot az ég6n a fémhegesztési folyamat elinditdsahoz, a gomb
felengedése nem fejezi be a folyamatot. A fémhegesztési/vagasi folyamat befejezéséhez
nyomja meg és engedje fel Ujra ezt a gombot (a gaz még 3 masodpercig tavozik a faklyabadl).

e) A gomb hegesztés kozbeni beallitdsa a hegesztési feszilltség és a huzalel6tolasi sebesség

« sz

f) Afesziltség a MENU [E] gomb t6bbszéri megnyomadsaval allithaté be, amig a kijelz6n a "Vol"
felirat nem jelenik meg. Az iv fesziltség értékének megvaltoztatdsdhoz a -20% / +20%
tartomanyban forgassa el az [F] gombot (lasd a 8. és 9. abrat). A beadllitas befejezése utan 3
masodperccel a kijelz6n ismét megjelennek a MIG hegesztési paraméterek (lasd 7. abra).
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8. abra.
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9. abra.

Az indukciét az [E] MENU gomb tdbbszéri megnyomadsaval lehet bedllitani, amig a kijelz6n az "Ind"
felirat nem jelenik meg. Az indukcio értékének megvaltoztatasahoz a 10 % + + 10 % tartomanyban
forgassa el az [F] gombot (Iasd 10. és 11. dbra). A beallitas befejezése utan 3 masodperccel a kijelz6n
ismét megjelennek a MIG hegesztési paraméterek (lasd 7. dbra).
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11. abra.

g) A Synergy funkcid lehet6vé teszi a hegesztési paraméterek automatikus kivalasztasat a
kivalasztott huzaldtméré beallitdsa utan. A felhasznald ezutdn bedllithatja az iv fesziltséget
és az induktivitast. A huzal el6tolasi sebessége a bedllitott ivfesziltségtdl figgben
automatikusan kivalasztasra kerdl.

A huzal keresztmetszetének beallitdsa az [E] MENU gomb megnyomasaval végezhetd el, amig
a kijelz6n a "d-" felirat nem jelenik meg. A huzal keresztmetszetének 0,6/0,8/1 mm kozotti
maodositdasahoz forgassa el az [F] gombot (lasd a 12. dbrat). A beallitas befejezése utan 3
masodperccel a kijelz6n ismét megjelennek a MIG hegesztési paraméterek (lasd 7. abra).
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12. abra.

h) A hegesztési paraméterek beadllitasa utan 3 mdsodperccel a kijelz6nek egyszer villognia kell,
ami azt jelenti, hogy a beallitdsok mentésre kerultek. A készilék ujbdli bekapcsolasakor a
kijelz6 a mentett paramétereket fogja mutatni, ha azok a kikapcsolas elStt nem valtoztak
meg.

i) Akezel6panelen a 13. dbran, illetve a 7. abran lathaté mddon kell jelezni a paramétereket, ha
az orsopisztolyt hasznalja.
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13. abra.

j)  Amig a hegesztési folyamat folyamatban van, a kijelz6 zarolva van, és az aktualis hegesztési
aramot és feszilltséget mutatja, 2 masodperc mulva (a hegesztés befejezésétél szamitva) a
zarolt kijelz6 automatikusan atvalt a feszliltség és a huzalel6tolasi sebesség megjelenitésére.

k) A MIG-faklya és az orsépisztoly kozotti valtas a REM [C] gombbal végezhet6 el. Ha a REM [C]
gomb melletti lampa vilagit, az azt jelenti, hogy az orsdpisztoly izemmadd engedélyezve van.
Ha a REM [C] gomb melletti [Ampa nem vildgit, az azt jelenti, hogy a MIG faklya izemmad be
van kapcsolva (lasd a 14. abrat).
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14. abra.
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4.6.5. A paraméterek mentése és bet6ltése

A beadllitasok 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 allitasaval a PO1 és P10
kozotti rogzitési cimek megvaltoztathatok. A kivalasztott cim megvéltoztatdsdhoz a cim
kivalasztasatdl szamitott 10 masodpercen bellil nyomja meg az [A] gombot. A 10 masodperc
tullépése utan a cimcsere torlédik (lasd a 15. dbrat).

A beallitdsok bettltése: Nyomja meg a [B] gombot 3 masodpercig, amig a [B] gomb feletti jelz6fény
fel nem vildgit. A fesziltségkijelz6n megjelenik a memodriacim. Az [F] gomb dllitdsdval a
memoriacimet P01 és P10 kozott megvaltoztathatja. A cim kivalasztasahoz a cim kivalasztasatol
szamitott 10 mdsodpercen beliil nyomja meg az [A] gombot. A 10 masodperc tullépése utan a
cimcsere torlédik (lasd a 16. abrat).
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15. abra. A paraméterek mentése a PO1-es cimen
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16. abra. A paraméterek betoltése a PO1 cimre
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TIG faklya 1 Kupak, hosszu
h— 2 Cap, rovid
3 Nyomérud
3 )} "— 2 4 Faklya fogantyu

4 * 5 Nyakorv a haz belsejében

/ 6 Keramiafavoka

MIG hegeszt6pisztoly

8

I 1 Favoka
2 Nyomérad
2 3 MIG hegesztGpisztoly fogantyuja
4.7. Csatlakozd vezetékek

4.7.1. A vezetékek csatlakoztatasdra vonatkozd utasitasok:
Szuréhegesztési lizemmaod (MMA)

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

b) Csatlakoztassa a foldkabelt a "+" jelzés(i csatlakozéhoz (5), és a csatlakozas rogzitéséhez

forditsa el a kabel dugdjat.

c) Ezutan csatlakoztassa a hegesztGkabelt a
csatlakozas rogzitéséhez forditsa el a kabel dugojat.

jelzéssel ellatott csatlakozéhoz (2), és a

d) FIGYELEM! A vezetékek polarizacidja eltér6 lehet! Minden polarizaciés informaciénak fel kell

tlntetni az elektréda gyartdja altal szallitott csomagolason.

e) Most mar csatlakoztathatja a tapkabelt és bekapcsolhatja a késziiléket; amint a visszatérd

vezeték csatlakozik a hegesztett elemhez, elkezdheti a munkat.
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a. Tapkabel
b. Foldelés
c. Hegesztett targy

d. Faklya
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Lift TIG hegesztési mod
1. Vélassza ki a TIG-hegesztési funkciot a kezel6panelen (8).

2. Csatlakoztassa a foldkabelt a "+" jelzési csatlakozohoz (5), és a csatlakozas rogzitéséhez
forditsa el a kdbel dugdjat.

3. Ezutdn csatlakoztassa a TIG-hegeszt6 kabelt a "-" (2) jelzés( csatlakozohoz, és a csatlakozas
rogzitéséhez forditsa el a kabel dugdjat. Csatlakoztassa a gazvezetéket kozvetlenil a
gazpalackhoz. A gazaramot a hegeszt6pisztolyon lévé gombbal lehet beallitani.

4. Most mar csatlakoztathatja a tapkabelt, és bekapcsolhatja a késziléket; amint a foldkabel
csatlakozik a hegeszt6hoz, elkezdheti a munkat.

L a

—

a. Tapkabel

b. Faklya

c. Hegesztett targy

d. Foldelés

e. Gaznyomas-szabalyozd

f. Gaztartaly
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MIG hegesztési mod/szinergia
1. Vdlassza ki a MIG-hegesztési funkciot a kezel6panelen (8).
2. MIG HEGEDES:

a. Csatlakoztassa a foldkabelt a "-" jelzésl csatlakozohoz (2), és forditsa el a kabel dugdjat a
csatlakozas rogzitéséhez.

b. Csatlakoztassa a polaritasvalté vezetéket (3) a "+" jelzésl csatlakozéhoz (5), és a csatlakozas
rogzitéséhez forditsa el a kabelcsatlakozét.

c. A MIG hegesztSkabelt a 31-es szammal jeldlt aljzathoz kell csatlakoztatni, és a csatlakozdénal 1évé
anyat meg kell hdzni.

d. Helyezze be a megfelel6 hegesztGhuzalt, és csatlakoztassa a gazpalackot a gép hatuljan lévé
csatlakozéhoz.

e
T—aol
)

b) Tapkabel

c) Foldelés

d) Hegesztett targy

e) Faklya

f) Gdznyomas-szabalyozd

g) Gaztartdly
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Folyadékhegesztés

a)

b)

c)

d)

Csatlakoztassa a foldkdbelt a "+" jelzés( csatlakozohoz (5), és a csatlakozas rogzitéséhez
forditsa el a kabelcsatlakozét.

Csatlakoztassa a polaritasvaltd vezetéket (3) a "+
csatlakozas rogzitéséhez forditsa el a kadbelcsatlakozot.

(2) jelzésl csatlakozéhoz, és a

A MIG hegeszt6huzalt a 31-es szammal jel6lt aljzathoz kell csatlakoztatni (lasd a 4.
pontban szerepld abrat), és a csatlakozonal [évé anyat meg kell hizni.

Helyezze be a megfelel6 FLUX tolt6huzalt.

Most mar csatlakoztathatja a tapkabelt és bekapcsolhatja a késziléket; amint a
foldelGkabelt csatlakoztatta, elkezdheti a munkat.

a) Tapkabel

b) Foldelés

c)

Hegesztett targy

d) Faklya
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5. A csomagolas artalmatlanitdsa

A csomagolashoz hasznalt kiilonb6z6 elemeket (kartonpapir, miianyag pantok, poliuretdn hab) meg
kell 6rizni, hogy a késziiléket a lehetd legjobb allapotban lehessen visszakiildeni a szervizk6zpontba,
ha barmilyen probléma meriilne fel!

6. Szallitas és tarolas

A szallitas soran meg kell akadalyozni a készlilék razasat, 6sszelitkozését és fejjel lefelé forditasat.
Szaraz, megfelel6en szell6z6, maré gazoktdl mentes kérnyezetben tarolja.

7. Tisztitas és karbantartds

Tisztitas elGtt és hasznalaton kivil mindig hizza ki a késziiléket a haldzatbdl, és hagyja, hogy a
késziilék teljesen kihdiljon.

A felllet tisztitdsahoz hasznaljon mard hatdsu anyagokat nem tartalmazé tisztitoszert.
A késziilék ujbdli hasznalata el6tt minden alkatrészt jol szaritson meg.

Tarolja a készliléket szaraz, hlivos, nedvességtdl és kozvetlen napfénytSl mentes helyen.

8. Ellendrizze rendszeresen a készuléket

Ellenérizze rendszeresen, hogy a késziilék nem sériilt-e meg. Ha barmilyen sériilést észlel, kérjlik,
hagyja abba a készilék hasznalatat. A probléma megoldasa érdekében forduljon az
Ggyfélszolgdlathoz.

Mi a teendd probléma esetén?

Kérjiik, Iépjen kapcsolatba az eladdval, és készitse el a kovetkezd informaciokat:

a) Szamlaszam és sorozatszam (ez utdbbi a késziiléken talalhaté m(iszaki tablan talalhatd).
b) Adott esetben egy képet a sériilt, torott vagy hibas alkatrészrél.
c) Az Ugyfélszolgalati Ggyintéz6 kdnnyebben tudja meghatdrozni a probléma forrasat, ha

részletes és pontos leirdst tud adni az Gigyrél. Minél részletesebbek az informacidi, annal gyorsabban
tudja majd az Ggyfélszolgalat megoldani a problémajat!

FIGYELMEZTETES: Soha ne nyissa ki a késziiléket az ligyfélszolgalattal valé elGzetes konzultacid
nélkil. Ez a garancia érvényét veszithetil
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A

Denne brugervejledning er blevet oversat ved hjelp af maskinoversaettelse. Vi har gjort alt for at
sikre, at oversaettelsen er ngjagtig, men vaer opmaerksom pa, at automatiserede overszettelser ikke
er perfekte og ikke er beregnet til at erstatte menneskelige oversattere. Den officielle version af
brugervejledningen er pa engelsk. Eventuelle forskelle mellem den oversatte version og den originale
engelske version er ikke juridisk bindende. Hvis du har spgrgsmal om ngjagtigheden af
oversaettelsen, bedes du henvise til den engelske version, som er den officielle reference. Flere
sprogversioner er tilgaengelige efter anmodning via info@expondo.com.

1. Tekniske data

Parameterbeskrivelse Parametervaerdi
Produktnavn Multifunktionel svejsemaskine
Model TRON 200
Nominel spaending [V~] / frekvens [Hz] 230V~/50 Hz
Tomgangsspaending [V] 65
Nominel arbejdscyklus 30%
Svejsestrgm [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFTTIG

40 - 200 MMA

Svejsespaending [V] (MIG) 15-24
Traddiameter [mm] (MIG) $®06/08/1.0
IG-tradtype Fuld/kaernet trad (flux)
Diameter pa LIFT TIG-elektrode [mm] 1.0-24
Diameter pa MMA-elektrode [mm] 1.6-4.0
VARMSTART (MMA) /
ANTI STICK (MMA) v
LYSBUEKRAFT (MMA) Vv
Gasflowtid [s] 1
Husets beskyttelsesklasse P21
Isolering F

2. Generel beskrivelse

Brugervejledningen er beregnet til at hjaelpe med sikker og problemfri brug af enheden. Produktet er
designet og fremstillet i overensstemmelse med strenge brugsbetingelser ved hjelp af de nyeste
teknologier og komponenter. Derudover er det produceret i overensstemmelse med de strengeste
kvalitetsstandarder.

BRUG IKKE ENHEDEN, MEDMINDRE DU HAR LAST OG FORSTAET DENNE BRUGERVEJLEDNING
GRUNDIGT.

For at gge enhedens levetid og sikre problemfri drift skal du bruge den i overensstemmelse med
denne brugervejledning og regelmaessigt udfgre vedligeholdelsesopgaver. De tekniske data og
specifikationer i denne brugervejledning er opdaterede. Producenten forbeholder sig ret til at
foretage andringer i forbindelse med kvalitetsforbedringer. Apparatet er designet til at reducere
risikoen for stgjemission til et minimum under hensyntagen til teknologiske fremskridt og muligheder
for st@jreduktion.
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2.1. Legende

lkon Beskrivelse af apparatet

C € Produktet opfylder de relevante sikkerhedsstandarder.

Lees instruktionerne fgr brug.

Produktet skal genbruges.

(generelt advarselsskilt)

Brug sikkerhedsbriller.

OBS! Skadelig straling fra svejselysbuen.

| |
/'\ ADVARSEL! eller FORSIGTIG! eller HUSK! Gaelder for den givne situation.
A\

Brug beskyttelseshandsker.

>

Brug en svejsemaske med passende filterskygge.

Brug fodbeskyttelse.

Brug beskyttelsesbeklaedning.

OBS! Risiko for brand eller eksplosion.

Vaer opmaerksom pa! Skadelige dampe, fare for forgiftning. Gasser og
dampe kan veere sundhedsskadelige. Svejsegasser og -dampe friggres
under svejsning. Indanding af disse stoffer kan veere sundhedsskadelig.

Ror ikke ved spaendingsfgrende dele.

OBS! Varm overflade, risiko for forbraendinger!

g HIP P >O@

OBS! TEGNINGERNE | DENNE MANUAL ER KUN TIL ILLUSTRATION, OG NOGLE DETALJER KAN
AFVIGE FRA DET FAKTISKE PRODUKT.

3. Sikkerhed ved brug
A
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OBS! LAS ALLE SIKKERHEDSADVARSLER OG ALLE INSTRUKTIONER. HVIS ADVARSLERNE OG
INSTRUKTIONERNE IKKE F@LGES, KAN DET RESULTERE | ELEKTRISK ST@D, BRAND OG/ELLER
ALVORLIG PERSONSKADE ELLER ENDDA D@D.

3.1. Udtrykkene "enhed" eller "produkt" bruges i advarslerne og instruktionerne til at henvise til:
Kombineret svejser

Sgrg for din egen og andres sikkerhed ved at lese og ngje fglge instruktionerne i
betjeningsvejledningen til apparatet.

Kun kvalificeret og uddannet personale ma starte, betjene, vedligeholde og reparere maskinen.

Maskinen ma aldrig betjenes i strid med dens tilsigtede formal.

3.2. Brugssikkerhed

3.2.1. Generelle bemaerkninger

a) Se¢rg for din egen og andres sikkerhed ved at leese og ngje fglge instruktionerne i maskinens
betjeningsvejledning.

b) Kun kvalificeret og uddannet personale ma starte, betjene, vedligeholde og reparere
maskinen.

c¢) Maskinen ma aldrig betjenes i strid med dens tilsigtede formal.
3.2.2. Forberedelse af svejsearbejdsstedet
Svejsearbejde kan forarsage brand eller eksplosion!

d) Fglg ngje de arbejdsmiljgregler, der gaelder for svejsearbejde, og s@rg for, at der er passende
brandslukkere pa svejsearbejdspladsen.

e) Udfgr aldrig svejsearbejde pa brandfarlige steder, hvor der er risiko for antaendelse af
materialer.

f) Udfgr aldrig svejsearbejde i en atmosfeere, der indeholder brandfarlige partikler eller dampe
af eksplosive stoffer.

g) Fjern alle braendbare materialer inden for 12 meter fra svejsestedet, og hvis det ikke er
muligt at fjerne dem, skal de daekkes til med brandhaemmende materiale.

h) Brug sikkerhedsforanstaltninger mod gnister og glgdende metalpartikler.

i) Serg for, at gnister eller varme metalsplinter ikke traenger ind gennem abninger i
afdaekninger, skjolde eller beskyttelsesskaerme.

j)  Svejs ikke i tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt brandfarlige stoffer. Der ma
ikke svejses i neerheden af sadanne beholdere og tgnder.

k) Svejs ikke trykbeholdere, rgr i tryksatte installationer eller trykbakker.
I) Serg altid for tilstreekkelig ventilation.

m) Det anbefales at indtage en stabil position fgr svejsning.
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3.2.3. Personlige beskyttelsesforanstaltninger

Lysbuestraling kan skade gjne og hud

a)

b)

d)

f)

g)

Brug rent, oliefrit beskyttelsestgj af ikke-breendbart og ikke-ledende materiale (laeder, tyk
bomuld), lzederhandsker, hgje stgvler og beskyttelseshaette, nar du svejser.

Fiern alle breendbare eller eksplosive genstande, f.eks. lightere med propan eller
taendstikker, fra omradet, fgr du svejser.

Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og gjenbeskyttelse med et filter med et
farveniveau, der passer til svejserens syn og svejsestrgmmen. Sikkerhedsstandarderne
foreslar farve nr. 9 (minimum nr. 8) for hver strgmstyrke under 300 A. En lavere farve pa
skarmen kan bruges, hvis lysbuen er deekket af arbejdsemnet.

Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sidebeskyttelse under hjelmen eller anden
afdaekning.

Brug afskaermninger pa svejsepladsen for at beskytte andre personer mod bleendende
lysstraler eller gnister.

Brug altid grepropper eller andre hgreapparater for at beskytte mod for meget st@j og for at
undga, at der kommer gnister ind i grerne.

Tilskuere skal advares om ikke at se pa lysbuen.

3.2.4. Beskyttelse mod elektrisk stgd

Elektrisk stgd kan vaere dgdeligt

a)

b)

c)

d)

f)

g)

h)

j)

Strgmkablet skal tilsluttes den narmeste stikkontakt og placeres pa en praktisk og sikker
made. Det skal undgas at placere kablet uagtsomt i rummet og pa en overflade, der ikke er
blevet kontrolleret, da det kan fgre til elektrisk stgd eller brand.

Bergring af elektrisk ladede elementer kan medfgre elektrisk stgd eller alvorlige
forbraendinger.

Lysbuen og arbejdsomradet er elektrisk opladet under strégmforsyningen.

Apparaternes indgangskredslgb og indre strgmkredslgb er ogsa stregmfgrende, nar der
taendes for strgmforsyningen.

De spaendingsfgrende elementer ma ikke bergres.
Der skal altid baeres t@rre, isolerede handsker uden huller og beskyttelsestgj.

Der skal laegges isoleringsmatter eller andre isoleringslag pa gulvet, som er store nok til, at
kroppen ikke kan komme i kontakt med en genstand eller gulvet.

Den elektriske lysbue ma ikke bergres.

Den elektriske strgm skal afbrydes, fgr apparatet renggres, eller nar der foretages en
elektrodeudskiftning.

Det skal kontrolleres, om jordingskablet er korrekt tilsluttet, eller om stiften er tilsluttet
korrekt til den jordede stikkontakt. Forkert tilslutning af jordforbindelsen kan medfgre livs-
eller sundhedsfare.
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k) Strgmkablerne skal regelmaessigt kontrolleres for skader eller manglende isolering.
Beskadigede kabler skal udskiftes. Uagtsom reparation af isolering kan forarsage dgd eller
alvorlig personskade.

I)  Apparatet skal vaere slukket, nar det ikke bruges.
m) Kablet ma ikke vikles rundt om kroppen.

n) En svejset genstand skal vaere korrekt jordet.

0) Kun udstyrigod stand ma bruges.

p) Beskadigede apparatdele skal repareres eller udskiftes. Sikkerhedsbzelter skal bruges ved
arbejde i hgjden.

g) Alt udstyr og alle sikkerhedselementer skal opbevares pa ét sted.

r)  Nar apparatet er taendt, skal handtagets ende holdes vaek fra kroppen.

s) Jordkablet skal tilsluttes sa taet som muligt pa det svejsede element (f.eks. til et arbejdsbord).
3.2.5. Apparatet kan stadig vaere elektrisk opladet, efter at stremkablet er frakoblet

a) Speaendingen i indgangskondensatoren skal kontrolleres, nar apparatet slukkes og kobles fra
stromkilden. Sgrg for, at spaendingsvaerdien er lig med nul. | modsat fald ma enhedens
elementer ikke bergres.

3.2.6. Gasser og rog
OBS! Gas kan vare dgdelig eller farlig for menneskers sundhed!
b) Hold dig altid veek fra gasudtaget
c) Serg for god ventilation ved svejsning. Undga indanding af gassen.

d) Kemiske stoffer (smgremidler, oplgsningsmidler) skal fjernes fra overfladen af svejsede
genstande, da de brander og udsender giftig reg under pavirkning af temperaturen.

e) Svejsning af galvaniserede genstande er kun tilladt, hvis der er effektiv ventilation med
filtrering og adgang til frisk luft. Zinkdampe er meget giftige, og et forgiftningssymptom er
den sakaldte metaldampfeber.

A

OBS! BESKYT BORN OG ANDRE TILSKUERE, NAR DU BRUGER ENHEDEN.

A

OBS! PA TRODS AF APPARATETS SIKRE DESIGN OG DETS BESKYTTELSESFUNKTIONER, OG PA
TRODS AF BRUGEN AF EKSTRA ELEMENTER, DER BESKYTTER OPERAT@REN, ER DER STADIG EN
LILLE RISIKO FOR ULYKKER ELLER SKADER VED BRUG AF APPARATET. VAR OPMARKSOM OG
BRUG DIN SUNDE FORNUFT, NAR DU BRUGER APPARATET.
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4. Brugsbetingelser

4.1. Generelle bemaerkninger

a) Apparatet skal bruges i overensstemmelse med dets formal, under overholdelse af
arbejdsmiljgreglerne og de begraensninger, der fglger af data pa typeskiltet (IP-niveau,
driftscyklus, forsyningsspaending osv.).

b) Maskinen ma ikke abnes, da det vil ggre garantien ugyldig. Desuden kan eksploderende,
uafskeermede elementer forarsage alvorlige kvaestelser.

c) Producenten patager sig intet ansvar for tekniske sendringer i enheden eller materielle tab,
der skyldes indfgrelsen af de naevnte aendringer.

d) Kontakt servicecentret i tilfaelde af forkert betjening af apparatet.

e) Ventilationsabninger ma ikke tildeekkes - svejseren skal placeres i en afstand af 30 cm fra
genstande omkring den.

f) Svejseren ma ikke holdes under armen eller teet pa kroppen.

g) Maskinen ma ikke bruges i rum med aggressive miljger, meget stgv og i naerheden af
enheder med hgje elektromagnetiske felter.

4.2. Opbevaring af enheden

a) Maskinen skal beskyttes mod vand og fugt.
b) Svejseren ma ikke stilles pa opvarmede overflader.
c) Apparatet skal opbevares i et tgrt og rent rum.

Brugeren er ansvarlig for enhver skade, der opstar som fglge af utilsigtet brug af apparatet.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Beskrivelse af apparatet
20 19 18 17

Funktion og beskrivelse:

Fodplade

Stift til endring af polarisering:

Tilsluttet den positive pol - MIG-svejsning
Tilsluttet den negative pol - FLUX-svejsning
Kontrolindgang til spolepistolen

"+“ ledningsudgang

Frontpanel

Drejeknap

Kontrolpanel

Displaykort

Stremfgler

Stik

Hgjre deksel

Hovedkort

Monteringsstang

Isoleringsplade

Reaktor

Magnetisk ventil

Daekdemonteringsvaerktgj

15

14

12
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Spolens akse

Handtag

Gastilslutning

Stremstik
Hovedafbryder
Bagpanel

Ventilator

Tryklas

Venstre daeksel (til dbning)
Heengsel

Tradfgder

Tradfgring

Udgang til MIG-braender
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Visning af kontrolpanel

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. STICK/LIFT TIG/MIG-kontakt og parameterbesparelsesknap (efter at have holdt den nede i ca.
3 sekunder)

B. Skift mellem 2T/4T-tilstande og parameterindlasningsknap (efter at have holdt den nede i ca.
3 sekunder)

C. MIG-braenderkontakt og spolepistol (arbejde i MIG-tilstand)
D. Visning af svejseparametre
E. MENU-valgknap (betjening i MIG- og STICK-tilstand)

F. Svejsejusteringsknap (grovjustering ved at trykke pd knappen og dreje den, finjustering kun
ved at dreje knappen)

G. Indikatorlampe for parameterlas ved stop (efter svejsestop lyser indikatoren, og displayet viser
de sidste svejseparametre)

4.4, Klargering til brug
4.4.1. Apparatets placering

Omgivelsernes temperatur ma ikke vaere hgjere end 40 °C, og den relative luftfugtighed skal
veaere mindre end 85 %. Sgrg for god ventilation i det rum, hvor enheden bruges. Der skal vaere
mindst 10 cm afstand mellem hver side af apparatet og vaeggen eller andre genstande. Apparatet
skal altid bruges, nar det star pa en jeevn, stabil, ren, brandsikker og t@r overflade, og det skal
veere uden for bgrns og personer med begraensede mentale og sensoriske funktioners
reekkevidde. Placer apparatet, sa du altid har adgang til strémstikket. Den netledning, der er
tilsluttet apparatet, skal vaere korrekt jordet og svare til de tekniske oplysninger pa
produktetiketten.

Skil apparatet og alle dets komponenter ad, og renggr dem fgr fgrste brug.
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4.5. Tilslutning af apparatet

4.5.1. Tilslutning af strgm

a) Strgmtilslutningen skal udfgres af en kvalificeret person. Desuden skal en kvalificeret
person kontrollere, om jordingen og det elektriske system er i overensstemmelse med
sikkerhedsforskrifterne, og om det fungerer korrekt.

b) Apparatet skal placeres i naerheden af arbejdsstationen.
c) Tilslutning af alt for lange kabler til maskinen skal undgas.
d) Enfasede svejsere skal tilsluttes en stikkontakt, der er udstyret med en jordforbindelse.

e) Svejsere, der far strom fra et 3-faset netvaerk, leveres uden stik, stikket skal anskaffes
selvsteendigt, og installationen skal overdrages til en kvalificeret person.

OBS! ENHEDEN MA KUN BRUGES VED TILSLUTNING TIL ET SYSTEM MED EN VELFUNGERENDE
SIKRING!

4.6. Betjening af enheden
4.6.1. Start af enheden

a) Nar du har tendt for apparatet med hovedafbryderen [23], blinker displayet i ca. 5
sekunder, og derefter skifter apparatet til svejsetilstand.

4.6.2. Arbejde i elektrodefunktion (MMA)

a) Stop svejsningen, og tryk flere gange pa [A]-knappen, indtil LIFT TIG-indikatoren pa
kontrolpanelet lyser.

b) Start VRD-funktionen i STICK-tilstand: Indstil svejsestrgmmen til 108A, og hold [B]-
knappen nede for at aktivere eller deaktivere VRD-funktionen. Indikatorerne for VRD-
funktionen lyser i ON- eller OFF-position, afhaengigt af om funktionen er slaet til eller fra
(som i figur 1 og 2).

.,a.‘_
B i mimis

Fig. 1. VRD-funktionen er aktiveret.
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=l B
u @ mimis

Fig. 2. VRD-funktionen er deaktiveret.

c) Displayet viser den indstillede svejsestrom 80A (vaerdienheden vises med en taendt
indikator).

d) Justering af svejsestrgmmen sker ved hjzelp af [F]-knappen.

e) 3 sekunder efter at svejseparametrene er blevet indstillet, bgr displayet blinke én gang,
hvilket betyder, at indstillingerne er blevet gemt. Displayet viser de gemte parametre, nar
enheden taendes igen, hvis de ikke blev aendret, fgr den blev slukket.

f) Justering af buekraft: Tryk pa knappen MENU [E], sa displayet skifter til indstilling af
buekraft. Brug knappen [F] til at justere parameter veerdien for Arc force i omradet 20 % /
80 %. Figur 3 viser displayet i indstillingstilstand for buestyrke og 20 %.

WRD

@on orri H I‘ :
2 ® @ Mo Ve
& LIFTTHG
STICK

fig. 3

g) Fig. 4 viser kontrolpanelet i STICK-svejsetilstand.

VRD '
B il 8 wimi

Tkt W

'- '@ LIFT TiG
——=—— i) sTCK
="

— @
®

Fig. 4.
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4.6.3. Arbejde i Lift TIG-tilstand

a) Stop svejsningen, og tryk pa [A]-knappen flere gange, indtil LIFT TIG-indikatoren pa
kontrolpanelet lyser op.

b) Displayet viser parametrene som vist i figur 5.
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Fig. 5.

c) Displayet viser den indstillede svejsestrgm 80A (vaerdienheden vises med en taendt
indikator).

d) Justering af svejsestremmen sker ved hjaelp af [F]-knappen.

e) 3 sekunder efter at svejseparametrene er blevet indstillet, bgr displayet blinke én gang,
hvilket betyder, at indstillingerne er blevet gemt. Displayet viser de gemte parametre, nar
enheden tandes igen, hvis de ikke blev sendret, fgr den blev slukket.

f) Fig. 6 viser kontrolpanelet under LIFT TIG-svejseprocessen.

VRD

oFF il

WG

LIFT TIG

@ 5STICK

Fig. 6.
4.6.4. Arbejde i MIG-tilstand

a) Stop svejsningen, og tryk pa [A]-knappen flere gange, indtil MIG-indikatoren pa
kontrolpanelet lyser.
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Fig. 7. Panelvisning i MIG-tilstand og forudindstillede parametre.

b)

>

Kontrol af tradfremfgringsfunktionen: Tryk pa MIG-braenderknappen, og hold den nede i 5
sekunder for at ga til hurtig tradfremfgring. Hvis braenderknappen stadig holdes nede,
stopper funktionen efter 15 sekunder.

Displayet viser den indstillede spaending "19,4 V" og tradfremfgringshastigheden "6,0
m/min" (veerdienhederne vises med teendte indikatorlamper) (se fig. 7).

Tryk pa [B]-knappen for at veelge 2T- eller 4T-tilstand i MIG-tilstand.

2T - tryk pa denne knap pa braenderen for at starte metalsvejseprocessen, slip denne knap
for at afslutte processen. (Der vil komme gas ud af braenderen i yderligere 3 sekunder).

4T - tryk pa denne knap pa braenderen for at starte metalsvejseprocessen, og slip denne knap
for ikke at afslutte processen. Tryk og slip denne knap igen for at afslutte metalsvejse-
/skeereprocessen (der kommer gas ud af braenderen i yderligere 3 sekunder).

Justering af knappen under svejsning vil resultere i synergisk manipulation af
svejsespaendingen og tradhastigheden, som vil blive vist pa displayet.

Lysbuespaendingen kan justeres ved at trykke pa knappen MENU [E] flere gange, indtil
displayet viser "spaending". For at @&ndre lysbuespaendingsvaerdien i omradet 20 % + + 20 %
skal du dreje pa knappen [F] (se fig. 8 og 9). 3 sekunder efter afslutningen af indstillingen
viser displayet igen MIG-svejseparametrene (se fig. 7).
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Induktionen kan justeres ved at trykke pa [E] MENU-knappen flere gange, indtil displayet viser "Ind".
For at @ndre induktionsveerdien i intervallet 10 % + + 10 % skal du dreje pa knappen [F] (se fig. 10 og
11). Efter 3 sekunder fra afslutningen af indstillingen viser displayet igen MIG-svejseparametrene (se

fig.

7.).
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Fig. 10.
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Synergifunktionen muligggr automatisk valg af svejseparametre, nar den valgte traddiameter
er indstillet. Brugeren kan derefter justere lysbuespandingen og induktansen.
Tradfremfgringshastigheden veelges automatisk afhaengigt af den indstillede
lysbuespaending.

Justering af tradtvaersnittet kan foretages ved at trykke pa [E] MENU-knappen, indtil
displayet viser "d-". For at aendre tradtvaersnittet mellem 0,6/0,8/1 mm skal du dreje pa
knappen [F] (se fig. 12.). Efter 3 sekunder fra afslutningen af indstillingen viser displayet igen
MIG-svejseparametrene (se fig. 7.).



DA

WRO 2~
Bos o

i minas

e @ . MG

& urm
@ snck
— $
@ a

Fig. 12.

h) 3 sekunder efter at svejseparametrene er blevet indstillet, bgr displayet blinke én gang,
hvilket betyder, at indstillingerne er blevet gemt. Displayet viser de gemte parametre, nar
apparatet teendes igen, hvis de ikke blev aendret, fgr det blev slukket.

i) Kontrolpanelet skal vise parametrene som i fig. 13 eller som i fig. 7, nar man bruger
spolepistolen.
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Fig. 13.

j) Salaenge svejseprocessen er i gang, er displayet last og viser den aktuelle svejsestrgm og -
spaending, og efter 2 sekunder (fra svejsningens afslutning) skifter det laste display
automatisk til visning af spaending og tradfremfgringshastighed.

k) Der kan skiftes mellem MIG-braenderen og spolepistolen ved hjelp af REM-knappen [C]. Nar
lampen ved siden af REM-knappen [C] lyser, betyder det, at spolepistoltilstanden er
aktiveret. Nar lampen ved siden af REM-knappen [C] ikke lyser, betyder det, at MIG-
breendertilstanden er slaet til (se fig. 14).

Bon el

52 ® g wig

'.- i urrTic

@ sncx
.

@
> 9 o

Fig. 14.
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4.6.5. Gemme og indlaese parametre

Gemme indstillinger: Tryk pa [A]-knappen i 3 sekunder, indtil indikatorlampen over [A]-knappen lyser.
Spaendingsdisplayet viser optageadressen. Ved at justere [F]-knappen kan du @aendre
optageadresserne fra PO1 til P10. For at sendre den valgte adresse skal du trykke pa [A]-knappen
inden for 10 sekunder efter valg af adresse. Nar der er gaet mere end 10 sekunder, annulleres
udskiftningen af adressen (se fig. 15).

Indlaesning af indstillinger: Tryk pa [B]-knappen i 3 sekunder, indtil indikatorlampen over [B]-knappen
lyser. Spaendingsdisplayet viser hukommelsesadressen. Ved at justere [F]-knappen kan du andre
hukommelsesadressen fra PO1 til P10. For at vaelge en adresse skal du trykke pa [A]-knappen inden
for 10 sekunder efter, at du har valgt adressen. Nar der er gdet mere end 10 sekunder, annulleres
adresseudskiftningen (se fig. 16).
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Fig. 15. Gemmer parametre pa adressen P01
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Fig. 16. Indlaesning af parametre pa P01
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TIG-braender 1 Cap, lang
I — 2 Heette, kort
3 Klembgsning
8) —— 7 ’ 2 4 Handtag til braender

4 * 5 Spaendetang inde i huset

jf/ 6 Keramisk dyse

MIG-braender

8

I 1 Dyse
2 Klembgsning
2 3 Handtag til MIG-svejsebraender

4.7. Tilslutning af ledninger
4.7.1. Instruktioner til tilslutning af ledninger:
Elektrodesvejsning (MMA)

a) Velg STICK-svejsefunktionen pa kontrolpanelet (8).

b) Tilslut jordkablet til stikket markeret med "+" (5), og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

c) Tilslut derefter svejsekablet til stikket markeret med "-" (2), og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

d) OBS! Polariseringen af ledningerne kan variere! Alle oplysninger om polarisering skal fremga
af emballagen fra elektrodeproducenten.

e) Nu kan du tilslutte strgmkablet og teende for strémmen; nar returkablet er tilsluttet det
svejsede element, kan du begynde at arbejde.
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a. Stremkabel
b. Jordforbindelse
c. Svejset objekt

d. Braender
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Loft TIG-svejsetilstand
1. Veelg TIG-svejsefunktionen pa kontrolpanelet (8).
2. Tilslut jordkablet til stikket maerket "+" (5), og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.

3. Tilslut derefter TIG-svejsekablet til stikket meerket "-" (2), og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen. Tilslut gasledningen direkte til gasbeholderen. Gasflowet justeres ved hjalp af
knappen pa svejsebraenderen.

4. Nu kan du tilslutte strgmkablet og teende for stremmen; nar jordkablet er tilsluttet
svejseren, kan du begynde at arbejde.

UL a

a. Strgmkabel

b. Braender

c. Svejset objekt

d. Jordforbindelse
e. Gastrykregulator

f. Gasbeholder
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MIG-svejsetilstand/synergi

1. Vaelg MIG-svejsefunktionen pa kontrolpanelet (8).

2. MIG-SVEJSNING:

a. Tilslut jordkablet til stikket maerket "-" (2), og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.

b. Tilslut ledningen til polaritetseendring (3) til stikket maerket "+" (5), og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

c. MIG-svejsekablet skal forbindes til stikket maerket med nr. 31, og mgtrikken pa stikket skal
spandes.

d. Indsaet den korrekte svejsetrad, og tilslut gasbeholderen til stikket bag pa maskinen.

e
e
7

M

b) Stregmkabel

¢) Jordforbindelse
d) Svejset objekt

e) Brander

f) Gastrykregulator
g) Gasbeholder

Fluxsvejsning
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a) Tilslut jordkablet til stikket maerket "+" (5), og drej kabelstikket for at fastggre
forbindelsen.

b) Tilslut polaritetsskifteledningen (3) til stikket maerket "+" (2), og drej kabelstikket for at
sikre forbindelsen.

c) MiIG-svejsetraden skal tilsluttes stikket maerket med nr. 31 (se figuren i punkt 4), og
mgtrikken pa stikket skal spaendes.

d) Indsaet den korrekte FLUX-svejsetrad.

e) Nu kan du tilslutte strgmkablet og teende for stremmen; nar jordforbindelseskablet er
tilsluttet, kan du begynde at arbejde.

a) Strgmkabel

b) Jordforbindelse
c) Svejset objekt

d) Braender
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5. Bortskaffelse af emballage

De forskellige dele, der er brugt til indpakning (pap, plastikstropper, polyuretanskum), skal
opbevares, sa apparatet kan sendes tilbage til servicecentret i den bedst mulige stand i tilfeelde af
problemer!

6. Transport og opbevaring

Det skal forhindres, at apparatet rystes, vaelter eller vendes pa hovedet under transport. Opbevares i
et tort, korrekt ventileret miljg uden aetsende gas.

7. Renggring og vedligeholdelse

Tag altid stikket ud af stikkontakten, fgr du renggr den, og lad den kgle helt af, nar den ikke er i brug.
Brug et renggringsmiddel uden atsende stoffer til at renggre overfladen.

Tor alle dele godt af, fgr enheden bruges igen.

Opbevar enheden pa et tgrt, kgligt sted, fri for fugt og direkte sollys.

8. Kontrollér regelmaessigt enheden

Kontrollér regelmaessigt, at enheden ikke er beskadiget. Hvis der er skader, skal du holde op med at
bruge enheden. Kontakt din kundeservice for at Igse problemet.

Hvad skal jeg ggre i tilfeelde af et problem?

Kontakt din saelger, og hav fglgende oplysninger klar:

a) Fakturanummer og serienummer (sidstnaevnte findes pa den tekniske plade pa enheden).
b) Hvis det er relevant, et billede af den beskadigede, gdelagte eller defekte del.
c) Det vil veere lettere for din kundeservicemedarbejder at finde frem til kilden til problemet,

hvis du kan give en detaljeret og preecis beskrivelse af sagen. Jo mere detaljerede dine oplysninger
er, jo hurtigere kan kundeservicen Igse dit problem!

FORSIGTIG: Abn aldrig enheden uden fgrst at konsultere kundeservice. Det kan ggre garantien
ugyldig!
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A

Tama kayttoopas on kadnnetty konekadannokselld. Olemme tehneet kaikkemme varmistaaksemme
kdaannoksen tarkkuuden, mutta huomaa, ettd konekdannokset eivat ole taydellisia eivatka niiden ole
tarkoitus korvata ihmiskaantajia. Kayttéoppaan virallinen versio on englanniksi. Kdannetyn version ja
alkuperdisen englanninkielisen version viliset erot eivat ole oikeudellisesti sitovia. Jos sinulla on
kysyttavaa kaannoksen oikeellisuudesta, katso englanninkielistd versiota, joka on virallinen lahde.
Lisaa kieliversioita on saatavilla pyynnosta osoitteesta info@expondo.com.

1. Tekniset tiedot

Parametrin kuvaus Parametrin arvo
Tuotteen nimi Monitoiminen hitsauslaite
Malli TRON 200
Nimellisjannite [V~] / taajuus [Hz] 230V~/50 Hz
Tyhjakdyntijannite [V] 65
Nimellistydjakso 30%
Hitsausvirta [A] 50-200 MIG
15-200 LIFT TIG
40-200 MMA
Hitsausjannite [V] (MIG) 15-24
Langan halkaisija [mm] (MIG) $06/08/1,0
IG-langan tyyppi Taysi-/taytelanka (fluksi)
LIFT TIG -elektrodin halkaisija [mm] 1,0-2,4
MMA-elektrodin halkaisija [mm] 1,6-4,0
KUUMAALOITUS (MMA) /
TARTTUMATON (MMA) v
KAARIVOIMA (MMA) v
Kaasun virtausaika [s] 1
Kotelon suojausluokka P21
Eristys F

2. Yleiskuvaus

Kayttéohje on suunniteltu auttamaan laitteen turvallisessa ja tarkoituksenmukaisessa kaytossa.
Tuote on suunniteltu ja valmistettu tiukkojen teknisten ohjeiden mukaisesti kayttden uusinta
teknologiaa ja komponentteja. Lisaksi se vastaa tiukimpia laatuvaatimuksia.

ALA KAYTA LAITETTA, ELLET OLE LUKENUT JA SISAISTANYT NAITA KAYTTOOHJEITA
PERUSTEELLISESTI.

Laitteen kadyttéidn pidentamiseksi ja virheettéman toiminnan varmistamiseksi kayta laitetta tdman
kayttoohjeen mukaisesti ja suorita tarvittavat huoltotoimenpiteet saanndllisesti. Naiden
kdyttoohjeiden sisdltamat tekniset tiedot ja spesifikaatiot ovat ajan tasalla. Valmistaja pidattaa
oikeuden tehda niihin laadun parantamiseen liittyvia muutoksia. Laite on suunniteltu siten, etta
melupaastoriskit ovat mahdollisimman pienet ottaen huomioon tekniikan kehitys ja melun
vahentamismahdollisuudet.
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2.1. Merkkien selitys

Kuvake Kuvaus

C € Tuote tayttaa asiaankuuluvat turvallisuusstandardit.

Lue ohjeet ennen kayttoa.

Tuote on kierratettava.

VAROITUS!, HUOMAUTUS! tai MUISTUTUS! Kyseiseen tilanteeseen

| |

& sopiva.
(yleinen varoitusmerkki)

A\

Kayta suojalaseja.

HUOMIO! Hitsausvalokaaren haitallista sateilya.

Kayta suojakasineita

i

Kayta hitsausmaskia, jossa on asianmukainen suodatin.

Kayta jalkasuojia.

Kayta suojavaatetusta.

Huomio! Tulipalo- tai rdjahdysvaara.

Huomio! Haitallisia hoyryja, myrkytysvaara. Kaasut ja hoyryt voivat olla
terveydelle vaarallisia. Hitsauksen aikana vapautuu hitsauskaasuja ja -
hoyryja. Naiden aineiden hengittdminen voi olla terveydelle vaarallista.

Al3 koske jannitteisia osia.

HUOMIO! Kuuma pinta, palovammavaara!

g HD P >o@

HUOM! TAMAN KAYTTOOHJEEN PIIRUSTUKSET OVAT VAIN HAVAINNOLLISTAVIA, JA NE
VOIVAT JOILTAKIN OSIN POIKETA TODELLISESTA TUOTTEESTA.

3. Kayttéturvallisuus

A
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HUOMIO! LUE KAIKKI TURVALLISUUTTA KOSKEVAT VAROITUKSET JA KAIKKI OHJEET. VAROITUSTEN
JA OHJEIDEN NOUDATTAMATTA JATTAMINEN VOI JOHTAA SAHKOISKUUN, TULIPALOON JA/TAI
VAKAVIIN VAMMOIHIN TAI KUOLEMAAN.

3.1. Varoituksissa ja ohjeissa termeilla "laite" tai "tuote" viitataan seuraaviin:
Yhdistelmahitsauslaite

Huolehdi omasta ja muiden turvallisuudesta lukemalla ja noudattamalla tarkasti laitteen
kdyttéoppaassa olevia ohjeita.

Vain pateva ja osaava henkilosto saa kdynnistaa, kayttaa, huoltaa ja korjata laitetta.

Laitetta ei saa koskaan kadyttaa vastoin sen kayttotarkoitusta.

3.2. Kayttoéturvallisuus

3.2.1. Yleisid ohjeita

a) Huolehdi omasta ja muiden turvallisuudesta lukemalla ja noudattamalla tarkasti laitteen
kayttooppaassa olevia ohjeita.

b) Vain péateva ja osaava henkilost6 saa kaynnistaa, kayttaa, huoltaa ja korjata laitetta.
c) Laitetta ei saa koskaan kayttaa vastoin sen kayttotarkoitusta.

3.2.2. Hitsaustydpaikan valmistelu

Hitsaustoimet voivat aiheuttaa tulipalon tai rdjahdyksen!

d) Noudata tarkasti hitsaustydohon sovellettavia tyoterveys- ja tyoturvallisuusmaarayksia ja
varmista, etta hitsaustydpaikalla on asianmukaiset sammuttimet.

e) Al4 koskaan suorita hitsaustoimia syttyvissa tiloissa, joissa on materiaalin syttymisvaara.

f)  Ala koskaan suorita hitsaustoimia ilmakehassa, joka sisaltda syttyvia hiukkasia tai rajahtavien
aineiden hoyryja.

g) Poista kaikki syttyvat materiaalit 12 metrin sateelld hitsaustyopaikasta ja jos poistaminen ei
ole mahdollista, peitd syttyvat materiaalit palonestoaineella.

h) Ké&yta turvatoimia kipindita ja hehkuvia metallihiukkasia vastaan.

i) Varmista, ettd kipindt tai kuumat metallinsirpaleet eivat padase tunkeutumaan kansien,
suojien tai suojaverkkojen raoista tai aukoista.

j) Al3 hitsaa sailidita tai tynnyreitd, jotka sisdltdvat tai ovat sisdlténeet palavia aineita. Al3 hitsaa
tallaisten sdilididen ja tynnyreiden ldheisyydessa.

k) Al3 hitsaa paineastioita, paineistettujen laitteiden putkia tai paineastioita.
I)  Varmista aina riittdva ilmanvaihto.

m) On suositeltavaa ottaa vakaa asento ennen hitsausta.

3.2.3. HENKILONSUOJAIMET

Sahkoékaarisateily voi vahingoittaa silmia ja ihoa
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a) Hitsatessasi kdyta puhdasta, 6ljytonta suojavaatetusta, joka on valmistettu syttymattomasta
ja johtamattomasta materiaalista (nahka, paksu puuvilla), nahkakasineita, korkeakorkoisia
saappaita ja suojahuppua.

b) Ennen hitsausta poista alueelta kaikki syttyvat tai rdjahtavat esineet, kuten propaani-
butaanisytyttimet tai tulitikut.

c) Kaytad kasvosuojainta (kyparda tai suojakilped) ja silmasuojainta, jonka suodattimessa on
hitsaajan ndkokykya ja hitsausvirtaa vastaava tummuusaste. Turvallisuusstandardit
suosittelevat varia nro 9 (vahintdan nro 8) alle 300 A:n virroille. Suojan vaaleampaa varia
voidaan kadyttaa, jos tyokappale peittda valokaarin.

d) Kayta aina hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuoja, kyparan tai muun suojuksen alla.

e) Kayta hitsaustydmaalla suojia suojataksesi muita ihmisid sokaisevalta valosateilyltd tai
kipinoilta.

f) Kaytd aina korvatulppia tai muita kuulolaitteita suojautuaksesi liialliselta melulta ja
valttadksesi kipindiden paasyn korviin.

g) Sivullisia on varoitettava katsomasta valokaarta.

3.24. Suojautuminen sahkoiskulta

Sahkéisku voi olla tappava

a)

b)

c)

d)

f)

g)

h)

j)

k)

Virtajohto on liitettava lahimpaan pistorasiaan ja asetettava kdytannolliseen ja turvalliseen
paikkaan. Johdon huolimatonta sijoittamista huoneeseen ja tarkastamattomalle pinnalle on
valtettava, koska se voi johtaa sahkoéiskuun tai tulipaloon.

Séhkoisesti varautuneiden osien koskettaminen voi aiheuttaa sahkoiskun tai vakavia
palovammoja.

Valokaari ja ty6alue latautuvat sdahkoisesti virrankulun aikana.

Laitteiden syottopiiri ja sisdinen virtapiiri ovat myds jannitteisia, kun virta on kytketty paalle.
Jannitteisia osia ei saa koskea.

Kuivia, eristettyja, rei'ittamattomia kasineita ja suojavaatetusta on kdytettava aina.

Lattialle on asetettava eristysmatot tai muut eristyskerrokset, jotka ovat riittavan suuria,
jotta keho ei voi koskettaa esinetta tai lattiaa.

Sahkokaarta ei saa koskea.
Sahkoévirta on katkaistava ennen laitteen puhdistamista tai elektrodin vaihtoa.

On tarkistettava, ettd maadoituskaapeli on kytketty oikein tai ettd pistoke on kytketty oikein
maadoitettuun pistorasiaan. Maadoituksen virheellinen kytkenta voi aiheuttaa hengenvaaran
tai terveysvaaran.

Virtakaapelit on tarkastettava saannollisesti vaurioiden tai eristyksen puutteiden varalta.
Vaurioituneet kaapelit on vaihdettava. Laiminlyoty eristyksen korjaus voi aiheuttaa kuoleman
tai vakavan vamman.

Laite on sammutettava, kun sita ei kayteta.
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m) Kaapelia ei saa kiertdaa kehon ympdrille.
n) Hitsattu kappale on maadoitettava asianmukaisesti.
o) Vain hyvéassa kunnossa olevia laitteita saa kayttaa.

p) Vaurioituneet laitteen osat on korjattava tai vaihdettava. Turvavoitd on kadytettdava korkealla
tyoskenneltaessa.

g) Kaikki laitteet ja turvaosat on sdilytettava yhdessa paikassa.

r)  Kun laite on paalla, kahvan pada on pidettava poissa kehosta.

s) Maadoituskaapeli on liitettdva mahdollisimman lahelle hitsattua osaa (esim. tyopoytaan).
3.2.5. Laite voi olla edelleen sdhkovarainen virtakaapelin irrottamisen jalkeen

a) Tulokondensaattorin jannite on tarkistettava, kun laite on sammutettu ja irrotettu
virtalahteestd. Varmista, etta jannitearvo on nolla. Muussa tapauksessa laitteen osiin ei saa
koskea.

3.2.6. Kaasut ja hoyryt

Huomaal! Kaasu voi olla tappavaa tai vaarallista ihmisen terveydelle!

b) Pysy aina poissa kaasun ulostulosta

c) Hitsauksen aikana on varmistettava hyva ilmanvaihto. Valta kaasun hengittamista.

d) Kemialliset aineet (voiteluaineet, liuottimet) on poistettava hitsattujen kappaleiden
pinnoilta, koska ne palavat ja vapauttavat myrkyllisia savuja lampétilan vaikutuksesta.

e) Sinkittyjen kappaleiden hitsaus on sallittua vain, jos kdytéssd on tehokas ilmanvaihto
suodatuksella ja raittiilla ilmalla. SinkkihGyryt ovat erittdain myrkyllisid, ja myrkytysoireena on
ns. metallikuume.

A

MUISTA! KUN KAYTAT LAITETTA, SUOJAA LAPSIA JA MUITA SIVULLISIA.

A

HUOMIO! HUOLIMATTA LAITTEEN TURVALLISESTA RAKENTEESTA, SUOJAOMINAISUUKSISTA JA
KAYTTAJAA SUOJAAVIEN LISAELEMENTTIEN KAYTOSTA, LAITTEEN KAYTTOON SISALTYY SILTI
AINA PIENI ONNETTOMUUS- TAlI LOUKKAANTUMISRISKI. PYSY VALPPAANA JA KAYTA
TERVETTA JARKEA LAITETTA KAYTTAESSASI.

4. Yleiset kayttoohjeet
4.1. Yleisid ohjeita

a) Llaitetta on kaytettdvd sen tarkoituksen mukaisesti noudattaen tyoterveys- ja
tyoturvallisuusmaarayksia ja arvokilvessa olevien tietojen rajoituksia (IP-luokka, kayttdjakso,
syottodjannite jne.).
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a)
b)

c)

b)

d)

e)

f)

g)

Laitetta ei saa avata, koska se mitatoi takuun. Lisdksi rajahtavat, suojaamattomat osat voivat
aiheuttaa vakavia vammoja.

Valmistaja ei ole vastuussa laitteen teknisistd muutoksista tai ndiden muutosten
aiheuttamista aineellisista menetyksista.

Jos laitetta kdytetaan vaarin, ota yhteytta huoltokeskukseen.

Tuuletusaukkoja ei saa peittdd — hitsauskone on sijoitettava 30 cm:n etdisyydelle
ymparodivista esineista.

Hitsauskonetta ei saa pitda kainalossa tai lahellad kehoa.

Laitetta ei saa kayttaa aggressiivisissa tiloissa, joissa on paljon polya tai lahella laitteita, joilla
on voimakas sahkdmagneettinen kenttapaasto.

4.2. Laitteen sdilytys

Laitetta on suojattava vedelta ja kosteudelta.
Hitsauskonetta ei saa asettaa kuumille pinnoille.

Laite on sailytettava kuivassa ja puhtaassa tilassa.

Kayttaja on vastuussa kaikista vahingoista, jotka aiheutuvat laitteen virheellisesta kaytosta.
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4.3, Laitteen kuvaus

19 18 17 16 15 14 13

Jarj. Toiminta ja kuvaus:

nro

1 Pohjalevyn

2 “-“_liitanta

3 Napaisuudenvaihtonasta:

Liitetty positiiviseen napaan — MIG-hitsaus

Liitetty negatiiviseen napaan — FLUX-hitsaus

4 Kelapistoolin ohjaustulo
5 Liitantanavan “+“-liitanta
6 Etupaneeli

7 Nuppi

8 Ohjauspaneeli

9 Nayttotaulu

10 Virta-anturi

11 Liittimet

12 Oikea kansi

13 Paalevy

14 Asennustanko

15 Eristyslevy

16 Reaktori

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

Erotin

Kelan akseli
Kahva
Kaasuliitanta
Virtaliitin
Paakytkin
Takapaneeli
Puhallin
Painikelukko
Vasen kansi (avausta varten)
Sarana
Langansyottolaite
Langanohjain

MIG-polttimen 13hto
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Ohjauspaneelin ndkyma

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min

VRD

Gov oD

T SAVE . MIG A .

A ERGA \ E

D2 0. (o)
od:: ©'\°)

Ve

A. STICK/LIFT TIG/MIG-kytkin ja parametrien tallennuspainike (noin 3 sekunnin painettuna
pitamisen jalkeen)

B. Vaihto 2T/4T-tilojen ja parametrien latauspainikkeen vililld (noin 3 sekunnin painettuna
pitdmisen jalkeen)

C. MIG-polttimen kytkin ja kelapistooli (toimii MIG-tilassa)

D. Hitsausparametrien naytto

E. VALIKKO-valintapainike (kdytté MIG- ja STICK-tilassa)

F. Hitsauksen saatonuppi (karkea sdato painamalla nuppia ja kddantamalla sitd, hienosaato vain
kdantamalla nuppia)

G. Parametrilukon merkkivalo pysaytystilanteissa (hitsauksen lopettamisen jalkeen merkkivalo
syttyy, ndytdssa nakyvat viimeisimmat hitsausparametrit)

4.4, Valmistelu kayttoa varten

4.4.1. Laitteen sijainti

Kayttoympariston lampotila ei saa olla yli 40 °C, ja suhteellisen kosteuden tulee olla alle 85 %.
Huolehdi hyvasta ilmanvaihdosta laitteen kdyttokohteessa. Laitteen kummankin sivun ja seindn
tai muiden kohteiden vélillda on oltava vahintdan 10 cm:n etdisyys. Laitetta on aina kaytettava
tasaisella, vakaalla, puhtaalla, tulenkestavalla ja kuivalla alustalla, ja se on pidettava poissa lasten
ja sellaisten henkildiden ulottuvilta, joilla on rajoittunut toimintakyky. Sijoita laite niin, etta
padset aina kasiksi sen sdhkopistokkeeseen. Laitteeseen kytketyn virtajohdon on oltava
asianmukaisesti maadoitettu, ja sen on vastattava tuoteselosteen teknisia tietoja.

Pura laite seka kaikki sen osat ja puhdista ne ennen ensimmaista kayttokertaa.



FI

4.5.

Laitteen kytkeminen

4.5.1. Virran kytkeminen

a)

e)

Virtaliitdnnan saa suorittaa vain pateva henkild. Lisdksi asianmukaisesti patevan henkilon
on tarkistettava, ettd maadoitus ja sahkdjarjestelma ovat turvallisuusmaardysten
mukaisia ja toimivatko ne oikein.

Laite on sijoitettava tydaseman lahelle.
Liian pitkien kaapeleiden kytkemista laitteeseen on valtettava.
Yksivaiheiset hitsauskoneet tulee kytked maadoituspiikkiin varustettuun pistorasiaan.

3-vaiheverkosta virtaa saavat hitsauslaitteet toimitetaan ilman pistoketta. Pistoke on
hankittava erikseen ja asennus on annettava patevan henkilon tehtavaksi.

HUOM! LAITETTA SAA KAYTTAA VAIN LUTETTYNA JARJESTELMAAN, JOSSA ON TOIMIVA
SULAKE!

4.6.

Laitteen kaytto

4.6.1. Laitteen kdynnistdminen

a)

Kun laite on kytketty paalle paakytkimelld [23], ndyttd vilkkuu noin 5 sekuntia, minka
jalkeen laite siirtyy hitsaustilaan.

4.6.2. TyOoskentele puikkotilassa (MMA)

a)

b)

Lopeta hitsaus ja paina [A]-painiketta useita kertoja, kunnes ohjauspaneelin LIFT TIG -
merkkivalo syttyy.

VRD-toiminnon kaynnistdminen puikkotilassa: Aseta hitsausvirraksi 108 A ja pida [B]-
painiketta painettuna ottaaksesi VRD-toiminnon kayttoon tai poistaaksesi sen kaytosta.
VRD-toiminnon merkkivalot syttyvdat ON- tai OFF-asennossa riippuen siitd, onko toiminto
paalla vai pois paalta (kuten kuvissa 1 ja 2).

.,a.‘_
B i mimis

Kuva 1. VRD-toiminto kaytossa.
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Kuva 2. VRD-toiminto pois kaytosta.
c) Naytossa nakyy asetettu hitsausvirta 80 A (yksikdn merkkivalo syttyy).

d) Hitsausvirtaa saadetdan [F]-nupilla.

e) Kolmen sekunnin kuluttua hitsausparametrien asettamisesta nayton pitaisi vilkkua kerran,
mika tarkoittaa, ettd asetukset on tallennettu. Naytossa nakyvat tallennetut parametrit,
kun laite kytketdan uudelleen paalle, jos niitd ei muutettu ennen laitteen sammuttamista.

f) Kaarivoiman saaté: paina MENU [E] -painiketta, jotta nayttd siirtyy Kaarivoiman
asetustilaan. S3ada Kaarivoima-parametrin arvoa [F]-nupilla valilla 20 % + 80 %. Kuva 3
nayttaa nayton valokaaren voimakkuuden asetustilassa ja 20 %:ssa.

VRD =LK
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Kuva 3

g) Kuva 4 nayttaa ohjauspaneelin puikkohitsaustilassa.
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Kuva 4.
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4.6.3. Tyo6skentely Lift TIG -tilassa

a) Lopeta hitsaus ja paina [A]-painiketta useita kertoja, kunnes ohjauspaneelin LIFT TIG -
merkkivalo syttyy.

b) Na&ytossa nakyvat kuvan 5 mukaiset parametrit.

=]

"o N B 2

=09 o ve A®
i i NUaail

B sTicx

&
® ar

c) Naytossa nakyy asetettu hitsausvirta 80 A (arvon yksikko ilmaistaan palavalla merkkivalolla).
d) Hitsausvirran saato tehdaan [F]-nupilla.

e) Kolmen sekunnin kuluttua hitsausparametrien asettamisesta nayton pitaisi vilkkua kerran,
mika tarkoittaa, ettad asetukset on tallennettu. Naytdssa nakyvat tallennetut parametrit, kun
laite kytketdaan uudelleen paalle, jos niitd ei muutettu ennen laitteen sammuttamista.

f) Kuva 6 ndyttda ohjauspaneelin LIFT TIG -hitsausprosessin aikana.
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Kuva 6.

4.6.4. Tyoskentely MIG-tilassa

a) Lopeta hitsaus ja paina [A]-painiketta useita kertoja, kunnes ohjauspaneelin MIG-merkkivalo
syttyy.
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Kuva 7.

b)

d)

e)

f)

>

Kuva 8.
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Paneelin nakyma MIG-tilassa ja esiasetetuilla parametreilla.

Langansyottétoiminnon tarkistaminen: Paina MIG-polttimen painiketta ja pida sita
painettuna 5 sekuntia siirtydksesi pikalangansyottotilaan. Jos polttimen painiketta pidetdan
edelleen painettuna, toiminto pysahtyy 15 sekunnin kuluttua.

Naytossa nakyy asetettu jannite ,19.4V“ ja langansy6ttonopeus ,,6.0m/min“ (arvoyksikot
ilmaistaan palavilla merkkivaloilla) (katso kuva 7).

Voit valita 2T- tai 4T-tilan MIG-tilassa painamalla [B]-painiketta.

» 2T — paina tata polttimen painiketta aloittaaksesi metallin hitsausprosessin, vapauta
painike lopettaaksesi prosessin. (kaasua tulee polttimesta vielad 3 sekuntia).

» 4T — paina tata polttimen painiketta aloittaaksesi metallin hitsausprosessin, painikkeen
vapauttaminen ei lopeta prosessia. Paina tata painiketta uudelleen lopettaaksesi metallin
hitsaus-/leikkausprosessin (kaasua tulee polttimesta viela 3 sekuntia).

Nupin sdataminen hitsauksen aikana johtaa hitsausjannitteen ja langansyétténopeuden
synergiseen manipulointiin, joka nakyy naytdssa.

Valokaaren jannitetta voidaan saataa painamalla MENU [E] -painiketta useita kertoja, kunnes
ndytossa nakyy ,,VolL“. Kaarijannitteen arvon muuttamiseksi valilla -20% + + 20%, kdanna [F]-
nuppia (katso kuvat 8 ja 9). Kolmen sekunnin kuluttua asetuksen paattymisestd ndytdssa
nakyvat jalleen MIG-hitsausparametrit (katso kuva 7.).
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Kuva 9.

Induktiota voidaan sdataa painamalla [E] MENU -painiketta useita kertoja, kunnes naytossa nakyy
,Ind“. Induktioarvon muuttamiseksi valilld -10% + + 10%, kaanna [F]-nuppia (katso kuvat 10 ja 11).
Kolmen sekunnin kuluttua asetuksen paattymisesta ndaytossa nakyvat jalleen MIG-hitsausparametrit
(katso kuva 7.).

VRD
o ki@
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Kuva 11.

g) Synergiatoiminto mahdollistaa hitsausparametrien automaattisen valinnan, kun valittu
langan halkaisija on asetettu. Kdyttaja voi sitten saataa kaarijannitetta ja induktanssia.
Langansyottonopeus valitaan automaattisesti asetetun kaarijannitteen mukaan.

Langan poikkileikkausta voidaan saataa painamalla [E] MENU -painiketta, kunnes naytdssa
nakyy ,d-“. Langan poikkileikkausta voidaan muuttaa valilld 0,6/0,8/1 mm kaantamalla
nuppia [F] (katso kuva 12). Kolmen sekunnin kuluttua asetuksen paattymisestad ndytossa
nakyvat uudelleen MIG-hitsausparametrit (katso kuva 7).
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Kuva 12.

h) Kolmen sekunnin kuluttua hitsausparametrien asettamisesta ndayton pitaisi vilkkua kerran,
mika tarkoittaa, ettad asetukset on tallennettu. Naytdssa nakyvat tallennetut parametrit, kun
laite kytketdaan uudelleen paalle, jos niita ei muutettu ennen sen sammuttamista.

i) Ohjauspaneelin pitdisi ndyttaa parametrit kuten kuvassa 13 tai kuten kuvassa 7 kaytettdessa
kelapistoolia.
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Kuva 13.

j)  Niin kauan kuin hitsausprosessi on kdynnissd, ndytto on lukittu ja ndyttaa todellisen
hitsausvirran ja -jannitteen. Kahden sekunnin kuluttua (hitsauksen paattymisesta) lukittu
naytto vaihtaa automaattisesti ndyttdmaan jannitetta ja langansyottonopeutta.

k) MIG-polttimen ja kelapistoolin vélilld voidaan vaihtaa REM [C] -painikkeella. Kun REM-
painikkeen [C] vieressa oleva valo palaa, kelapistoolin tila on kdytdssa. Kun REM-painikkeen
[C] vieressa oleva valo ei syty, MIG-poltintila on paalla (katso kuva 14).
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Kuva 14.
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4.6.5. Parametrien tallentaminen ja lataaminen

Asetusten tallentaminen: Paina [A]-painiketta 3 sekunnin ajan, kunnes [A]-painikkeen ylapuolella
oleva merkkivalo syttyy. Jannitenaytté ndyttaa tallennusosoitteen. Voit muuttaa tallennusosoitteita
PO1:std P10:een kadantamalla [F]-nuppia. Voit muuttaa valittua osoitetta painamalla [A]-painiketta 10
sekunnin kuluessa osoitteen valitsemisesta. Osoitteen korvaus peruuntuu 10 sekunnin kuluttua
(katso kuva 15).

Asetusten lataaminen: Paina [B]-painiketta 3 sekunnin ajan, kunnes [B]-painikkeen yldpuolella oleva
merkkivalo syttyy. Jannitendyttd ndyttda muistiosoitteen. Voit muuttaa muistiosoitteen PO1:sta
P10:een kaantamalla [F]-nuppia. Valitse osoite painamalla [A]-painiketta 10 sekunnin kuluessa
osoitteen valitsemisesta. Osoitteen korvaus peruuntuu 10 sekunnin kuluttua (katso kuva 16).
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Kuva 16. Parametrien lataus PO1:een
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TIG-poltin 1 Pitki lippis
I — 2 Lippalakki, lyhyt
3 Holkki
y ’ 2 4 Polttimen kahva

4 —.* 5 Holkki kotelon sisalla

i 6 Keraaminen suutin

MIG-poltin

8

I 1 Suutin
2 Holkki
2 3 MIG-hitsauspolttimen kahva

4.7. Liitantajohdot
4.7.1. Ohjeet johtojen kytkemiseen:
Puikkohitsaustila (MMA)
a) Valitse STICK-hitsaustoiminto ohjauspaneelista (8).
b) Kytke maadoituskaapeli ,+“-merkittyyn liittimeen (5) ja kiinnita kaapelipistoke kiertamalla.
c) Kytke sitten hitsauskaapeli ,-“-merkittyyn liittimeen (2) ja kiinnita kaapelipistoke kiertamalla.

d) HUOMIO! Johtimien polarisaatio voi vaihdella! Kaikki polarisaatiotiedot on merkitty
elektrodin valmistajan toimittamaan pakkaukseen.

e) Nyt voit kytkea virtajohdon ja kytkea virran paalle; kun paluujohto on kytketty hitsattavaan
osaan, voit aloittaa tyoskentelyn.
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a. Virtajohto
b. Maadoitus
c. Hitsattava kappale

d. Polttimen nosto
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TIG-hitsaustila
1. Valitse TIG-hitsaustoiminto ohjauspaneelista (8).
2. Kytke maadoituskaapeli ,+“-merkittyyn liittimeen (5) ja kiinnita kaapelipistoke kiertamalla.

3. Kytke sitten TIG-hitsauskaapeli ,-“-merkittyyn liittimeen (2) ja kiinnitd kaapelipistoke
kiertamallda. Kytke kaasujohto suoraan kaasusdilioon. Kaasun virtausta sdadetaan
hitsauspolttimen nupilla.

4. Nyt voit kytked virtajohdon ja kytked virran paalle; kun maadoituskaapeli on kytketty
hitsauslaitteeseen, voit aloittaa tyoskentelyn.

UL a

—_—

a. Virtajohto

b. Poltin

c. Hitsattava kappale

d. Maadoitus

e. Kaasunpaineen sdadin

f. Kaasusailio
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MIG-hitsaustila/synergia
1. Valitse MIG-hitsaustoiminto ohjauspaneelista (8).
2. MIG-HITSAUS:

"

a. Kytke maadoituskaapeli liittimeen, jossa on merkintd ,-“ (2), ja kiinnitd kaapeli kdantamalla

pistoketta.

b. Kytke napaisuudenvaihtojohto (3) liittimeen, jossa on merkintda ,+“ (5), ja kiinnitd liitdnta
kaantamalla kaapeliliitinta.

c. MIG-hitsauskaapeli tulee kytked numerolla 31 merkittyyn pistorasiaan ja liittimen mutteri on
kiristettava.

d. Aseta oikea hitsauslanka ja kytke kaasusailio laitteen takana olevaan liittimeen.

e
et =3
2

M

b) Virtajohto

¢) Maadoitus

d) Hitsattava esine

e) Poltin

f) Kaasunpaineen saadin
g) Kaasusailio

Juoksuhitsaus
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a) Kytke maadoituskaapeli liittimeen, jossa on merkintd ,+“ (5), ja kiinnitd liitdnta
kaantamalla kaapeliliitinta.

b) Kytke napaisuudenvaihtojohto (3) liittimeen, jossa on merkinta ,+“ (2), ja kiinnita liitanta
kaantamalla kaapeliliitinta.

¢) MiIG-hitsauslanka tulee kytked numerolla 31 merkittyyn pistorasiaan (katso kuva
kohdassa 4) ja liittimen mutteri on kiristettava.

d) Aseta oikea FLUX-lisdainelanka.

e) Nyt voit kytkea virtakaapelin ja kytkea virran paalle. Kun maadoituskaapeli on kytketty,
voit aloittaa tyoskentelyn.
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a)

b)

d)

Virtajohto
Maadoitus
Hitsattu esine

Poltin
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5. Pakkauksen havittaminen

Pakkauksen havittdminen Pakkausmateriaalit (pahvi, muovinauhat, polyuretaanivaahto) tulee
sailyttaa, jotta laite voidaan lahettda takaisin huoltokeskukseen parhaassa mahdollisessa kunnossa
ongelmien ilmetessa!

6. Kuljetus ja varastointi

Laitteen tarina, kolhiintuminen ja kaatuminen yldsalaisin on estettava kuljetuksen aikana. Sailyta
kuivassa, hyvin ilmastoidussa tilassa, jossa ei ole syovyttavia kaasuja.

7. Puhdistaminen ja huolto

Irrota laite aina pistorasiasta ennen sen puhdistamista ja kun laitetta ei kayteta, ja anna sen jaahtya
kokonaan.

Kayta pinnan puhdistamiseen puhdistusainetta, joka ei sisalla syovyttavia aineita.
Kuivaa kaikki osat hyvin ennen laitteen seuraavaa kayttoa.

Laite on sdilytettdva kuivassa ja viiledssa paikassa suojassa kosteudelta ja suoralta auringonvalolta.

8. Tarkista laite saannollisesti

Tarkista saannollisesti, ettei laitteessa ole vaurioita. Jos vaurioita on, lopeta laitteen kaytto. Ota
yhteytta asiakaspalveluun ongelman ratkaisemiseksi.

Mita tehda ongelman ilmetessa?

Ota yhteyttda myyjaan ja pida seuraavat tiedot valmiina:

a) Laskun numero ja sarjanumero (jalkimmainen loytyy laitteen teknisesta kilvesta).
b) Tarvittaessa kuva vaurioituneesta, rikkoutuneesta tai viallisesta osasta.
c) Asiakaspalvelutyontekijan on helpompi selvittda ongelman lahde, jos voit antaa

yksityiskohtaisen ja tarkan kuvauksen asiasta. Mita yksityiskohtaisempia tietoja annat, sita
nopeammin asiakaspalvelu pystyy ratkaisemaan ongelmasi!

VAROITUS: Al3 koskaan avaa laitetta ottamatta ensin yhteytta asiakaspalveluun. Tdma voi mitatoida
takuun!
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Deze handleiding is vertaald met behulp van machinevertaling. We hebben er alles aan gedaan om
de vertaling nauwkeurig te maken, maar houd er rekening mee dat automatische vertalingen niet
perfect zijn en niet bedoeld zijn om menselijke vertalers te vervangen. De officiéle versie van de
handleiding is in het Engels. Verschillen tussen de vertaalde versie en de originele Engelse versie zijn
niet juridisch bindend. Als u vragen heeft over de nauwkeurigheid van de vertaling, raadpleeg dan de
Engelse versie; dit is de officiéle referentie. Versies in andere talen zijn op aanvraag verkrijgbaar via
info@expondo.com.

1. Technische gegevens

Beschrijving parameter Waarde parameter
Productnaam Multifunktionel svejsemaskine
Model TRON 200
Nominale spanning [V~] / frequentie [Hz] 230V~/50 Hz
Ruststroom [V] 65
Nominale werkcyclus 30%
Lasstroom [A] 50 - 200 MIG

15 - 200 LIFT TIG

40 - 200 MMA

Lasspanning [V] (MIG) 15-24
Draaddiameter [mm] (MIG) $06/08/1,0
IG-draadtype Volle/gevulde draad (flux)
Diameter van de LIFT TIG-elektrode [mm] 1,0-2,4
Diameter van de MMA-elektrode [mm] 1,6-4,0
HOT START (MMA) /
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Gasstroomtijd [s] 1
Beschermingsklasse behuizing P21
Isolatie F

2. Algemene beschrijving

De gebruikershandleiding is bedoeld als hulpmiddel bij een veilig en probleemloos gebruik van het
apparaat. Het product is ontworpen en vervaardigd volgens strikte technische richtlijnen, met
gebruikmaking van de modernste technologieén en componenten. Bovendien wordt het
geproduceerd volgens de strengste kwaliteitsnormen.

GEBRUIK HET APPARAAT ALLEEN ALS U DEZE GEBRUIKERSHANDLEIDING GRONDIG HEBT GELEZEN
EN BEGREPEN.

Om de levensduur van het apparaat te verlengen en een probleemloze werking te garanderen, dient
u het te gebruiken in overeenstemming met deze gebruikershandleiding en regelmatig
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren. De technische gegevens en specificaties in deze
handleiding zijn actueel. De fabrikant behoudt zich het recht om wijzigingen aan te brengen in
verband met kwaliteitsverbetering. Het toestel is ontworpen om de risico's van geluidsemissie tot
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een minimum te beperken, rekening houdend met de technologische vooruitgang en de
mogelijkheden tot geluidsreductie.

2.1. Legenda

pictogram Beschrijving

C € Het product voldoet aan de relevante veiligheidsnormen.

Lees de instructies voor gebruik.

Het product moet worden gerecycled.

WAARSCHUWING ! of VOORZICHTIG! of HERINNERING! Van toepassing

||
A op de gegeven situatie.
/N

(algemeen waarschuwingssignaal)

Draag een veiligheidsbril.

LET OP! Schadelijke straling van de lasboog.

Draag veiligheidshandschoenen.

Gebruik een lasmasker met geschikte filterafdekking.

Draag voetbescherming.

Draag beschermende kleding.

Let op! Brand- of explosiegevaar.

Let op! Schadelijke dampen, vergiftigingsgevaar. Gassen en dampen
kunnen schadelijk zijn voor de gezondheid. Tijdens het lassen komen
lasgassen en dampen vrij. Inademing van deze stoffen kan schadelijk zijn
voor de gezondheid.

Raak geen onder spanning staande onderdelen aan.

ATTENTIE! Heet oppervlak, kans op brandwonden!

HID P >00D

A

LET OP! DE TEKENINGEN IN DEZE HANDLEIDING DIENEN UITSLUITEND TER ILLUSTRATIE EN
KUNNEN IN SOMMIGE DETAILS AFWIJKEN VAN HET WERKELIJKE PRODUCT.
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3. Gebruiksveiligheid

A

ATTENTIE! LEES ALLE VEILIGHEIDSWAARSCHUWINGEN EN ALLE INSTRUCTIES NAUWKEURIG. HET
NIET OPVOLGEN VAN DE WAARSCHUWINGEN EN INSTRUCTIES KAN LEIDEN TOT ELEKTRISCHE
SCHOKKEN, BRAND EN/OF ERNSTIG OF ZELFS DODELIJK LETSEL.

3.1. De termen "apparaat" of "product” worden in de waarschuwingen en instructies gebruikt

om te verwijzen naar: Gecombineerde lasmachine

Zorg voor uw eigen veiligheid en die van anderen door de instructies in de gebruiksaanwijzing van
het apparaat te lezen en strikt op te volgen.

Alleen gekwalificeerd en bekwaam personeel mag de machine starten, bedienen, onderhouden en
repareren.

De machine mag nooit worden gebruikt in strijd met het beoogde doel.
3.2 Veiligheid bij gebruik

3.2.1. Algemene opmerkingen

a)

Zorg voor uw eigen veiligheid en die van anderen door de instructies in de
gebruiksaanwijzing van het apparaat te lezen en strikt op te volgen.

b) Alleen gekwalificeerd en bekwaam personeel mag de machine starten, bedienen,
onderhouden en repareren.

c¢) De machine mag nooit worden gebruikt in strijd met het beoogde doel.

3.2.2. Voorbereiding van de laswerkplek

Laswerkzaamheden kunnen brand of explosie veroorzaken!

d)

f)

g)

h)

j)

Volg strikt de voorschriften voor gezondheid en veiligheid op het werk die van toepassing zijn
op laswerkzaamheden en zorg ervoor dat er geschikte brandblussers aanwezig zijn op de
laswerkplek.

Voer nooit laswerkzaamheden uit op ontvlambare locaties met een risico op
materiaalontbranding.

Voer nooit laswerkzaamheden uit in een atmosfeer die ontvlambare deeltjes of dampen van
explosieve stoffen bevat.

Verwijder alle brandbare materialen binnen een straal van 12 meter van de laslocatie. Als
verwijdering niet mogelijk is, bedek brandbare materialen dan met brandvertragende
afdekking.

Neem veiligheidsmaatregelen tegen vonken en gloeiende metaaldeeltjes.

Zorg ervoor dat vonken of hete metaalsplinters niet door de sleuven of openingen in de
afdekkingen, afschermingen of beschermschermen dringen.

Las geen tanks of vaten die ontvlambare stoffen bevatten of hebben bevat. Las niet in de
buurt van dergelijke containers en vaten.
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k)
1)

Las geen drukvaten, leidingen van drukinstallaties of drukbakken.

Zorg altijd voor voldoende ventilatie.

m) Het is raadzaam om vAor het lassen een stabiele positie in te nemen.

3.2.3. Persoonlijke beschermingsmiddelen

Elektrische boogstraling kan ogen en huid beschadigen

a) Draag tijdens het lassen schone, olievrije beschermende kleding van niet-ontvlambaar en
niet-geleidend materiaal (leer, dikke katoen), leren handschoenen, hoge laarzen en een
beschermkap.

b) Verwijder véor het lassen alle ontvlambare of explosieve voorwerpen, zoals propaan-
butaanaanstekers of lucifers, uit de omgeving.

¢) Gebruik gezichtsbescherming (helm of afscherming) en oogbescherming, met een filter met
een tintniveau dat overeenkomt met het zicht van de lasser en de lasstroom. De
veiligheidsnormen adviseren kleurnummer 9 (minimaal nummer 8) voor elke stroomsterkte
onder 300 A. Een lagere kleur van de afscherming kan worden gebruikt als de boog door het
werkstuk wordt bedekt.

d) Gebruik altijd een goedgekeurde veiligheidsbril met zijbescherming onder de helm of een
andere afdekking.

e) Gebruik afschermingen op de laslocatie om anderen te beschermen tegen verblindende
lichtstraling of vonken.

f) Draag altijd oordopjes of andere gehoorapparaten ter bescherming tegen overmatig lawaai
en om te voorkomen dat vonken in de oren komen.

g) Omstanders moeten worden gewaarschuwd om niet in de boog te kijken.

3.24. Bescherming tegen elektrische schokken

Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn

a)

b)

c)

d)

f)

De stroomkabel moet worden aangesloten op het dichtstbijzijnde stopcontact en op een
praktische en veilige plaats worden geplaatst. Het onzorgvuldig plaatsen van de kabel in de
kamer en op een oppervlak dat niet is gecontroleerd, moet worden vermeden, aangezien dit
kan leiden tot elektrocutie of brand.

Het aanraken van elektrisch geladen elementen kan elektrocutie of ernstige brandwonden
veroorzaken.

De elektrische boog en het werkgebied worden elektrisch geladen tijdens de stroomtoevoer.

Het ingangscircuit en het interne stroomcircuit van de apparaten staan ook onder spanning
wanneer de voeding is ingeschakeld.

De onder spanning staande elementen mogen niet worden aangeraakt.

Droge, geisoleerde handschoenen zonder gaten en beschermende kleding moeten te allen
tijde worden gedragen.
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g) Isolatiematten of andere isolatielagen, groot genoeg om geen lichaamscontact met een
voorwerp of de vloer toe te staan, moeten op de vloer worden geplaatst.

h) De elektrische boog mag niet worden aangeraakt.

i)  De elektrische stroom moet worden uitgeschakeld voordat het apparaat wordt gereinigd of
wanneer een elektrode wordt vervangen.

j)  Controleer of de aardingskabel correct is aangesloten en of de pen correct is aangesloten op
het geaarde stopcontact. Onjuiste aansluiting van de aarding kan levensgevaarlijk of
gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

k) De stroomkabels moeten regelmatig worden gecontroleerd op beschadigingen of gebrekkige
isolatie. Beschadigde kabels moeten worden vervangen. Nalatig herstel van de isolatie kan
de dood of ernstig letsel tot gevolg hebben.

I)  Het apparaat moet worden uitgeschakeld wanneer het niet wordt gebruikt.
m) De kabel mag niet om het lichaam worden gewikkeld.

n) Een gelast object moet goed worden geaard.

o) Alleen apparatuur in goede staat mag worden gebruikt.

p) Beschadigde apparaatelementen moeten worden gerepareerd of vervangen.
Veiligheidsgordels moeten worden gebruikt bij werkzaamheden op hoogte.

g) Alle apparatuur en veiligheidselementen moeten op één plaats worden bewaard.

r)  Wanneer het apparaat is ingeschakeld, moet het uiteinde van de handgreep uit de buurt van
het lichaam worden gehouden.

s) De aardingskabel moet zo dicht mogelijk bij het gelaste element worden aangesloten (bijv.
op een werktafel).

3.2.5. Het apparaat kan nog steeds elektrisch geladen zijn nadat de stroomkabel is
losgekoppeld

a) De spanning in de ingangscondensator moet worden gecontroleerd wanneer het apparaat
wordt uitgeschakeld en losgekoppeld van de stroombron. Zorg ervoor dat de spanning gelijk
is aan nul. Anders mogen de apparaatelementen niet worden aangeraakt.

3.2.6. Gassen en dampen
Let op! Gas kan dodelijk of gevaarlijk zijn voor de menselijke gezondheid!
b) BIijf altijd uit de buurt van de gasuitlaat
c) Zorgtijdens het lassen voor goede ventilatie. Vermijd inademing van het gas.

d) Chemische stoffen (smeermiddelen, oplosmiddelen) moeten van de opperviakken van
gelaste objecten worden verwijderd, aangezien deze branden en onder invioed van de
temperatuur giftige rook afgeven.

e) Het lassen van gegalvaniseerde objecten is alleen toegestaan wanneer er sprake is van
efficiénte ventilatie met filtratie en toegang tot frisse lucht. Zinkdampen zijn zeer giftig; een
vergiftigingsverschijnsel is de zogenaamde metaaldampkoorts.
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a)
b)

c)

De

A

HERINNER! BESCHERM KINDEREN EN ANDERE OMSTANDERS BlIJ HET GEBRUIK VAN HET
APPARAAT.

A

ATTENTIE! ONDANKS HET VEILIGE ONTWERP VAN HET APPARAAT EN DE BESCHERMENDE
FUNCTIES ERVAN, EN ONDANKS HET GEBRUIK VAN EXTRA ELEMENTEN TER BESCHERMING VAN
DE BEDIENER, BESTAAT ER TOCH EEN KLEIN RISICO OP EEN ONGEVAL OF LETSEL BlJ HET
GEBRUIK VAN HET APPARAAT. BLUF ALERT EN GEBRUIK UW GEZOND VERSTAND WANNEER U
HET APPARAAT GEBRUIKT.

Gebruik richtlijnen

4.1. Algemene opmerkingen

a) Het apparaat moet worden gebruikt overeenkomstig het beoogde doel, met inachtneming
van de Arbo-voorschriften en beperkingen die voortvioeien uit de gegevens op het
typeplaatje (IP-niveau, bedrijfscyclus, voedingsspanning, enz.).

b) Het apparaat mag niet worden geopend, aangezien dit de garantie ongeldig maakt.
Bovendien kunnen exploderende, niet-afgeschermde elementen ernstig letsel veroorzaken.

c) De fabrikant aanvaardt geen enkele aansprakelijkheid voor technische wijzigingen aan het
apparaat of materiéle schade veroorzaakt door de invoering van dergelijke wijzigingen.

d) Neem contact op met het servicecentrum in geval van onjuiste werking van het apparaat.

e) Ventilatiesleuven mogen niet worden afgedekt - het lasapparaat moet op een afstand van 30
cm van omringende objecten worden geplaatst.

f) Het lasapparaat mag niet onder uw arm of dicht bij uw lichaam worden gehouden.

g) Het apparaat mag niet worden gebruikt in ruimtes met agressieve omgevingen, veel stof en
in de buurt van apparaten met hoge elektromagnetische velden.

4.2. Opslag van het apparaat
Het apparaat moet worden beschermd tegen water en vocht.
Het lasapparaat mag niet op hete oppervlakken worden geplaatst.

Het apparaat moet in een droge en schone ruimte worden bewaard.

gebruiker is aansprakelijk voor alle schade die voortvloeit uit onbedoeld gebruik van het

apparaat.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Beschrijving van het apparaat

19

Sy E
e
23 2b) Lr f 2B

Functie en beschrijving:

18

Basisplaat
"" kabeluitgang

Polarisatiewisselpen:

Aangesloten op de positieve pool - MIG-lassen

Aangesloten op de negatieve pool -

Stuuringang van de spoelpistool
"+ " kabeluitgang
Voorpaneel

Knop
Besturingspaneel
Displaybord
Stroomsensor
Connectoren
Rechter deksel
Hoofdbord
Montagebalk
Isolatieplaat
Reactor
Magnetische klep

Scheidingsteken

FLUX-lassen
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

De as van de haspel
Handvat
Gasaansluiting
Stroomconnector
Hoofdschakelaar
Achterpaneel
Ventilator
Duwvergrendeling
Linkerdeksel (om te openen)
Scharnier
Draadaanvoer
Draadgeleider

MIG-toortsuitgang
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Weergave van het bedieningspaneel

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min

VRD
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T SAVE . MIG A .
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D2 0. (o)
od:: ©'\°)
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A. STICK/LIFT TIG/MIG-schakelaar en parameteropslagknop (na ongeveer 3 seconden ingedrukt
te houden)

B. Schakelen tussen 2T/4T-modus en parameterlaadknop (nadat u deze ongeveer 3 seconden
ingedrukt hebt gehouden)

C. MIG-toortsschakelaar en spoelpistool (werken in MIG-modus)

D. Weergave van lasparameters
E. MENU-selectieknop (werking in MIG- en STICK-modus)

F. Lasregelknop (grove afstelling door de knop in te drukken en te draaien, fijne afstelling alleen

door de knop te draaien)

G. Indicatielampje voor parametervergrendeling bij stoppen (na het stoppen van het lassen licht
het indicatielampje op, het display toont de laatste lasparameters)

4.4, Klaarmaken voor gebruik

4.4.1. Locatie van het apparaat

De omgevingstemperatuur mag niet hoger zijn dan 40°C en de relatieve vochtigheid moet lager
zijn dan 85%. Zorg voor een goede ventilatie in de ruimte waarin het apparaat wordt gebruikt. Er
moet minstens 10 cm afstand zijn tussen elke kant van het apparaat en de muur of andere
voorwerpen. Het apparaat moet altijd worden gebruikt op een vlakke, stabiele, schone,
brandvrije en droge ondergrond en buiten het bereik van kinderen en personen met beperkte
mentale en sensorische functies. Plaats het apparaat zo dat u altijd bij de stekker kunt. Het op
het apparaat aangesloten netsnoer moet correct geaard zijn en overeenkomen met de
technische gegevens op het productetiket.

Demonteer het apparaat en alle onderdelen en reinig ze voor het eerste gebruik.
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4.5.

Het apparaat aansluiten

4.5.1. De stroom aansluiten

a)

b)

d)

e)

De stroomaansluiting moet door een gekwalificeerd persoon worden uitgevoerd.
Bovendien moet een gekwalificeerde persoon controleren of de aarding en het
elektrische systeem voldoen aan de veiligheidsvoorschriften en goed functioneren.

Het apparaat moet in de buurt van de werkplek worden geplaatst.
Het aansluiten van te lange kabels op de machine moet worden vermeden.

Eénfaselasapparaten moeten worden aangesloten op een stopcontact met een
aardingspen.

Lasapparaten die worden gevoed door een 3-fasennetwerk worden geleverd zonder
stekker, de stekker moet onafhankelijk worden aangeschaft en de installatie moet
worden toegewezen aan een gekwalificeerd persoon.

LET OP! HET APPARAAT MAG ALLEEN WORDEN GEBRUIKT NA AANSLUITING OP EEN SYSTEEM
MET EEN CORRECT WERKENDE ZEKERING!

4.6.

Werking van het apparaat

4.6.1. Het apparaat starten

a)

Nadat u het apparaat hebt ingeschakeld met de hoofdschakelaar [23], knippert het
display ongeveer 5 seconden en schakelt het apparaat vervolgens over naar de lasmodus.

4.6.2. Werk in de elektrodemodus (MMA)

a)

b)

Stop met lassen en druk meerdere keren op de knop [A] totdat de LIFT TIG-indicator op
het bedieningspaneel oplicht.

De VRD-functie starten in de STICK-modus: Stel de lasstroom in op 108A, houd de knop
[B] ingedrukt om de VRD-functie in of uit te schakelen. De VRD-functie-indicatoren
lichten op in de AAN- of UIT-stand, afhankelijk van of de functie in of uit staat (zoals in
afbeeldingen 1 en 2).
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Afb. 1. De VRD-functie ingeschakeld.
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Afb. 2. De VRD-functie uitgeschakeld.

c) Het display toont de ingestelde lasstroom van 80 A (de waarde wordt aangegeven door een
brandend lampje).

d) De lasstroom kan worden aangepast met de [F]-knop.

e) Drie seconden nadat de lasparameters zijn ingesteld, moet het display één keer knipperen.
Dit betekent dat de instellingen zijn opgeslagen. Wanneer het apparaat weer wordt
ingeschakeld, worden de opgeslagen parameters weergegeven op het display, tenzij ze
voor het uitschakelen zijn gewijzigd.

f) Arc force-instelling: druk op de MENU [E]-knop zodat het display overschakelt naar de Arc
force-instelmodus. Gebruik de [F]-knop om de Arc force-parameterwaarde in te stellen
binnen het bereik van 20% + 80%. Afbeelding 3 toont het display in de Arc strength-
instelmodus en 20%.
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Afbeelding 3

g) Afbeelding 4 toont het bedieningspaneel in de STICK-lasmodus.
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Afbeelding 4.
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4.6.3. Werk in de Lift TIG-modus

a) Stop met lassen en druk meerdere keren op de [A]-knop totdat de LIFT TIG-indicator op het
bedieningspaneel oplicht.

b) Het display toont de parameters zoals weergegeven in Afbeelding 5.
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Afbeelding 5.

c) Het display toont de ingestelde lasstroom 80A (de waarde-eenheid wordt aangegeven door
een brandende indicator).

d) Het aanpassen van de lasstroom gebeurt met de [F]-knop.

e) 3 seconden nadat de lasparameters zijn ingesteld, moet het display één keer knipperen, wat
betekent dat de instellingen zijn opgeslagen. Het display toont de opgeslagen parameters
wanneer het apparaat opnieuw wordt ingeschakeld, als ze niet zijn gewijzigd voordat het
werd uitgeschakeld.

f)  Figuur 6 toont het bedieningspaneel tijdens het LIFT TIG-lasproces.
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Figuur 6.
4.6.4. Werk in de MIG-modus

a) Stop met lassen en druk meerdere keren op de [A]-knop totdat de MIG-indicator op het
bedieningspaneel oplicht.
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Figuur 7. Paneelweergave in de MIG-modus en vooraf ingestelde parameters.

b)

e)

f)

>

Controle van de draadaanvoerfunctie: Houd de MIG-toortsknop 5 seconden ingedrukt om de
snelle draadaanvoermodus te activeren. Als de toortsknop nog steeds ingedrukt is, stopt de
functie na 15 seconden.

Het display toont de ingestelde spanning "19,4 V" en de draadaanvoersnelheid "6,0 m/min"
(de waarde-eenheden worden aangegeven door brandende indicatielampjes) (zie Afb. 7).

Om de 2T- of 4T-modus te selecteren tijdens de MIG-modus, drukt u op de knop [B].

» 2T - druk op deze knop op de brander om het metaallasproces te starten, laat deze knop
los om dit proces te beéindigen. (Er komt nog 3 seconden gas uit de toorts).

» 4T - druk op deze knop op de brander om het metaallasproces te starten, het loslaten van
deze knop beéindigt dit proces niet. Druk nogmaals op deze knop en laat deze los om het
metaallasproces te beéindigen (er komt nog 3 seconden gas uit de toorts).

Het verstellen van de knop tijdens het lassen resulteert in een synergetische manipulatie van
de lasspanning en de draadaanvoersnelheid, die op het display worden weergegeven.

De boogspanning kan worden aangepast door meerdere keren op de MENU-knop [E] te
drukken, totdat het display "VolL" weergeeft. Om de boogspanningswaarde binnen het bereik
-20% + + 20% te wijzigen, draait u aan de [F]-knop (zie afb. 8 en 9). 3 seconden na het einde
van de instelling geeft het display opnieuw de MIG-lasparameters weer (zie afb. 7).

HOLD

L -
. @u:-.u“u::urﬁ: U [} L s EE : :.,..,.

';-. MIG ve A®
'@ uFTme )

i sk
T

Afb. 8.
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De inductie kan worden aangepast door meerdere keren op de [E] MENU-knop te drukken, totdat
het display "Ind" weergeeft. Om de inductiewaarde binnen het bereik -10% + + 10% te wijzigen,

draait u

aan de [F]-knop (zie afb. 10 en 11). 3 seconden na het einde van de instelling geeft het

display opnieuw de MIG-lasparameters weer (zie afb. 7).
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De Synergy-functie maakt automatische selectie van lasparameters mogelijk nadat de
gekozen draaddiameter is ingesteld. De gebruiker kan vervolgens de boogspanning en
inductantie aanpassen. De draadaanvoersnelheid wordt automatisch geselecteerd,
afhankelijk van de ingestelde boogspanning.

De draaddoorsnede kan worden aangepast door op de MENU-knop [E] te drukken totdat het
display "d-" weergeeft. Om de draaddoorsnede te wijzigen tussen 0,6/0,8/1 mm, draait u aan
de knop [F] (zie Afb. 12). 3 seconden na het einde van de instelling geeft het display opnieuw
de MIG-lasparameters weer (zie Afb. 7).
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Afb. 12.

h) 3 seconden nadat de lasparameters zijn ingesteld, moet het display één keer knipperen, wat
betekent dat de instellingen zijn opgeslagen. Het display toont de opgeslagen parameters
wanneer het apparaat opnieuw wordt ingeschakeld, tenzij ze vddr het uitschakelen zijn
gewijzigd.

i) Het bedieningspaneel moet de parameters weergeven zoals in Afb. 13 of zoals in Afb. 7 bij
gebruik van het Spool Gun.
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Afbeelding 13.

j)  Zolang het lasproces gaande is, blijft het display vergrendeld en worden de werkelijke
lasstroom en -spanning weergegeven. Na 2 seconden (na afloop van het lassen) schakelt het
vergrendelde display automatisch over op de weergave van de spanning en de
draadaanvoersnelheid.

k) U kunt schakelen tussen de MIG-toorts en de Spool Gun met de REM-knop [C]. Als het lampje
naast de REM-knop [C] brandt, betekent dit dat de Spool Gun-modus is ingeschakeld. Als het
lampje naast de REM-knop [C] niet brandt, betekent dit dat de MIG-toortsmodus is
ingeschakeld (zie afb. 14).
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4.6.5. Parameters opslaan en laden

Instellingen opslaan: Houd de knop [A] 3 seconden ingedrukt totdat het indicatielampje boven de
knop [A] gaat branden. De spanningsweergave toont het opnameadres. Door aan de knop [F] te
draaien, kunt u de opnameadressen wijzigen van POl tot P10. Om het geselecteerde adres te
wijzigen, drukt u binnen 10 seconden na het selecteren van het adres op de knop [A]. Na meer dan
10 seconden wordt de adresvervanging geannuleerd (zie afb. 15).

Instellingen laden: Houd de knop [B] 3 seconden ingedrukt totdat het indicatielampje boven de knop
[B] gaat branden. De spanningsweergave toont het geheugenadres. Met de [F]-knop kunt u het
geheugenadres wijzigen van P01 naar P10. Om een adres te selecteren, drukt u binnen 10 seconden
na het selecteren van het adres op de [A]-knop. Na 10 seconden wordt de adresvervanging
geannuleerd (zie Afb. 16).
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Afb. 15. Parameters opslaan op adres P01
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TIG-toorts

1 Kap, lang
I — 2 Kap, kort
3 Spantang
3 / ’ 2 4 Toortsgreep

4 * 5 Spantang in behuizing

j!/ 6 Keramische nozzle

MIG-toorts

8

1 Mondstuk
2 Spantang
3 MIG-toortsgreep

4.7. Aansluitkabels

d)

e)

4.7.1. Instructies voor het aansluiten van kabels:

Elektrodelasmodus (MMA)

Selecteer de STICK-lasfunctie op het bedieningspaneel (8).

Sluit de aardingskabel aan op de connector gemarkeerd met "+" (5) en draai de kabelstekker

om de verbinding vast te zetten.

Sluit vervolgens de laskabel aan op de connector gemarkeerd met de markering (2) en

draai de kabelstekker om de verbinding vast te zetten.

ATTENTIE! De polarisatie van de kabels kan variéren! Alle polarisatie-informatie moet
worden weergegeven op de verpakking van de elektrodefabrikant.

Nu kunt u de stroomkabel aansluiten en de stroom inschakelen; zodra de aardkabel is
aangesloten op het gelaste element, kunt u beginnen met werken.
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a. Stroomkabel
b. Aarding
c. Gelast object

d. Torch
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Lift TIG-lasmodus
1. Selecteer de TIG-lasfunctie op het bedieningspaneel (8).

2. Sluit de aardingskabel aan op de connector gemarkeerd met "+" (5) en draai de
kabelstekker om de verbinding vast te zetten.

3. Sluit vervolgens de TIG-laskabel aan op de connector gemarkeerd met "-" (2) en draai de
kabelstekker om de verbinding vast te zetten. Sluit de gaskabel rechtstreeks aan op de
gasfles. De gasstroom wordt geregeld met de knop op de lastoorts.

4. Nu kunt u de stroomkabel aansluiten en de stroom inschakelen; zodra de aardingskabel op
het lasapparaat is aangesloten, kunt u beginnen met werken.

L a

a. Stroomkabel

b. Toorts

c. Gelast object

d. Aarding

e. Gasdrukregelaar

f. Gastank
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MIG-lasmodus/synergie
1. Selecteer de MIG-lasfunctie op het bedieningspaneel (8).
2. MIG-LASSEN:

a. Sluit de aardingskabel aan op de connector gemarkeerd met "-" (2) en draai de kabelstekker om de
verbinding te vergrendelen.

b. Sluit de polariteitsveranderingsdraad (3) aan op de connector gemarkeerd met ,+“ (5) en draai de
kabelconnector om de verbinding vast te zetten.

c. De MIG-laskabel moet worden aangesloten op de aansluiting gemarkeerd met nr. 31 en de moer
op de connector moet worden vastgedraaid.

d. Plaats de juiste lasdraad en sluit de gasfles aan op de connector aan de achterkant van het
apparaat.

e
T—aol
)

b) Stroomkabel

¢) Aarding

d) Gelast object

e) Toorts

f) Gasdrukregelaar

g) Gastank
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Fluxlassen

a) Sluit de aardingsdraad aan op de connector gemarkeerd met ,+“ (5) en draai de
kabelconnector om de verbinding vast te zetten.

b) Sluit de polariteitsveranderingsdraad (3) aan op de connector gemarkeerd met ,+“ (2) en
draai de kabelconnector om de verbinding vast te zetten.

c¢) De MIG-lasdraad moet worden aangesloten op de aansluiting gemarkeerd met nr. 31 (zie
afbeelding in punt 4) en de moer op de connector moet worden vastgedraaid.

d) Plaats de juiste FLUX-vuldraad.

e) Nu kunt u de stroomkabel aansluiten en de stroom inschakelen; zodra de aardingskabel
is aangesloten, kunt u beginnen met werken.

a) Stroomkabel

b) Aarding
c) Gelast object

d) Toorts
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5. Afvoeren van verpakking

De verschillende verpakkingsmaterialen (karton, plastic banden, polyurethaanschuim) moeten
worden bewaard, zodat het apparaat in geval van problemen in de best mogelijke staat naar het
servicecentrum kan worden teruggestuurd!

6. Transport en opslag

Schudden, stoten en ondersteboven draaien van het apparaat moet tijdens transport worden
voorkomen. Bewaar het apparaat in een droge, goed geventileerde omgeving zonder corrosieve
gassen.

7. Reiniging en onderhoud

Haal altijd de stekker van het apparaat uit het stopcontact voordat u het reinigt en wanneer het
apparaat niet in gebruik is en laat het apparaat volledig afkoelen.

Gebruik een reinigingsmiddel zonder bijtende stoffen om het oppervlak te reinigen.
Droog alle onderdelen goed af voordat u het apparaat weer gebruikt.

Bewaar het toestel op een droge, koele plaats, vrij van vocht en directe blootstelling aan zonlicht.

8. Controleer het apparaat regelmatig

Controleer regelmatig of het apparaat niet beschadigd is. Als er schade is, stop dan met het gebruik
van het apparaat. Neem contact op met uw klantenservice om het probleem op te lossen.

Wat te doen bij een probleem?

Neem contact op met uw verkoper en houd de volgende informatie bij de hand:

a) Factuurnummer en serienummer (dit laatste staat op het technische plaatje op het
apparaat).

b) Indien van toepassing, een foto van het beschadigde, kapotte of defecte onderdeel.
c) Het zal voor uw klantenservicemedewerker gemakkelijker zijn om de oorzaak van het

probleem te bepalen als u een gedetailleerde en precieze beschrijving van het probleem kunt geven.
Hoe gedetailleerder uw informatie, hoe sneller de klantenservice uw probleem kan oplossen!

LET OP: Open het apparaat nooit zonder eerst de klantenservice te raadplegen. Dit kan de garantie
ongeldig maken!
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A

Denne brukerhandboken er oversatt med maskinoversettelse. Vi har gjort vart ytterste for a sikre at
oversettelsen er ngyaktig, men vaer oppmerksom pa at automatiserte oversettelser ikke er perfekte
og ikke er ment a erstatte menneskelige oversettere. Den offisielle versjonen av brukerhandboken er
pa engelsk. Eventuelle forskjeller mellom den oversatte versjonen og den originale engelske
versjonen er ikke juridisk bindende. Hvis du har spgrsmal om ngyaktigheten av oversettelsen, kan du
se den engelske versjonen, som er den offisielle referansen. Flere sprakversjoner er tilgjengelige pa
forespgrsel via info@expondo.com.

1. Tekniske data

Beskrivelse av parameter Parameterverdi
Produktnavn Multifunksjonell sveiseapparat
Modell TRON 200
Nominell spenning [V~] / frekvens [Hz] 230V~/50 Hz
Tomgangsspenning [V] 65
Nominell arbeidssyklus 30%
Sveisestrgm [A] 50-200 MIG

15-200 LIFT TIG

40-200 MMA

Sveisespenning [V] (MIG) 15-24
Traddiameter [mm] (MIG) $06/08/1,0
IG-tradtype Hel-/rgrtrad (flux)
Diameter pa LIFT TIG-elektrode [mm] 1,0-2,4
Diameter pa MMA-elektrode [mm] 1,6-4,0
VARMSTART (MMA) /
ANTI-STICK (MMA) v
BUEKRAFT (MMA) v
Gassstrgmningstid [s] 1
Husbeskyttelsesklasse P21
Isolasjon F

2. Generell beskrivelse

Bruksanvisningen er utformet for a hjelpe deg med sikker og problemfri bruk av apparatet. Produktet
er designet og produsert i henhold til strenge tekniske retningslinjer, med bruk av toppmoderne
teknologi og komponenter. | tillegg produseres den i samsvar med de strengeste
kvalitetsstandardene.

IKKE BRUK APPARATET MED MINDRE DU HAR LEST OG FORSTATT DENNE BRUKSANVISNINGEN
GRUNDIG.

For & forlenge apparatets levetid og sikre problemfri drift ma det brukes i samsvar med denne
bruksanvisningen og vedlikeholdes regelmessig. De tekniske dataene og spesifikasjonene i denne
brukerhandboken er oppdaterte. Produsenten forbeholder seg retten til & gjgre endringer i
forbindelse med kvalitetsforbedringer. Enheten er utformet for a redusere risikoen for stgyutslipp til
et minimum, og tar hensyn til den teknologiske utviklingen og mulighetene for stgyreduksjon.
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2.1. Legende

lkon Beskrivelse

C € Produktet oppfyller de relevante sikkerhetsstandardene.

Les instruksjonene fgr bruk.

Produktet ma resirkuleres.

ADVARSEL! eller FORSIKTIG! eller HUSK! Gjelder for den aktuelle

| |

A situasjonen.
(generelt advarselsskilt)

A\

Bruk vernebriller.

OBS: Skadelig straling fra sveisebuen.

Bruk vernehansker.

Bruk sveisemaske med passende filterskjerming.

Bruk fotbeskyttelse.

Bruk vernekleer.

Forsiktig! Fare for brann eller eksplosjon.

Forsiktig! Skadelige ragyk, forgiftningsfare. Gasser og damp kan veere
helsefarlige. Sveisegasser og -damper frigjgres under sveising. Innanding
av disse stoffene kan vaere helsefarlig.

Ikke bergr noen stremfgrende deler.

OBS! Varm overflate, fare for forbrenning!

" Wb P poee

OBS! TEGNINGENE | DENNE HANDBOKEN ER KUN MENT SOM ILLUSTRASJONER, OG ENKELTE
DETALJER KAN AVVIKE FRA DET FAKTISKE PRODUKTET.
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3. Sikkerhet ved bruk

A

OBS! LES ALLE SIKKERHETSINSTRUKSJONER OG ALLE BRUKSANVISNINGER. UNNLATELSE AV A
FOLGE ADVARSLENE OG INSTRUKSJIONENE KAN F@RE TIL ELEKTRISK ST@T, BRANN OG/ELLER
ALVORLIGE PERSONSKADER ELLER D@DSFALL.

3.1. Begrepene «enhet» eller «produkt» brukes i advarslene og instruksjonene for a referere til:

Kombinert sveiser

Ta vare pa din egen sikkerhet, sa vel som andres, ved & lese og fglge instruksjonene som er inkludert i
enhetens bruksanvisning ngye.

Kun kvalifisert og erfarent personell har tillatelse til & starte, betjene, vedlikeholde og reparere
maskinen.

Maskinen ma aldri brukes i strid med det tiltenkte formalet.

3.2. Sikkerhet ved bruk

3.2.1. Generelle merknader

a)

Ta vare pa din egen sikkerhet, sa vel som andres, ved a lese og fglge instruksjonene som er
inkludert i enhetens bruksanvisning ngye.

b) Kun kvalifisert og erfarent personell har tillatelse til & starte, betjene, vedlikeholde og
reparere maskinen.

c) Maskinen ma aldri brukes i strid med det tiltenkte formalet.

3.2.2. Forberedelse av sveiseplassen

Sveisearbeid kan forarsake brann eller eksplosjon!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

k)

Felg ngye de gjeldende helse- og sikkerhetsforskriftene for sveisearbeid, og sgrg for a ha
egnede brannslukningsapparater tilgjengelig pa sveiseplassen.

Utfgr aldri sveisearbeid pa brennbare steder som utgjgr risiko for materialantennelse.

Utfgr aldri sveisearbeid i en atmosfaere som inneholder brennbare partikler eller damper av
eksplosive stoffer.

Fjern alt brennbart materiale innenfor 12 meter fra sveisestedet, og hvis fjerning ikke er
mulig, dekk til brennbart materiale med brannhemmende tildekking.

Bruk sikkerhetstiltak mot gnister og gledende metallpartikler.

Sgrg for at gnister eller varme metallsplitter ikke trenger gjennom spor eller apninger i
deksler, skjold eller beskyttelsesskjermer.

Ikke sveis tanker eller fat som inneholder eller har inneholdt brennbare stoffer. Ikke sveis i
nzerheten av slike beholdere og tgnner.

Ikke sveis trykkbeholdere, rgr i trykksatte installasjoner eller trykkbrett.

Serg alltid for tilstrekkelig ventilasjon.
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m) Det anbefales a innta en stabil stilling fgr sveising.

3.2.3. Personlig verneutstyr

Elektrisk lysbuestraling kan skade gyne og hud

a)

b)

d)

f)

g)

Ved sveising, bruk rene, oljefrie verneklzer laget av ikke-brennbart og ikke-ledende materiale
(skinn, tykk bomull), skinnhansker, hgye stgvler og beskyttelseshette.

Fjern alle brennbare eller eksplosive gjenstander, som propan-butan-lightere eller fyrstikker,
fra omradet fgr sveising.

Bruk ansiktsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og @yebeskyttelse, med et filter med et
skyggeniva som samsvarer med sveiserens syn og sveisestrémmen. Sikkerhetsstandardene
foreslar farge nr. 9 (minimum nr. 8) for hver strgm under 300 A. En lavere farge pa skjermen
kan brukes hvis lysbuen er dekket av arbeidsstykket.

Bruk alltid godkjente vernebriller med sidebeskyttelse under hjelmen eller annet deksel.

Bruk vern pa sveisestedet for @ beskytte andre personer mot blendende lysstraling eller
gnister.

Bruk alltid grepropper eller andre hgreapparater for a beskytte mot overdreven stgy og for a
unnga at gnister kommer inn i grene.

Tilskuere bgr advares mot a se pa lysbuen.

3.2.4. Beskyttelse mot elektrisk stgt

Elektrisk stgt kan vaere dgdelig

a)

b)

c)

d)

f)

g)

h)

j)

Strgmkabelen ma kobles til naermeste stikkontakt og plasseres pa et praktisk og sikkert sted.
Uaktsom plassering av kabelen i rommet og pa en overflate som ikke er kontrollert, ma
unngas, da det kan fgre til elektrisk stgt eller brann.

Bergring av elektrisk ladede elementer kan forarsake elektrisk stgt eller alvorlige
brannskader.

Elektrisk lysbue og arbeidsomradet er elektrisk ladet under strgmflyten.

Inngangskretsen og den indre strgmkretsen til enhetene er ogsa stremfgrende nar
stromforsyningen er slatt pa.

De strgmfgrende elementene ma ikke bergres.
Terre, isolerte hansker uten hull og verneklaer ma brukes til enhver tid.

Isolasjonsmatter eller andre isolasjonslag, store nok til at de ikke tillater kroppskontakt med
en gjenstand eller gulvet, ma plasseres pa gulvet.

Den elektriske lysbuen skal ikke bergres.
Stremmen ma slas av fgr rengjgring av enheten eller nar du bytter ut elektroden.

Det ma kontrolleres om jordingskabelen er riktig tilkoblet, eller om pinnen er riktig koblet til
den jordede stikkontakten. Feil tilkobling av jordingen kan forarsake liv- eller helsefare.
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k) Strgmkablene ma kontrolleres regelmessig for skader eller mangel pa isolasjon. Skadede
kabler ma skiftes ut. Uaktsom reparasjon av isolasjon kan forarsake dgd eller alvorlig skade.

I)  Apparatet ma veere slatt av nar det ikke er i bruk.
m) Kabelen ma ikke vikles rundt kroppen.

n) En sveiset gjenstand ma veere ordentlig jordet.
o) Kun utstyrigod stand kan brukes.

p) Skadede apparatelementer ma repareres eller skiftes ut. Sikkerhetsbelter ma brukes ved
arbeid i hgyden.

q) Alt utstyr og sikkerhetselementer ma oppbevares pa ett sted.
r)  Nar apparatet er slatt pa, ma handtaksenden holdes unna kroppen.
s) Jordkabelen skal kobles sa nzer det sveisede elementet som mulig (f.eks. til et arbeidsbord).

3.2.5. Apparatet kan fortsatt vaere elektrisk ladet etter at stremkabelen er koblet fra

a) Spenningen i inngangskondensatoren ma kontrolleres nar apparatet er slatt av og koblet fra
strgmkilden. Sgrg for at spenningsverdien er lik null. Ellers ma ikke apparatelementene
bergres.

3.2.6. Gasser og reyk
Merk! Gass kan vaere dgdelig eller farlig for menneskers helse!
b) Hold alltid unna gassuttaket
c) Sergfor god ventilasjon ved sveising. Unnga innanding av gassen.

d) Kjemiske stoffer (smgremidler, Igsemidler) ma fjernes fra overflatene pa sveisede
gjenstander, ettersom de brenner og avgir giftig rgyk under pavirkning av temperatur.

e) Sveising av galvaniserte gjenstander er kun tillatt nar effektiv ventilasjon er gitt med filtrering
og tilgang til frisk Iuft. Sinkdamp er sveert giftig, et russymptom er den sakalte
metalldampfeberen.

A

HUSK! BESKYTT BARN OG ANDRE TILSKUERE NAR DU BRUKER APPARATET.

A

OBS! TIL TROSS FOR APPARATETS SIKRE UTFORMING OG BESKYTTELSESFUNKSJONER, OG TIL
TROSS FOR BRUK AV EKSTRA ELEMENTER SOM BESKYTTER OPERAT@REN, ER DET FORTSATT EN
LITEN RISIKO FOR ULYKKER ELLER SKADER VED BRUK AV APPARATET. VAR PA VAKT OG BRUK
SUNN FORNUFT NAR DU BRUKER ENHETEN.
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4. Retningslinjer for bruk

a)
b)

c)

41. Generelle merknader

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Apparatet ma brukes i henhold til formalet, i samsvar med HMS-forskrifter og restriksjoner
som fglge av data pa typeskiltet (IP-niva, driftssyklus, forsyningsspenning osv.).

Apparatet ma ikke apnes, da det vil ugyldiggjgre garantien. | tillegg kan eksploderende,
uskjermede elementer forarsake alvorlige skader.

Produsenten har intet ansvar for tekniske endringer i apparatet eller materielle tap
forarsaket av innfgring av nevnte endringer.

Ved feil bruk av apparatet, kontakt servicesenteret.

Ventilasjonsapninger ma ikke dekkes til — sveiseapparatet ma plasseres 30 cm fra
gjenstander rundt det.

Sveiseapparatet ma ikke holdes under armen eller i neerheten av kroppen.

Apparatet ma ikke brukes i rom med aggressive miljger, mye st@v og i neerheten av apparater
med hgy elektromagnetisk feltutslipp.

4.2. Oppbevaring av apparatet

Apparatet ma beskyttes mot vann og fuktighet.
Sveiseapparatet ma ikke plasseres pa varme overflater.

Apparatet ma oppbevares i et tgrt og rent rom.

Brukeren er ansvarlig for skader som oppstar som fglge av utilsiktet bruk av apparatet.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Beskrivelse av enheten
20 19 18 17 14

23 2b) Lr f 2B

Funksjon og beskrivelse:

Basisplate

«-» ledningsutgang
Polarisasjonsendringspinne:

Koblet til positiv pol — MIG-sveising
Koblet til negativ pol — FLUX-sveising
Kontrollinngang for spolepistolens
«+» ledningsutgang

Frontpanel

Knott

Styrepanel

Displaykort

Strgmsensor

Kontakter

Hoyre deksel

Hovedkort

Monteringsskinne

Isolasjonskort

Reaktor

Magnetisk ventil

Separator

12
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Spolens akse
Handtak
Gasstilkobling
Strgmkontakt
Hovedbryter
Bakpanel
Vifte

Trykklas
Venstre deksel (for dapning)
Hengsel
Tradmater
Tradfgrer

MIG-brennerutgang
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Kontrollpanelvisning

200 TRON | COMBINED WELDER
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A. STICK/LIFT TIG/MIG-bryter og parameterlagringsknapp (etter a ha holdt i ca. 3 sekunder)

B. Veksle mellom 2T/4T-modus og parameterinnlastingsknapp (etter & ha holdt i ca. 3 sekunder)
C. MIG-brennerbryter og spolepistol (arbeid i MIG-modus)

D. Sveiseparametervisning
E. MENY-valgknapp (drift i MIG- og STICK-modus)

F. Sveisejusteringsknapp (grovjustering ved a trykke pa knappen og vri den, finjustering kun ved a
vri pa knappen)

G. Indikatorlampe for parameterlas ved stopp (etter at sveisingen er stoppet, lyser indikatoren,
displayet viser de siste sveiseparametrene)

4.4, Klargj@ring for bruk
4.4.1. Apparatplassering

Omgivelsestemperaturen ma ikke veere hgyere enn 40 °C, og den relative luftfuktigheten bgr
vaere under 85 %. Sgrg for god ventilasjon i rommet der apparatet brukes. Det bgr vaere minst 10
c¢m avstand mellom hver side av enheten og veggen eller andre gjenstander. Apparatet skal alltid
brukes nar det er plassert pa et jevnt, stabilt, rent, brannsikkert og tgrt underlag, og det skal
veere utilgjengelig for barn og personer med begrensede mentale og sensoriske funksjoner.
Plasser enheten slik at du alltid har tilgang til stgpselet. Strgmledningen som er koblet til
apparatet, ma veere forskriftsmessig jordet og stemme overens med de tekniske opplysningene

pa produktetiketten.

Demonter apparatet og alle komponentene og rengjgr dem fg@r ferstegangsbruk.
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4.5.

4.5.

a)

Tilkobling av enheten
1. Tilkobling av strgm

Stremtilkoblingen ma utfgres av en kvalifisert person. | tillegg bgr en kvalifisert person
kontrollere om jordingen og det elektriske systemet er i samsvar med
sikkerhetsforskriftene og om det fungerer som det skal.

Apparatet ma plasseres i naerheten av arbeidsstasjonen.
Tilkobling av for lange kabler til maskinen ma unngas.
Enfasede sveiseapparater bgr kobles til en stikkontakt utstyrt med jordingsplugg.

Sveiseapparater som drives av et 3-fasenettverk leveres uten stgpsel. Stgpselet ma
skaffes separat, og installasjonen bgr utfgres av en kvalifisert person.

OBS! APPARATET KAN KUN BRUKES VED KOBLING TIL ET SYSTEM MED EN FUNGERENDE
SIKRING!

4.6.

Enhetens drift

4.6.1. Starte apparatet

a)

Etter at apparatet er slatt pa med hovedbryteren [23], blinker displayet i ca. 5 sekunder,
og deretter gar apparatet over i sveisemodus.

4.6.2. Arbeid i elektrodemodus (MMA)

a)

b)

e

-

e

Stopp sveisingen og trykk pa [A]-knappen flere ganger til LIFT TIG-indikatoren pa
kontrollpanelet lyser.

Starte VRD-funksjonen i elektrodemodus: Still inn sveisestrgmmen til 108A, hold inne [B]-
knappen for a aktivere eller deaktivere VRD-funksjonen. VRD-funksjonsindikatorene vil
lyse i PA- eller AV-posisjon, avhengig av om funksjonen er pa eller av (som i figur 1 og 2).

o [ D < -

® @ ws ve A®

il LIFT TG
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®

@

Fig. 1. VRD-funksjonen aktivert.
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Fig. 2. VRD-funksjonen deaktivert.

c)

d)

e)

f)

Figur 3

g)

Figur 4.

Displayet vil vise den innstilte sveisestrgmmen pa 80A (verdienheten vil bli signalisert med
en lysende indikator).

Justering av sveisestremmen gjgres med [F]-knappen.

3 sekunder etter at sveiseparametrene er stilt inn, skal displayet blinke én gang, noe som
betyr at innstillingene er lagret. Displayet vil vise de lagrede parametrene nar apparatet slas
pa igjen, hvis de ikke ble endret f@r det ble slatt av.

Justering av buekraft: trykk pa MENU [E]-knappen slik at displayet bytter til
innstillingsmodus  for buekraft. Bruk [F]-knappen til & justere verdien for
buekraftparameteren i omradet 20 % + 80 %. Figur 3 viser displayet i innstillingsmodus for
lysbuestyrke og 20 %.
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Fig. 4 viser kontrollpanelet i STICK-sveisemodus.
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4.6.3. Arbeid i lgfte-TIG-modus

a) Stopp sveisingen og trykk pa [A]-knappen flere ganger til LIFT TIG-indikatoren pa
kontrollpanelet lyser.

b) Displayet vil vise parameterne som vist i figur 5.
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c) Displayet vil vise den innstilte sveisestrgmmen 80A (verdienheten vil bli indikert med en tent
indikator).

d) Justering av sveisestremmen gjgres med [F]-knappen.

e) 3 sekunder etter at sveiseparametrene er innstilt, skal displayet blinke én gang, noe som
betyr at innstillingene er lagret. Displayet vil vise de lagrede parametrene nar enheten slas pa
igjen, hvis de ikke ble endret fgr den ble slatt av.

f) Fig. 6 viser kontrollpanelet under LIFT TIG-sveiseprosessen.
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Figur 6.
4.6.4. Arbeid i MIG-modus

a) Stopp sveisingen og trykk pa [A]-knappen flere ganger til MIG-indikatoren pa kontrollpanelet
lyser.
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Panelvisning i MIG-modus og forhandsinnstilte parametere.

Kontroll av tradmatingsfunksjonen: Trykk pa MIG-brennerknappen og hold den inne i 5
sekunder for a ga inn i hurtig trddmatingsmodus. Hvis lommelyktknappen fortsatt holdes
inne, stopper funksjonen etter 15 sekunder.

Displayet vil vise den innstilte spenningen «19,4 V» og trddmatingshastigheten «6,0 m/min»
(verdienheter vil bli signalisert av tente indikatorlamper) (se fig. 7).

For a velge 2T- eller 4T-modus i MIG-modus, trykk pa [B]-knappen.

» 2T —trykk pa denne knappen pa brenneren for a starte metallsveiseprosessen, slipp denne
knappen for a avslutte prosessen. (gass vil komme ut av brenneren i 3 sekunder til).

» 4T — trykk pa denne knappen pa brenneren for a starte metallsveiseprosessen, selv om du
slipper denne knappen, avsluttes ikke prosessen. Trykk og slipp denne knappen igjen for a
avslutte metallsveise-/skjeereprosessen (gass vil komme ut av brenneren i 3 sekunder til).

Justering av knappen under sveising vil resultere i synergistisk manipulering av
sveisespenningen og tradmatingshastigheten, som vil vises pa displayet.

Buespenningen kan justeres ved a trykke pa MENU [E]-knappen flere ganger, til displayet
viser «VolL». For a endre buespenningsverdien i omradet -20% + + 20%, vri pa [F]-knappen (se
fig. 8 0g 9). 3 sekunder etter at innstillingen er avsluttet, vil displayet vise MIG-
sveiseparametrene igjen (se fig. 7.).
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Induksjonen kan justeres ved a trykke pa [E] MENU-knappen flere ganger, til displayet viser «Ind».
For & endre induksjonsverdien i omradet -10% + + 10%, vri pa [F]-knappen (se fig. 10 og 11). 3
sekunder etter at innstillingen er avsluttet, vil displayet vise MIG-sveiseparametrene igjen (se fig. 7.).
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11.

g) Synergifunksjonen muliggjgr automatisk valg av sveiseparametere etter at den valgte
traddiameteren er innstilt. Brukeren kan deretter justere lysbuespenningen og induktansen.
Tradmatingshastigheten velges automatisk avhengig av den innstilte lysbuespenningen.

Justering av tradtverrsnittet kan gjgres ved a trykke pa [E] MENU-knappen til displayet viser
"d-". For & endre tradtverrsnittet mellom 0,6/0,8/1 mm, vri pa knotten [F] (se fig. 12.). Etter 3
sekunder fra slutten av innstillingen vil displayet vise MIG-sveiseparametrene igjen (se fig.
7.).
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Fig. 12.

h) 3 sekunder etter at sveiseparametrene er innstilt, skal displayet blinke én gang, noe som
betyr at innstillingene er lagret. Displayet vil vise de lagrede parametrene nar enheten slas pa
igjen, hvis de ikke ble endret fgr den ble slatt av.

i) Kontrollpanelet skal indikere parametrene som i fig. 13 eller som i fig. 7 nar spolepistolen
brukes.
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Fig. 13.

j) Salenge sveiseprosessen pagar, vil displayet veere last og vise den faktiske sveisestremmen
og -spenningen. Etter 2 sekunder (fra sveiseslutt) vil det laste displayet automatisk bytte til a
vise spenning og tradmatingshastighet.

k) Du kan bytte mellom MIG-brenneren og spolepistolen ved hjelp av REM [C]-knappen. Nar
lampen ved siden av REM-knappen [C] lyser, betyr det at spolepistolmodus er aktivert. Nar
lampen ved siden av REM-knappen [C] ikke lyser, betyr det at MIG-brennermodus er pa (se
fig. 14.).
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4.6.5. Lagre og laste inn parametere

Lagre innstillinger: Trykk pa [A]-knappen i 3 sekunder til indikatorlampen over [A]-knappen lyser.
Spenningsdisplayet viser opptaksadressen. Ved & justere [F]-knappen kan du endre
opptaksadressene fra PO1 til P10. For & endre den valgte adressen, trykk pa [Al-knappen innen 10
sekunder etter at du har valgt adressen. Etter at det har gatt over 10 sekunder, vil
adresseerstatningen bli avbrutt (se fig. 15.).

Laste inn innstillinger: Trykk pa [B]-knappen i 3 sekunder til indikatorlampen over [B]-knappen lyser.
Spenningsdisplayet viser minneadressen. Ved a justere [F]-knappen kan du endre minneadressen fra
PO1 til P10. For a velge en adresse, trykk pa [Al-knappen innen 10 sekunder etter at du har valgt
adressen. Etter at det har gatt over 10 sekunder, vil adresseerstatningen bli avbrutt (se fig. 16).
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Fig. 15. Lagre parametere pa adressen PO1
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Fig. 16. Laste inn parametere pa P01
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TIG-brenner 1 Hette, lang
| ‘ 2 Hette, kort
3 Hylsespenne
)} ’ 2 4 Brennerhandtak

4 _,* 5 Hylsespenne inni huset

jf/ 6 Keramisk dyse

MIG-brenner

8

I 1 Dyse
2 Hylsespenne
3 MIG-sveisebrennerhandtak

4.7. Tilkoblingsledninger
4.7.1. Instruksjoner for tilkobling av ledninger:
Elektrodesveisemodus (MMA)

a) Velg STICK-sveisefunksjonen pa kontrollpanelet (8).

b) Koble jordkabelen til kontakten merket med «+» (5) og vri kabelpluggen for & sikre
forbindelsen.

c) Koble deretter sveisekabelen til kontakten merket med «-»-merket (2) og vri kabelpluggen
for a sikre forbindelsen.

d) OBS! Polariseringen av ledningene kan variere! All polarisasjonsinformasjon skal vises pa
emballasjen som leveres av elektrodeprodusenten.

e) Na kan du koble til stremledningen og sla pa stremmen. Nar returledningen er koblet til det
sveisede elementet, kan du begynne a arbeide.
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a. Strgmkabel
b. Jording
c. Sveiset objekt

d. Lommelykt
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Loft TIG-sveisemodus
1. Velg TIG-sveisefunksjonen pa kontrollpanelet (8).

2. Koble jordkabelen til kontakten merket med «+» (5) og vri kabelpluggen for & sikre
tilkoblingen.

3. Koble deretter TIG-sveisekabelen til kontakten merket «-» (2) og vri kabelpluggen for a
sikre forbindelsen. Koble gassledningen direkte til gassbeholderen. Gassstremmen justeres
med knappen pa sveisebrenneren.

4. Na kan du koble til strgmledningen og sla pa stremmen. Nar jordkabelen er koblet til
sveiseapparatet, kan du begynne a arbeide.

UL a

a. Strgmkabel

b. Lommelykt

c. Sveiset objekt

d. Jording

e. Gasstrykkregulator

f. Bensintank
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MIG-sveisemodus/synergi

1. Velg MIG-sveisefunksjonen pa kontrollpanelet (8).

2. MIG-SVEISING:

a. Koble jordkabelen til kontakten merket «-» (2) og vri kabelpluggen for a sikre forbindelsen.

b. Koble polaritetsendringsledningen (3) til kontakten merket «+» (5) og vri pa kabelkontakten for a
sikre tilkoblingen.

c. MIG-sveisekabelen skal kobles til kontakten merket med nr. 31, og mutteren pa kontakten skal
strammes.

d. Sett inn riktig sveisetrad og koble gassbeholderen til kontakten bak pa maskinen.

e
e
7

M

b) Stregmkabel

¢) Jording

d) Sveiset objekt

e) Brenner

f) Gasstrykkregulator
g) Gasstank

Flusssveising



NO

a)

b)

d)

e)

Koble jordkabelen til kontakten merket «+» (5) og vri pa kabelkontakten for & sikre
tilkoblingen.

Koble polaritetsendringsledningen (3) til kontakten merket «+» (2) og vri pa
kabelkontakten for a sikre tilkoblingen.

MIG-sveisetraden skal kobles til kontakten merket med nr. 31 (se figur i punkt 4), og
mutteren pa kontakten skal strammes.

Sett inn riktig FLUX-sveisetrad.

Na kan du koble til stremkabelen og sla pa stremmen. Nar jordkabelen er tilkoblet, kan
du begynne a arbeide.

a) Strgmkabel

b) Jording
c) Sveiset gjenstand

d) Brenner
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5. Avhending av emballasje

De forskjellige gjenstandene som brukes til emballasje (papp, plaststropper, polyuretanskum) bgr
oppbevares, slik at enheten kan sendes tilbake til servicesenteret i best mulig stand ved problemer!

6. Transport og oppbevaring

Unnga risting, krasj og at enheten snus opp ned under transport. Oppbevares i et tgrt, godt ventilert
miljg uten etsende gass.

7. Rengjoring og vedlikehold

Trekk alltid ut stgpselet til enheten fgr du rengjgr den og nar enheten ikke er i bruk, og la den
avkjgles helt.

Bruk rengjgringsmiddel uten etsende stoffer for & rengjgre overflaten.
Terk alle deler godt fgr enheten brukes igjen.

Oppbevar enheten pa et tgrt og kjglig sted, uten fuktighet og direkte sollys.

8. Sjekk enheten regelmessig

Sjekk regelmessig at enheten ikke er skadet. Hvis det er noen skader, ma du slutte a bruke enheten.
Kontakt kundeservice for a Igse problemet.

Hva skal du gjgre hvis det oppstar et problem?

Kontakt selgeren din og ha fglgende informasjon klar:

a) Fakturanummer og serienummer (sistnevnte finnes pa typeskiltet pa enheten).
b) Hvis relevant, et bilde av den skadede, gdelagte eller defekte delen.
c) Det vil veere lettere for kundeservicemedarbeideren din a finne kilden til problemet hvis du

kan gi en detaljert og presis beskrivelse av saken. Jo mer detaljert informasjonen din er, desto
raskere vil kundeservicen kunne Igse problemet ditt!

FORSIKTIG: Apne aldri enheten uten fgrst & konsultere kundeservice. Dette kan ugyldiggjgre
garantien!
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A

Denna anvandarmanual har oversatts med maskindversattning. Vi har gjort allt vi kan for att
sdkerstalla att 6versattningen ar korrekt, men observera att automatiserade dversattningar inte ar
perfekta och inte ar avsedda att ersatta manskliga Oversattare. Den officiella versionen av
anvandarmanualen dr pa engelska. Eventuella skillnader mellan den 6versatta versionen och den
ursprungliga engelska versionen &r inte juridiskt bindande. Om du har nagra fragor om
Oversattningens noggrannhet, vanligen hanvisa till den engelska versionen, som ar den officiella
referensen. Fler sprakversioner finns tillgangliga pa begéran via info@expondo.com.

1. Tekniska data

Parameterbeskrivning Parametervarde
Produktnamn Multifunktionell svetsmaskin
Modell TRON 200
Nominell spanning [V~] / frekvens [Hz] 230V~/50 Hz
Tomgangsspanning [V] 65
Nominell arbetscykel 30%
Svetsstrom [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG

40 -200 MMA

Svetsspanning [V] (MIG) 15-24
Traddiameter [mm] (MIG) $06/08/1,0
IG-tradtyp Hel-/fylltrad (flux)
Diameter pa LIFT TIG-elektrod [mm] 1,0-2,4
Diameter pa MMA-elektrod [mm] 1,6-4,0
VARMRSTART (MMA) /
ANTI-STICK (MMA) v
BAGKRAFT (MMA) v
Gasflodestid [s] 1
Kapslingsklass P21
Isolering F

2. Allman beskrivning

Bruksanvisningen ar avsedd att underlatta en saker och problemfri anvandning av apparaten.
Produkten ar konstruerad och tillverkad i enlighet med strikta tekniska riktlinjer, med hjalp av
modern teknik och komponenter. Dessutom har den tilverkats i enlighet med de mest noggranna
kvalitetsstandarderna.

ANVAND INTE APPARATEN OM DU INTE HAR LAST IGENOM OCH FORSTATT DENNA
BRUKSANVISNING.

For att oka apparatens livslangd och sakerstalla en problemfri drift ska du anvanda den i enlighet
med denna bruksanvisning och regelbundet utféra underhallsatgdrder. De tekniska data och
specifikationer som anges i denna bruksanvisning ar aktuella. Tillverkaren forbehaller sig ratten att
gora andringar i samband med kvalitetsforbattringar. Med beaktande av tekniska framsteg och
mojligheten att begrdnsa buller har apparaten designats och byggts sa att risken for bulleremission
minskas till lagsta mojliga niva.
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2.1. Forklaring av symbolerna

lkon Beskrivning

C € Produkten uppfyller de relevanta sakerhetsstandarderna.

Las instruktionerna fére anvandning.

Produkten maste atervinnas.

VARNING! eller FORSIKTIGHET! eller KOM IHAG! Tillimpas pa den givna

©
A
A situationen.
VilN

(allman varningssymbol)

Anvand skyddsglaségon.

OBS! Skadlig stralning fran svetsbagen.

Anvand skyddshandskar.

Anvand svetsmask med lamplig filterskydd.

Anvand fotskydd.

Anvand skyddsklader.

Varning! Risk for brand eller explosion.

Varning! Skadliga angor, forgiftningsrisk. Gaser och angor kan vara
hélsofarliga. Svetsgaser och angor frigors vid svetsning. Inandning av dessa
amnen kan vara halsofarligt.

ROr inte vid nagra spanningsférande delar.

UPPMARKSAMHET! Het yta, risk fér brannskador!

" Wb P poee

OBSERVERA! ILLUSTRATIONERNA | DENNA BRUKSANVISNING AR ENDAST AVSEDDA SOM
REFERENS OCH VISSA DETALJER KAN SKILJA SIG FRAN DEN FAKTISKA PRODUKTEN.
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3. Anvandningssakerhet

A

OBS! LAS ALLA SAKERHETSVARNINGAR OCH ALLA INSTRUKTIONER. OM VARNINGARNA OCH
INSTRUKTIONERNA INTE FOLIS KAN DET LEDA TILL ELEKTRISKA STOTAR, BRAND OCH/ELLER
ALLVARLIGA PERSONSKADOR ELLER TILL OCH MED DODSFALL.

3.1. Termerna "enhet" eller "produkt" anvands i varningar och instruktioner for att hanvisa till:

Kombinerad svets

Var forsiktig med din egen sdkerhet, saval som andras, genom att ldsa igenom och strikt folja
instruktionerna som finns i enhetens bruksanvisning.

Endast kvalificerad och utbildad personal far starta, anvanda, underhalla och reparera maskinen.

Maskinen far aldrig anvandas i strid med dess avsedda dndamal.

3.2. Sakerhet vid anvandning
3.2.1. Allmanna anmarkningar
a) Var forsiktig med din egen sdkerhet, saval som andras, genom att ldsa igenom och strikt folja

instruktionerna som finns i enhetens bruksanvisning.

b) Endast kvalificerad och utbildad personal far starta, anvdnda, underhalla och reparera
maskinen.

c) Maskinen far aldrig anvandas i strid med dess avsedda dndamal.

3.2.2. Forberedelse av svetsarbetsplatsen

Svetsarbeten kan orsaka brand eller explosion!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

k)

FOlj noggrant de arbetsmiljoféreskrifter som galler for svetsarbeten och se till att [ampliga
brandslackare finns pa svetsarbetsplatsen.

Utfor aldrig svetsarbeten i brandfarliga platser som kan innebara risk for materialantéandning.

Utfor aldrig svetsarbeten i en atmosfar som innehaller brandfarliga partiklar eller angor av
explosiva amnen.

Avlagsna allt brandfarligt material inom 12 meter fran svetsplatsen och om borttagning inte
ar mojlig, tack over brandfarligt material med flamskyddsmedel.

Anvand skyddsatgarder mot gnistor och glédande metallpartiklar.

Se till att gnistor eller heta metallflisor inte tranger igenom springor eller 6ppningar i skydd,
skoldar eller skyddsnat.

Svetsa inte tankar eller fat som innehaller eller har innehallit brandfarliga @mnen. Svetsa inte
i ndrheten av sadana behallare och tunnor.

Svetsa inte tryckkarl, ror i trycksatta installationer eller tryckbrickor.

Sakerstall alltid tillracklig ventilation.
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m) Det rekommenderas att inta en stabil position fore svetsning.

3.2.3. Personlig skyddsutrustning

Elektrisk ljusbagsstralning kan skada 6gon och hud

a)

b)

d)

f)

g)

Vid svetsning, anvand rena, oljefria skyddskldader av icke-brandfarligt och icke-ledande
material (Iader, tjock bomull), Iaderhandskar, hoga stévlar och skyddshuva.

Ta bort alla brandfarliga eller explosiva féremal, sasom propan-butantidndare eller
tandstickor, fran omradet fore svetsning.

Anvand ansiktsskydd (hjalm eller skarm) och 6gonskydd, med ett filter med en skugga som
matchar svetsarens syn och svetsstrommen. Sdkerhetsstandarderna foreslar fargning nr 9
(minst nr 8) for varje strom under 300 A. En lagre fargning av skdarmen kan anvandas om
ljusbagen tacks av arbetsstycket.

Anvand alltid godkdnda skyddsglaségon med sidoskydd under hjalmen eller annat skydd.

Anvand skydd pa svetsplatsen for att skydda andra personer fran blandande ljusstralning
eller gnistor.

Anvand alltid 6ronproppar eller andra horapparater for att skydda mot 6verdrivet buller och
for att undvika att gnistor kommer in i 6ronen.

Askadare bor varnas for att inte titta pa ljusbagen.

3.2.4. Skydd mot elektrisk stot

Elektrisk stot kan vara dodlig

a)

b)
c)

d)

f)

g)

h)

j)

Natkabeln maste anslutas till ndrmaste uttag och placeras pa ett praktiskt och sdkert stélle.
Undvik att placera kabeln oaktsamt i rummet och pa en yta som inte har kontrollerats,
eftersom det kan leda till elchock eller brand.

Att vidrora elektriskt laddade element kan orsaka elchock eller allvarliga brannskador.
Elektrisk ljusbage och arbetsomradet laddas elektriskt under stromflodet.

Ingangskretsen och den inre strémkretsen pa enheterna &r ocksa spanningsforande nér
stromforsorjningen ar paslagen.

De spanningsforande elementen far inte vidroras.
Torra, isolerade handskar utan hal och skyddsklader maste alltid baras.

Isoleringsmattor eller andra isoleringslager, tillrdckligt stora for att inte tillata kroppskontakt
med ett foremal eller golvet, maste placeras pa golvet.

Den elektriska ljusbagen bor inte vidroras.
Strommen maste stdngas av innan enheten rengors eller nar ett elektrodbyte utfors.

Det maste kontrolleras om jordkabeln ar korrekt ansluten eller om stiftet ar korrekt anslutet
till det jordade uttaget. Felaktig anslutning av jordningen kan orsaka liv- eller héalsorisk.
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k) Natkablarna maste regelbundet kontrolleras for skador eller bristande isolering. Skadade
kablar maste bytas ut. Férsumlig reparation av isoleringen kan orsaka dodsfall eller allvarliga
skador.

I)  Enheten maste vara avstangd nar den inte anvands.
m) Kabeln far inte lindas runt kroppen.

n) Ett svetsat foremal maste vara korrekt jordat.

o) Endast utrustning i gott skick far anvandas.

p) Skadade enhetselement maste repareras eller bytas ut. Sdkerhetsbalten maste anvandas vid
arbete pa hog hojd.

g) All utrustning och sakerhetselement maste forvaras pa ett stille.
r)  Nar enheten ar paslagen maste handtagsdanden hallas borta fran kroppen.
s) Jordkabeln ska anslutas sa nara det svetsade elementet som majligt (t.ex. till ett arbetsbord).

3.2.5. Enheten kan fortfarande vara elektriskt laddad efter att natkabeln har kopplats
bort

a) Spanningen i ingangskondensatorn maste kontrolleras nédr enheten stangs av och kopplas
bort fran stromkallan. Se till att spanningsvardet ar lika med noll. Annars far
enhetselementen inte vidroras.

3.2.6. Gaser och rok

Observera! Gas kan vara dédlig eller farlig for manniskors halsa!

b) Hall alltid borta fran gasutloppet

c) Sakerstall god ventilation vid svetsning. Undvik inandning av gasen.

d) Kemiska dmnen (smorjmedel, l6sningsmedel) maste avlagsnas fran ytorna pa svetsade
foremal eftersom de brinner och avger giftig rok under paverkan av temperatur.

e) Svetsning av galvaniserade foremal ar endast tillatet nar effektiv ventilation med filtrering
och tillgang till frisk luft finns. Zinkangor ar mycket giftiga, ett berusningssymptom &ar den sa
kallade metallangsfebern.

A

KOM IHAG! SKYDDA BARN OCH ANDRA PERSONER SOM BEFINNER SIG | NARHETEN NAR DU
ANVANDER APPARATEN.

A

OBS! TROTS DEN SAKRA KONSTRUKTIONEN AV APPARATEN OCH DESS SKYDDSFUNKTIONER,
OCH TROTS ANVANDNINGEN AV YTTERLIGARE ELEMENT SOM SKYDDAR ANVANDAREN, FINNS
DET FORTFARANDE EN LITEN RISK FOR OLYCKA ELLER SKADA VID ANVANDNING AV
APPARATEN. VAR HELA TIDEN UPPMARKSAM OCH ANVAND SUNT FORNUFT NAR DU
ANVANDER APPARATEN.
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4. Riktlinjer fér anvandning

a)
b)

c)

4.1. Allmadnna anmarkningar
a) Enheten maste anvandas enligt sitt &ndamal, med iakttagande av arbetsmiljoforeskrifter och

b)

c)

d)
e)
f)

g)

begransningar som harror fran data pa typskylten (IP-klass, driftscykel, matningsspanning
etc.).

Maskinen far inte 6ppnas, eftersom det upphaver garantin. Dessutom kan exploderande,
oskarmade element orsaka allvarliga skador.

Tillverkaren béar inget ansvar for tekniska forandringar i enheten eller materialférluster som
orsakas av inférandet av namnda andringar.

Vid felaktig anvdndning av enheten, kontakta servicecentret.
Ventilationsspringor far inte tackas — svetsen maste placeras 30 cm fran foremal i ndrheten.
Svetsen far inte hallas under armen eller nara kroppen.

Maskinen far inte anvdndas i rum med aggressiva miljoer, hg dammhalt och nara apparater
med hoga elektromagnetiska faltemissioner.

4.2. Férvaring av enheten

Maskinen maste skyddas mot vatten och fukt.
Svetsen far inte placeras pa uppvarmda ytor.

Apparaten maste forvaras i ett torrt och rent utrymme.

Anvandaren ar ansvarig for alla skador som uppstar till foljd av icke avsedd anvandning av
apparaten.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Beskrivning av apparaten
20 19 18 17

Sw el E ' i
S /
25/ 26/ 27/ 28/ 29/ 31

Funktion och beskrivning:

Basplatta

med utgang "-
Polarisationsandringsstift:

Ansluten till pluspolen — MIG-svetsning
Ansluten till minuspolen — FLUX-svetsning
Styringangen for spolpistolens

utgang "+

Frontpanel

Vred

Kontrollpanel

Displaykort

Strémsensor

Kontakter

Hoger lock

Huvudkort

Monteringsskena

Isoleringskort

Reaktor

Magnetventil

Separator

14

12
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Vindans axel
Handtag
Gasanslutning
Strémanslutning
Huvudbrytare
Bakpanel

Flakt

Trycklas

Véanster lock (for 6ppning)
Gangjarn
Tradmatarverk
Tradledare

MIG-brannarutgang
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Kontrollpanelvy

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min
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A. STICK/LIFT TIG/MIG-brytare och parametersparknapp (efter att ha hallit in i ca 3 sekunder)
B. Vaxla mellan 2T/4T-lage och parameterladdningsknapp (efter att ha hallit in i ca 3 sekunder)
C. MIG-brannarbrytare och spolpistol (arbete i MIG-lage)

D. Svetsparametervisning

E. MENY-valsknapp (drift i MIG- och STICK-lage)

F. Svetsjusteringsratt (grovjustering genom att trycka pa ratten och vrida den, finjustering endast

genom att vrida pa ratten)

G. Indikatorlampa for parameterlas vid stopp (efter att svetsningen har avslutats tands indikatorn,
displayen visar de senaste svetsparametrarna)

4.4, Forberedelser for anvandning

4.4.1. Apparatens placering

Omgivningstemperaturen far inte 6verstiga 40°C och den relativa luftfuktigheten bor vara lagre
an 85%. Se till att det finns god ventilation i rummet dar apparaten anvands. Det ska vara minst
10 cm mellan varje sida av apparaten och vaggen eller andra foremal. Apparaten ska alltid
anvandas nar den &r placerad pa en jamn, stabil, ren, brandsdker och torr yta, och vara utom
rackhall for barn och personer med begridnsade mentala och sensoriska funktioner. Placera
apparaten sa att du alltid har tillgang till stickproppen. Elkabeln som ansluts till apparaten maste
vara ordentligt jordad och motsvara de tekniska uppgifterna pa produktetiketten.

Ta isdr apparaten och alla dess komponenter och rengér dem innan férsta anvandningen.
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4.5.

Ansluta apparaten

4.5.1. Ansluta strommen

a)

Stromanslutningen maste utféras av en kvalificerad person. Dessutom bor en lampligt
kvalificerad person kontrollera om jordningen och elsystemet Gverensstimmer med
sakerhetsforeskrifterna och om det fungerar korrekt.

Apparaten maste placeras nara arbetsstationen.
Undvik att ansluta alltfér langa kablar till maskinen.
Enfassvetsar bor anslutas till ett uttag med jordstift.

Svetsar som drivs av ett 3-fasndt levereras utan stickkontakt. Stickkontakten maste
anskaffas separat och installationen bor utféras av en kvalificerad person.

OBSERVERA! APPARATEN FAR ENDAST ANVANDAS VID ANS LUTNING TILL ETT SYSTEM MED EN
FUNGERANDE SAKRING!

4.6.

Enhetens drift

4.6.1. Starta enheten

a)

Efter att enheten slagits pa med huvudstrombrytaren [23] blinkar displayen i cirka 5
sekunder och sedan vaxlar enheten till svetslage.

4.6.2. Arbeta i elektrodldge (MMA)

a)

b)

Stoppa svetsningen och tryck pa [A]-knappen flera ganger tills LIFT TIG-indikatorn pa
kontrollpanelen tands.

Starta VRD-funktionen i elektrodlage: Stall in svetsstrommen pa 108A, hall ner [B]-
knappen for att aktivera eller inaktivera VRD-funktionen. VRD-funktionsindikatorerna
tands i lage PA eller AV beroende p& om funktionen &r pa eller av (som i figur 1 och 2).

.a.‘_
B i simis

Bild 1. VRD-funktionen aktiverad.
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Bild 2. VRD-funktionen inaktiverad.

c) Displayen visar den instédllda svetsstrommen 80A (vardeenheten indikeras av en tand
indikator).

d) Justering av svetsstrommen gors med [F]-ratten.

e) 3 sekunder efter att svetsparametrarna har stéllts in ska displayen blinka en gang, vilket
innebar att installningarna har sparats. Displayen visar de sparade parametrarna nar
enheten slas pa igen, om de inte dndrades innan den stdngdes av.

f) Justering av bagkraft: tryck pa MENU-knappen [E] sa att displayen véxlar till installningslage
for bagkraft. Anvand [F]-ratten for att justera parametervardet for bagkraft inom intervallet
20 % + 80 %. Figur 3 visar displayen i installningslage for bagstyrka och 20 %.
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Fig. 3

g) Fig. 4 visar kontrollpanelen i STICK-svetslage.
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Fig. 4.
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Fig.

a)

b)

4.6.3. Arbetai Lift TIG-lage

Avbryt svetsningen och tryck pa [A]-knappen flera ganger tills LIFT TIG-indikatorn pa
kontrollpanelen tands.

Displayen visar parametrarna som visas i figur 5.

=]

"o N B 2

e

d)

e)

f)

Bild 6.

a)
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Displayen visar den instéllda svetsstrommen 80 A (vardeenheten signaleras av en tand
indikator).

Justering av svetsstrommen gors med [F]-ratten.

3 sekunder efter att svetsparametrarna har stallts 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 dndrades innan den stdangdes av.

Bild 6 visar kontrollpanelen under LIFT TIG-svetsprocessen.

VRD

oFF il

WG

LIFT TIG

@ 5STICK

4.6.4. Arbeta i MIG-lage

Avbryt svetsningen och tryck pa [A]-knappen flera ganger tills MIG-indikatorn pa
kontrollpanelen tands.
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Bild 7. Panelvy i MIG-lage och forinstallda parametrar.

b) Kontroll av tradmatningsfunktionen: Tryck pa MIG-brannarknappen och hall den intryckt i 5
sekunder for att ga 6ver till snabb tradmatningsldge. Om brannarknappen fortfarande halls
intryckt stoppar funktionen efter 15 sekunder.

c) Displayen visar den instéllda spanningen , 19,4 V“ och trddmatningshastigheten ,,6,0 m/min“
(vardena indikeras av tanda indikatorlampor) (se Fig. 7).

d) For att vélja 2T- eller 4T-lage under MIG-lage, tryck pa knappen [B].

e » 2T —tryck pa den har knappen pa brannaren for att starta metallsvetsprocessen, slapp
knappen for att avsluta processen. (gas kommer ut ur brannaren i ytterligare 3 sekunder).

e » 4T —tryck pa den har knappen pa brannaren for att starta metallsvetsprocessen, processen
avslutas inte om du sldapper knappen. Tryck och sldapp knappen igen for att avsluta
metallsvets-/skarprocessen (gas kommer ut ur brannaren i ytterligare 3 sekunder).

e) Attjustera ratten under svetsning resulterar i synergistisk manipulation av svetsspanningen
och tradmatningshastigheten, vilket visas pa displayen.

f) Bagspéanningen kan justeras genom att trycka pa MENU [E]-knappen flera ganger tills
displayen visar ,VolL“. For att andra bagspanningsvardet i intervallet -20% + + 20%, vrid pa
[F]-ratten (se Fig. 8 och 9). 3 sekunder efter att installningen ar klar visar displayen aterigen
MIG-svetsparametrarna (se Fig. 7.).
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Fig. 8.
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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 intervallet -10% + + 10%, vrid pa [F]-ratten (se Fig. 10 och 11).
3 sekunder efter att installningen ar klar visar displayen aterigen MIG-svetsparametrarna (se Fig. 7.).
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Fig. 10.
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Fig. 11.

g) Synergifunktionen maojliggdr automatiskt val av svetsparametrar efter att den valda
traddiametern har stallts in. Anvdandaren kan sedan justera bagspanning och induktans.
Tradmatningshastigheten viljs automatiskt beroende pa installd bagspanning.

Justering av tradtvarsnittet kan géras genom att trycka pa [E] MENU-knappen tills displayen
visar "d-". For att dndra tradtvarsnittet mellan 0,6/0,8/1 mm, vrid pa ratten [F] (se Fig. 12.). 3
sekunder efter att installningen ar klar visar displayen MIG-svetsparametrarna igen (se Fig.
7.).
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h) 3 sekunder efter att svetsparametrarna har stéllts in ska displayen blinka en gang, vilket
innebdr att instadllningarna har sparats. Displayen visar de sparade parametrarna nar enheten
slas pa igen, om de inte dndrades innan den stangdes av.

i) Kontrollpanelen ska visa parametrarna som i Fig. 13 eller som i Fig. 7 nar spolpistolen
anvands.
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Bild 13.

j) Salange svetsprocessen pagar ar displayen last och visar den faktiska svetsstrommen och
spanningen. Efter 2 sekunder (fran svetsningens slut) vaxlar den lasta displayen automatiskt
till att visa spanning och tradmatningshastighet.

k) Vaxling mellan MIG-brdnnaren och spolpistolen kan géras med hjalp av REM-knappen [C].
Nar lampan bredvid REM-knappen [C] lyser betyder det att spolpistollaget ar aktiverat. Nar
lampan bredvid REM-knappen [C] inte lyser betyder det att MIG-brdnnarlaget ar pa (se Fig.
14.).
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4.6.5. Spara och ladda parametrar

Spara installningar: Tryck pa [A]-knappen i 3 sekunder tills indikatorlampan ovanfor [A]-knappen
tands. Spanningsdisplayen visar inspelningsadressen. Genom att justera [F]-ratten kan du &andra
inspelningsadresserna fran PO1 till P10. For att 4ndra den valda adressen, tryck pa [A]-knappen inom
10 sekunder efter att du valt adressen. Efter att ha Overskridit 10 sekunder avbryts
adressersattningen (se Fig. 15.).

Laddar installningar: Tryck pa [B]-knappen i 3 sekunder tills indikatorlampan ovanfér [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
efter att du valt adressen. Om det har gatt mer dn 10 sekunder avbryts adressersattningen (se Bild
16).
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Bild 15. Spara parametrar vid adressen PO1

Lot ]

L
o= I

LT 1]

" @ w ve A®

@ urrme
@ snce

.._..“

Bild 16. Ladda parametrar vid PO1
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TIG-brannare 1 Kapa, l&ng
D— 2 Kapa, kort
3 Hylsa
3 )} ’ 2 4 Brannarhandtag

4 _,* 5 Hylsa inuti holjet

j!/ 6 Keramiskt munstycke

MIG-brénnare

8

I 1 Munstycke
2 Hylsa
2 3 MIG-svetsbrannarhandtag

4.7. Anslutningskablar
4.7.1. Instruktioner for anslutning av kablar:
MMA-svetsldge (elektrodsvetsning)

a) Valj funktionen STICKSvetsning pa kontrollpanelen (8).

b) Anslut jordkabeln till kontakten markt "+" (5) och vrid kabelkontakten for att sakra
anslutningen.

c) Anslut sedan svetskabeln till kontakten markt med "-"-maérket (2) och vrid kabelkontakten for
att sakra anslutningen.

d) OBS! Polariseringen av ledningarna kan variera! All polarisationsinformation ska visas pa
forpackningen som tillhandahalls av elektrodtillverkaren.

e) Nu kan du ansluta stromkabeln och sld pa strommen; nar aterledningen ar ansluten till det
svetsade elementet kan du borja arbeta.
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a. Natsladd
b. Grundstétning
c. Svetsat foremal

d. Fackla
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Lyft TIG-svetslage
1. Valj TIG-svetsfunktionen pa kontrollpanelen (8).

2. Anslut jordkabeln till kontakten markt ,+“ (5) och vrid kabelkontakten foér att sakra
anslutningen.

3. Anslut sedan TIG-svetskabeln till kontakten markt ,-“ (2) och vrid kabelkontakten for att
sakra anslutningen. Anslut gasledningen direkt till gasbehallaren. Gasflodet justeras med
hjalp av vredet pa svetsbrannaren.

4. Nu kan du ansluta stromkabeln och sla pa strommen; nar jordkabeln ar ansluten till
svetsen kan du borja arbeta.

UL a

a. Natsladd

b. Fackla

c. Svetsat foremal

d. Grundst6tning

e. Gastrycksregulator

f. Bensintank
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MIG-svetslige/synergi

1. Valj MIG-svetsfunktionen pa kontrollpanelen (8).

2. MIG-SVETSNING:

a. Anslut jordkabeln till kontakten markt ,,-“ (2) och vrid kabelkontakten for att sdkra anslutningen.

b. Anslut polaritetsbyteskabeln (3) till kontakten markt "+" (5) och vrid kabelkontakten for att sdkra
anslutningen.

c. MIG-svetskabeln ska anslutas till uttaget markt med nr 31 och muttern pa kontakten dras at.

d. Satt i ratt svetstrad och anslut gasbehallaren till kontakten pa maskinens baksida.

e
et =3
N

b) Natsladd

¢) Jordning

d) Svetsat foremal

e) Brannare

f) Gastrycksregulator
g) Gastank

Flusssvetsning
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a) Anslut jordkabeln till kontakten markt "+" (5) och vrid kabelkontakten for att sikra
anslutningen.

b) Anslut polaritetsbyteskabeln (3) till kontakten markt "+" (2) och vrid kabelkontakten for
att sdkra anslutningen.

¢) MIG-svetstraden ska anslutas till uttaget markt med nr 31 (se figur i punkt 4) och muttern
pa kontakten dras at.

d) Sattiratt FLUX-tillsatstrad.

e) Nu kan du ansluta stromkabeln och sla pa strommen; nar jordkabeln ar ansluten kan du
borja arbeta.

a) Natsladd

b) Jordning
c) Svetsat foremal

d) Brédnnare
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5. Avfallshantering av férpackning

De olika foremalen som anvants for forpackning (kartong, plastremmar, polyuretanskum) bor
forvaras sa att enheten kan skickas tillbaka till servicecentret i basta mojliga skick om problem skulle
uppstal

6. Transport och férvaring

Undvik att enheten skakas, kraschar och vands upp och ner under transport. Férvara i en torr,
valventilerad miljé utan fratande gas.

7. Rengoring och underhall

Koppla alltid ur enheten innan du rengor den och nar enheten inte anvands och |3t den svalna helt.
Anvand rengoéringsmedel utan fratande amnen for att rengoéra ytan.
Torka alla delar val innan enheten anvands igen.

Forvara apparaten pa en torr och sval plats som ar skyddad mot fukt och direkt solljus.

8. Kontrollera regelbundet enheten

Kontrollera regelbundet att enheten inte ar skadad. Om det finns nagra skador, sluta anvanda
enheten. Kontakta din kundtjanst for att |6sa problemet.

Vad ska man géra om det uppstar ett problem?

Kontakta din séljare och ha féljande information férberedd:

a) Fakturanummer och serienummer (det senare finns pa enhetens markskylt).
b) Om relevant, en bild pa den skadade, trasiga eller defekta delen.
c) Det blir lattare for din kundtjanstmedarbetare att faststalla kallan till problemet om du kan

ge en detaljerad och exakt beskrivning av darendet. Ju mer detaljerad din information ar, desto
snabbare kan kundtjansten l6sa ditt problem!

VARNING: Oppna aldrig enheten utan att férst rddfraga kundtjénst. Detta kan ogiltigférklara
garantin!
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Este manual do usuario foi traduzido usando tradugdo automatica. Fizemos todos os esfor¢os para
garantir a precisdo da tradugdo, mas observe que as tradugdes automaticas ndo sdo perfeitas e ndao
devem substituir os tradutores humanos. A versdo oficial do Manual do Usudrio estd em inglés.
Quaisquer diferencas entre a versao traduzida e o original em inglés ndo sdo juridicamente
vinculativas. Caso tenha alguma duvida sobre a precisdo da traducdo, consulte a versdo em inglés,
que é a referéncia oficial. Mais versGes em outros idiomas estdo disponiveis mediante solicitacdo
através do e-mail info@expondo.com.

1. Dados técnicos

Descrigao do parametro Valor do parametro
Nome do produto Maquina de solda multifuncional
Modelo TRON 200
Tensdo nominal [V~] / frequéncia [Hz] 230V~/50 Hz
Tensdo de repouso [V] 65
Ciclo de trabalho avaliado 30%
Corrente de soldagem [A] 50 - 200 MIG
15—-200 LIFT TIG
40 -200 MMA
Tensdo de soldagem [V] (MIG) 15-24
Didmetro do fio [mm] (MIG) $®06/08/1.0
tipo de fio IG Fio com nucleo/completo (fluxo)
Diametro do eletrodo LIFT TIG [mm] 1.0-2.4
Diametro do eletrodo de MMA [mm] 1.6-4.0
INICIO QUENTE (MMA) /
ANTI-ADERENTE (MMA) Vv
FORCA ARC (MMA) v
Tempo de fluxo de gas [s] 1
classe de protecao habitacional P21
Isolamento F

2. Descricdo geral

O manual do utilizador foi concebido para ajudar na utilizacdo segura e sem problemas do
dispositivo. O produto é concebido e fabricado de acordo com diretrizes técnicas rigorosas,
utilizando tecnologias e componentes de ultima geracdo. Além disso, é produzido em conformidade
com as mais rigorosas normas de qualidade.

NAO UTILIZE O DISPOSITIVO SEM TER LIDO E COMPREENDIDO ESTE MANUAL DO UTILIZADOR.

Para aumentar a vida util do aparelho e garantir um funcionamento sem problemas, utilize-o de
acordo com este manual de instrucdes e efetue regularmente tarefas de manutencao. Os dados
técnicos e as especificagdes contidas neste manual do utilizador estdo atualizados. O fabricante
reserva-se o direito de efetuar alteracSes associadas a melhoria da qualidade. O dispositivo foi
concebido para reduzir ao minimo os riscos de emissdo de ruido, tendo em conta o progresso
tecnoldgico e as oportunidades de redugao do ruido.
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2.1. Legenda

icone Descri¢do

C € O produto estd em conformidade com as normas de seguranca aplicaveis.

Leia as instrugdes antes de utilizar.

O produto deve ser reciclado.

(sinal de aviso geral)

Ponha éculos de protecao.

| |
/'\ AVISO! ou CUIDADO! ou LEMBRETE! Aplicavel a situa¢do em causa.
VAN

CUIDADO! Radiac¢do nociva do arco de soldagem.

Coloque luvas de protecao.

>

Utilize uma mascara de soldagem com filtro de tonalidade adequada.

Use protegdo para os pés.

Use vestuario de protecao.

Atencdo! Risco de incéndio ou explosao.

Atencdo! Fumos nocivos, perigo de envenenamento. Gases e vapores
podem ser prejudiciais a salde. Durante o processo de soldagem, gases e
vapores sdo liberados. A inalagdo dessas substancias pode ser prejudicial a
saude.

N3o toque em nenhuma parte energizada.

ATENCAO! Superficie quente, risco de queimaduras!

g HIBD P O

POR FAVOR, OBSERVE! OS DESENHOS DESTE MANUAL SERVEM APENAS PARA FINS
ILUSTRATIVOS E, EM ALGUNS PORMENORES, PODEM DIFERIR DO PRODUTO REAL.
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3. Seguranca de utilizacao

A

ATENCAO! LER TODAS AS PRECAUGCOES DE SEGURANGCA E TODAS AS INSTRUCOES. O NAO
CUMPRIMENTO DOS AVISOS E INSTRUGOES PODE RESULTAR EM CHOQUE ELETRICO, INCENDIO
E/OU FERIMENTOS GRAVES OU MESMO MORTE.

3.1. Os termos "dispositivo" ou "produto” sdo usados nos avisos e instru¢des para se referir a:

Maquina de Solda Combinada

Cuide da sua segurancga e da seguranga de outras pessoas, revisando e seguindo rigorosamente as
instrucdes incluidas no manual de operacgdo do dispositivo.

Somente pessoal qualificado e experiente pode ligar, operar, realizar manutencdo e reparar a
maquina.

A maquina nunca deve ser operada de forma contrdria a sua finalidade.

3.2. Seguranca da utilizacao
3.2.1. Observagdes gerais
a) Cuide da sua seguranca e da seguranga de outras pessoas, revisando e seguindo

rigorosamente as instrugdes incluidas no manual de operacgdo do dispositivo.

b) Somente pessoal qualificado e experiente pode ligar, operar, realizar manutencgao e reparar a
maquina.

¢) A mdquina nunca deve ser operada de forma contraria a sua finalidade.

3.2.2. Preparagdo do local de trabalho de soldagem

As operagoes de soldagem podem causar incéndio ou explosao!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

Siga rigorosamente as normas de saude e seguranca ocupacional aplicaveis as operac¢des de
soldagem e certifique-se de fornecer extintores de incéndio adequados no local de trabalho.

Nunca realize operag¢des de soldagem em locais inflamaveis que apresentem risco de ignicao
do material.

Nunca realize opera¢des de soldagem em uma atmosfera que contenha particulas
inflamaveis ou vapores de substancias explosivas.

Remova todos os materiais inflamaveis num raio de 12 metros do local das operagdes de
soldagem e, caso a remocdo nao seja possivel, cubra os materiais inflamaveis com uma
cobertura retardante de chamas.

Utilize medidas de segurancga contra faiscas e particulas incandescentes de metal.

Certifique-se de que faiscas ou lascas de metal quente ndo penetrem pelas fendas ou
aberturas das coberturas, escudos ou telas de protecao.

Ndo soldar cisternas ou barris que contenham ou tenham contido substancias inflamaveis.
N3do solde nas proximidades de tais recipientes e barris.
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k)
1)

N3o solde vasos de pressdo, tubulagdes de instalagGes pressurizadas ou bandejas de pressao.

Garanta sempre ventila¢dao adequada.

m) Recomenda-se assumir uma posicdo estavel antes de soldar.

3.2.3. Equipamento de protec¢do individual

A radiagao do arco elétrico pode danificar os olhos e a pele

a) Ao soldar, use roupas de protecdo limpas e sem manchas de dleo, feitas de material ndo
inflamavel e ndo condutor (couro, algod3o grosso), luvas de couro, botas altas e capuz de
protecao.

b) Antes de soldar, remova todos os itens inflamdveis ou explosivos, como isqueiros a propano
ou butano ou fésforos, da area.

¢) Use protecdo facial (capacete ou escudo) e protecdo ocular, com filtro com tonalidade
adequada a visdo do soldador e a corrente de soldagem. As normas de seguranca
recomendam o uso de mascara de prote¢do com coloracdo n2 9 (minimo n2 8) para correntes
abaixo de 300 A. Uma coloragao inferior pode ser utilizada caso o arco elétrico esteja coberto
pela peca de trabalho.

d) Utilize sempre 6culos de seguranga aprovados com prote¢do lateral sob o capacete ou
qualquer outra protecao.

e) Utilize protecSes na drea de soldagem para proteger outras pessoas da radiacdo luminosa
ofuscante ou faiscas.

f) Use sempre protetores auriculares ou outros aparelhos auditivos para se proteger contra
ruidos excessivos e evitar que faiscas entrem nos ouvidos.

g) As pessoas proximas devem ser avisadas para ndo olharem diretamente para o arco elétrico.

3.24. Protegdo contra choque elétrico

Choque elétrico pode ser fatal

a)

b)

c)

d)

f)

O cabo de alimentacdo deve ser conectado a tomada mais préxima e posicionado de forma
pratica e segura. Deve-se evitar posicionar o cabo de forma negligente no ambiente ou sobre
uma superficie ndo verificada, pois isso pode causar eletrocussao ou incéndio.

Tocar em elementos eletricamente carregados pode causar eletrocussdao ou queimaduras
graves.

O arco elétrico e a area de trabalho ficam eletricamente carregados durante a passagem da
energia.

O circuito de entrada e o circuito de alimentagdo interno dos dispositivos também ficam
energizados quando a fonte de alimentacao é ligada.

Os elementos energizados ndo devem ser tocados.

Luvas isolantes secas e sem furos, além de roupas de prote¢do, devem ser usadas o tempo
todo.
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g) Tapetes isolantes ou outras camadas de isolamento, suficientemente grandes para impedir o
contato do corpo com objetos ou com o chdo, devem ser colocados no chao.

h) O arco elétrico ndo deve ser tocado.

i) A energia elétrica deve ser desligada antes da limpeza do dispositivo ou da substituicdo de
um eletrodo.

j)  E preciso verificar se o cabo de aterramento estd conectado corretamente e se o pino esta
encaixado corretamente na tomada aterrada. A conexao incorreta do aterramento pode
causar riscos a vida ou a saude.

k) Os cabos de alimentagcdo devem ser verificados regularmente quanto a danos ou falta de
isolamento. Cabos danificados devem ser substituidos. Reparos inadequados no isolamento
podem causar morte ou ferimentos graves.

I) O equipamento deve ser desligado quando nao estiver em uso.

m) O cabo ndo deve ser enrolado no corpo.

n) Um objeto a ser soldado deve ser devidamente aterrado.

0) Somente equipamentos em boas condi¢des podem ser utilizados.

p) Elementos danificados do equipamento devem ser reparados ou substituidos. Cintos de
seguranca devem ser usados ao trabalhar em altura.

g) Todos os equipamentos e itens de seguranga devem ser armazenados em um Unico local.

r) Quando o equipamento for ligado, a extremidade da alca deve ser mantida afastada do
corpo.

s) O cabo de aterramento deve ser conectado o mais préoximo possivel do elemento a ser
soldado (por exemplo, a uma bancada de trabalho).

3.2.5. O equipamento pode permanecer energizado mesmo apds a desconexdo do
cabo de alimentagdo

a) A tensdo no capacitor de entrada deve ser verificada ao desligar o equipamento e
desconecta-lo da fonte de alimentacdo. Certifique-se de que o valor da tensdo seja igual a
zero. Caso contrario, os componentes do equipamento nao devem ser tocados.

3.2.6. Gases e fumos

Atencao! O gas pode ser letal ou perigoso para a saude humanal!

b)
c)

d)

e)

Mantenha-se sempre afastado da saida de gas
Ao soldar, assegure-se de boa ventilagdo. Evite a inalagdo do gas.

Substancias quimicas (lubrificantes, solventes) devem ser removidas das superficies dos
objetos soldados, pois queimam e emitem fumaca toxica sob a influéncia da temperatura.

A soldagem de objetos galvanizados sé é permitida quando houver ventilacdo eficiente com
filtragem e acesso a ar fresco. Os vapores de zinco sdo muito téxicos, e um dos sintomas de
intoxicacdo é a chamada febre dos vapores metalicos.
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a)
b)

c)

A

LEMBRETE! QUANDO UTILIZAR O APARELHO, PROTEJA AS CRIANCAS E OUTRAS PESSOAS QUE
SE ENCONTREM NAS PROXIMIDADES.

A

ATENGAO! APESAR DA CONCEGAO SEGURA DO APARELHO E DAS SUAS CARACTERISTICAS DE
PROTECAO, E APESAR DA UTILIZAGAO DE ELEMENTOS ADICIONAIS QUE PROTEGEM O
OPERADOR, EXISTE AINDA UM LIGEIRO RISCO DE ACIDENTE OU LESAO DURANTE A UTILIZACAO
DO APARELHO. MANTENHA-SE ALERTA E USE O BOM SENSO QUANDO UTILIZAR O
DISPOSITIVO.

Orientagdes de utilizagdo

4.1. Notas gerais

a) O dispositivo deve ser utilizado de acordo com a sua finalidade, observando as normas de
SST (Saude e Segurancga no Trabalho) e as restricdes decorrentes dos dados contidos na placa
de identificagao (nivel IP, ciclo de operacdo, tensdo de alimentacao, etc.).

b) A mdaquina n3do deve ser aberta, pois isso anulard a garantia. Além disso, a explosdo de
elementos sem protegdo pode causar ferimentos graves.

c) O fabricante ndo se responsabiliza por quaisquer altera¢des técnicas no dispositivo ou por
perdas materiais causadas pela introducdo de tais alteragdes.

d) Em caso de funcionamento incorreto do dispositivo, entre em contato com a assisténcia
técnica.

e) As aberturas de ventilagdo ndo devem ser obstruidas — o soldador deve estar posicionado a
30 cm de distancia dos objetos ao seu redor.

f) A maquina de solda ndo deve ser segurada debaixo do brago nem perto do corpo.

g) O equipamento nao deve ser utilizado em ambientes agressivos, com grande quantidade de
poeira ou proximo a dispositivos com alta emissdo de campos eletromagnéticos.

4.2. Armazenamento do dispositivo
A maquina deve ser protegida contra agua e umidade.
A maquina de solda ndo deve ser colocada sobre superficies aquecidas.

O dispositivo deve ser armazenado em local seco e limpo.

O utilizador é responsavel por quaisquer danos resultantes de uma utilizagao nao intencional do
dispositivo.



PT

Descrigao do dispositivo

a 18

18

23 2b) Lr f 2B

N3ao. Funcdo e descri¢do:
1 Placa de base
2 “-“saida de chumbo

1

16

15

14

12

Pino de mudanca de polarizagao:
Conectado ao polo positivo — soldagem MIG

Conectado ao polo negativo — Soldagem por fluxo

4 Entrada de controle da pistola de carretel
5 “+“ saida de chumbo
6 Painel frontal

7 Botdo

8 Painel de controlo

9 Painel de exibicdo
10 Sensor de corrente
11 Conectores

12 Tampa direita

13 Placa principal

14 Barra de montagem
15 Placa de isolamento
16 Reator

17 Valvula magnética
18 Separador
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Eixo do carretel

Pega

Ligacdo de gas

Conector de alimentacdo
Interruptor principal
Painel traseiro
Ventilador

Trava de pressado

Tampa esquerda (para abertura)
Dobradica

Alimentador de arame
Guia de arame

Saida da tocha MIG
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Vista do painel de controle
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A. Seletor STICK/LIFT TIG/MIG e botdo de salvamento de pardmetros (apds pressionar por
aproximadamente 3 segundos)

B. Seletor entre os modos 2T/4T e botdo de carregamento de pardmetros (apds pressionar por

aproximadamente 3 segundos)

C. Seletor da tocha MIG e pistola de alimentagdo (funciona no modo MIG)

D. Exibicdo dos parametros de soldagem
E. Botdo de selecdo de MENU (operacdo nos modos MIG e STICK)

F. Botdo de ajuste de soldagem (ajuste grosso pressionando e girando o botdo, ajuste fino apenas
girando o botdo)

G. Luz indicadora de bloqueio de parametros nas paradas (apds a parada da soldagem, a luz
indicadora acende e o visor mostra os Ultimos parametros de soldagem)

4.4, Preparagdo para utilizagao

4.4.1. Llocalizagdao do aparelho

A temperatura do ambiente n3do deve ser superior a 40°C e a humidade relativa deve ser inferior
a 85%. Assegurar uma boa ventilagdo na sala onde o aparelho estd a ser utilizado. Deve haver
uma distancia minima de 10 cm entre cada lado do aparelho e a parede ou outros objetos. O
aparelho deve ser sempre utilizado numa superficie plana, estavel, limpa, a prova de fogo e seca,
e deve estar fora do alcance de criangas e de pessoas com fung¢es mentais e sensoriais limitadas.
Posicione o aparelho de forma a ter sempre acesso a ficha de alimentacdo. O cabo de
alimentacdo ligado ao aparelho deve estar corretamente ligado a terra e corresponder aos dados

técnicos indicados na etiqueta do produto.

Desmontar o aparelho e todos os seus componentes e limpa-los antes da primeira utilizagao.
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4.5.

Conectando o dispositivo

4.5.1. Conectando a alimentagao

a)

e)

A conexdo de energia deve ser realizada por um profissional qualificado. Além disso, uma
pessoa devidamente qualificada deve verificar se o aterramento e o sistema elétrico
estdo em conformidade com as normas de seguranca e se funcionam corretamente.

O equipamento deve ser posicionado préximo a area de trabalho.
Deve-se evitar a conexao de cabos excessivamente longos a maquina.

Maquinas de solda monofdsicas devem ser conectadas a uma tomada com pino de
aterramento.

As maquinas de solda alimentadas por uma rede trifasica sdo fornecidas sem plugue; o
plugue deve ser adquirido separadamente e a instalacdo deve ser feita por um
profissional qualificado.

POR FAVOR, OBSERVE! O DISPOSITIVO SO PODE SER UTILIZADO APOS CONEXAO A UM
SISTEMA COM FUSIVEL EM FUNCIONAMENTO CORRETO!

4.6.

Operagao do Dispositivo

4.6.1. Inicializagdo do dispositivo

a)

Apds ligar o dispositivo com a chave principal [23], o visor pisca por aproximadamente 5
segundos e, em seguida, o dispositivo entra no modo de soldagem.

4.6.2. Trabalho no modo eletrodo revestido (MMA):

a)

b)

Pare a soldagem e pressione o botdo [A] varias vezes até que o indicador LIFT TIG no
painel de controle acenda.

Inicializacdo da fungao VRD no modo eletrodo revestido: Ajuste a corrente de soldagem
para 108 A e mantenha pressionado o botdo [B] para ativar ou desativar a fungao VRD.
Os indicadores da fungdo VRD acenderdo na posicdo LIGADO ou DESLIGADO,
dependendo se a fun¢do estd ativada ou desativada (como nas figuras 1 e 2).

1 B

ve A®

Fig. 1. Funcdo VRD ativada.
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Fig. 2. Funcdo VRD desativada.

c) O visor mostrard a corrente de soldagem definida em 80 A (a unidade de valor sera indicada
por um indicador aceso).

d) O ajuste da corrente de soldagem é feito usando o botao [F].

e) Apds 3 segundos da configuracdo dos pardametros de soldagem, o visor deverd piscar uma
vez, indicando que as configuracGes foram salvas. O visor exibird os pardmetros salvos
quando o dispositivo for ligado novamente, caso ndo tenham sido alterados antes do
desligamento.

f) Ajuste da forca do arco: pressione o botdo MENU [E] para que o visor mude para o modo
de configuracdo da forga do arco. Use o botdo [F] para ajustar o valor do parametro de
forca do arco no intervalo de 20% a 80%. A Figura 3 mostra o visor no modo de
configuracgdo de intensidade do arco em 20%.
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Figura 3

g) A Figura 4 mostra o painel de controle no modo de soldagem STICK.

VED
B okl

nole ue

’- @ LIFT TiG




PT

Figura 4.
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4.6.3. Trabalhar no modo Lift TIG

a) Pare asoldagem e pressione o botdo [A] vérias vezes até que o indicador LIFT TIG no painel
de controle acenda.

b) O visor exibird os parametros conforme mostrado na Figura 5.
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Figura 5.

c) O visor mostrara a corrente de soldagem definida em 80A (a unidade de valor serd sinalizada
por um indicador aceso).

d) O ajuste da corrente de soldagem é feito usando o botdo [F].

e) Trés segundos apds a configuragao dos parametros de soldagem, o visor deve piscar uma
vez, o que significa que as configuragdes foram salvas. O visor mostrara os parametros salvos
qguando o dispositivo for ligado novamente, caso nao tenham sido alterados antes de ser
desligado.

f) A Figura 6 mostra o painel de controle durante o processo de soldagem LIFT TIG.

VED
Pu wP

WG

LIFTTIR

ETICK

Figura 6.
4.6.4. Trabalhar em modo MIG

a) Pare asoldagem e pressione o botdo [A] vdrias vezes até que o indicador MIG no painel de
controle acenda.
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Figura 7. Vista do painel no modo MIG e parametros predefinidos.

b)

d)

e)

f)

Verificagdo da funcdo de alimentacdo de arame: Pressione o botdo da tocha MIG e
mantenha-o pressionado por 5 segundos para entrar no modo de alimentagdo rdpida de
arame. Se o botdo da lanterna permanecer pressionado, a fungao sera interrompida apés 15
segundos.

O visor mostrard a tensao definida "19,4 V" e a velocidade de alimentagdo do arame "6,0
m/min" (as unidades de valor serdo indicadas por luzes indicadoras acesas) (ver Fig. 7).

Para selecionar o modo 2T ou 4T durante o modo MIG, pressione o bot3do [B].

» 2T — pressione este botdo no queimador para iniciar o processo de soldagem do metal;
solte-o para finalizar o processo (o gas continuara saindo da tocha por mais 3 segundos).

» 4T — pressione este botdo no queimador para iniciar o processo de soldagem do metal;
soltar o botdo nao finaliza o processo. Pressione e solte o botdo novamente para finalizar o
processo de soldagem/corte do metal (o gas continuara saindo da tocha por mais 3
segundos).

Ajustar o botdo durante a soldagem resultard na manipulagao sinérgica da tensao de
soldagem e da velocidade de alimentagdo do arame, que serao exibidas no visor.

A tensdo do arco pode ser ajustada pressionando o botdo MENU [E] varias vezes até que o
visor mostre "Vol". Para alterar o valor da tensdo do arco na faixa de -20% a +20%, gire o
botdo [F] (veja as Figuras 8 e 9). Trés segundos apds o término da configuragdo, o visor
exibird novamente os pardmetros de soldagem MIG (veja a Figura 7).
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Figura 8.
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Figura 9.

Ainducdo pode ser ajustada pressionando o botdo [E] MENU varias vezes até que o visor mostre
"Ind". Para alterar o valor da indugdo na faixa de -10% a +10%, gire o botdo [F] (veja as Figuras 10 e
11). Trés segundos apds o término da configuracdo, o visor exibira novamente os parametros de
soldagem MIG (veja a Figura 7).
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Figura 11.

g) A funcdo Synergy permite a selecdo automatica dos parametros de soldagem apds a
definicdao do diametro do arame. O usudrio pode entdo ajustar a tensdo do arcoe a
indutancia. A taxa de alimentac¢do do arame é selecionada automaticamente, dependendo
da tensdo do arco definida.

O ajuste da secdo transversal do arame pode ser feito pressionando o botdo [E] MENU até
que o visor mostre “d-“. Para alterar a sec¢do transversal do arame entre 0,6/0,8/1 mm, gire o
botdo [F] (veja a Fig. 12). Apds 3 segundos do término da configuracgdo, o visor exibira
novamente os parametros de soldagem MIG (veja a Fig. 7).
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h) 3 segundos apés a configuracdo dos parametros de soldagem, o visor deve piscar uma vez, o
que significa que as configuragGes foram salvas. O visor mostrard os parametros salvos
guando o dispositivo for ligado novamente, caso ndo tenham sido alterados antes de ser
desligado.

i) O painel de controle deve indicar os pardmetros como na Fig. 13 ou como na Fig. 7 ao usar a
pistola de alimentag¢do de arame.
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Figura 13.

j)  Enguanto o processo de soldagem estiver em andamento, o visor ficara travado e indicard a
corrente e a tensdo de soldagem reais. Apds 2 segundos (a partir do término da soldagem), o
visor travado mudara automaticamente para exibir a tensdo e a velocidade de alimentacgdo
do arame.

k) A alternancia entre a tocha MIG e a pistola de solda com alimentador de arame pode ser
feita usando o botdo REM [C]. Quando a luz ao lado do botdo REM [C] estiver acesa, significa
gue o modo da pistola de solda com alimentador de arame esta ativado. Quando a luz ao
lado do botdo REM [C] ndo acender, significa que o modo da tocha MIG esta ativado (veja a
Fig. 14).
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Fig. 14.
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4.6.5. Salvando e carregando parametros

Salvando configuracGes: Pressione o botdo [A] por 3 segundos até que a luz indicadora acima do
botdo [A] acenda. O visor de voltagem mostrara o endereco de gravagdo. Ajustando o botao [F], vocé
pode alterar os enderecos de gravacdao de PO1 a P10. Para alterar o endereco selecionado, pressione
o botdo [A] dentro de 10 segundos apds selecionar o endere¢o. Apds 10 segundos, a alteracdo do
endereco sera cancelada (veja a Fig. 15).

Carregando configuracdes: Pressione o botdo [B] por 3 segundos até que a luz indicadora acima do
botdo [B] acenda. O visor de voltagem mostrard o endere¢co de meméria. Ajustando o botao [F], vocé
pode alterar o endereco de memadria de PO1 para P10. Para selecionar um endereco, pressione o
botdo [A] em até 10 segundos apds a selegdao. Apds 10 segundos, a alteracdo do enderecgo sera
cancelada (veja a Fig. 16).
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Fig. 15. Salvando parametros no enderego P01
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Fig. 16. Carregando parametros em P01
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Tocha TIG

2

Tocha MIG

8

4.7. Cabos de conexao

4.7.1. InstrugGes para conexado dos cabos:

Modo de soldagem com eletrodo revestido (MMA)

Tampa longa

Tampa curta

Pinga

Cabo da tocha

Pinca dentro da carcaca

Bocal de ceramica

Bocal
Pinga

Cabo da tocha de soldagem MIG

a) Selecione a fungao de soldagem STICK no painel de controle (8).

b) Conecte o cabo de aterramento ao conector marcado com “+” (5) e gire o plugue do cabo

para fixar a conexdo.

¢) Em seguida, conecte o cabo de soldagem ao conector marcado com a marca “-” (2) e gire o
plugue do cabo para fixar a conexao.

d) ATENGAO! A polarizagdo dos cabos pode variar! Todas as informagdes de polarizagio devem

estar indicadas na embalagem fornecida pelo fabricante do eletrodo.

e) Agora vocé pode conectar o cabo de alimentagdo e ligar a energia; assim que o cabo de

retorno estiver conectado ao elemento a ser soldado, vocé pode comecar a trabalhar.



PT

a. Cabo de alimentagao
b. Aterramento
c. Objeto a ser soldado

d. Levantamento da tocha
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Modo de soldagem TIG
1. Selecione a fungao de soldagem TIG no painel de controle (8).

2. Conecte o cabo de aterramento ao conector marcado com “+” (5) e gire o plugue do cabo
para fixar a conexao.

3. Em seguida, conecte o cabo de soldagem TIG ao conector marcado com “-” (2) e gire o
plugue do cabo para fixar a conexao. Conecte o cabo de gas diretamente ao cilindro de gds. O
fluxo de gas é ajustado usando o botdo na tocha de soldagem.

4. Agora vocé pode conectar o cabo de alimentagdo e ligar a energia; assim que o cabo de
aterramento estiver conectado a maquina de solda, vocé pode comecar a trabalhar.

L a

a. Cabo de alimentacao

b. Tocha

c. Objeto a ser soldado

d. Aterramento

e. Regulador de pressdo de gas

f. Cilindro de gas
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Modo de soldagem MIG/sinergia
1. Selecione a fungao de soldagem MIG no painel de controle (8).
2. SOLDAGEM MIG:

a. Conecte o cabo de aterramento ao conector marcado com ,,-“ (2) e gire o plugue do cabo para fixar
a conexao.

b. Conecte o fio de inversdo de polaridade (3) ao conector marcado com “+” (5) e gire o conector do
cabo para fixar a conexao.

c. O cabo de soldagem MIG deve ser conectado ao soquete marcado com o n? 31 e a porca do
conector deve ser apertada.

d. Insira o arame de solda correto e conecte o cilindro de gds ao conector na parte traseira da
maquina.

e
T—aol
)

b) Cabo de alimentacdo

c) Aterramento

d) Objeto a ser soldado

e) Tocha

f) Regulador de pressao de gas

g) Cilindro de gas
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Soldagem com fluxo

a) Conecte o cabo de aterramento ao conector marcado com “+” (5) e gire o conector do
cabo para fixar a conexao.

b) Conecte o fio de inversdao de polaridade (3) ao conector marcado com “+” (2) e gire o
conector do cabo para fixar a conexao.

c¢) O arame de solda MIG deve ser conectado ao soquete marcado com o n2 31 (veja a
figura no ponto 4) e a porca do conector deve ser apertada.

d) Insira o arame de solda com fluxo correto.

e) Agora vocé pode conectar o cabo de alimentagdo e ligar a mdquina; assim que o cabo de
aterramento estiver conectado, vocé pode comecar a trabalhar.

a) Cabo de alimentacdo

b) Aterramento
c) Objeto soldado

d) Magarico
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5. Descarte da embalagem

Os diversos itens utilizados na embalagem (papeldo, fitas plasticas, espuma de poliuretano) devem
ser guardados para que o equipamento possa ser enviado de volta a assisténcia técnica nas melhores
condigcBes possiveis em caso de problemas!

6. Transporte e armazenamento

Evite sacudir, bater ou virar o equipamento de cabeca para baixo durante o transporte. Armazene
em local seco, bem ventilado e livre de gases corrosivos.

7. Limpeza e manutengao

Desligue sempre o aparelho da tomada antes de limpa-lo e quando ndo estiver em uso, e deixe-o
esfriar completamente.

Utilize um produto de limpeza sem substancias corrosivas para limpar a superficie.
Seque bem todas as pegas antes de usar o aparelho novamente.

Guarde a unidade num local seco e fresco, sem humidade e sem exposicdo direta a luz solar.

8. Verifique o dispositivo regularmente.

Verifique regularmente se o dispositivo ndo esta danificado. Caso haja algum dano, pare de usar o
dispositivo. Por favor, entre em contato com o servigo de atendimento ao cliente para resolver o
problema.

O que fazer em caso de problema?

Por favor, entre em contato com o vendedor e tenha as seguintes informag¢des em maos:

a) Numero da fatura e nimero de série (este ultimo encontra-se na placa técnica do aparelho).
b) Se for o caso, inclua uma foto da peca danificada, quebrada ou defeituosa.
c) Serd mais facil para o atendente do servigo de atendimento ao cliente determinar a origem

do problema se vocé puder fornecer uma descricdo detalhada e precisa da situa¢cdo. Quanto mais
detalhadas forem as informacdes, mais rapido o atendimento ao cliente podera resolver seu
problemal

ATENGCAO: Nunca abra o dispositivo sem antes consultar o servico de atendimento ao cliente. Isso
pode anular a garantia!
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A

Tato pouZivatelska prirucka bola prelozena pomocou strojového prekladu. Vynalozili sme maximalne
usilie, aby sme zabezpecili presnost prekladu, ale upozorfiujeme, ze automatické preklady nie su
dokonalé a nie su urcené na nahradenie fudskych prekladatelov. Oficidlna verzia pouZivatelskej
prirucky je v angli¢tine. Akékolvek rozdiely medzi preloZenou verziou a originalnou angli¢tinou nie su
pravne zavazné. Ak mate akékolvek otazky tykajuce sa presnosti prekladu, pozrite si anglicku verziu,
ktora je oficidlnou referenciou. DalSie jazykové verzie su k dispozicii na poziadanie prostrednictvom
info@expondo.com.

1. Technické udaje

Popis parametra Hodnota parametra
Nazov produktu Multifunkény zvaraci stroj
Model TRON 200
Menovité napétie [V~]/frekvencia [Hz] 230V~/50 Hz
Napatie pri volnobehu [V] 65
Menovity pracovny cyklus 30%
Zvéraci prud [A] 50 - 200 MIG
15-200 LIFT TIG
40 -200 MMA
Zvéracie napatie [V] (MIG) 15-24
Priemer dr6tu [mm] (MIG) $06/08/1,0
Typ drétu IG Plny/jadrovy drét (tavidlo)
Priemer elektrédy LIFT TIG [mm)] 1,0-2,4
Priemer elektrédy MMA [mm] 1,6-4,0
HOT START (MMA) /
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Cas prudenia plynu [s] 1
Trieda ochrany krytom P21
Izolacia F

2. VSeobecny popis

Pouzivatelska prirucka je vytvorend s cielom zaistit bezpecné a bezproblémové pouZivanie
zariadenia. Produkt je navrhnuty a vyrobeny v sulade s prisnymi technickymi smernicami s pouzitim
najmodernejsich technoldgii a komponentov. Okrem toho sa vyraba v sulade s najprisnejsimi
kvalitativnymi normami.

NEPOUZIVAJTE ZARIADENIE, POKIAL STE S| DOKLADNE NEPRECITALI TUTO POUZIVATELSKU
PRIRUCKU A NEPOROZUMELI JEJ.

Aby ste predizili Zivotnost vyrobku a zaistili jeho bezproblémovu prevadzku, pouzivajte ho v stlade s
touto pouZivatelskou priru¢ckou a pravidelne vykondvajte udrzbu. Technické Udaje a Specifikacie
uvedené v tejto pouzivatelskej prirucke su aktualne. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny suvisiace
s vylepSenim kvality. Zariadenie je navrhnuté tak, aby sa rizikd emisii hluku znizZili na minimum,
priCom sa zohladnuje technologicky pokrok a moznosti znizenia hluku.
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2.1. Legenda

lkona Popis

C € Vyrobok spitia prisluiné bezpe¢nostné normy.

@ Pred pouzitim si precitajte pokyny.

Vyrobok sa musi recyklovat.

(vS8eobecné vystrazné znamenie)

@ Pouzivajte ochranné okuliare.

| |
/'\ VAROVANIE! alebo POZOR! alebo UPOZORNENIE! Plati pre danu situaciu.

/l\ UPOZORNENIE! Skodlivé Ziarenie zvaracieho oblika.

PouZivajte ochranné rukavice.

>

PouZivajte zvara¢skd masku s vhodnym tienenim filtra.

Noste ochranu ndh.

PouZzivajte ochranné oblecenie.

Pozor! Nebezpecenstvo poziaru alebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpeéenstvo otravy. Plyny a vypary mozu byt
zdraviu Skodlivé. Pocas zvdrania sa uvolfiuju zvaracie plyny a vypary.
Vdychnutie tychto latok moze byt zdraviu skodlivé.

Nedotykajte sa Ziadnych Zivych Casti.

POZOR! Horuci povrch, hrozi riziko popalenia!

g HIP P >O@

UPOZORNENIE! NAKRESY V TEJTO PRIRUCKE SLUZIA LEN NA ILUSTRACIU A NIEKTORE DETAILY
SA MOZuU LiSIT oD SKUTOCNEHO VYROBKU.

3. Bezpecnost pri pouzivani

A\
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POZOR! PRECITAJTE SI VSETKY BEZPECNOSTNE UPOZORNENIA A VSETKY POKYNY. NEDODRZANIE
UPOZORNENi A POKYNOV MOZE MAT ZA NASLEDOK URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM, POZIAR
A/ALEBO VAZNE ZRANENIE ALEBO DOKONCA SMRT.

3.1. Pojmy ,zariadenie” alebo ,vyrobok“ sa v upozorneniach a pokynoch pouZivaju na oznacenie:

Kombinovana zvaracka

Starajte sa o svoju vlastni bezpecénost, ako aj o bezpeénost ostatnych, preéitanim a prisnym
dodrziavanim pokynov, ktoré su suéastou ndvodu na obsluhu zariadenia.

Spustat, obsluhovat, udrziavat a opravovat stroj méze iba kvalifikovany a odborny personal.

Stroj sa nikdy nesmie prevadzkovat v rozpore s jeho ur¢enym Gcelom.

3.2. Bezpecnost pri pouzivani
3.2.1. VSeobecné poznamky
a) Starajte sa o svoju vlastnl bezpecnost, ako aj o bezpecnost ostatnych, precitanim a prisnym

b)

c)

dodrziavanim pokynov, ktoré su sicastou navodu na obsluhu zariadenia.
Spustat, obsluhovat, udrziavat a opravovat stroj moze iba kvalifikovany a odborny personal.

Stroj sa nikdy nesmie prevadzkovat v rozpore s jeho uréenym ucelom.

3.2.2. Priprava pracoviska zvarania

Zvaracie operacie mdzu spdsobit poziar alebo vybuch!

d)

f)

j)

k)
1)

Prisne dodrZiavajte predpisy o bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci platné pre zvaracie
operacie a zabezpelte, aby ste na pracovisku zvarania mali k dispozicii vhodné hasiace
pristroje.

Nikdy nevykonavajte zvaracie operdcie v horlavych priestoroch, ktoré predstavuju riziko
vznietenia materialu.

Nikdy nevykondvajte zvaracie operdcie v atmosfére obsahujlcej horlavé Castice alebo vypary
vybusnych latok.

Odstrante vsetky horlavé materidly do 12 metrov od miesta zvarania a ak ich odstranenie nie
je mozné, prikryte ich horlavou naterovou hmotou.

PouzZivajte bezpecnostné opatrenia proti iskrdm a Zeravym cCasticiam kovu.

Uistite sa, Ze iskry alebo horuce kovové triesky nepreniknu cez Strbiny alebo otvory v krytoch,
Stitoch alebo ochrannych clonach.

Nezvarajte nadrze alebo sudy, ktoré obsahuju alebo obsahovali horlavé latky. Nezvarajte v
blizkosti takychto nadob a sudov.

Nezvarajte tlakové nadoby, potrubia tlakovych instalacii ani tlakové vane.

Vidy zabezpecte dostatocné vetranie.

m) Pred zvéranim sa odporuca zaujat stabilnd polohu.
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3.2.3. Osobné ochranné prostriedky

Ziarenie elektrického obluka moze poskodit odi a pokozku

a) Pri zvarani noste Ccisty, od oleja neskodny ochranny odev vyrobeny z nehorlavého a
nevodivého materialu (koZa, hruba bavina), kozené rukavice, vysoké ¢iZzmy a ochrannu kuklu.

b) Pred zvaranim odstrante z pracoviska vsetky horfavé alebo vybusné predmety, ako su
propan-butanové zapalovace alebo zapalky.

c) Pouzivajte ochranu tvare (prilou alebo Stit) a ochranu oci s filtrom s Uroviiou tiene
zodpovedajucou zraku zvaraca a zvaraciemu prudu. Bezpecnostné normy odporucaju
sfarbenie ¢. 9 (minimalne ¢. 8) pre kazdy prud pod 300 A. Ak je oblik zakryty obrobkom, je
mozné pouzit nizsie sfarbenie stitu.

d) Vidy pouzivajte schvdlené ochranné okuliare s bo¢nou ochranou pod prilbou alebo inym
krytom.

e) Na mieste zvdrania pouzivajte ochranné kryty, aby ste chranili ostatné osoby pred
oslepujucim svetelnym Ziarenim alebo iskrami.

f) Vidy noste Stuple do usi alebo iné nacivacie pomécky, aby ste sa chranili pred nadmernym
hlukom a predisli vniknutiu iskier do usi.

g) Okoloiduce osoby by mali byt upozornené, aby sa nepozerali na obldk.

3.2.4. Ochrana pred Urazom elektrickym prddom

Uraz elektrickym pridom méze byt smrtelny

a)

b)

c)

d)

f)

g)

h)

j)

Napdjaci kabel musi byt pripojeny k najblizSej zasuvke a umiestneny na praktickom a
bezpe¢nom mieste. Je potrebné sa vyhnut nedbalej montazi kdbla v miestnosti a na povrchu,
ktory nebol skontrolovany, pretoze to moze viest k Urazu elektrickym priddom alebo poziaru.

Dotyk s elektricky nabitymi prvkami méze spésobit Uraz elektrickym priddom alebo véazine
popaleniny.

Elektricky obluk a pracovnd oblast st pocas toku energie elektricky nabité.

Vstupny obvod a vnutorny napajaci obvod zariadeni su tieZz pod napatim, ked' je zapnuté
napdjanie.

Prvkov pod napatim sa nesmiete dotykat.
Vzdy sa musia nosit suché, izolované rukavice bez otvorov a ochranny odev.

Na podlahu musia byt umiestnené izolacné rohoze alebo iné izola¢né vrstvy dostato¢ne
velké, aby neumoznili kontakt tela s predmetom alebo podlahou.

Elektrického oblika sa nesmiete dotykat.
Pred Cistenim zariadenia alebo pri vymene elektrédy sa musi vypnut elektrické napajanie.

Je potrebné skontrolovat, ¢i je uzemnovaci kabel spravne pripojeny alebo ¢i je kolik spravne
pripojeny k uzemnenej zasuvke. Nespravne pripojenie uzemnenia mbze spdsobit ohrozenie
Zivota alebo zdravia.
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k) Napajacie kable sa musia pravidelne kontrolovat, ¢i nie si poskodené alebo ¢i v nich chyba
izolacia. Poskodené kable sa musia vymenit. Nedbald oprava izoldcie mdze spbsobit smrt
alebo vazne zranenie.

I)  Zariadenie sa musi vypnut, ked sa nepouziva.
m) Kabel sa nesmie omotat okolo tela.

n) Zvarany predmet musi byt riadne uzemneny.

o) Poutzivat sa smie iba zariadenie v dobrom stave.

p) Poskodené prvky zariadenia sa musia opravit alebo vymenit. Pri praci vo vyskach sa musia
pouzivat bezpe€nostné pasy.

g) VSetko vybavenie a bezpeénostné prvky musia byt uloZzené na jednom mieste.
r)  Ked je zariadenie zapnuté, koniec rukovate sa musi drzat dalej od tela.

s)  Uzemnovaci kabel by mal byt pripojeny ¢o najblizsie k zvaranému prvku (napr. k pracovnému
stolu).

3.2.5. Zariadenie mdze byt po odpojeni napajacieho kabla stale elektricky nabité

a) Napéatie na vstupnom kondenzdtore sa musi skontrolovat po vypnuti zariadenia a jeho
odpojeni od zdroja napdjania. Uistite sa, Ze hodnota napétia sa rovna nule. V opacnom
pripade sa nesmu prvky zariadenia dotykat.

3.2.6. Plyny a vypary

Upozornenie! Plyn méze byt smrtelny alebo nebezpeény pre ludské zdravie!

b) Vidy sa drzte mimo dosahu plynového vystupu

c)  Prizvarani zabezpecte dobré vetranie. Zabrante vdychnutiu plynu.

d) Chemické latky (maziva, rozpustadld) sa musia z povrchov zvaranych predmetov odstranit,
pretoZe pod vplyvom teploty horia a uvolfiuju toxické dymy.

e) Zvaranie pozinkovanych predmetov je povolené len vtedy, ak je zabezpecdené ucinné vetranie
s filtraciou a pristupom cerstvého vzduchu. Zinkové vypary su velmi toxické, priznakom
intoxikacie je tzv. horucka z kovovych vyparov.

A

UPOZORNENIE! PRI POUZIVANi ZARIADENIA CHRANTE DETI A OSTATNE OKOLOSTOJACE
OSOBY.

A

POZOR! NAPRIEK BEZPECNEJ KONSTRUKCII ZARIADENIA A JEHO OCHRANNYM PRVKOM, AKO
AJ POUZITIU DALSICH PRVKOV CHRANIACICH OBSLUHUJUCU OSOBU EXISTUJE PRI POUZiVANI
ZARIADENIA MIERNE RIZIKO NEHODY ALEBO PORANENIA. PRI POUZiVANIi ZARIADENIA BUDTE
OSTRAZITi A POUZ{VAITE ZDRAVY ROZUM.
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4. Pokyny na pouZivanie

a)
b)

c)

4.1. VSeobecné poznamky

a)

b)

c)

Zariadenie sa musi pouzivat podla jeho ucelu, s dodrziavanim predpisov BOZP a obmedzeni
vyplyvajucich z udajov uvedenych na vykonnostnom Stitku (Uroven krytia IP, prevadzkovy
cyklus, napajacie napatie atd".).

Zariadenie sa nesmie otvarat, pretoze to vedie k strate zaruky. Okrem toho mozu
explodujuce, netienené prvky spdsobit vazne zranenia.

Vyrobca nenesie Ziadnu zodpovednost za technické zmeny na zariadeni ani za materidlne
Skody sp6sobené zavedenim uvedenych zmien.

V pripade nespravnej obsluhy zariadenia kontaktujte servisné stredisko.

Vetracie $trbiny nesmu byt zakryté — zvaracka musi byt umiestnena vo vzdialenosti 30 cm od
predmetov v okoli.

Zvaracka sa nesmie drzat pod pazuchou ani blizko tela.

Zariadenie sa nesmie pouzivat v miestnostiach s agresivnym prostredim, vysokou prasnostou
a v blizkosti zariadeni s vysokymi emisiami elektromagnetického pola.

4.2. Skladovanie zariadenia

Zariadenie musi byt chranené pred vodou a vlhkostou.
Zvaracka sa nesmie umiestriovat na vyhrievané povrchy.

Zariadenie musi byt skladované v suchej a Cistej miestnosti.

Pouzivatel je zodpovedny za akékolvek skody sposobené neiimyselnym pouzivanim zariadenia.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Popis zariadenia

19

25/ 26/ 27

Funkcia a popis:
Zakladna doska

Vystup vodica "-

18 14

28

Kolik na zmenu polarizacie:

Pripojeny ku kladnému pdlu — MIG zvaranie

Pripojeny k zapornému pélu — FLUX zvaranie

Riadiaci vstup cievkovej pistole

Vystup vodica "+
Predny panel
Gombik
Ovladaci panel
Doska displeja
Snimac prudu
Konektory

Pravy kryt
Hlavnd doska
Montazna lista
Izolaéna doska
TImivka
Magneticky ventil

Oddelovacd

12
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Os cievky

Rukovat

Plynova pripojka
Napajaci konektor
Hlavny vypinac
Zadny panel
Ventilator
Zatlacte zamok
Lavy kryt (na otvorenie)
Pant

Podavac drotu
Vedenie drotu

Vystup horadka MIG
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Pohlad na ovladaci panel

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min

VRD

Gov oD

A®

A ERGA \ E

D2 0. (o)
od:: ©'\°)

Ve

A. Prepina¢ TIG/MIG STICK/LIFT a tladidlo na uloZenie parametrov (po podriani priblizne 3
sekundy)
B. Prepinanie medzi rezimami 2T/4T a tlacidlo nacitania parametrov (po podrzani priblizne 3

sekundy)

C. Prepinac horaka MIG a cievkova pistol (praca v rezime MIG)

D. Zobrazenie parametrov zvarania
E. Tlacidlo vyberu MENU (prevadzka v rezime MIG a STICK)

F. Gombik nastavenia zvarania (hrubé nastavenie stlacenim a otocenim gombika, jemné

nastavenie iba oto¢enim gombika)

G. Kontrolka uzamknutia parametrov pri zastaveni (po ukonceni zvarania sa kontrolka rozsvieti,
displej zobrazuje posledné parametre zvarania)

4.4, Priprava na pouzitie

4.4.1. Umiestnenie spotrebita

Teplota prostredia nesmie byt vyssia ako 40 °C a relativna vlhkost by mala byt nizsia ako 85 %.
Zabezpelte dobré vetranie miestnosti, v ktorej sa zariadenie pouziva. Medzi kaZzdou stranou
zariadenia a stenou alebo inymi predmetmi by mala byt vzdialenost asporn 10 cm. Zariadenie by
sa malo vidy pouzivat na rovnom, stabilnom, ¢istom, ohfiovzdornom a suchom povrchu a malo
by byt mimo dosahu deti a 0sdb s obmedzenymi mentalnymi a zmyslovymi funkciami. Zariadenie
umiestnite tak, aby ste mali vidy pristup k zastrcke. Napajaci kabel pripojeny k zariadeniu musi
byt riadne uzemneny a musi zodpovedat technickym Udajom na stitku vyrobku.

Pred prvym poufZitim zariadenie a vSetky jeho sucasti rozoberte a vycistite.
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4.5.

Pripojenie zariadenia

4.5.1. Pripojenie napajania

a)

e)

Pripojenie napéjania musi vykonat kvalifikovana osoba. Okrem toho by mala prislusne
kvalifikovand osoba skontrolovat, ¢i je uzemnenie a elektricky systém v sulade s
bezpecnostnymi predpismi a ¢i funguje spravne.

Zariadenie musi byt umiestnené v blizkosti pracoviska.
Je potrebné sa vyhnut pripdjaniu nadmerne dlhych kablov k stroju.
Jednofazové zvaracky by mali byt pripojené k zasuvke vybavenej uzemrovacim kolikom.

Zvaracky napdjané z trojfazovej siete sa doddvaju bez zastrcky, zastrcku je potrebné
zaobstarat samostatne a instalaciu by mala zverit kvalifikovana osoba.

UPOZORNENIE! ZARIADENIE SA MOZE POUZiVAT IBA PO PRIPOJENI K SYSTEMU S FUNKENOU
POISTKOU!

4.6.

Obsluha zariadenia

4.6.1. Spustenie zariadenia

a)

Po zapnuti zariadenia hlavnym vypinacom [23] disple] blika priblizne 5 sekind a potom sa
zariadenie prepne do reZimu zvarania.

4.6.2. Praca v reZime zvérania obalenou elektrodou (MMA)

a)

b)

Zastavte zvaranie a niekolkokrat stlacte tlacidlo [A], kym sa na ovldadacom paneli
nerozsvieti indikator LIFT TIG.

Spustenie funkcie VRD v reZime zvarania obalenou elektrodou: Nastavte zvaraci prud na
108 A, podrzite stlacené tlacidlo [B], aby ste funkciu VRD zapli alebo vypli. Indikatory
funkcie VRD sa rozsvietia v polohe ON alebo OFF v zavislosti od toho, ¢i je funkcia
zapnuta alebo vypnuta (ako na obrazkoch 1 a 2).

.,a.‘_
B i mimis

Obr. 1. Funkcia VRD zapnuta.
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=l B
u @ mimis

Obr. 2. Funkcia VRD vypnuta.

c) Na displeji sa zobrazi nastaveny zvaraci prud 80 A (jednotka hodnoty bude signalizovana
rozsvietenym indikatorom).

d) Nastavenie zvaracieho prudu sa vykonava pomocou gombika [F].

e) Po 3 sekundach od nastavenia parametrov zvarania by mal displej raz bliknut, ¢o znameng,
Ze nastavenia boli ulozené. Displej zobrazi ulozené parametre po opatovnom zapnuti
zariadenia, ak neboli pred jeho vypnutim zmenené.

f) Nastavenie sily obluka: stlacte tlac¢idlo MENU [E], aby sa displej prepol do rezimu nastavenia
sily obluka. Pomocou gombika [F] upravte hodnotu parametra Sila obluka v rozsahu 20 % +
80 %. Obrazok 3 zobrazuje displej v reZime nastavenia sily obldka a 20 %.
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Obr. 3

g) Obr. 4 zobrazuje ovladaci panel v reZime zvarania obalenou elektrodou.
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Obr. 4.
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4.6.3. Pracavrezime Lift TIG

a) Zastavte zvaranie a niekolkokrat stlacte tlacidlo [A], kym sa na ovladacom paneli nerozsvieti
indikator LIFT TIG.

b) Na displeji sa zobrazia parametre, ako je zndzornené na obrazku 5.
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c) Na displeji sa zobrazi nastaveny zvaraci prud 80 A (jednotka hodnoty bude signalizovana
rozsvietenym indikatorom).

d) Nastavenie zvaracieho prudu sa vykonava pomocou gombika [F].

e) 3 sekundy po nastaveni parametrov zvarania by mal displej raz blikndt, ¢o znamena, ze
nastavenia boli uloZené. Displej zobrazi uloZzené parametre po opdtovnom zapnuti zariadenia,
ak neboli pred jeho vypnutim zmenené.

f) Obr. 6 zobrazuje ovladaci panel pocas zvarania LIFT TIG.
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Obr. 6.
4.6.4. Praca v rezime MIG

a) Zastavte zvaranie a niekolkokrat stlacte tlacidlo [A], kym sa na ovldadacom paneli nerozsvieti
indikator MIG.
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Obr. 7.

b)

d)

e)

f)

Pohlad na panel v rezime MIG a prednastavené parametre.

Kontrola funkcie podavania drotu: Stlacte tlacidlo hordka MIG a podrzte ho 5 sekind, aby ste
presli do rezimu rychleho poddavania drotu. Ak stale drzite tlacidlo horaka, funkcia sa po 15
sekundach zastavi.

Na displeji sa zobrazi nastavené napatie ,,19,4 V“ a rychlost podavania drétu ,,6,0 m/min“
(jednotky hodnoty budu signalizované rozsvietenymi kontrolkami) (pozri obr. 7).

Ak chcete pocas rezimu MIG zvolit rezim 2T alebo 4T, stlacte tlacidlo [B].

» 2T — stlacte toto tlacidlo na horaku, ¢im spustite proces zvarania kovu, uvolnenim tohto
tlacidla ho ukonéite. (plyn bude z horaka vychadzat dalsie 3 sekundy).

» 4T — stlacte toto tlacidlo na horaku, ¢im spustite proces zvarania kovu, uvolnenim tohto
tlacidla sa proces neukonci. Opatovnym stlacenim a uvolnenim tohto tlacidla ukoncite proces
zvarania/rezania kovu (plyn bude z horaka vychadzat dalsie 3 sekundy).

Nastavenie gombika pocas zvérania bude mat za nasledok synergicki manipulaciu so
zvaracim napatim a rychlostou podavania drotu, ¢o sa zobrazi na displeji.

Napatie oblika je mozné nastavit niekolkonasobnym stlac¢enim tlacidla MENU [E], kym sa na
displeji nezobrazi ,VoL“. Ak chcete zmenit hodnotu napétia oblika v rozsahu -20% + + 20%,
otoc¢te gombik [F] (pozri obr. 8 a 9). 3 sekundy po ukonceni nastavenia sa na displeji opat
zobrazia parametre zvarania MIG (pozri obr. 7).
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Obr. 8.




SK

Obr. 9.

Indukciu je mozné nastavit niekolkonasobnym stlaéenim tlacidla [E] MENU, kym sa na displeji
nezobrazi ,Ind“. Ak chcete zmenit hodnotu indukcie v rozsahu -10% + + 10%, otoc¢te gombik [F] (pozri
obr. 10 a 11). Po 3 sekundach od ukoncenia nastavenia sa na displeji opat zobrazia parametre
zvarania MIG (pozri obr. 7).
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Obr. 11.

g) Funkcia Synergy umoznuje automaticky vyber parametrov zvarania po nastaveni zvoleného
priemeru drétu. Pouzivatel potom moze nastavit napéatie a indukénost oblika. Rychlost
podavania drotu sa voli automaticky v zavislosti od nastaveného napatia obluka.

Nastavenie prierezu drotu je mozné vykonat stlacenim tlacidla [E] MENU, kym sa na displeji
nezobrazi ,d-“. Ak chcete zmenit prierez drétu medzi 0,6/0,8/1 mm, otocte gombik [F] (pozri
obr. 12). Po 3 sekundach od ukoncenia nastavenia sa na displeji opat zobrazia parametre
zvarania MIG (pozri obr. 7).
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3 sekundy po nastaveni parametrov zvarania by mal displej raz bliknat, ¢o znamena, ze
nastavenia boli uloZené. Displej zobrazi uloZzené parametre po opatovnom zapnuti zariadenia,
ak neboli pred jeho vypnutim zmenené.

Ovladaci panel by mal zobrazovat parametre ako na obr. 13 alebo ako na obr. 7 pri pouZziti
zvaracej pistole Spool.
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Obr. 13.
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Obr. 14.
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Pocas zvarania bude displej uzamknuty a bude zobrazovat aktudlny zvaraci prud a napétie. Po
2 sekundach (od ukoncenia zvdrania) sa uzamknuty displej automaticky prepne na zobrazenie
napatia a rychlosti podavania drotu.

Prepinanie medzi hordkom MIG a zvaracou pistolou je moZzné pomocou tlacidla REM [C]. Ked'
svieti kontrolka vedla tla¢idla REM [C], znamend to, Ze reZim zvaracej pistole je zapnuty. Ked'
sa kontrolka vedla tlac¢idla REM [C] nerozsvieti, znamena to, Ze rezim horaka MIG je zapnuty

(pozri obr. 14).
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4.6.5. Ukladanie a naditavanie parametrov

Ukladanie nastaveni: Stlacte tlacidlo [A] na 3 sekundy, kym sa nerozsvieti kontrolka nad tlac¢idlom [A].
Na displeji napétia sa zobrazi adresa zaznamu. Otacanim gombika [F] mbzZete zmenit adresy zdznamu
z P01 na P10. Ak chcete zmenit vybranu adresu, stlacte tlacidlo [A] do 10 sekidnd od vyberu adresy.
Po uplynuti 10 sekind sa nahradenie adresy zrusi (pozri obr. 15).

Nacitavanie nastaveni: Stlacte tlacidlo [B] na 3 sekundy, kym sa nerozsvieti kontrolka nad tlacidlom
[B]. Na displeji napatia sa zobrazi adresa paméate. Otoéenim gombika [F] mdZete zmenit pamatovu
adresu z P01 na P10. Ak chcete vybrat adresu, stlacte tlacidlo [A] do 10 sekidnd od vyberu adresy. Po
uplynuti 10 sekidnd sa nahradenie adresy zrusi (pozri obr. 16).
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Obr. 15. UloZenie parametrov na adrese P01
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Obr. 16. Nacitanie parametrov na adrese P01
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Horak TIG

1 Krytka, dlha
I — 2 Krytka, kratka
3 Kliestina
; ’ 2 4 Rukovat hordka

4 * 5 KlieStina vo vnutri krytu

jf/ 6 Keramicka tryska

Horak MIG

8

1 Tryska
2 Kliestina
3 Rukovét zvaracieho hordka MIG

4.7. Pripajacie kable
4.7.1. Pokyny na pripojenie kablov:
ReZim zvarania obalenou elektrédou (MMA)
a) Na ovlddacom paneli (8) vyberte funkciu zvarania OBALENOU elektrédou.

b) Pripojte uzemnovaci kdbel ku konektoru oznalenému ,+“ (5) a otolenim zdastrcky kdbla
zaistite pripojenie.

c) Potom pripojte zvaraci kdbel ku konektoru ozna¢enému znackou ,-“ (2) a oto¢enim zastrcky
kabla zaistite pripojenie.

d) POZOR! Polarizacia vodicov sa moze lisit! Vsetky informacie o polarizacii by mali byt uvedené
na obale dodanom vyrobcom elektrody.

e) Teraz mbzete pripojit napajaci kabel a zapnut napéjanie; akonahle je spatny kabel pripojeny k
zvaranému prvku, mbzete zacat pracovat.
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a. Napajaci kabel
b. Uzemnenie
. Zvarany predmet

d. Zdvihanie horaka
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ReZim zvarania TIG
1. Na ovladacom paneli (8) vyberte funkciu zvarania TIG.

2. Pripojte uzemnovaci kabel ku konektoru oznacenému ,+“ (5) a oto¢enim zastrcky kabla
zaistite pripojenie.

3. Potom pripojte zvaraci kabel TIG ku konektoru oznacenému ,-“ (2) a otocenim zastrcky
kabla zaistite pripojenie. Pripojte plynovy kabel priamo k plynovej nddobe. Prietok plynu sa
nastavuje pomocou gombika na zvaracom horaku.

4. Teraz mbzete pripojit napdjaci kabel a zapnut napajanie; po pripojeni uzemriovacieho
kabla k zvaracke mbzete zacat pracovat.

L a

a. Napajaci kabel

b. Hordk

c. Zvarany predmet

d. Uzemnenie

e. Regulator tlaku plynu

f.  Plynovd ndadrz
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Rezim/synergia zvarania MIG
1. Na ovlddacom paneli (8) vyberte funkciu zvarania MIG.
2. ZVARANIE MIG:

a. Pripojte uzemnovaci kabel ku konektoru oznacenému ,-“ (2) a otocenim zastrcky kabla zaistite
pripojenie.

b. Pripojte kdbel na zmenu polarity (3) ku konektoru oznacenému ,+“ (5) a otoCenim kablového
konektora zaistite pripojenie.

c. Zvéraci kdbel MIG by mal byt pripojeny ku zadsuvke oznacenej ¢. 31 a matica na konektore
utiahnuta.

d. Vlozte spravny zvaraci drot a pripojte plynovi nadobu ku konektoru na zadnej strane zariadenia.

e
et =3
2

M

b) Napdjaci kabel

¢) Uzemnenie

d) Zvérany predmet

e) Horak

f) Reguldtor tlaku plynu
g) Plynova nadoba

Zvaranie tavidlom
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a) Pripojte uzemnovaci kabel ku konektoru oznacenému ,+“ (5) a otocenim kdblového
konektora zaistite pripojenie.

b) Pripojte kdbel na zmenu polarity (3) ku konektoru oznaéenému ,+“ (2) a otocenim
kablového konektora zaistite pripojenie.

¢) Zvaraci drot MIG by mal byt pripojeny ku zdsuvke oznacenej ¢. 31 (pozri obrazok v bode
4) a matica na konektore utiahnuta.

d) Vlozte spravny pridavny drét FLUX.

e) Teraz mbzete pripojit napdjaci kabel a zapnut napajanie; po pripojeni uzemriovacieho
kdbla mbzete zacat pracovat.
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a) Napajaci kabel

b) Uzemnenie
c) Zvarany predmet

d) Horak
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5. Likvidacia obalu

Rozne predmety pouzité na balenie (kartén, plastové pasky, polyuretanova pena) by sa mali
uschovat, aby bolo mozZné zariadenie v pripade akychkolvek problémov poslat spat do servisného
strediska v ¢o najlepSom stave!

6. Preprava a skladovanie

Pocas prepravy je potrebné zabranit traseniu, ndrazom a prevrateniu zariadenia. Skladujte v suchom
a dobre vetranom prostredi bez korozivnych plynov.

7. Cistenie a Udrzba

Pred cistenim a ked' zariadenie nepouzivate, vidy odpojte zariadenie zo siete a nechajte ho Uplne
vychladnut.

Na Cistenie povrchu pouZivajte Cistiaci prostriedok bez korozivnych latok.
Pred opatovnym pouZitim zariadenia vsetky Casti dobre osuste.

Pristroj skladujte na suchom a chladnom mieste, bez pristupu vlihkosti a priameho slne¢ného Ziarenia.

8. Pravidelne kontrolujte zariadenie

Pravidelne kontrolujte, Ci nie je zariadenie poskodené. Ak dojde k akémukolvek poskodeniu,
prestarite zariadenie pouzivat. Pre vyrieSenie problému kontaktujte zdkaznicky servis.

Co robit v pripade problému?

Kontaktujte svojho predajcu a pripravte si nasledujuice informacie:

a) Cislo faktury a sériové &islo (toto €islo najdete na technickom $titku na zariadeni).
b) Ak je to relevantné, fotografiu poskodenej, rozbitej alebo chybnej Casti.
c) Pre pracovnika zakaznickeho servisu bude jednoduchsie urcit zdroj problému, ak poskytnete

podrobny a presny popis problému. Cim podrobnejsie budu vase informacie, tym rychlejsie bude
zékaznicky servis schopny vas problém vyriesit!

UPOZORNENIE: Nikdy neotvarajte zariadenie bez predchadzajucej konzultacie so zdkaznickym
servisom. Moze to spdsobit stratu zaruky!
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ToBa pbKOBOACTBO 3a NOTPebUTENA € NpeBeAeHO C MOMOLLTA Ha MallMHEeH npesog,. Monoxuam cme
BCMYKM YCUMAMA, 33 A3 rapaHTMpame TOYHOCTTa Ha MpeBoAa, HO MOJA, MMalTe npeasua, 4e
aBTOMaTU3MpaHMTe MNpeBoau He ca nepdeKTHM M He ca npeaHas’HauyeHW Oa 3aMeHAT YOBelLKuTe
npesogaun. OduumanHata Bepcus Ha PbLKOBOACTBOTO 33 NOTPEOUTENA € Ha aHI/MIACKU €e3MK.
BcAKaKBM pPasaMKM mMexxay npesBefeHaTa BepCcus M OPUrMHANHWMA aHTMACKM e3UK He ca MpaBHO
06Bbp3BalLM. AKO MMaTe BbMNPOCM OTHOCHO TOYHOCTTA Ha MPEBOAA, MOAA, BUKTE aHrIMIACKaTa
BEpCUsA, KoATO e oduumanHaTta cnpaska. MoBeye e3MKOBM BEPCUM Ca Ha/ZIMYHU NPU NMOUCKBAHE Ypes
info@expondo.com.

1. TexHUYecKkn AaHHU

OnucaHue Ha NnapameTbpa CTOMHOCT Ha NnapameTbpa
Mme Ha npoayKta KombuHMpaH 3aBapumK
Mopaen TPOH 200
HomuHanHo HanpexeHue [V~] / yectoTa 230V~/50Hz
[Hz]
HanperkeHune Ha npaseH xog [V] 65
HomuHaneH paboTeH LMKbA 30%
3aBapbyeH Tok [A] 50 -200 MUT
15-200 LIFTTIG
40 - 200 MMA
3aBapbyHO HanpexkeHue [V] (MIG) 15-24
OnameTbp Ha Tenta [mm] (MUT) $»06/0.8/1.0
Tun 1G Ten MbaHa/cbpuesa Ten (patoc)
OnameTtbp Ha LIFT TIG enektpoga [Mm] 1.0-24
OnameTtbp Ha enektpoga 3a MMA 1.6-4.0
cBapaBaHe [Mm]
FOPELL, CTAPT (MMA) /
AHTU-CTUK (MMA) \
ObrOBA CUIA (MMA) \
Bpeme Ha npoTuyaHe Ha ras [s] 1
Knac Ha 3awmTa Ha Kopnyca P21
M3onaymsn O]

2. Obuwo onucaHne

PbKOBOACTBOTO 3a NoOTpebutens e npeaHasHayeHo Aa NomorHe 3a 6esonacHata U 6esnpobiemHa
ynotpeba Ha ycTpoMicTBOTO. [POAYKTHLT € MPOoeKTMpaH M Npou3BedeH B CbOTBETCTBME CbC CTPOrM
TEXHUYECKM YKa3aHWA, M3MNON3BANKM HA-CbBPEMEHHW TEXHOIOMMU U KOMMNOHEHTU. OCBEH TOBa, TOM
ce NPou3BeKAA B CbOTBETCTBME C HAW-CTPOrMTe CTaHAAPTU 33 KayecTBo.

HE U3NON3BAMTE YCTPOMCTBOTO, AKO CTE NPOYE/IM BHUMATE/IHO U PA3EPA/IU TOBA
PbKOBO/ACTBO 3A NOTPEBUTENA.

3a Aa yBeANUMTE KMBOTA HA YCTPOWCTBOTO M Aa ocurypute besnpobiemHa paboTa, 3non3BanTe ro B
CbOTBETCTBME C TOBa PbKOBOACTBO 3a noTpebuTena w peaoBHO W3BbPLIBANTE 3a4adn no
noaapbKaTa. TeXHUYecKUTe AaHHW M cneumMduKaumMmM B TOBa PbKOBOACTBO 3a moTpebutens ca
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AKTya/HWN. npOM3BOAMTEIIﬂT Ch 3ana3Ba NpPaBoTO Aa MPaBu NPoOMeHUN, CBbP3aHU C ﬂOAO6pFIBaHe Ha
KayecCTBOTO. yCTpOl\;ICTBOTO € NPOEeKTUPaHO Aa HamMain 40 MUHUMYM PUCKOBETE OT LLYMOBU eMUCUN,
KaTO Ce B3eMaT npeasuna TeEXHOJNONMYHUAT nporpec U Bb3AMOXHOCTUTE 3a HaMa/IABaHE Ha LWWyMa.

2.1. JlereHaa

~
=
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Omucamgue

npO,CI,YKT'bT OTroBapA Ha CbOTBETHUTE CTAHOAPTU 3a 6e3onacHocCT.

MpoyeTeTe MHCTPYKLMUTE Npeam ynoTpeba.

MpoayKTLT TPabBa Aa 6bae peunKkampaH.

NPEAYNPEXAEHUE! nan BHUMAHME! nan BANOMHETE! Mpunoxumo
3a gajeHarta cuTyaums.
(06w, npeaynpeauTeneH 3Hak)

HoceTe npegnasHu ounna.

BHMMAHWE! BpeaHo nsnbyBaHe OT 3aBapbyHa Abra.

>@ B> 1

HoceTe npeanasHu pbKaBuLUy.

MN3nonseainTe 3aBapbyHa mMacCKa C noaxogAuo 3aCceH4YBaHeE Ha d)Mnpra.

)

HoceTe npeanasHu o6yBKu.

Hocete 3awuTHO 061€KN0.

BHMMaHMe! PUCK OT NoXap Uan eKcnaosus.

BHumaHuMe! BpegHu n3napeHuUs, onacHOCT OT oTpaBaHe. Ma3oBeTe U
napuTte moraTt ga 6baaT onacHu 3a 3apaseTo. o Bpeme Ha 3aBapsABaHe ce
OTAENAT 3aBapbyHM rasose 1 Napu. BaMwBaHETO Ha Te3M BELWEeCTBa MOXe

Aa 6bae onacHo 3a 34paBeTo.

He AOKOCBaﬁTe HWKaKBW 4aCTu NoA HanpexXeHune.

BHUMAHMUE! lopela NoBbpXHOCT, PUCK OT nsrapaHumal

g HBD P o6
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MONA, OBbPHETE BHUMAHWUE! YEPTEXKWTE B TOBA PBKOBOACTBO CA CAMO C
WNIOCTPATUBHA LUEN WU B HAKOU [AETAWIM MOXE [AOA CE PA3/IMYABAT OT
AEACTBUTENIHUA NPOAYKT.

3. Be3onacHocT npu ynoTtpeba

A

BHUMAHUE! MPOYETETE BCHUYKWU NPEAYNPEXAEHMA 3A BE3OMNACHOCT U BCHUYKU
MHCTPYKUMWU. HECNA3SBAHETO HA NPEAYNPEXAEHUATA U UHCTPYKUUUTE MOXE AA NOBEAE
[0 TOKOB YAAP, MOXAP U/UNN CEPUO3HU HAPAHABAHUA NN AOPU CMDBPT.

3.1. TepMUHUTE ,yCTPOWUCTBO” wAM ,NPOAYKTY ce W3MNoN3BaT B NpeaynpexneHuaTa wu
WMHCTPYKUMUTE, 3a A4a ce oTHacAT A40: KombuHMpaH 3aBapbyeH anapar

MorpukeTte ce 3a cobcTBeHaTa cu 6e3OI'IaCHOCT, KaKTO U 3a Ta3n Ha Apyrute, Kato npernegate m
CTPUKTHO Cna3BaTe UHCTPYKUNNUTE, BKNKOYEHU B PHKOBOACTBOTO 3a EKCN/10AaTaUMA Ha yCTpOl\/’ICTBOTO.

Camo KBanuduumMpaH U ONMTEH NepcoHan Mmoe Aa 6bae AonycHaT Ao NyckaHe, paboTa, NoaapbiKKa
M PEMOHT Ha MallMHaTa.

MalwmnHaTa HUKora He Tpﬂ6Ba Aa Ce N3non3sa B Npotneopeyme C npeaHasHa4eHNETo n.

3.2. Be3onacHocT npu ynoTtpeba

3.2.1. 061wwum benexkku

a) MorpukeTe ce 3a cobcTBeHaTa ¢l 6€30NacHOCT, KAaKTO M 3a TasW Ha A4pyruTe, KaTo nperneaare
M CTPUKTHO CMasBaTe WMHCTPYKUMMTE, BKAKOYEHM B PbKOBOACTBOTO 3a €Kcnioatauusa Ha
YCTPOICTBOTO.

b) Camo KBanuduumpaH M onuTeH NepcoHan moxe aa 6bae AonycHaT A0 NycKaHe, paboTa,
NoAAPBbKKA M PEMOHT Ha MalUMHaTa.

c) MalwunHaTa HMKora He TpabBa Aa ce M3N0A3Ba B NPOTMBOPeUMne C NpeaHasHavYeHMeTo 1.
3.2.2. MoAaroToBKa Ha paboTHOTO MACTO 3a 3aBapsABaHe
3aBapbyHUTe onepauum mMmorat A4a NPUYUHAT NOXKap UAn eKcnaosua!

d) CTpuKTHO cnasBalTe pasnopenbute 3a 34pPaBOC/AOBHM M 6e3onacHM YCNoBUA Ha Tpya,
NPUAOKMMM 33 3aBapPbBUYHWUTE OMepaunn, U ce yBepeTe, Ye CTe OCUTYPUAN NOAXOAALLM
NoKaporacutenn Ha paboTHOTO MACTO 3a 3aBapsBaHe.

e) Hukora He MSBbmeaﬁTe 3aBapbyHKM onepaunn B 3anaIMMmM MecCTa, KbAETO MMa PUCK OT
3anasiBaHe Ha maTepkhana.

f) HuKora He wu3BbpLIBaAMTE 3aBapbyHM oOnepauuum B aTMochepa, CbAbprKala 3anaanumu
YacTULM UM NapU OT EKCMI03UBHU BelLecTBa.

g) OTcTpaHeTe BCUYKM 3anaMmMmM maTepuanu B paguyc ot 12 meTpa OT MACTOTO HAa 3aBapbyHUTE
onepauMu 1 ako OTCTPAHABAHETO MM He e Bb3MOXKHO, MOKPUITE 3anaanmuTe maTepuanu c
OTHEeynopHO MOKpUTHe.
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h)

j)

k)

1)

N3nonssaunTe npeanasHn MepKu cpelly UCKPpU U Ha*XeXXeHU MeTaIHU YaCTuuun.

yBEPETe Ce, 4e UCKPpU Uan ropewm metaaHu TPEeCKUM He NMPOHUKBAT npe3 npouenute nau
OTBOpPUTE B NOKPUTUATA, LLUTOBETE NN 3aLLUUTHUTE EKPAHW.

He 3aBapsBaliTe pe3epBOapu UM Bapesn, KOUTO CbAbPMKAT MAKM Ca CbAbPXKaAWU 3anaammu
BellecTBa. He 3aBapsBaiiTe B 6/11M30CT 40 TaKMBa KOHTEMHEPU M Bapenu.

He 3aBapﬂBal7|Te CbaoBe nog HanAraHe, Tp'b6VI Ha UHCTaslaunn noa HanAraHe uam 1aBu non
HanAraHe.

BuHaru OCVII'prIBaVITE aEeKBAaTHA BEHTUALMUA.

m) nperIOp'bLIVITEJ'IHO € [a 3aemeTe cTabuaHa nosnumAa npean 3asapAaBaHe.

3.2.3. JIM4HUM NnpennasHu cpencTea

U3nbuBaHETO OT eNeKTpUYEeCcKa Abra MOXKe Aa yBpeau oumuTe U KoxKarta

a)

c)

d)

e)

f)

g)

Mpu 3aBapABaHe HoceTe 4yMcTo, 6€3 MacneHu neTHa 3awWMTHO 0bnekno, uspaboteHo oOT
He3anaaMm M HenpoBoOZAALW, MaTepuan (KoxKa, Aeben namyk), KOXKeHW pbKaBuLM, BUCOKK
6OTYLUM U 3aLMTHA KauyKa.

Mpepyn 3aBapsABaHe OTCTPAHETe OT 30HaTa BCMYKM 3aMajvMMM WU eKCMNO03UBHU MPeameTH,
KaTo Hanpumep 3ananku c nponaH-6yTaH UM KM6pUT.

M3nonsBaiTe 3awmTa 3a AMLETO (Kacka MAWM LWKT) U 3awWmMTa 3a o4mTe C GUANTBP C HMBO Ha
3aceHYBaHe, CbOTBETCTBALLO Ha 3PEHMETO Ha 3aBapyMKa U 3aBapbyHMA TOK. CTaHaapTUTe 3a
6e3onacHoOCT npegnarat ouseTaBaHe N2 9 (mmHumym Ne 8) 3a Bceku Tok nog 300 A. Moxe aa
ce U3n0/13Ba NO-HMCKO OLBETABAHE HA eKpaHa, ako AbraTa e NoKpuTa OT AeTalna.

BuHarn nsnonssaite og06peHN NpeanasHM oYmaa CbC CTPAHUYHA 3aWMUTaA MOZ KackaTa uau
APYr Kanak.

N3nonssante npegnasnTennm Ha MACTOTO Ha 3aBapABaHe, 3a Aa npeanasnte Apyrute Xxopa ot
ocnennTenHoTo CBET/IMHHO U3N1bYBaHeE NN UCKPU.

BuHarnm HoceTe Tanu 3a ywWwW MAWM APYrM CAYXOBW anapath, 3a Aa ce npeanasuTe oOT
NPeKoMepeH Wym 1 Aa nsberHete nonagaHe Ha UCKPW B yLuUTe.

MpucbeTBawmTe TpabBa Aa 6baaT npeaynpeaeHn Aa He rneaat Abrarta.

3.2.4. 3awmTa OT TOKOB yaap

ENeKTpUUYecKuAT yaap MoKe Aa 6bae CMbpPTOHOCEH

a)

b)

c)

3axpaHBawwmAT Kaben TpAbBa Aa 6bae CBbp3aH KbM Hal-6AM3KMA KOHTAKT M MOCTaBEH Ha
NPaKTUYHO N CUTYPHO MACTO. HebpeskHOTO nocTaBAHe Ha Kabena B MOMELLEHNETO N BbPXY
NOBBLPXHOCT, KOATO He e npoBepeHa, TpAbBa Aa ce n3bArea, Tbii KaTo MOXKe Aa AoBede A0
TOKOB yaap UK NoxXap.

JoKocBaHeTO Ha €/1IEKTPUYECKN 3apefeHNn eNnemMeHTU MOXKe Aa NMPUYMHKU TOKOB yadap WU
CEPUO3HU U3rapAHNA.

EneKTpmquKaTa Aavra v pa60THaTa 30Ha Ce 3apexXaaT eNeKTpUYEeCKMN No BpemMme Ha NpoTnudaHe
Ha 3axXpaHBaAHETO.
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d) BxogHaTa Bepura M BbTPeLHATa 3axpaHBAlLa Bepura Ha YCTPOKMCTBaTa CblWO ca noja
Hanpe)KeHne, KOraTo 3aXpaHBaAHETO € BK/OYEHO.

e) EnemeHTUTE Nog HanpexkeHue He TPAbBa Aa ce AOKOCBaT.

f)  MNpe3 uanoto Bpeme TpAGBaA A3 Ce HOCAT CYXW, U30/IMPAHN PbKaBuLM HBe3 AynKK 1 3aUTHO
obnekno.

g) Ha noaa Tpsab6Ba Aa ce NOCTaBAT M30AALMOHHM NOAJOKKM UAN APYIM U30NALMOHHW CNOEBE,
[0CTaTbYHO roNemM, 3a a He ce A0MYyCKa KOHTAKT Ha TAN0TO ¢ NpegMeT A noaa.

h) EneKktpuuyecKaTa abra He TpsibBa Aa ce AOKOCBa.

i)  EneKkTpuuyeckoTo 3axpaHBaHe TpsAbBa [a ce M3KAOUM Npean NOYMCTBaHE Ha YCTPOWMCTBOTO
WKW NPU CMAHA Ha eNIekTpoa.

j)  Tpabsa aa ce npoBepu Aanu 3a3eMUTENHUAT Kaben e NPaBUIHO CBbP3aH UM JaNKU WUDTHLT e
CBbP3aH NPaBWIHO KbM 33a3eMEHUSA KOHTaKT. HenpaBW/JIHOTO CBbpP3BaHE Ha 33a3eMABAHETO
MOe A3 NPUYMHN OMACHOCT 3a }KMBOTA UK 34PaABETO.

k) 3axpaHBalwmTe Kabenu TpabBa pefOBHO Aa ce MpPoOBepsABaT 3a MOBpPeAW WAM NIMNCA HA
usonauma. lNospepeHnte Kabenu TpAbeBa fa ce noameHAT. HebpeHUAT pPeMOHT Ha
M30/1auMATa MOXKe Aa NPUYMHU CMBPT MU CEPUO3HM HapaHABAHMA.

I)  YcTtpolicTBoTo TpsibBa Aa Ce M3KNKYBA, KOTaTo He Ce U3Mo/3Ba.

m) KabenbT He TpabBa Aa ce yBMBa OKOO TANOTO.

n) 3aBapeH npeamet TPAbBa Aa 6bae NPaBUIHO 3a3EMEH.

o) MoKe aa ce n3nonsea camo obopyasaHe B f06PO CbCTOAHME.

p) TloBpeseHUTe eneMeHTM Ha YCTPOWCTBOTO TPAGBA 4a ce PEMOHTUPAT MAKW noagmeHAT. Mpu
paboTa Ha BUCOYMHa TpsAbBa Aa ce N3M0A3BAT Npeana3HU KoMaHu.

g) LUsanoto obopyasaHe v npeanasHU eNemMeHTH TPAOBA 4a Ce CbXPaHABAT HA e4HO MACTO.

r)  KoraTo ycTpoWMCTBOTO e BK/IIOYEHO, KPasAT Ha ApbrKKaTa TpAOBa A4a ce AbPKM Aaney oT TAN0TO.

s) 3aseMuUTeNHUMAT Kaben TpabBa Aa ce CBbpP!Ke Bb3MOXKHO Hal-6/11M30 A0 3aBapeHUa enemeHT
(Hanp. kbm paboTHa maca).

3.2.5. YCTPOCTBOTO MOMKeE BCE OLLE Aa € eNeKTPUYECKU 3apeeHO cnen U3KNoUYBaHe
Ha 3axpaHBaLua Kaben

a) HanpexeHueTo BbB BXOAHWA KOHAEH3aTOp TpsabBa Aa ce MPOBEpPU MPW M3K/AOYBAHE HA
YCTPOWCTBOTO M pa3KayBaHETO My OT M3TOYHMKA Ha 3axpaHBaHe. YBepeTe ce, Ye CTOMHOCTTA
Ha HanpeXeHWeTo e paBHa Ha Hyna. B NpoTMBEH C/ay4all enemeHTUTe Ha YCTPOMCTBOTO He
TpsabBa Aa ce AOKOCBAT.

3.2.6. la3oBe U M3NapeHun

Monsa, o6bpHeTe BHMMaHue! Ma3bT MmoxKe pga 6bae CMbPTOHOCEH MM ONACEH 33 YOBELLKOTO

b)

3ppase!

BuHaru ctoite Aaned ot u3xoaa 3a ra3
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a)

b)

c) Npw 3aBapaBaHe ocurypeTe fobpa BeHTUAaumA. M3barealiTe BAMLLBAHETO Ha rasa.

d) Xumunyeckute BelecTBa (CMa3oYHU maTepuanu, pastTBopuTenn) TpabBa 4a ce OTCTPaHABaAT OT
NOBbPXHOCTUTE Ha 3aBapABaHMTE NPeaMeTH, Tbil KaTo Te FOPAT U OTAENAT TOKCUYHU ANMOBE
nof Bb3AencTBMETO Ha TeMmnepaTtypaTa.

e) 3aBapsABaHETO Ha MOUMHKOBaHM NpeaMeTM € paspeLlieHO CamMo KOorato e ocurypeHa
edeKkTMBHa BeHTUNAUMA ¢ GUANTPALMA M AOCTbN A0 YMCT Bb3ayX. LIMHKOBUTE u3napeHus ca
MHOTO TOKCMYHM, CUMMNTOM Ha MHTOKCMKaLMA e TaKa HapeyeHaTa MeTasiHa AVMHa TPecka.

A

3ANOMHETE! KOrTATO M3MNON3BATE YCTPOMCTBOTO, NPEAMNA3BAMTE AELATA U OPYIUTE
CTPAHUYHUN NULIA.

A

BHUMAHME! BbMNPEKWU BE3ONACHUA AU3AWUH HA YCTPOMCTBOTO U HEFOBUTE 3ALUMUTHU
XAPAKTEPUCTUKWN, KAKTO U BBIMPEKN U3MO/NIBBAHETO HA AOMbB/IHUTE/IHN EJIEMEHTMW,
SALLUTABALLUN ONEPATOPA, BCE OLLUE CbLUECTBYBA MAJTbK PUCK OT 3J/IONOJIYKA UMHN
HAPAHABAHE NMPU M3MON3BAHETO MY. EbAETE BOUTE/IHU U U3NON3BAWTE 34PABUA
PA3YM, KOFATO U3MON3BATE YCTPOMCTBOTO.

YKa3aHusA 3a ynotpeba

4.1. Obwm benexkn

a) YcrpoiicTBoTo TpsbBa Aa ce M3Non3Ba No NpegHasHayeHMe, KaTo ce crnassaT pasnopenbute
3a 34paBOCNOBHM M 6He30nacHM YCNOBMA Ha TPYA M OrpaHUYeHUsATa, MPOM3TUYALLM OT
[aHHUTe, BKAOYeHM B TabenkaTta ¢ AaHHK (HMBO Ha 3awmTa IP, paboTeH LMKbA, 3aXpaHBaLlo
HanpeskeHue 1 ap.).

b) MauwwnHaTta He Tpabea Aa ce OoTBapA, Tbil KaTo TOBa We aHyAMpa rapaHuusaTa. OcBeH TOBa,
eKCnaoAMpaLLm, HEeKPaHMPaHU eIeMeHTU MOTaT Aa NPUYNHAT CEPUO3HN HapaHABaHUS.

c) TMpou3BoAUTENAT He HOCKM OTrOBOPHOCT 3a TEXHUYECKM MNPOMEHM B YCTPOWCTBOTO MM
MaTepuanHu 3arybu, NPUUMHEHM OT BbBEXKAAHETO Ha TE3U MPOMEHMU.

d) B cnyuali Ha HenpaBwu/Ha PaboTa Ha YCTPOMCTBOTO, CE CBBPIKETE CbC CEPBU3HUA LIEHTDBP.

e) BeHTWNAUMOHHUTE OTBOPU He TpabBa Aa 6baaT 3aKpMBaHM — 3aBaPbYHUAT anapar Tpabea aa
ce No3nuUMoHMpa Ha pascTtosiHue 30 cM OT NpeaMEeTN OKOJIO Hero.

f) 3aBapbyHMAT anapaT He TpA6Ba Aa ce AbPKMU NOA MULLHULA AKX BAK30 40 TANOTO BU.

g) MalwmnHata He TpabBa [a ce M3N0/3Ba B MOMELLEHWA C arpecuMBHa cCpeaa, BMCOKA
3anpalleHocT U B 611M30CT 40 YCTPOMCTBA C BUCOKM EMUCUM Ha eIeKTPOMAarHMTHO nose.

4.2. CbxpaHeHuWe Ha YCTPONCTBOTO
MawmnHaTa TpAbBa Aa 6bae 3almTeHa oT Boga M BAara.

3aBapbyYHUAT anapaT He TpAbBa Aa ce NOCTaBA BbPXy HAarpATU MOBbPXHOCTY.
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c) YcTpoiicTBoTO TpAbBa Aa ce CbXpaHsABa B CyXO U YNCTO NMOMELLEHMeE.

MoTpebuUTenaT HoCU OTrOBOPHOCT 3a BCAKAKBM LETM, MPOU3TMYALLM OT HenpeaHasHauvyeHaTta
ynotpeba Ha yCTPpOMUCTBOTO.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

OnucaHune Ha YyCTPONCTBOTO
20 19 18 17 18 15 14

23 2b) Lr f 2B

DYHKUMA 1 oNncaHue:

OcHoBHa nsiova

M3xopn 3a ,,-“ NPOBOAHUK

LLndT 33 cmsaHa Ha Nnonsapu3aumnsaTa:

CBbp3aH Kbm nonoxutenHua noatoc — MIG 3aBapsasaHe
Csbp3aH KbM OTpuuaTenHusa noatoc — FLUX 3aBapaBaHe
YnpasnsAsaly BXo4 Ha MakapaTa

M3xopn 3a ,,+“ NpoBOAHMK

MNpeneH naHen

Konye

KoHTponeH naHen

Oucnnen

CeH30p 3a TOK

KoHeKTopu

[eceH Kanak

OcHoBHa nnaTtka

MoHTaXHa WwnHa

M30MaumMoHHa nnaTKa

PeakTop

MarHuTeH KnanaH

Cenapartop

12
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Octa Ha makapaTta
LApbrKKa

[a30Ba Bpb3Ka
3axpaHBall, KOHEKTop
naseH NpeKkbcBay
3afaeH naHen
BeHTnnatop

byToH 3a 3aKntouBaHe
J1aB Kanak (3a oTBapsAHe)
MNaHTa

MopaBalllo yCTPOICTBO 3a Ten
Bopau 3a ten

M3xoga 3a MIG ropenka
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U3rnep Ha KOHTPONHUA NaHen

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

oFF (D

0%

. m/min

& on

® mic Ve AO

LIFTTIG ’ \ E

89,

A. Mpesknousaten STICK/LIFT 3a TIG/MIG n 6yToH 3a 3amassaHe Ha napametpu (cnep
3a4bprKaHe 3a OKOJI0 3 CEKYHAM)

B. MpeBKntouBaHe mexay pexumu 2T/AT n 6yToH 3a 3apexgaHe Ha napametpu (cnep
3a4bprKaHe 3a OKOJI0 3 CEKYHAM)

C. NpeskatouBaten 3a MIG ropenka u makapa (pabota B pexxum MIG)
D. Aucnneii 3a napameTpu Ha 3aBapsBaHe
E. ByToH 3a n3bop Ha MENU (paboTa B pexxkum MIG n STICK)

F. Konye 3a perynnpaHe Ha 3aBapsBaHeTo (rpyba HacTpoWiKa 4ype3 HaTUCKaHe Ha KoMnyeTo u
3aBbpTaHe, PMHA HACTPOIMKa CaMo 4Ype3 3aBbpTaHe Ha KoN4yeTo)

G. MHauKaTopHa CBET/NIMHA 3a 3aK/lOYBaHe Ha MapameTpu Npu cnupaHe (cnepd cnupaHe Ha
3aBapABaHETO MHAMKATOPBLT CBETBA, AUCN/IEAT NOKa3Ba Noc/iegHUTe NapaMeTpu Ha 3aBapABaHe)

4.4, MopgroTtoBkKa 3a ynoTtpeba

4.4.1. MecTononoxeHue Ha ypega

TemnepaTypaTa Ha OKONHaTa cpefda He TpabBa Aa e no-sucoka oT 40°C, a oTHocuTesnHaTa
BNIAXKHOCT TpsibBa Aa e no-manka oT 85%. OcurypeTe fobpa BeHTWIALMA B NMOMELLEHWETO, B
KOEeTO Ce M3Mon3Ba yCTPOWCTBOTO. TpsAbBa Aa MMa pascTtosHWe oT noHe 10 cm merKay BCsKa
CTpaHa Ha YCTPOWCTBOTO WM CTeHaTa MAW ApyrvM npeameTn. YCTpoicTeoTo TpAbBa BMHArM da ce
M3M0/13Ba, KOraTo € NoCTaBeHO BbPXy pPaBHA, CTabu/IHA, YNCTa, OFTHEYMOPHA M Cyxa MOBBPXHOCT U
Aa 6bae ganey ot Aeua U AnLA C OrPaHNUYEHN YMCTBEHN U CEH30PHU GYHKUMK. MO3MLMOHNpaiTe
YCTPOMCTBOTO TaKa, Ye BMHArM Aa Mmate AOCTbMN A0 Liencena. 3axpaHBaWmAT Kaben, cBbp3aH
KbM ypegda, TpAbsa fga 6bae NpaBMAHO 33a3eMeH M 3@ CbOTBETCTBA HA TEXHWYECKUTE AaHHW Ha
eTMKeTa Ha NpoayKTa.

Pasrnobete yCTPOMCTBOTO M BCUYKM HETOBM KOMMOHEHTW M M MoYUCTeTe Npeau NbpBaTta
ynotpeba.
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4.5.

CBbp3BaHe Ha YCTPOUCTBOTO

4.5.1. CBbp3BaHe KbM 3axpaHBaHETO

a)

c)

d)

CBbp3BaHETO KbM 3axpaHBaHeTo TpAbBa Aa Ce M3BbPWWU OT KBaAMPUUMPAHO AuUe.
OcBeH ToBa, NOAXOAALLO KBannduuMpaHo avue Tpabea Aa NpoBepu Aanv 3a3eMABAHETO
M eNneKkTpuyeckaTa cUCTeMa ca B CbOTBETCTBME C MpaBu/saTa 3a 6e30nacHoCT M danu
paboTaT npaBuHO.

YcTpoliicTBoTO TpabBa Aa ce nocTaBu 61130 40 paboTHOTO mMACTO.
TpabBea fa ce M3b6area CBbP3BAHETO HA NPEKANEHO AbATU Kabean KbM MallnHaTa.

EaHodasHUTe 3aBapbyHM anapaTy TpabBa Aa Ce CBbP3BaT KbM KOHTAKT, cHabaeH CbC
3asemuTeneH Wuor.

3aBapbyHUTE anapaTv, 3axpaHBaHW OT TpudasHa Mpeka, ce AocTaBaT 6e3 Lwencen.
Ulencenbt TpsbBa ga ce HabaBM CAMOCTOATENIHO, @ MOHTa)KbT Aa Ce Bb3/IOKM HA
KBannMouumpaHo anue.

MO/A, OBbPHETE BHUMAHME! YCTPOMCTBOTO MOXE OA CE U3MNON3BA CAMO CNE[
CBbP3BAHE KbM CUCTEMA C U3NPABEH NPEANA3SUTEN!

4.6.

PaboTa ¢ yCcTpoUCTBOTO

4.6.1. CtapT1paHe Ha yCTPOICTBOTO

a)

Cnepn, BKAOYBaHe Ha YCTPOWCTBOTO C r/aBHUA MNpeBKAoYBaTen [23], aucnaeatr mura 3a
OKO/10 5 CEKYHAMN, CNef, KOETO YCTPOMCTBOTO NPEBK/IOYBA B PEXKMM Ha 3aBapsaBaHe.

4.6.2. Pabota B pexum Ha enekTpoa, c penedHo enektpos (MMA)

a)

b)

Cnperte 3aBapsaBaHeTO W HaTUcHeTe 6yToHa [A] HAKONKO MbTW, A4OKATO UHAMKATOPBT LIFT
TIG Ha KOHTPOAHWA NaHen CBeTHe.

CraptupaHe Ha ¢yHKumAata VRD B pexkmm STICK: 3agalite 3aBapbyHMAa TOK Ha 108A,
3a4pbrKTe HaTUcHAT ByToHa [B], 3a fa akTuBMpaTe unm aeaktusmpate GpyHkumata VRD.
NHankatopute 3a dyHKumMA VRD we ceeTHaT B nonoxeHne ON nan OFF B 3aBUCMMOCT OT
TOBA Aann GYHKUMATA e BKAOYEHA UM U3KJOYEHA (KaKTO e MoKasaHo Ha ¢urypu 1 u 2).

"o [GEEN BB ¢ -

ve A®

dur. 1. dyHKumaTta VRD e akTMBMpPaHa.
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dur. 2. PyHKumaTa VRD e geakTnempaHa.

c) OncnneaT we nokaxe 3agafeHua 3aBapbyeH Tok 80A (eguHuMLaTa 3a CTOMHOCT Le 6bae
CUTHaNM3upaHa OT CBeTell, UHANKATOP).

d) PerynvpaHeTo Ha 3aBapbyYyHUA TOK Ce M3BbPLUBA C MOMOLLTA Ha KonyeTo [F].

e) 3 ceKyHAM cnep 3afaBaHe Ha NapameTpuTe Ha 3aBapABaHe, AMcnaeaT TpAabBa Aa NpemurHe
BEAHDBIK, KOETO 03HayaBa, Ye HACTPOMKMUTE ca 3anaseHn. AucnaenT we nokaxe 3anaseHuTe
napameTpu, KoraTo YCTPOMCTBOTO Ce BK/IOYM OTHOBO, aKO He ca 6MAM NpomMeHeHU npeau
U3K/IIOYBAHETO MY.

f) PerynupaHe Ha cunaTa Ha AbraTa: HatucHete 6yToHa MENU [E], 3a aa npeBkAoYM aucnaeat
B PEXMM Ha HAaCTPOMKA Ha cuMnaTta Ha Abrata. Msnonssavte konyeto [F], 3a Aa perynupate
CTOMHOCTTa Ha napametbpa Arc force B gwanasoHa ot 20% + 80%. durypa 3 nokassa
AMcnnen B peXKMM Ha HACTPOMKa Ha cunaTa Ha gbrata n 20%.

WRD ™ [ &Y

UFFQ Hr : u @l i
_7-33“;@ MiG Ve A®

= ® urTTc
_ i snck
i

* 8 ar

odur. 3

g) dur. 4 nokassa KOHTPOJIHUA NaHeN B PEXMUM Ha 3aBapABaHE C ENEKTPOA.

VED
B okl

nole ue

’- @ LIFT TiG
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dwur. 4.
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4.6.3. Paborta B pexum Lift TIG

a) Cnperte 3aBapsBaHETO M HaTUCHeTe 6yToHa [A] HAKONKO MbTH, AOKATO MHANKaTOPBT LIFT TIG
Ha KOHTPONHWA NaHen CBeTHe.

b) Oucnneat we noKaxke NapaMeTpuTe, KaKTo e NoKasaHo Ha Purypa 5.

=]
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@ urne
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c) [OucnnenT We NoKaxe 3agafeHuA 3aBapbyeH Tok 80A (eguHMLaTa Ha CTOMHOCT We 6bae
CUTHaNU3MpaHa oT cBeTell, UHANKATOP).

d) PerynnpaHeTo Ha 3aBapbyHMA TOK Ce M3BbPLUBA C MOMOLLTA Ha KonyeTo [F].

e) 3 CeEKyHAU cnep 3a4aBaHE Ha NAapPpaMETPUTE Ha 3aBapABaHe, AUCNNEeAT Tp‘r'I6Ba Aa MUrHe
BE€AHDBX, KOETO O3Ha4aBa, 4e HaCTpOVIKVITe ca 3anaseHun. ucnnear we nokaxke
3anamMeTeHunTe NnapamMeTpun, Korato YCTpOI‘/‘iCTBOTO 6'bﬂ,e BK/1IO4EHO OTHOBO, aKO HE Ca 6mnmn
nNpoMeHeEHU Npean U3KITKOYBAHETO MY.

f) ®wur. 6 nokasBa KOHTPO/IHMA NaHen No Bpeme Ha npoueca Ha LIFT TIG 3aBapsBaHe.

VED
Pu wP

WG

LIFTTIR

ETICK

dur. 6.
4.6.4. Pabota 8 MUT pexnm

a) Cnperte 3aBapsABaHeTO M HaTUCHeTe 6yToHa [A] HAKO/IKO NbTH, AOKATO MHAMKATOPBLT MIG Ha
KOHTPONHUSA NaHen cBeTHe.
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dur. 7. U3rnep Ha naHena B MIG pexxum 1 npeaBapuTesiHO 3a4a4€HN NapamMeTpu.

b)

d)

e)

f)

>

dwur. 8.

MpoBepKa Ha pyHKUMATA 3a NogaBaHe Ha Ten: HatucHete 6yToHa Ha MIG ropenkaTa 1 ro
3afpbiKTe 32 5 cekyHau, 3a Aa Bne3eTe B perKMm Ha 6bp30 nogaBaHe Ha Tesl. AKO BYTOHDBT Ha
beHepyeTo BCe OLLEe e HAaTUCHAT, YHKUMATA Lie crnpe cned 15 cekyHau.

AvcnnenaT Wwe nokaxke 3a4aAeHOTO HanpeXxeHue ,19.4V“ n ckopocTTa Ha NogaBaHe Ha TenTa
,6.0m/min“ (eaMHUUMTE 3@ CTOMHOCT Lie 6bAaT CUrHaNM3MPaHN OT CBETELLM UHANKATOPHM
Namnuukn) (suxrte dur. 7).

3a ga n3bepete pexxum 2T unm 4T no Bpeme Ha MIG peum, HaTucHeTe 6yToHa [B].

» 2T — HaTUCHeTe To3M BYTOH Ha ropesikaTa, 3a 4a CTapTupaTte NpoLeca Ha 3aBapsABaHe Ha
MeTas, oTNycHeTe To3uM BYTOH, 33 4a NpeKkpaTMTe Npoueca. (ras we 1M3iMsa oT ropesikata owe
3 cekyHau).

» 4T — HaTUCHeTe To3M BYTOH Ha ropesikaTa, 3a 4a CTapTupaTte npoLeca Ha 3aBapsABaHe Ha
MeTas, OTNYCKaHEeTO Ha TO3M BYTOH He NpeKpaTABa npoueca. HaTucHeTe M OTNyCHETe TO3M
6yTOH OTHOBO, 3a fia NPeKpaTUTe NpoLeca Ha 3aBapaBaHe/pA3aHe Ha meTan (ras e Ms3nunsa
OT rope/ikaTta oue 3 cekyHam).

PerynMpaHeTo Ha KOMN4YEeTO NO Bpeme Ha 3aBapABaHe Wwe gosene 0o CMHEPTUYHO
MaHUNYyANPaHE Ha 3aBapPbYHOTO HaNpeXXeHne N CKOPOCTTa Ha NOodaBaHe Ha TeNTa, KOETOo e
Ce NOKaXe Ha gucnnen.

HanpeseHneTo Ha Abrata MoXe Aa ce peryampa ypes HaTuckaHe Ha 6ytoHa MENU [E]
HAKOJIKO MbTH, AOKATO AUCNIeAT nokarke ,Vol”. 3a ga npomeHUTe CTOMHOCTTA Ha
HanpeeHMeTo Ha AbraTa B AgManasoHa -20% + + 20%, 3aBbpTeTe KonyeTo [F] (BuKTe dur. 8 u
9). 3 cekyHAM cnief Kpas Ha HacTpolKaTa, AUCNAEeAT OTHOBO LU NOKaXKe NnapameTpuTe 3a
MMWT 3aBapaBaHe (Buskte dur. 7).
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NHAayKUMATa MOXKe Aa ce peryampa ypes HaTuckaHe Ha 6ytoHa [E] MENU HAKOAKO NbTH, AOKATO
aucnneaT nokaxe ,,Ind“. 3a ga npomeHUTe CTOMHOCTTA Ha MHAYKUMATA B AnanasoHa -10% + + 10%,
3aBbpTeTe KonyeTo [F] (BuKTe dur. 10 1 11). Cnep, 3 ceKyHAM OT Kpas Ha HacTpolikaTa, Aucnaeat
OTHOBO LLIe NOKaXKe napameTtpute 3a MUT 3aBapsBaHe (BuTe dur. 7).
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g) ®yHKkumaTa ,CnHeprna” no3sonsasa aBTomaTUYeH U360p Ha NapamMmeTpu Ha 3aBapaBaHe, cnea,
KaTo e 3a4aeH M3bpaHuAT AnameTbp Ha TenTa. Cieg ToBa NOTPEBUTENAT MOXKe Aa peryampa
HanpeXeHMeTo U MHAYKTMBHOCTTA Ha Abrata. CKOpocTTa Ha NogaBaHe Ha TesTa ce u3bupa
aBTOMAaTU4YHO B 3aBMCUMOCT OT 3343A€HOTO HanpeXeHne Ha abrara.

PerynvMpaHeTo Ha Hanpe4yHOTO CeYeHne Ha TeNTa MOXKe [la Ce U3BBbPLUKM Ype3 HaTMCKaHe Ha
byTtoHa [E] MENU, aokaTto ancnneaAt nokase ,d-“. 3a ga npomeHUTe HaNpPeYyHoTO CeYeHUe Ha
Tenta mexay 0,6/0,8/1 mm, 3aBbpTeTe KonueTo [F] (BuxTe dur. 12). 3 cekyHaM cneq Kpas Ha
HacTpoiiKaTa, ANCNNEeAT OTHOBO LUe NOoKaxKe napameTtpuTe 3a MIG 3aBapsBaHe (BuxTe dur.
7).
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h) 3 cekyHau cnep 3apaBaHe Ha napameTpuTe Ha 3aBapsABaHe, gucnaeaT TpsbBa f4a MuUrHe
BEAHBLK, KOETO 03HayaBa, Ye HACTPOMKUTE ca 3anaseHun. AUChaenT e NOoKaKe 3anaseHnTe
napameTpu, KOraTo yCTPOMCTBOTO Ce BK/HOYM OTHOBO, aKo He ca 6uan NnpoMeHeHu npean
W3K/IIOYBAHETO MY.

i) KoHTponHuAT naHen TpabBa Aa NOKa3Ba NapameTpuTe, KakTo Ha dur. 13 uam Kakto Ha dur. 7,
KOraTo ce 1M3nos3Ba nucronet Spool.
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j) JlokaTo npoLechbT Ha 3aBapABaHe e B X0, AUCNAeAT We 6bae 3aK/04eH U Le NoKa3sa
OeACTBUTeNHUA 3aBapbyeH TOK U HanpexeHue. Cnea 2 cekyHam (cneq Kpas Ha
3aBapABaAHETO) 3aKNHOYEHUAT AMUCNIEN aBTOMaTMUHO LLLE MPEBK/IYM KbM NOKa3BaHe Ha
Hanpe)KeHue U CKoPOCT Ha NoJaBaHe Ha TenTa.

k) MpeBKkntouBaHeTo mexay MIG ropesika v NUCTONET 33 MaKapa MOXe 43 Ce U3BbPLUM C
nomoluTta Ha 6ytoHa REM [C]. KoraTto cBeTanHaTta go bytoHa REM [C] cBeTH, ToBa 03HayaBa,
ye peXXMMbT Ha NUCTOJIET 3a MaKapa e akTusMpaH. Korato ceetanHata go 6ytoHa REM [C] He
CBETW, TOBa 03Ha4yaBa, Ye peMmbT Ha MIG ropenka e BratodeH (BuKTe dur. 14).
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4.6.5. 3anassaHe ¥ 3apexaaHe Ha napameTpu

3anasBaHe Ha HacTpoliku: HaTucHeTe byToHa [A] 3a 3 CeKYHAN, OKATO MHAMKATOPHATA CBET/INHA Haf,
b6yToHa [A] cBeTHe. OucnneaT 3a HanpexXeHWe e MOoKarKe agpeca 3a 3anuc. Ypes peryimpaHe Ha
Konyeto [F] moxeTe ga npomeHuTe agpecute 3a 3anuc ot PO1 Ha P10. 3a aa npomeHuTe M3bpaHus
agpec, HaTucHeTe byToHa [A] B pamkute Ha 10 ceKyHau cnen n3bupaHeTto Ha agpeca. Cnen nstMyaHe
Ha 10 cekyHaM, NogMsaHaTa Ha agpeca e 6bae oTmeHeHa (BuxkTe dur. 15).

3apexaaHe Ha HacTpoWku: HatucHeTe 6yToHa [B] 3a 3 cekyHAM, AOKATO MHAMKATOpHAaTa CBETAMHA
Hag, 6yToHa [B] cBeTHe. AucnaeaT 3a HanpeXeHue e NoKaXke agpeca Ha NnameTTa. Ypes perynmpaHe
Ha Konueto [F] moKeTe ga npomeHUTe agpeca Ha nametta ot PO1 Ha P10. 3a na usbepete agpec,
HaTucHeTe 6yToHa [A] B pamkute Ha 10 cekyHau cnen nsbupaHeTo Ha agpeca. Cnen ustmnyaHe Ha 10
CeKyHAM, 3aMecTBaHeTO Ha agpeca We bbae oTmeHeHo (BuxkTe dur. 16).
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TIG ropenka

MIG ropenka

8

4.7.

4.7.1. UHCTPYKLMM 33 CBbp3BaHe Ha KabenuTe:

Cebp3BaHe Ha Kabenute

PexKum Ha 3aBapABaHe c enektpog (MMA)

Kanauka, gbara
KanaykKa, Kbca

LlaHra

JpbXKa Ha ropesikaTa
LlaHra B KOpnyca

KepamunyHa gto3sa

[o3a
LaHra

OpbXKa Ha MIG 3aBapbyHa ropeska

a) MWU3bepeTe PpyHKUMATA 3a 3aBapsiBaHe STICK Ha KOHTpOAHMA naHen (8).

b) CebprkeTe 3a3emnaBalma Kaben Kbm KOHEKTOpa, MapKupaH c ,,+“ (5), u 3aBbpTeTe wencena
Ha Kabena, 3a ga puUKcMpaTe Bpb3KaTa.

c) Cnep ToBa cBbpXKEeTe 3aBapbyHUSA Kaben KbM KOHEKTopa, MapKupaH c ,-“ (2), n 3aBbpTtete

wencena Ha kabena, 3a ga puUKcMpaTe Bpb3KaTa.

d) BHUMAHMUE! Monapusaumnsta Ha NPOBOAHULMTE MOXKe Aa Bapupa!l Lianata nHbopmaums 3a
nonapusaumaTa Tpabea ga 6bae NokasaHa Ha ONakoBKaTa, NpeaocTaBeHa OT NpomnsBoAUTENA
Ha eNeKkTpoaa.

e) Cera morkeTe ga cBbpXKeTe 3axpaHsawmA Kaben u Aa BKNKOYUTE 3aXpaHBaAHETO, cnen KaTto

06paTHVIF|T Kaben e CBbpP3aH KbM 3aBapABaAHUA €/IEMEHT, MOXKETE Aa 3alNoYHETE pa60Ta.
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a. 3axpaHBaly kaben
b. 3asemnaBaHe
C. 3aBapaBaH 0b6eKT

d. MosguraHe Ha ropesikaTta
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Pexkum Ha TIG 3aBapaBaHe
1. U3bepeTe PpyHKUMATa 3a TIG 3aBapsABaHE Ha KOHTPOHMA NaHen (8).

2. CBbpiKeTe 3a3emMABaLLMA Kaben KbM KOHEKTOpa, MapKkupaH ¢ ,+“ (5), 1 3aBbpTeTe Wencena
Ha Kabena, 3a Aa PpuKcmpaTe Bpb3KaTa.

3. Cnen ToBa cBbpxKeTe TIG 3aBapbyHUA Kabesn KbmM KOHEKTopa, MapKupaH c ,-“ (2), u
3aBbpTeTe LWencena Ha Kabena, 3a ga ¢uKcupaTe Bpb3KaTa. CBbpXKeTe rasosua Kaben
AVPEKTHO KbM ra3oBua ¢nakoH. JebuTbT Ha ras ce peryavMpa C NOMoLTa Ha KOMYeTo Ha
3aBapbyHaTa ropesika.

4. Cera moeTe Ja CBbprKeTe 3axpaHBalma Kaben n Aa BKNKOYNTE 3aXpPaHBAHETO,; cnhen KaTto
3a3eMUTENHUAT Kaben e CBbpP3aH KbM 3aBapbyHUA anapaT, MOXKeTe Oa 3anoYyHeTe pa60Ta.

UL a

a. 3axpaHBaly Kaben

b. Topenka

c. 3aBapsBaH 06eKT

d. 3asemsBaHe

e. Perynatop Ha HanaraHeTo Ha rasa

f. TasoB pesepsoap
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Pexxum/cuHeprua Ha MIG 3aBapaBaHe
1. U3bepeTe PpyHKUMATA 3a MIG 3aBapABaHe Ha KOHTPOIHWUA NaHen (8).
2. MIG 3ABAPABAHE:

a. CebpKeTe 3a3emsABalMA Kaben KbM KOHEKTOpa, MapkupaH ¢ ,-“ (2), n 3aBbpTeTe wencena Ha
Kabena, 3a Aa 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

b. CBbprKeTe NPoBoAHMKA 3a CMAHaA Ha NofAapHOCTTa (3) KbmM KOHEKTopa, mapkupaH c ,+“ (5), u
3aBbpTeTE KAabeNHUA KOHEKTOP, 33 Aa 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

c. KabenbTt 3a MUI 3aBapsBaHe TpAbBa Aa 6bae cBbp3aH KbM rHe340TO, MapkupaHo ¢ Ne 31, a
ralikaTa Ha KOHeKTopa Aa bbae 3aTerHaTa.

d. MNocTaBeTe npaBuaHaTa 3aBapbyHa TN U CBbPKETE ra3oBuA GpaKOH KbM KOHEKTOpPa Ha rbpba Ha
MallMHaTa.

T 8L

b) 3axpaHBauy Kaben

c) 3asemsdABaHe

d) 3aBapsBaH 06eKT

e) Topenka

f) PerynaTtop Ha HansraHeTo Ha rasa

g) [la3oB pesepBoap
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3aBapsaBaHe ¢ ¢aroc

a) Cebp:KeTe 3asemsABaliMA Kaben KbM KOHEKTOpa, MapkupaH c ,+“ (5), u 3aBbpTeTe
KabeNHUA KOHEKTOP, 3a Aa 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

b) CebprKeTe NPOBOAHMKA 33 CMAHa Ha MOASAPHOCTTA (3) KbM KOHEKTopa, MapKupaH ¢ ,+“
(2), n 3aBbpTETE KabeNHNA KOHEKTOP, 3a /13 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

¢) Tenta 3a MUl 3aBapsBaHe TpabBa Aa 6bae cBbp3aHa KbM rHE340To, MapKMpaHo ¢ Ne 31
(BMxKTE dUrypaTta B TOUKa 4), 1 raikata Ha KOHeKTOpa Aa 6bae 3aTerHara.

d) MocraBeTe npaBwuiHaTa 3aBapbyHa Ten FLUX.

E) Cera moxkete ga CBbpXeTe 3axpaHBalmna Kaben u Aa BKIKOYNTE 3aXpPaHBAHETO,; Cane KaTo
3a3eMUTeNHUAT Kaben e CBbp3aH, MOXeTe Aa 3ano4yHeTe pa60Ta.

a) 3axpaHBauy Kkaben

b) 3asemsBaHe
c) 3aBapeH obeKT

d) Topenka
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5. U3xBbpasiHe Ha OMNaKoBKaTa

PasnnyHuTe NpeameTy, U3noi3BaHM 3a onakoBaHe (KapToH, N1acTMacoBU NEeHTH, NOANYpPEeTaHOBa
naHa), Tpabea Aa ce 3anasAT, 3a 43 MOXe YCTPOICTBOTO Aa 6bae M3npateHo o6paTHO B CEPBU3HUA
LeHTbP B Hall-go6p0 Bb3MOXKHO CbCTOAHWE B CNy4Yali Ha npobaemu!

6. TpaHCnopTMpaHe U CbXpaHeHue

Mo Bpeme Ha TpaHcnopTUpaHe Tpabea Aa ce M3barea pasknawaHe, cbabckBaHe M 06pbLLAHE Ha
ycTpoictBoTo. ChxpaHsaBaliTe B cyxa, L0bpe npoBeTpuBa cpeaa 6e3 Kopo3MBHM ra3ose.

7. NouyncreaHe U NOAAPBKKA

BuHaru nskntousaiite YCTpOVICTBOTO OT KOHTaKTa npegun no4ncreaHe N Korato He ro n3nosa3eaTe, n ro
OCTaBeTe Aa Ce 0X/1aaAn Hanb/1HO.

N3non3eante no4yncTBall npenapat 6e3 KOpPO3nBHU BELLECTBA 3a NOYMNCTBAHE Ha MOBBbPXHOCTTA.
HOACYLLIGTE /J,o6pe BCUYKN YacCTH, npean Aa n3non3sarte yCTpOVICTBOTO OTHOBO.

C'bXpaHHBaVITe YCTDOVICTBOTO Ha CyXO0 U XnagHO MACTO, 6e3 Bnara u npAKa ChrbHYEBA CBET/IMHA.

8. NposepaBanTe peaoBHO YCTPONCTBOTO

MpoBepnaBaiiTe pegoOBHO AaNM YCTPOMCTBOTO He e NoBpeAeHO. AKO MMa HAKaKBKM NoBpeau, Mo,
cnpeTe Aa U3Nos3BaTe yCTPOWCTBOTO. MoA, CBbpIKETE CE C BalLMA OTAEN 33 06CNy»KBaHe Ha
KAWEHTH, 3a Aa paspeLwmnTe npobaema.

KakBo aa HanpaBuTe B cay4ai Ha npobaem?

Mons, cBbprKeTe ce ¢ BalmA Npoaasay U NoaroTeere caeaHaTa MHGopmauma:

a) Homep Ha daKTypa 1 cepmreH Homep (NocnegHUAT ce Hammupa Ha TexHuyeckaTa Tabena Ha
YCTPOICTBOTO).

b) AKO e NpUI0XMMO, CHUMKA Ha NoBpeAeHaTa, cHyneHa nam gedeKTHa yacr.

c) LLle 6bae No-necHo 3a BalMsA CNYXKUTEN OT OTAe/1a 3a 06C/yKBaHE HA KAWEHTHM Aa onpesenu

M3TOYHMKA Ha Npobsiema, ako MoXeTe Aa fageTe NogpobHO M TOYHO onMncaHue Ha npobiema.
KosnkoTo no-noapo6bHa e Balwarta MHGOpMaums, ToAKoBA N0-6bP30 oTAeNbT 3a 06CNyKBaHE Ha
K/IMEHTU LLEe MOXKe Aa pewmn npobnema su!

BHMUMAHMUE: HuKora He oTBapAaliTe yCTPOMCTBOTO, 6€3 MbpBO Aa Ce KOHCYATUpaTe C 0TAeNa 33
obcnyKBaHe Ha KAMeHTW. ToBa MOXKe Aa aHy/aupa rapaHumATal
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A

AuTO TO EyxelpidSlo Xpnotn €xel petadpaotel pe pnxavikn petadpaocn. Exoups kataBdlel kabe
Sduvartr mpoomndBela yia va Staopalicoupe TNV akpifela tng petdadppaocng, oAAa AaBete umoyn ot
Ol OUTOUOTOTOLNUEVEG HETAdPAOCEL Sev eival TEAELEG Kal Sev Tpoopilovtal va avILKATAOTHooUV
Tou¢ avBpwrivoug petadpaotéc. H emionun €kdoon tou Eyxelpldiou Xprjotn eival ota AyyAlkd.
Onolecbnmnote Sladopég petafy TG HeTadpoopévnNg £KOOONG KL TOU TPWTOTUTOU OyYALKOU
KELUEVOU eV gival VOULKA SEOUEUTIKEC. EQV £XETE OMOLEOOATIOTE EPWTHOELG OXETLKA E TNV aKpiBeLla
™G petadpaong, avatpefte otnv ayyAlkn €kdoon, n omoia amoteAel tnv emionun avadopd.
Meploodtepe  YAwoolkée e£kbOoelg  eivol  Slabéolpeg  KoTOMYV — QUTAMOTOC  HECOW  TOU
info@expondo.com.

1. Texvika 6edopuéva

Nepypadn napapétpou TN mapapéTtpou
‘Ovopa mpoidvtog JuvSuaopEVn UNXovH GUYKOAANGNG
Movtélo TRON 200
OvopoaotikA taon [V~] / cuxvotnta [Hz] 230V~/50 Hz
Taon pehavti [V] 65
OvVOoHaoTIKOG KUKAOG epyaciag 30%
PeOpa ouykOAANnong [A] 50— 200 MIG
15-200 ANYWQZH TIG
40-200 MMA
Taon ouykdAAnong [V] (MIG) 15-24
Alduetpoc oupparog [mm] (MIG) $®06/08/1.0
Tumnog kahwbiou IG MAApec/ue muprva clpua (por)
Awapetpog nAektpodiou LIFT TIG [mm] 1.0-24
Aldpetpog nAektpodiou MMA [mm] 1.6-4.0
KAYTH EKKINHZH (MMA) /
ANTI-KOAAHTIKO (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Xpovog ponc aspiou [s] 1
Katnyopla npootaociag katotkiog P21
Movwon da

2. Mevikn meplypadn

To eyxelpiblo xpnong €xeL oxeblaotel yla va Bonbnoel otnv achaln Kol anpoOoKomTn Xpron tng
oUOKeUNGC. To Tpoiov oxedlaletal Kal KATAoKeUAleTal oUUDWVO E AUOTNPEC TEXVIKEG odnyleg,
XPNOLUOTIOLWVTAG TEXVOAOYIEG Kol eaptiuata TeAsutaiag Ttexvoloyiag. EmutAéov, mapdyetal
OUUGWVA HE TA TILO AUCTNPA TIPOTUTIA TTOLOTNTAG.

MHN XPHZIMOMOIEITE TH 2YZKEYH EKTOZ AN AIABAZETE KAl KATANOHZETE NPOZEKTIKA AYTO
TO ErXEIPIAIO XPHZHZ.

MNna va avénoete tn Slapkela {wng NG oUCKEUNG Kal va Staodalioete Tnv anpookomtn Asltoupyia
NG, XPNOLUOTOLROTE TNV cUUdwvA LE TO TTapoOV eyxelplblo XpAoTn Kol eKTEAEITE TAKTIKA €PYAOIES
ouvtipnoncg. Ta Texvikd Sedopéva Kal ol mpodlaypadEC 0 aUTO To EeYXELpidLo Xpriotn eival
evnuepwuéva. O kataokevuaotng dlatnpel to Sikailwpa va KAavel oAAOyYEG TTou oxeTi{ovtal PE TN
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BeAtiwon g mowotntag. H cuokeur £xel oXeSLOOTEL ylo va HELWVEL OTO EAAXLOTO TOUG KIvEUVOUC
ekmoumnng BopuBou, AapBdavovtag umoyn tnv TeEXVOAOYLKH TPO0S0 KOl TIG EUKALPIEC PELWONG TOU
BopuBou.

2.1. Yropvnpa

E 1t x

-~
(o]

IMeptitypaodny

N - °
m°

To mpoidv mAnpot ta oXeTIka pdtuna acdaleiag.

Awapaote TI¢ 06nyieg mpLv amo ™ xprnon.

To poilov MPEMEL va AVOKUKAWBEL.

NPOEIAONOIHZH! ) NPOZOXH! 1 OYMHOEITE! loxUel yia tn Sedopévn
nepintwon.
(veviko mpoeldomolntikd onuadt)

Na ¢popdATe MPOOTATEVUTIKA YUAALA.

MPOZOXH! EmiBAaBn¢ aktvoBoAio T6€ou cuykOAANONG.

>@|> 1

Na ¢popATe MPOOTATEVUTIKA YAVTLAL.

XpNOLUOMOLAOTE LACKA CUYKOAANONG UE KATAAANAN okiaon diitpou.

Na dopdrte mpootacia modlwv.

Na popdte MPooTATEUTIKA poU)a.

Mpoaooyn! Kivbuvog mupkayldg 1 €kpnéng.

Mpocoyxn! EmBAapeic avabupidoslg, kivbuvog SnAntnplaonc. Ta aépla
Kal oL atuol cUYKOAANoNG Umopel va eivat emikivduva yia tnv vyeia. Kotd
TN oUYKOAANON ameAeuBepwvovTal agpla Kot atpol cuykoAAnong. H
£LOTIVON OUTWV TWV OUCLWV Uropet va elval emikivbuvn yla tnv uyeia.

Mnv ayyilete kavéva nAektpodOpo HEPOC.

MPOZOXH! Oepun emupavela, kKivbuvog eykaupatwy!

" b b Poee
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IHMEIQZH! TA IXEAIA ZE AYTO TO ErXEIP1AIO EINAI MONO T1A AOrOYZ AMEIKONIZHZ KAl ZE
OPIZMENEZ AENTOMEPEIEZ ENAEXETAI NA AIAGEPOYN AMO TO MPATMATIKO NPOTON.

3. AodaAela kaTd T Xpnon

A

NPOZOXH! AIABAZITE OAEZ TIZ MNPOEIAOMOIHZEIZ AZMAAEIAZ KAl OAEZ TIZ OAHrIEZ. H MH
THPHZH TQN NPOEIAOMOIHZIEQN KAl TON OAHITQN MMNOPEI NA MPOKAAEZEI HAEKTPOMNAHZIA,
NYPKATTA'H/KAI ZOBAPO TPAYMATIZMO 'H AKOMH KAl ©ANATO.

3.1. OL 6pot "ouokeun" N "MpPoiov" XPNOLLOTOLOUVTAL OTLG TIPOELSOTOLNOELG KAl TG 08NYLES yla

va avadEpovral og: TuvSUAOEVN ZUYKOAANTIKY Mnxavi

@Opovrtiote yla tnv aodAAeld oag, kaBwg Kat yla tnv acpaleld oag, Stafalovrag kot akoAouBwvtag
ouotnpd tig 0dnyieg mou meptlapBavovral oto eyxelpidlo Asttoupylag TG CUCKEUAC.

Movo €€LOIKEUEVO KO EEELOLKEUEVO TIPOCWTTLKO UMOPEL VA ETILTPEMETAL VA EEKLVA, VA AELTOUPYEL,

VO CUVTNPEL KOl VOl ETILOKEVATEL TO XAV L.

To unxavnuoa dev mpénel mote va Asltoupyel avtiBeta e tov mPoPAENOUEVO OKOTIO TOU.

3.2. Acddlela xpriong

3.2.1. FEVIKEC ONUELWOELG

a)

b)

c)

@Opovtiote ywa tnv acpaleld cag, kabwg kal ywa tnv aoddireld oag, StaBalovrog kat
akoAouBwvtag auotnpd TG odnyieg mou meplapPfdavovtal oto eyxelpiblo Aettoupylag g
OUOKEUNG.

Movo e€elSIKEUEVO Kal €EELSIKEUUEVO TIPOCWTTILKO WTTOPEL VO ETULTPETETAL VO EEKIVA, Va
AelToupyel, va cuvtnpel KoL va emLOKEVATEL TO UNXAVN L.

To pnxavnua &ev mpénel mMotE va Aettoupyel avtiBeta pe Tov mpoBAENOUEVO GKOTO TOU.

3.2.2. Mpoetoaoia xwpou gpyaciag cuUyKOAAnong

O epyacisg cuykOAANonG evdéxeTal va tpoKkaAécouv tupKayLd i €kpnén!

d)

e)

f)

g)

Tnpeite auotnpd Toug KavoviopoUg uyeiag kal acdAAELoG oTNY epyacia ou LoxUoUV yLa TIG
gpyaoiec ouykOAAnong kot BeBalwdeite OtL £xeTe MapPEXEL KATAAANAOUC TUPOCPBECTHPEG OTO
XWPO gpyaciag cuykOAAnonc.

Mnv ekteleite TOTE epyacieq oUyKOANONG o eUPAeKTa PEPN TIOU EVEXOUV Kivbuvo
avadAe€ng uALkoU.

Mnv ekteleite TOTE epyooie¢ OUyYKOAANONG o€ OTUOCdOLlPA TOU TEPLEXEL EUdAeKTA
CWUOTIOLA 1 ATUOUE EKPNKTLKWY OUCLWV.

Adaipéote 0Aa ta e0dAekta UALKA O amdotacn 12 PETPpWY Ao TOV XWPOo TWV EPYACLWY
OUYKOAM\NONG Kat, €dv n adaipeon dev eival duvartr), KoAUPTeE Ta e0bAeKTA UAKA LE
eMBPadUVTIKO GWTLAG KAAULUAL.
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h)

j)

k)
1)

NdBete pétpa acdadeiog KATA Twv OMVOAPWY KAl TWV TUPOKTWHEVWY HUETOAALKWY
owpattdiwv.

BeBawwBeite 6tL oL omvOnpeg f ta Bepud petaAdikd Bpavopata dev dlelcbuouv péoa amo
TIG OXLOUEC A T avolypata ota KAAUPUATa, TIG aoTtideC ) TA TPOOTATEUTIKA MAEYLATAL.

Mnv cuykoA\dte Se€apeveg ) PapéAla TTOU TIEPLEXOLV 1) Tiepleixav eUDAEKTEC ouoieg. Mnv
OUYKOAAQTE KOVTA o€ TEéTola Soyxeia Kal PapeiLa.

Mnv ouykoA\drte oxeia Ttieong, cwANVES eykataoTAoewy Umo Ttieon 1 Slokoug misong.

Mavta va e€aodalilete emopKn AePLOUO.

m) Zuviotatal va Aappavete otaBepn B€on mpLv amd tn cuykoAAnon.

3.2.3. MPOCWTLKOC MPOCTATEVTIKOC EEOTTALOOC

H aktwoBolio NAeKTPLKOU TOE0U punopel va BAAYPEL Ta pdtia Kat To Sépua

a)

c)

d)

f)

g)

Katd tn ouykoAnon, dopdte kabapd TMPOOTATEUTIKA pouxa Xwpig Aekédeg amo Addt,
KOTAOKEUQOUEVO. OO N €UPAEKTO Kal N ayWYLlo UAKO (&€pua, xovipo Bappax),
Seppativa yavtia, PnAég UmOTEG KOl TTPOOTOTEUTIKI) KOUKOUAQ.

Mpw amo TN oUYKOAANnon, adalpéote amod TV Teploxn OAa T €UAEKTA I EKPNKTIKA
OVTLKELEVA, OTIWG AVATITAPEC TpoTaviou-Boutaviou 1 onipta.

XpNoLIOoMoLNoTe MpooTacio Mpoowrou (kpdvog N aomida) Kot mpootacia patiwy, pe Giktpo
pe emimedo okiaong mMou va TalplAlel PE TNV OPaAcCn TOU OCUYKOAANTH Kol To pelua
OUYKOAANonNG. Ta mpotuna acdaleiag mpoteivouv tov xpwuatiopnd No. 9 (eAdyioto No. 8)
yla kaBe pevpa Katw twv 300 A. Mmnopel va xpnotlpomnotnBel xapnAdtepog XPWHOTIOUOG TNG
BwpakLoNg €AV To TOEO KAAUTITETAL OTIO TO TEQAXLO Epyaciog.

No XpnOLOTIOLELTE TTAVTO EYKEKPLUEVA YUAALA 0iopOAELG Pe TTAEUPLKN TIpOoTACIA KATW OO
TO KPAVOG I omolodnAmote GAAO KAAUpUAL.

No XpNOLLOTIOLEITE TIPOOTATEUTLKA YL TOV XWPO TWV EPYACLWY GUYKOAANONG, TIPOKELUEVOU
VO (POOTATEVETE TOUG AAAOUG Ao TNV EKTUPAWTLKA aKTVoBoAla dwTAC f TOouG oLV PEG.

Na dopdte mavia wrtooomideg i AAAO OKOUOTIKA PBapnkoiog yla mpootacio amd Tov
umepBoALko B6puBo Kal yLa va anotpEPeTe TNV elcodo omvornpwv oTa auTLA.

OL TTOPEUPLOKOEVOL TIPETIEL VOL TIPOELSOTOLOUVTAL VA LNV KOLTAZoUuV To TOE0.

3.2.4. Mpootaocia anod nAektpomAnéia

H nAektpomnAnéia pnopei va givat Oavatndopa

a)

b)

To kaAwdlo tpododooiag mpeénel va sival ouvbedeuévo otnv mMAncléotepn mpilo Kol va
tomoBeteital og MPaKTIKA Kal aodaln B£on. H apélela otnv tonobetnon tou kaAwdiou oto
Swpartio kal o€ pa emidavela iou dev €xel eAeyxBel mpenel va amodpevyetal, kobBwg pmopel
va odnynoel og nAektpomAnéia i mupkayLa.

To ayylyua nAektplkd OPTIOUEVWY OTOLXELWV UTtopel va TpokaAéoel nAektpomAnéia n
cofoapad eykavpata.
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c) To nAekTplKO TOLO Kal 0 XwpPog epyaciag doptilovial NAEKTPLKA KATA TN SLAPKELX TNG PONG
pelaTOC.

d) To kKUKAwpA €L0060U KOL TO ECWTEPLKO KUKAWMO LOYUOG TWV CUOKEUWV €lval €miong umo
TAon otav n mapoxn PEVLATOG lval EvepyomoLnUEVN.

e) Aevnpénelva ayyilete ta und tdon oTolKEia.

f)  MNpénelva popdte mMAVTA OTEYVA, LOVWUEVA YAVTLA XWPLG TPUTIEG KOL TIPOOTATEUTIKA poUXa.

g) Tpénel va tomoBeToUvVTOl OTO MATWHA MOVWTIKA XOAAKL I} AAAQ HOVWTLKA OTPWUOTA,
OPKETA PEYAAQ WOTE VA PNV ETUTPEMOUV TNV €Mad TOU CWUATOG LE EVO OVTLKE(UEVO N TO
TATWUOL.

h) Aev npémel va ayyilete 1o NAeKTPLKO TOEO.

i)  H nAextpikn tpododooia mpémel va SLaKOTEL TPV amd Tov KaBapLlopod TG CUCKEUNG I KOTA
™V avtikatdotoon NAEKTpodiwy.

j)  Mpémnel va eheyxBel edv To KAAwSLO yelwong eival cwotd cuvSeSeUEVO 1 €AV O OKPOSEKTNG
elval owotd ouvdebdepévog otnv mpila pe yelwon. H AavBaopévn oluvdeon tng yeiwong
propel va mpokaA£oel kivbuvo yia t {wn r TV vyeia.

k) Ta kaAwdia tpododooiog mpémel va eAéyxovtal TAKTIKA yia InUéEG N éAeupn povwonc. Ta
KOTEOTPOUMEVA KOAwSLA TTPEMEL va avTikaBiotavtal. H apélela otnv eMIOKEUN TG LOVWONG
propel va mpokaA£oel Bavato | coBapod TPAUUOTIOUO.

I)  Houokeun MPEMEL va ATIEVEPYOTIOLELTOL OTAV SEV XPNOLUOTIOLELTAL.

m) To kaAwdio Sev mpémel va tuliyetal yUpw ord To cwia.

n) ‘Eva ouykoAANUEVO OVTLKEIPEVO TIPETIEL VO EIVOIL CWOTA YELWUEVO.

o) Mrmopel va xpnowuonotnBel pévo E0MALOUOG 0 KAAN KaTdotaon.

p) Ta KateoTpappévVa OTOLXEld TNG CUCKEUNG TIPETIEL val eTLOKEUAlovVTaL | va avtikabiotavrtadl.
Ot lwveg aodpaleiag MPEMEL va XpNOLUOTOLOUVTAL KATA TV epyacio og UYoG.

g) OMog o gtomAlopdg kat Ta otolyela aopaleiag mpemnel va amobnkelovtal o€ Eva PEPOG.

r)  Otav n ouoKeun €ival evepyoTolnUEéVn, TO GKPO NG AaBNC MPEMEeL va Slotnpsitol pakpld
oo TO CWHA.

s) To kaAwbSlo yelwong TPEMEL Vo CUVOEETAL OO0 TO SUVOTOV TILO KOVTA OTO CUYKOAANUEVO
otolyeio (m.x. og éva Tpanéll epyaociag).

3.2.5. H ouokeun evbéxetal va e€akoAouBEL va. eival NAEKTPLKA. POPTIOPEVN LETA TNV
amnoouvdeon tou kahwdiou tpododooiag

a) Htaon otov MUKVWTH L0080V TIPEMEL VA EAEYXETAL KOTA TNV ATIEVEPYOTIOLNGN TNEG CUCKEUNG
KOlL TNV amocUvEeaT] TNG amo tnhv mnyr tpododooiag. Befalwbeite OTL n TIUn TAONG €ival ion
ME UNdEv. AladOopETIKA, TA OTOLXELO TNG CUOKEUNG deV IPEMEL va ayyillovtal.

3.2.6. Aépla kat ovaBu LaocsLg

Npoooxn! To aéplo pmopei va eivat Oavatngaopo f entkivéuvo yla thv avlpwrivn vyeia!
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b) Na puldooetal mavta pakpld anod tny npila agpiou
c) Katd tn cuykoAAnon, BePalwBeite otL aepiletal kahd. AmodUYETE TNV ELOTIVON TOU alEPioU.

d) Ouxnukég ouoieg (Autavtikad, SLAAUTEC) TTPEMEL VO ATTOLOKPUVOVTAL A0 TIG ETMULGAVELEG TWV
OUYKOAMNUEVWY OVTIKELLEVWY KOBWC Kalyovtal Kol eKMEUTTOUV TOEIKOUC Kamvoug UTO TV
enidpaon tng Beppokpaaoiog.

e) H ouykOAAnon yOABOVIOUEVWY QVTIKELWMEVWY — ETUTPEMETOL  HOVO  OTOV  TTAPEXETOL
OTMOTEAECUATIKOC QEPLOUOG HE ATpdplopa kol mpooBocn o koBapd agpa. Ot
avaBupidoelg Peudapylpou eival TMOAU TOEIKEG, £va cUPMTwWUA SnAntnplaong eival o
AeyOLEVOC TTUPETOC Ao AVOBUULACELS LETOAAWV.

A

OYMHOEITE! KATA TH XPHIH THX :YIKEYHZ, MPOITATEYITE TA MAIAIA KAl AAAOYZ
NAPEYPIZKOMENOYZ.

A

NPOIOXH! NAPA TON AZ(MAAH IXEAIAZMO THZ 2YIKEYHZ KAI TA MPOITATEYTIKA TH:
XAPAKTHPIZTIKA, KAl MAPA TH XPHzH NPOZOETQN ZITOIXEIQN MOY MPOITATEYOYN TON
XEIPIZTH, E=AKOAOYGEI NA YMAPXEl ‘ENATX MIKPOX KINAYNOZ ATYXHMATO: 'H
TPAYMATIZMOY KATA TH XPHIH THZ ZIYIKEYHI. NA EIZTE ZE EFPHFOPIH KAl NA
XPHZIMOMOIEITE THN KOINH AOTKH KATA TH XPH:ZH THZ £YZKEYHE.

Odnyleg xpriong
4.1. FEVIKEC ONUELWOELG

a) H ouokeun TPEMEL va XPNOLUOTOLElTal oUWV HE TOV OKOTO TNG, TNPWVIAC TOUG
KOvoviopoUg OHS Kol TOuG TEPLOPLOMOUG TIOU TPOKUTTOUV amd to SeSopéva Tou
neplappavovral otnv nivakida tumou (eninmedo IP, kUkAog Asttoupylag, taon Tpododoaiag
K.ATL).

b) To punxavnua Sev mpémnet va avolyetal, kaBwg autod Ba akupwoeL TV eyyunon. EmumAéoy, ta
EKPNKTIKA, N BwpaKLopEVA OTOLXELQ UITOPOUV VA TIPOKOAECOUV 00B0POUC TPAULATIONOUG.

c) O kotaockevuaotng v Ppépel kKapia euBUVN yla TEXVIKEG AANAYECG OTN CUOKEUN 1 OTTWAELEG
UALKWV TTOU T(POKAAOUVTAL OO TNV EL0AyWYH TwV €V AOYW oAAAYWV.

d) Zemepinmtwon AavBaopévng Asltoupylag TG CUGKEUNG, ETILKOWVWVIOTE |E TO KEVTPO OEPPLC.

e) OL oxopéc e€aeplopol Sev TPEMEL va KOAUTITOVTAL — N UNXAvr OUYKOAANoNG TPEMEL va
tomnoBeteital o anoctacn 30 cm Ao TA AVIKELLEVA TTOU TNV TIEpLBAAAOUV.

f) H pnxov cuykOAAnong Sev TPETEL VoL KPATLETAL KATW amd TO WITPATOO oA I KOVIA OTo
oWU 00g.

g) H ouokeun 6ev MPEMEL va XPNOLUOTIOLEITAL O XWPOUG HE €TOETIKO TepLBAAAov, uPnAn
TIEPLEKTLKOTNTOL OE OKOVN KOl KOVTA O€ GUOKEUEG HE UPNAEG EKTIOUTIEC NAEKTPOUAYVNTIKOU
nebiov.
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4.2. Amnobnkeuon cUCKEUNG
a) To uNXAavnuo MPETEL VAL TIPOOTATEVETAL A0 VEPO KOl Lypacia.
b) H unxavn cuykoAAnong Sev mpenel va TonoBeTeital oe OepUaVOUEVEG ETILDAVELEC.
c) H ouokeun mpénel va duldoostal os ENpo kal kabapo SwATLO.

0 xprotng dpépet Tnv evBUVN yLa ortotadAmoTe {NULA TTPOKUYPEL artd akolaoLa XPHoH TNG CUCKEUNAG.
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43, Meplypadr) CUCKEUNG
20 19 18 17 T8 15 14 12 12 11 10 9

6
OxL Aetoupyla kot teplypadn:
1 MAdka Baong
2 ‘E€o60¢ poAupdou “-“
3 Meipog alayng moAwaongc:

JUvSeon Ue tov BeTIkO MO0 — cuykOAAnon MIG

YUvdeon otov apvnTikd OAo — cuykOAnon FLUX

4 Eloob0¢ eAéyxou TOU TLOTOALOU KOpOUALOU
5 ‘E€060¢ anaywyou “+“
6 Mpbéooyn

7 NaBn

8 Mivakag eAéyyou

9 Mivakoag mpoBoAng

10 AloOnTRpoC pevATOC
11 JuvbEoelg

12 At e€wdulo

13 KOpla mAakeTa

14 PaBdog otriplEng

15 MoVWTLKH TIAAKA

16 AvtiSpaotnpag

17 Mayvntikr BaABida

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

O a€ovag Tou KuAivépou
Naprn

Juvdeon agpiou
Ynodoxn tpododoaiag
KOplog Slakomtng

MNiow mdveA
Avepllotrpag

Miéote To KAsibwpa
AploTtepd kKaAuppa (yio avolypa)
Mevteoég

TpododotNng KaAwdiwv
0bnyo¢ kaAwdiwv

‘E€obo¢ mupoou MIG
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MNpoPBoAn nivaka eAéyxou

200 TRON | COMBINED WELDER
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A. Awaxomtng TIG/MIG kat kouprti amoBrikeuong MapapETpwy (ool To KPATHOETE TOTNUEVO YL
nepinou 3 deutepoAenta)

B. Evalhayr petal Aettoupyuwv 2T/4T Katl Kouprmol ¢opTtwong mapauétpwy (adol Kpatioets
TN UEVo yla nepinou 3 deutepoAemnta)

I. Alakomtng mupoou MIG kat motoAL kapouAlol (Aettoupylia oe Asttoupyla MIG)

A. Emidel€n mapapétpwy cuykOAAnong
E. Koupumti emidoyric MENQY (Aettoupyia og Asttoupyia MIG kat STICK)

2T. Koupni puBuiong cuykoAAnong (xovdplk pUBULON TOTWVTOC TO KOUUTL KAl TEPLOTPEPOVTAC
1O, AemTr pUBULON HOVO TIEPLOTPEPOVTAC TO KOUUTTL)

Z. EvSelktikn Auyvia yla KAESwpa MapapETPpWY OTIC OTAOELS (LETA TN SLAaKOT TNG CUYKOAANnONG,
n évelén avapel, n 00ovn spdavilel Tig teAeutoisg mapapETpous cuykOAAnong)

4.4, Mpoetowaoia ya xprion
4.4.1. O€on CUOKEUNG

H Bepuokpacia meptPariovtog Sev mpémel va eival unAotepn amd 40°C Kol n OXETIKN uypacia
TPEMEL va elval ULKpOTepn amd 85%. BeBalwbeite OTL 0 XWpPOE OTOV OMOLO XPNOLUOTOLETAL N
ouoKeun elval KaAOG. Mpémel va umapxel amdotacn Touldxlotov 10 cm petafl kabe MAgUpAC
TNG OUCKEUNG Kol TOU Tolyou 1 GAAWV QVTIKELWEVWY. H OUuoKeur TpEmeL mavta vo
XpnoLuomnoleital tonoBetnuévn o eninedn, otabepn, kabapr), TUPAVTOXN KAl OTEYVN eMLbAvVELA
Kol vo gival pokpld amod modld Kol AToUo UE TEPLOPLOUEVEG VONTIKEG Kol alodntnplokég
Aewtoupyiec. TomoBOEeTAOTE TN CUOKEUN £T0L WOTE VoL £XETE TtAvTa ipooBacn oto ¢ig tpododoaiag.
To kaAwdo Tpododociog mou eival ouvdedeévo 0Tn CUOKEUN TTPETEL VA (VAL CWOTA YELWUEVO
KOLL VOL OVTLOTOLXEL OTLG TEXVIKEG AETITOUEPELEG OTNV ETIKETO TOU MPOIOVTOG.

ATOGUVOPUOAOYNOTE TN CUCKEUN Kal OAd Ta €€apTUaATd TG Kol Kabapiote ta mpwv and tnv

mpwtn xpron.
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4.5.

ZUvOEOoN TNG CUOKEUNG

4.5.1. Zuvbeon tng tpododoaiag

a)

H olUvbeon tng tpododociag mpemel va mpaypatomnoleital and e€elOIKEUUEVO ATOUO.
EmumA€ov, éva katdAAnha e¢eldikeupévo atopo Ba pEnel va eAEyEeL dv N yelwaon Kal to
NAEKTPIKO ouotnua eival clOpdwva HPE TOUC KOvoviopoUG acdohelag kal €av
AelToupyolV cwoTa.

H ouokeun npémnel va tonoBetnBel kovtd otov otabuod epyaciog.

Mpénel va amodelyetal n ouvdeon KoAwdiwv UTMEPBOALKA HEYAAOU UAKOUG OTO
unxavnua.

Ol povodaoikéG CUYKOAANTES TIpETEL va cuvSEovtal o Tiplla e akpoSEKT yelwong.

Ol cuykoAAntéc mou tpododotouvtal and tpipoaotkd Siktuo mapadidovral xwpic ¢ig. To
dLg mpénel va mpounBeuteite avefApTnTa KoL N gyKOTACTACN TIPEMEL v avatebel oe
£€el8IKEVLEVO ATOO.

ZHMEIQZH! H :YZKEYH MMOPEI NA XPHZIIMOMNOIHOEI MONO META AMNO :YNAE:ZH ZE
ZYZTHMA ME ZQ3TH AEITOYPTIA AZDAAEIAZL!

4.6.

Aeltoupyla ZUOKEUNC

4.6.1. Ekkivnon TnG CUOKEUNS

a)

AdoU eVEPYOTIOLNOETE TN CUCKEUN e Tov KUpLo Stakomen [23], n 086vn avaBooPrvel yia
nepimou 5 SeuTEPOAEMTA KAl OTN OCUVEXELA N OUOKeUn HetaPaivel oe Asttoupyia
OUYKOAANONG.

4.6.2. Epyacia o Aettoupyla stick (MMA)

a)

b)

AlakoPte TN cUYKOANON KOl TIATAOTE TO KOUUTTL [A] apKeTEG HOPEC HEXPL va avAaPeL N
€vbelen LIFT TIG otov mivaka eAéyxou.

‘Evapén tng Asttoupyiag VRD oe Asttoupyla STICK: PuBpiote to pelpa cuykoAAnong ota

108A, KpOTHOTE ATNUEVO TO KOUWTTL [B] yLa va EVEPYOTIOLCETE 1] VO ATIEVEPYOTIOLCETE
™ Asttoupyia VRD. Ou evbeiéelg tng Aettoupyiag VRD Ba avadouv otn Béon ON r} OFF
avaloya Le To av n Asttoupyla elval evepyomolnpévn 1 amevepyomolnuévn (6mwe ota
oxnuota 1 kot 2).
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Ixnua 1. H Aettoupyia VRD eival evepyomotnpévn.
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Ixnua 2. H Asttoupyia VRD eival amevepyomolnueévn.

c) H 0Bd6vn Ba epdavicel to pubulopévo pevpa cuykoAnong 80A (n povada twng Ba
onuatodoteital amo pla avoppevn Evesien).

d) H pUBuLoNn Tou peliaTog cUYKOAANGNG YIVETOL XPNOLULOTIOLWVTOC TO Kouptl [F].

e) Meta amo 3 SeUTEPOAENMTA ATO TN OTLYUH TIOU £XOUV OPLOTEL OL TTAPAUETPOL CUYKOAANGNG,
n oBovn Ba mpémnel va avaBooPfnost pia dopd, mpdyua mMou onuaivel OtL oL pubuiocelg
€xouv amoBnkeutel. H o0Bovn Ba epdavioel TG anoONKEUUEVEC TIAPAUETPOUC OTAV N
OUOKeun evepyomolnBetl Eava, edv Sev elyav aAAA&eL pLV TNV amevepyomnoinor) tne.

f) PUBuULoNn Suvaung tofou: matnote to kouuni MENU [E] €tol wote n 080vn va petafel otn
Aewtoupyla puBuLong duvaung tofou. Xpnaotomnolnote to kouunti [F] yia va puBuicete tnv
TR NG Tapapétpou duvaung toéfou otnv mepoxn 20% + 80%. To Zyniua 3 Seiyvel tnv
006vn otn Aettoupyia puBULoNg SUvaung toou Kat 20%.
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g) To Zxnua 4 deixvel Tov Tivaka eAéyyou otn Asttoupyio cuykoAAnong STICK.
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Ixnua 4.
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4.6.3. Epyaocia og Aettoupyia Lift TIG

a) Awakote tn cUYKOAANGN KoL TATHOTE TO KOUWTTL [A] apKeTEG DOpEG LEXPL VO avAEL
€vbeln LIFT TIG otov mivaka eAéyxou.

b) H o06dvn Ba epdaviost Ti¢ mapapérpoug onwe paivetal oto IxNua 5.

=]

"o N B 2

" ® @ mio Ve A®

e @ urTTs
. B sTicx
=i

&

8 a

Ixnuo 5.

c) HoBo6vn Ba epdavioet To pubpulopévo pevpa cuykoAAnong 80A (n povada TR Ba
onpatodotnBel and pLo avappévn Evoelen).

d) H pUBuLon tou pevpaTog cUYKOAANONG YIVETAL XpNOLLOTIOLWVTAG TO KOUTTL [F].

e) 3 8eutepOAemTA LETA TN PUOULON TWV TAPAUETPWY CUYKOAANGNG, N 006vn Ba Tpémel va
avaBoaofrvel pia popa, mpayua nou onuaivel 6tL ol pubuioelg £xouv amoBnkeutel. H 086vn
Ba epdavioel TIC amoBnKeU HEVEG TOPAUETPOUG OTAV N CUCKEUT evepyomolnBel Eava, eav
Sev elyav al\aeL mpLy TNV amevepyomoinon tnge.

f) To Zxnua 6 deixvel Tov mivaka eAéyyou katd tn Sldpketa tng Stadikacioc cuykOAAnong LIFT
TIG.
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Ixnua 6.
4.6.4. Epyaocia ot Asttoupyla MIG

a) AakOYTE TN CUYKOAANOH KoL AT OTE TO KOU Ut [A] apKETEG hOpPEC LEXPL Va avAapeL n
€vbeltn MIG otov mivako eAéyyou.
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Ixnua 7. Amoyn mivaka og Aettoupyia MIG kal mpokaOopLoUEVEG TTAPAUETPOL.

b) ‘EAeyxog tng Aettoupylag tpododoaciag clpuaTod: MNaTRoTe To KOoUpni Tou upcool MIG kal
KPATAOTE TO TATNUEVO yLa 5 SeutepOAenta yla va eLoEADeTE oTn AeLtoupyia ypryopng
Tpododooiag cUpUATOG. EAV TO KOUUTL TOU TUPCOU TAPAUEVEL TTATNUEVO, N Aettoupyia Ba
OTOUATACEL UETA amd 15 SeutepOAenta.

c) HoBovn Ba epdaviosL tnv pubuopévn t@on «19,4V» kot tnv taxvtnta tpododooiag
cUppOTOG «6,0m/min» (oL povadeg Tyng Bo onpatodotolvTaL Ao AVOUUEVEG EVOELKTIKEG
Auxvieg) (BA. Ewk. 7).

d) T va emidé€ete Tn Aettoupyia 2T 1 4T katd tn Aettoupyia MIG, natrote to kouurt [B].

e » 2T — TATAOTE QUTO TO KOUUTTL OTOV KQWWOTNPA yLla va EeKLVOETe TN Stadikaoia
OUYKOAANONG HETAAAOU, aprOTE AUTO TO KOUUTIL yla va TEpUATioeTe authv T Stadkaoia.
(to aéplo Ba Byaivel anod tov mupad yla 3 akoun Seutepoienta).

e » 4T — MATAOTE OUTO TO KOUUTIL OTOV KAUOTHPA YLa VO EEKLVAOETE TN Sladikaoia
OUYKOAANONG LETAAAOU, N amteAeuB£pwaon autol Tou Koupmiol dev Teppatilel authv TN
Stadkaotia. Natnote kat adrote Eava autd To KOUUTL yla va teppatioste T Stadikaoio
oUYKOAANonc/komnG LeTdAAou (to agplo Ba Byaivel armod tov mupod yla 3 akoun
Seutepolenta).

e) HpuBuion tou KoupmLoL KATA T CUYKOAANGN Ba 08nyroEL 08 CUVEPYLOTIKO XELPLOUO TNG
TAOoNC oUYKOAANONG KoL TNC ToxuTnTog tpododoaiag cuppatog, n onoia Ba epdaviotei otnv
006vn.

f)  Htaon té€ou pmopei va puButotel matwvrag to koupni MENU [E] apketéc dopég, LéxpL va
epdaviotel otnv 006vn To «Voby». MNa va aAAAEeTe TNV TLUR Taong Tofou otnv neploxn -20% +
+20%, teploTpePTe To KOUUTTL [F] (BA. Ek. 8 kot 9). 3 SeUTEPOAETTA UETA TO TEAOC TNG
pLBULoNG, N 066vn Ba spdaviosl Eava TG mapapétpous cuykoAnong MIG (BA. Ewk. 7).
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Ew. 9.

H emaywyn unopet va puBuiotel natwvtag to koupni [E] MENU apketéc popeg, péxpL va epdaviotel
n evéelen ,Ind”. Na va aAAGete TNV TR EMaywyng otnv meploxn -10% + + 10%, epLloTpeYPTe TO
kouprti [F] (BA. Eik. 10 kat 11). Meta amno 3 dsutepoAernta arnd to téAog tng puBbuong, n 06ovn Ba
eudavioel Eava tig napapétpoug cuykoAAnong MIG (BA. Ew. 7).
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Ew. 11.

g) H Aswtoupyia cuVEPYELOC EMITPEMEL TNV AUTOUATN EMIAOYH TTAPAUETPWY GUYKOAANONG ool
opLotel N emAeypévn SLAUETPOG ocVPUATOG. O XProTNG UIMOPEL 0T CUVEXELD Vo puBuioeL TV
TAon to€ou Kat TNV enaywyn. O pubuog Tpododooiag Tou CUPUATOS ETIAEYETAL AUTOMOTA
ovaAoya e TNV Tdon TOEou Tou £XEL OPLOTEL.

H pUBuLoN TNC SLATOUNC TOU CUPUOTOG UMOPEL va yivel matwvtag Tto kouprti [E] MENU péxpt
va epdoaviotel otnv 08ovn n €vetén "d-". Na va aA\afete T Statopr Tou cUPUATOG HETAEY
0,6/0,8/1 mm, neplotpéPte o Kouprti [F] (BA. Ewk. 12). Metd amno 3 dsutepoAemnta amnd to
Té\og NG pUBLILONG, N 006vn Ba epdavicel Eavd TIC mTAPAUETPOUG cUYKOAANong MIG (BA. Ew.
7).



EL




EL

WRO 2~
Bos o & mimin

e @ . MG

& urm
@ snck
$
@ a

Ew. 12.

h) 3 deutepOAemTa PUETA TN PUBULON TWV TAPAPETPWY GUYKOAANONG, N 086vn Ba mpénel va
avaBoofnoet pia popad, Mpaya Tou onuaivel 0tL ol puBuioelg €xouv amobnkeutel. H 086vn
Ba epdaviosl TIC amodnKeU HEVES TOPOUETPOUG OTAV N CUCKEUT evepyorolnBet Eava, eav
Sev elxav al\aeL mpLy TNV amevepyomoinon tnge.

i) O mivakag eAéyxou Ba mpémnel va epdavilel TI¢ mapapéTpoug Onwe oto Eik. 13 | 6nwe oto
Elk. 7 OTOv XpNOLOTIOLE(TE TO TILOTOAL KAPOUALOU.
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Ixnua 13.

j) 0Ooo n dladikacia cuykoAAnong Bpioketal os e€€ALEN, N 0066vN Ba eival kAeldwpévn kat Ba
eudavilel To MPAYUATIKO PEUHA KAl TAON CUYKOAANGNG. Metd ano 2 dsutepoAenta (amod to
TEAOG TNG OUYKOAANGNG) N KAEWOWPEVN 006vn Ba petaBel autopata otnv epdavion Taong
KoL TaxutnTag tpododociag cUpUATOG.

k) H evalhayn petafd tou mupool MIG KoL TOU TILGTOALOU UTTOUTTVAG UIopEL va
nipaypatonolnBel xpnolpomnolwvtag to kouurni REM [C]. Otav n Auyvia Sirtha oto koupri
REM [C] elvat avappévn, onuaivel 0TL N Aeltoupyia MIGTOALOU YIouTtivag eivat
gvepyorotnuévn. Otav n Auxvia Sirha oto kouprni REM [C] gv avaBel, onuaivel otLn
Aettoupyia upcol MIG eival evepyomolnuévn (BA. Ewk. 14).
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4.6.5. AloBrikeuon koL GOpTWaON MAPAUETPWV

Anobnrkeuon puBuicswv: MNatrote To Koupri [A] yla 3 SeUTEPOAENTA HEXPL VA AVAEL N EVOELKTIKN
Auxvia mavw amo to koupri [A]. H 086vn taong Ba epdavioet tn SievBuvon eyypadnc. Pubuilovrag
To Kou i [F] unopeite va aAAagete TG SleuBuvoelg eyypadng and P01 os P10. Ma va aAAA€eTe TNV
eriheypévn SlevBuvon, motrote to Koupri [A] evtde 10 Seutepolémtwv oamd tnv emiloyn Tng
SlevBuvonc. Metd amno 10 SeutepodAenta, n avtikataotaon dtevBuvong Ba akupwBel (BA. Ewk. 15).

Ooptwon pubuicewv: Matiote to kouuni [B] yla 3 SeutepoAemra péXpL va avaPeL n eVOELKTIKNA
Auxvia mavw amo to kouuri [B]. H 086vn taonc Ba epdavioel tn StevtBuvon puvAung. Pubuilovrag to
kouprti [F] umopeite va aAldete t SievBuvon pvAung amd P01 os P10. Mo va emidé€ete pla
SlevBuvon, matnote to kKou i [A] evtog 10 deutepolémtwy amd tnv erthoyn tg dtevBuvong. Meta
amnod 10 SeutepdAenta, n avtikataotaon dtevBuvong Ba akupwBel (BA. Ewk. 16).
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Ew. 15. AlmoBrkevon noapapétpwy otn Stevbuvon PO1
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OAbyLotpo TIG 1 Kardki, pokpu
| ‘ 2 Kardkt, kovto
3 KoAet
)} "— 2 4 AaBn nupoou

4 ‘=- 5 KOAeT péoa oto nepifAnua

/ 6 Kepauiko akpoduolo

OAoyLotpo MIG

8

I 1 Akpoduolo
2 KoAet
2 3 Ao Bn mupool cuykoAAnong MIG

4.7. 2uvbeon kaAwdiwv
4.7.1. O8nyieg yla tn ouvéean kaAwdiwv:
Asttoupyia ocuykOoAAnong pe pofdi (MMA)
a) Em\é€te tn Asttoupyla ouykoAAnong STICK otov mivaka eAéyxou (8).

b) Zuvdéote to KOAwdLO yelwong otov cuvdeopo pe tv €vdelén "+" (5) Kal TepLOTPEYTE TO
Buopa tou kaAwdiov yla va achalioste Tn cuvdeon.

c) 2tn ouvéxela, ouvbEoTe To KOAWSLO GUYKOAANGNG OTOV OUVSECO Ue TNV €vlelEn "-" (2) kat
neplotpete To BUopa tou kaAwdiov yia va acdalioste tn cUvdeon.

d) MPOZOXH! H moAwon twv aywywv unopel va dtadépet! OAeg ol mAnpodopleg moAwong Ba
npénel va eudavilovtal otn CUCKELOOLO TIOU TIOPEXETOL OMO TOV KOTAOKEUOOTH TOU
nAektpodiou.

e) Twpa pnopeite va cuvdéoete 1o KaAwbdlo Tpododoaiag Kol Vo EVEPYOTIOINOETE TNV TAPOXN)
pelpaToG. MOALG 0 aywyog emiotpodng ouvdebel oTo cuykoAAnpévo oTtolyeio, Ymopeite va
Eekvnoete TNV gpyacia.
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a. KaAwdio tpododoaiag
B. lelwon
Y. ZUYKOAANUEVO QVTIKEUEVO

6. Avuwon mupoou
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Aettoupyia ouykoAAnong TIG pe avupwon nupcou
1. EmAé€te T Aettoupyia cuykOoAAnong TIG otov mivaka eAéyyou (8).

2. Juvbéate To KOAWSLO yelwong otov oLVOECHUO e TNV €vlelén "+" (5) Kal MePLOTPEYTE TO
Buopa tou kaAwdiou yla va achaiioste Tn olvVEeo.

3. ¥tn ouvéxela, cuvdéote To KaAwdlo cuykoAAnong TIG otov cUVSeoUo Ue TV EVOeLén
(2) ko meplotpePte TO BUOUA TOU KaAwdiou yla va aodpalioste tn ouvdeon. Zuvdéote Tov
aywyo aepiou ameubeiog oto Soxelo agpiou. H pon agpiov puBuiletal xpnoomoLwvTag To
KouuTi otov mupod GuyKOAAnonG.

4. Twpa umopeite va ocuvdéoete To KOAwSLO Tpododooiag Kal va €EVEPYOTOLNOETE TNV
tpododooia. MoOALG to kKaAwdlo yeiwong ocuvdebel otn pnxavr cuykoAAnong, Unopeite va
Eekwvnoete TNV epyaocia.

AL a

a. KoAwbdio tpodobdoaciog

b. ®MAoylotpo

C. JUYKOANUEVO OVTLKEIEVO
d. Teiwon

e. PuBuiotng nieong aepiou

f.  Ae€apevn aepilou
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Aewtoupyia/ocuvépyeia cuykd6AAnong MIG
1. Em\éte Tn Aettoupyia cuykOAANnong MIG otov mivaka gAéyxou (8).
2. ZYTKOAAHZH MIG:

a. Zuvdéote 1o KaAwdlo yelwong otnv unodoxn e tnv evdelen «-» (2) kat yupiote to Buopa tou
koAwbdiov yla va achatioste tn olvVEeon.

B. Juvbéote 10 KaAwdlo allayng moAwotntag (3) otov cUvleopo pe tnv €vdeln "+" (5) kau
TeploTpEPTE TOV oUVEECHO Tou KaAwdiou yla va acdalicete Tn cuvdeon.

y. To koAwdlo cuykoAnonc MIG mpémnel vo cuvdeBel otnv umodoxn pe tv €vdelén "31" kat to
nagLudadL otov cUVSeoO va elval odLyEVO.

6. Eloaydyete 10 owotd KaAwdlo cuykOAANnong kot cuvdéote To Soxelo aepiou otov cUVSeopO oTO
oW YEPOG TOU UNXAVALATOG.

e
T—aol
)

b) KoAwblo tpododooiag

¢) rleilwon

d) ZuykoAAnpévo avtikelpevo
e) ®akog

f) PuBuiotnig mieong agpiou

g) Aefapevn agpiou
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ZuykOAAnon pong

a) Z2uvdéote to KOAwSLO yelwong otov oUVEEOUO e TNV €velén "+" (5) kol meploTpEPTte Tov
ouvdeopo tou kKahwdiou yla va acdalioste tn cuvdeon.

b) Zuvééote to kaAwdlo alhayrg moAlkotntag (3) otov cuvdeopo e TNV €vdelén "+" (2) kat
neploTpEPTe TOoV oUVEEDO Tou KaAwdiou yla va aogdalioste T cuvdean.

c¢) To koaAwdlo ocuykOAAnong MIG mpénel va ouvdebel otnv unodoxn Ue tnv €vdelEn "31"
(BA. oxua oto onueio 4) kat to magluadl otov cUVEEo0 va eival opLypévo.

d) Ewoaydyete 10 owoto kaAwdilo mAnpwong FLUX.

e) Twpa pnopeite va ouvdéoete to KaAwdlo tpododooiag Kol vo EVEPYOTOLNCETE TNV
tpododooia. MoALg cuvdebel to kahwdlo yeiwong, pnmopeite vo EEKIVAOETE TNV gpyacial.

a) KaAwdlo tpodobdoaiag
b) Tleiwon
c) 2UuyKoAANnUEVO QVTIKELLEVO

d) ®akog
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5. Anoppupn cuokevaoiog

Ta Stadopa avtikelpeva mou xpnoLomoLloUVTaL yLa Tn cUCKeuacia (xapTtovy, MAAOTLKOL LLAVTEG,
adppog moAuoupebavng) mpenel va GUAGOCOOVTAL, WOTE N CUCKEUH va UMopEel va emiotpadel oto
KEVTPO 0€PPLS oTnV KaAUTePN Suvartr Katdotaon os mepintwon npoAnudtwy!

6. Metadopd kat amobnkeuaon

Mpénel va anodelyetal n avakivnon, n cUykpouaon Kal n avanodoyupLouEvn avaTpon Tng
OUOKEUNG Kata tn petadopd. QuAdooete o€ ENpo, owotd aepl{opevo eptBailov, xwpig
SLoBpwTIKA aépla.

7. KaBaplopog kat cuvtnpnon

Mavta va aImocuUVEEETE T CUOKEUT Ao TV npila mpLv Tnv Kabapioete kal étav dev TN
XPNOLUOTIOLELTE, KAl VA TNV ADVETE VA KPUWOEL EVIEAWG.

XpnoLuomolnote KabapLoTiko Xwplc SLaBpwTIKEG oUOLeC yia va KaBaploeTe Thv entdAavela.
JTEYVWOTE KOAA OAQ TA LEPN TIPLV TN XPNOLUOTIOLNOETE E0val.

Amnobnkevote tn povada os Enpo, pooepd HEPOG, LaKPLA amd uypacia Kal dpeon €kBeon oto
nAtako ¢we.

8. EAEYXETE TOKTLKA T CUOKEUN

EAEyXETE TAKTLKA OTL N cUOKeUN Sev €xel umtootel Inuid. Eav umdpyet omoladnmote nuid, dtakoyte
TN xpnon tne¢. Emkowvwvnaote pe tnv e€unnptnon neAatwy yla va AUGETE To TPOBANUaL.

TLva KAVETE o€ mepintwon npofARHATOG;
ETLKOLWVWVAOTE e TOV MWANTH 00G KOl EXETE ETOLUAOEL TIG 0kOAOUBEeG MAnpodopieg:

a) ApLOUOG TIHOAOYIOU KL OElpLaKOG aplBUoG (o Teheutaiog BplokeTal OTNV TEXVIKA TILVOKLSA
TNG CUCKEUNC).

b) Eav eival anapaitnto, pa pwrtoypadia Tou KATESTPAUEVOU, OTIOACHUEVOU ) EAATTWHOTIKOU
e€aptUOTOC.
c) Oa eival Lo eUKOAO yLa Tov UTLAAANAO €EUTINPETNONG MEAATWYV VA TIPOCGSLOPLOEL TNV TNy

ToU TPOPAALATOC €AV UIMOpPEiTe va SWOETE Lo AEMTOUEPN KoL 0KpLPRA meplypadr Tou mpoBArHoTOoG.
‘0Oco o Aemtopepeic eival oL MAnpodopieg oag, T0co Mo ypryopa Ba pumopécet n e€unnpEtnon
neAatwv va AUoeL To poPAnua oag!

MNPOZOXH: Moté unv avolyeTe T CUCKEUH XWPLG val cUBOUAEUTEITE MPWTA TNV EEUTNPETNON
neAatwyv. AuTO Unopel val aKupwoeL Tnv gyyunon!



HR

A

Ovaj korisnicki priruénik preveden je pomocu strojnog prevodenja. Ulozili smo maksimalan napor
kako bismo osigurali to¢nost prijevoda, ali imajte na umu da automatizirani prijevodi nisu savrseni i
nisu namijenjeni zamjeni ljudskih prevoditelja. Sluzbena verzija korisnickog prirucnika je na
engleskom jeziku. Bilo kakve razlike izmedu prevedene verzije i izvornog engleskog jezika nisu pravno
obvezujuée. Ako imate bilo kakvih pitanja o to¢nosti prijevoda, molimo pogledajte englesku verziju
koja je sluzbena referenca. Vise jezi¢nih verzija dostupno je na zahtjev putem info@expondo.com.

1. Tehnicki podaci

Opis parametra Vrijednost parametra

Naziv proizvoda Kombinirani zavarivac

Model TRON 200

Nazivni napon [V~] / frekvencija [Hz] 230 V~/50 Hz

Napon praznog hoda [V] 65

Nazivni radni ciklus 30%

Struja zavarivanja [A] 50 - 200 MIG-ova
15-200 LIFT TIG

40 -200 MMA

Napon zavarivanja [V] (MIG) 15-24

Promjer Zice [mm] (MIG) $®06/08/1.0

Vrsta IG Zice Puna/jezgrena zica (fluks)

Promjer LIFT TIG elektrode [mm] 1.0-2.4

Promjer MMA elektrode [mm] 1.6-4.0

VRUCI START (MMA) /

ANTI STICK (MMA) v

ARC FORCE (MMA) v

Vrijeme protoka plina [s] 1

Klasa zastite kucista P21

Izolacija F

2. Opdi opis

Korisnicki prirucnik je osmisljen kako bi pomogao u sigurnoj i nesmetanoj upotrebi uredaja. Proizvod
je dizajniran i proizveden u skladu sa strogim tehnickim smjernicama, koristeéi najsuvremenije
tehnologije i komponente. Osim toga, proizvodi se u skladu s najstrozim standardima kvalitete.

NE KORISTITE UREDAJ OSIM AKO NISTE PAZLJIIVO PROCITALI | RAZUMJELI OVAJ KORISNICKI
PRIRUCNIK.

Kako biste produzili vijek trajanja uredaja i osigurali nesmetan rad, koristite ga u skladu s ovim
korisnickim priru¢nikom i redovito obavljajte zadatke odrZavanja. Tehnicki podaci i specifikacije u
ovom korisnickom priru¢niku su azurni. Proizvodal zadrZava pravo na promjene povezane s
poboljSanjem kvalitete. Uredaj je dizajniran kako bi se rizici emisije buke sveli na minimum, uzimajuci
u obzir tehnoloski napredak i mogucnosti smanjenja buke.
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2.1. Legenda

lkona Opis

C € Proizvod zadovoljava relevantne sigurnosne standarde.

Procitajte upute prije upotrebe.

Proizvod se mora reciklirati.

(opéi znak upozorenija)

Nosite zastitne naocale.

OPREZ! Stetno zraéenje zavarivackog luka.

| |
/'\ UPOZORENIJE! ili OPREZ! ili ZAPAMTITE! Primjenjivo na danu situaciju.
A\

Nosite zastitne rukavice.

Koristite masku za zavarivanje s odgovarajuéim filterom za zatvaranje.

Nosite zastitu za stopala.

Nosite zastitnu odjecu.

PazZnja! Opasnost od pozara ili eksplozije.

PaZnja! Stetni isparenja, opasnost od trovanja. Plinovi i pare mogu biti
opasni za zdravlje. Tijekom zavarivanja oslobadaju se plinovi i pare za
zavarivanje. Udisanje ovih tvari moZe biti opasno za zdravlje.

Ne dodirujte dijelove pod naponom.

PAZNJA! Vruéa povrsina, opasnost od opeklina!

" h P >o@®

NAPOMENA! CRTEZI U OVOM PRIRUCNIKU SLUZE SAMO U ILUSTRATIVNE SVRHE | U NEKIM
DETALIIMA MOGU SE RAZLIKOVATI OD STVARNOG PROIZVODA.

3. Sigurnost koristenja

A
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PAZNJA! PROCITAITE SVA SIGURNOSNA UPOZORENJA | SVE UPUTE. NEPOSTIVANJE UPOZORENJA |
UPUTA MOZE REZULTIRATI STRUJNIM UDAROM, POZAROM I/ILI OZBILINIM OZLJEDAMA ILI CAK
SMRCU.

3.1. lzrazi "uredaj" ili "proizvod" koriste se u upozorenjima i uputama za: Kombinirani aparat za
zavarivanje

Brinite o vlastitoj sigurnosti, kao i o sigurnosti drugih, pregledavanjem i strogim pridrzavanjem uputa
koje se nalaze u priru¢niku za uporabu uredaja.

Samo kvalificirano i vjeSto osoblje smije pokretati, upravljati, odrZavati i popravljati stroj.

Stroj se nikada ne smije koristiti suprotno njegovoj namjeni.

3.2. Sigurnost uporabe

3.2.1. Opce napomene

a) Brinite o vlastitoj sigurnosti, kao i o sigurnosti drugih, pregledavanjem i strogim
pridrZzavanjem uputa koje se nalaze u priru¢niku za uporabu uredaja.

b) Samo kvalificirano i vjesto osoblje smije pokretati, upravljati, odrzavati i popravljati stroj.
c) Stroj se nikada ne smije koristiti suprotno njegovoj namjeni.

3.2.2. Priprema mjesta zavarivanja

Zavarivanje moZe uzrokovati pozar ili eksploziju!

d) Strogo se pridrzavajte propisa o zdravlju i sigurnosti na radu koji se primjenjuju na
zavarivanje i osigurajte odgovarajuce aparate za gasenje poZara na mjestu zavarivanja.

e) Nikada ne izvodite zavarivanje u zapaljivim prostorima koji predstavljaju rizik od paljenja
materijala.

f) Nikada ne izvodite zavarivanje u atmosferi koja sadrzZi zapaljive Cestice ili pare eksplozivnih
tvari.

g) Uklonite sve zapaljive materijale unutar 12 metara od mjesta zavarivanja, a ako uklanjanje
nije moguce, prekrijte zapaljive materijale vatrostalnim premazom.

h) Koristite sigurnosne mjere protiv iskri i uZarenih ¢estica metala.

i) Pazite da iskre ili vru¢i metalni iverji ne prodru kroz proreze ili otvore na poklopcima,
Stitovima ili zastitnim zaslonima.

j)  Nemojte zavarivati spremnike ili bac¢ve koje sadrze ili su sadrzavale zapaljive tvari. Nemojte
zavarivati u blizini takvih spremnika i bacvi.

k) Nemojte zavarivati tlacne posude, cijevi tlacnih instalacija ili tla¢ne ladice.
I)  Uvijek osigurajte odgovarajuéu ventilaciju.

m) Preporucuje se zauzimanje stabilnog poloZaja prije zavarivanja.

3.2.3. Osobna zastitna oprema

Zracenje elektricnog luka moze ostetiti oCi i kozu



HR

a)

c)

d)

f)

g)

Prilikom zavarivanja nosite Cistu, bez masnih mrlja zastitnu odjecu izradenu od nezapaljivog i
neprovodljivog materijala (koZa, debeli pamuk), kozne rukavice, visoke cizme i zastitnu
kapuljacu.

Prije zavarivanja uklonite sve zapaljive ili eksplozivne predmete, poput upaljaca za propan-
butan ili Sibica, iz podrucja.

Koristite zastitu za lice (kacigu ili Stit) i zaStitu za oci s filterom ¢ija je razina zasjenjenja
uskladena s vidom zavarivaca i strujom zavarivanja. Sigurnosni standardi predlazu boju br. 9
(minimalno br. 8) za svaku struju ispod 300 A. MoZe se koristiti niza boja Stita ako je luk
prekriven radnim komadom.

Uvijek koristite odobrene zastitne naocale s bocnom zastitom ispod kacige ili bilo kojeg
drugog pokrivala.

Koristite Stitnike na mjestu zavarivanja kako biste zastitili druge ljude od zasljepljujuce
svjetlosti ili iskri.

Uvijek nosite Cepice za usi ili druge sluSne aparate kako biste se zastitili od prekomjerne buke
i izbjegli ulazak iskri u usi.

Prolaznike treba upozoriti da ne gledaju u luk.

3.2.4. Zastita od strujnog udara

Elektricni udar moze biti smrtonosan

a)

b)
c)

d)

f)

8)

h)

j)

k)

Kabel za napajanje mora biti spojen na najblizu uti¢nicu i postavljen na prakti¢no i sigurno
mjesto. Nepazljivo postavljanje kabela u prostoriji i na povrsinu koja nije provjerena mora se
izbjegavati jer moZe dovesti do strujnog udara ili pozara.

Dodirivanje elektri¢no nabijenih elemenata moZe uzrokovati strujni udar ili teske opekline.
Elektri¢ni luk i radno podrucje su elektricno nabijeni tijekom protoka energije.

Ulazni krug i unutarnji strujni krug uredaja takoder su pod naponom kada je napajanje
ukljuéeno.

Elementi pod naponom ne smiju se dodirivati.
Uvijek se moraju nositi suhe, izolirane rukavice bez rupa i zastitna odjeca.

Na pod moraju se postaviti izolacijske prostirke ili drugi izolacijski slojevi, dovoljno veliki da
ne dopustaju kontakt tijela s predmetom ili podom.

Elektri¢ni luk se ne smije dodirivati.
Elektriéno napajanje mora se iskljuciti prije ¢iS¢enja uredaja ili prilikom zamjene elektrode.

Mora se provijeriti je li kabel za uzemljenje ispravno spojen ili je li pin ispravno spojen na
uzemljenu uti¢nicu. Nepravilno spajanje uzemljenja moZe uzrokovati opasnost po Zivot ili
zdravlje.

Kabele za napajanje treba redovito provjeravati na oStecenja ili nedostatak izolacije.
Ostecene kabele treba zamijeniti. Nepazljiv popravak izolacije moZe uzrokovati smrt ili teske
ozljede.
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I)  Uredaj mora biti isklju¢en kada se ne koristi.

m) Kabel se ne smije omotavati oko tijela.

n) Zavareni predmet mora biti pravilno uzemljen.
o) Smije se koristiti samo oprema u dobrom stanju.

p) Osteéeni elementi uredaja moraju se popraviti ili zamijeniti. Sigurnosni pojasevi moraju se
koristiti pri radu na visini.

g) Svaoprema isigurnosni elementi moraju se pohraniti na jednom mjestu.
r)  Kada je uredaj ukljucen, kraj rucke mora se drzati dalje od tijela.
s)  Kabel za uzemljenje treba spojiti Sto blize zavarenom elementu (npr. na radni stol).

3.2.5. Uredaj moze i dalje biti elektricno nabijen nakon Sto se kabel za napajanje
iskljuci
a) Napon na ulaznom kondenzatoru mora se provijeriti nakon isklju¢ivanja uredaja i odspajanja

iz izvora napajanja. Provjerite je li vrijednost napona jednaka nuli. Inace se elementi uredaja
ne smiju dodirivati.

3.2.6. Plinovi i pare

Napomenal! Plin moze biti smrtonosan ili opasan za ljudsko zdravlje!

b) Uvijek se drzZite podalje od izlaza plina

c) Prilikom zavarivanja osigurajte dobru ventilaciju. Izbjegavajte udisanje plina.

d) Kemijske tvari (maziva, otapala) moraju se ukloniti s povrsina zavarenih predmeta jer pod
utjecajem temperature gore i ispustaju otrovne dimove.

e) Zavarivanje pocincanih predmeta dopusteno je samo uz ucinkovitu ventilaciju s filtracijom i
pristupom svjeZzem zraku. Cinkove pare su vrlo otrovne, simptom trovanja je tzv. metalna
para.

A

ZAPAMTITE! PRILIKOM KORISTENJA UREDAJA ZASTITITE DJECU | DRUGE PROMATRACE.

A

PAZNJA! UNATOC SIGURNOM DIZAJNU UREDAJA | NJEGOVIM ZASTITNIM ZNACAJKAMA TE
UNATOC KORISTENJU DODATNIH ELEMENATA KOJI STITE OPERATERA, | DALJE POSTOJI MALI
RIZIK OD NESRECE ILI OZLJEDE PRI KORISTENJU UREDAJA. BUDITE OPREZNI | KORISTITE ZDRAV
RAZUM PRI KORISTENJU UREDAJA.
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4. Smjernice za koristenje

4.1. Opce napomene

a) Uredaj se mora koristiti u skladu s namjenom, uz postivanje propisa o zastiti na radu i
ogranicenja koja proizlaze iz podataka navedenih na natpisnoj plocici (IP razina, radni ciklus,
napon napajanja itd.).

b) Stroj se ne smije otvarati, jer ¢e to ponistiti jamstvo. Osim toga, eksplodirajuci, nezastic¢eni
elementi mogu uzrokovati ozbiljne ozljede.

c) Proizvodac ne snosi nikakvu odgovornost za tehnicke promjene na uredaju ili materijalne
gubitke uzrokovane uvodenjem navedenih promjena.

d) U slucaju nepravilnog rada uredaja, obratite se servisnom centru.

e) Ventilacijski otvori ne smiju biti prekriveni — aparat za varenje mora biti postavljen na
udaljenosti od 30 cm od predmeta koji ga okruzuju.

f) Aparat za varenje ne smijete drzati pod rukom ili blizu tijela.

g) Stroj se ne smije koristiti u prostorijama s agresivnim okruZenjem, visokom prasinom i u
blizini uredaja s visokim emisijama elektromagnetskog polja.

4.2. Skladistenje uredaja

a) Stroj mora biti zasticen od vode i vlage.
b) Aparat za zavarivanje ne smije se postavljati na zagrijane povrsine.
c) Uredaj se mora skladistiti u suhoj i ¢istoj prostoriji.

Korisnik je odgovoran za svaku Stetu nastalu nenamjenskom upotrebom uredaja.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Opis uredaja
20 19 18 19 e

Funkcija i opis:
Osnovna ploca

nn

Izlaz "-" voda

Pin za promjenu polarizacije:

Spojeno na pozitivni pol — MIG zavarivanje
Spojeno na negativni pol — FLUX zavarivanje
Upravljacki ulaz pistolja za kalem

Izlaz "+" voda

Prednja ploca

Gumb

Upravljacka ploca

Zaslon

Senzor struje

Prikljucci

Desni poklopac

Glavna ploca

MontazZna Sipka

Izolacijska ploca

Prigusnica

Magnetski ventil

Separator

15

14

12

12

11

10

9
8
-
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Os kalema

Rucka

Priklju¢ak plina
Priklju¢ak za napajanje
Glavni prekidac
Straznja ploca
Ventilator

Pritisna brava

Lijevi poklopac (za otvaranje)
Sarka

Dodavat Zice

Vodilica Zice

Izlaz MIG plamenika
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Pogled na upravljacku plocu

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min

VRD

Gov oD

T SAVE . MIG A .

A ERGA \ E

D2 0. (o)
od:: ©'\°)

Ve

A. Prekidac¢ STICK/LIFT TIG/MIG i tipka za spremanje parametara (nakon drzanja cca. 3 sekunde)

B. Prebacivanje izmedu nacina rada 2T/4T i tipka za ucitavanje parametara (nakon drzanja cca. 3

sekunde)

C. Prekida¢ MIG plamenika i pistolj za kalem (rad u MIG nacinu rada)

D. Prikaz parametara zavarivanja
E. Tipka za odabir MENU (rad u MIG i STICK nacinu rada)

F. Gumb za podeSavanje zavarivanja (grubo podesavanje pritiskom i okretanjem gumba, fino
podesavanje samo okretanjem gumba)

G. Indikatorska lampica za zakljuCavanje parametara pri zaustavljanjima (nakon zaustavljanja
zavarivanja indikator svijetli, zaslon prikazuje posljednje parametre zavarivanja)

4.4, Priprema za uporabu

4.4.1. Polozaj uredaja

Temperatura okoline ne smije biti visa od 40°C, a relativna vlaZnost zraka treba biti manja od 85%.
Osigurajte dobru ventilaciju u prostoriji u kojoj se uredaj koristi. Treba postojati najmanje 10 cm
razmaka izmedu svake strane uredaja i zida ili drugih predmeta. Uredaj uvijek treba koristiti kada
je postavljen na ravnoj, stabilnoj, Cistoj, vatrootpornoj i suhoj povrsini te izvan dohvata djece i
osoba s ograni¢enim mentalnim i senzornim funkcijama. Uredaj postavite tako da uvijek imate
pristup utikacu. Kabel za napajanje spojen na uredaj mora biti propisno uzemljen i odgovarati
tehnickim podacima na naljepnici proizvoda.

Rastavite uredaj i sve njegove komponente te ih odistite prije prve uporabe.
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4.5. Spajanje uredaja
4.5.1. Spajanje napajanja

a) Priklju¢ak na napajanje mora izvesti kvalificirana osoba. Osim toga, odgovarajuée
kvalificirana osoba treba provjeriti jesu li uzemljenje i elektri¢ni sustav u skladu sa
sigurnosnim propisima i radi li ispravno.

b) Uredaj mora biti postavljen u blizini radne stanice.
c) Treba izbjegavati spajanje predugih kabela na stroj.
d) Jednofazni aparati za zavarivanje trebaju biti spojeni na uti¢nicu opremljenu uzemljenjem.

e) Aparati za zavarivanje napajani iz trofazne mreze isporucuju se bez utikaca; utikac se
mora nabaviti samostalno, a ugradnju treba prepustiti kvalificiranoj osobi.

NAPOMENA! UREDAJ SE SMIJE KORISTITI SAMO NAKON STO JE PRIKLJUCEN NA SUSTAV S
ISPRAVNIM OSIGURACEM!

4.6. Rad uredaja

4.6.1. Pokretanje uredaja

a) Nakon ukljucivanja uredaja glavnim prekidacem [23], zaslon treperi otprilike 5 sekundi, a
zatim se uredaj prebacuje u nacin rada zavarivanja.

4.6.2. Rad u nacinu rada s elektroSokom (MMA)

a) Zaustavite zavarivanje i nekoliko puta pritisnite tipku [A] dok se ne upali indikator LIFT
TIG na upravljackoj ploci.

b) Pokretanje VRD funkcije u nacinu rada s elektroSokom: Postavite struju zavarivanja na
108 A, drzite pritisnutu tipku [B] da biste omogudili ili onemogucili VRD funkciju.
Indikatori VRD funkcije ¢e svijetliti u polozaju ON ili OFF ovisno o tome je li funkcija
ukljuéena ili iskljuc¢ena (kao na slikama 1i 2).

.,a.‘_
B i mimis

Slika 1. Omogucéena VRD funkcija.
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Slika 2. Onemoguéena VRD funkcija.

c) Na zaslonu ¢e se prikazati postavljena struja zavarivanja 80A (jedinica vrijednosti bit ée
signalizirana upaljenim indikatorom).

d) Podesavanije struje zavarivanja vrsi se pomoc¢u gumba [F].

e) Nakon 3 sekunde od postavljanja parametara zavarivanja, zaslon bi trebao jednom
zatreperiti, Sto znaci da su postavke spremljene. Zaslon ¢e prikazati spremljene parametre
kada se uredaj ponovno ukljuci, ako nisu promijenjeni prije iskljucivanja.

f) Podesavanije sile luka: pritisnite tipku MENU [E] kako bi se zaslon prebacio u nacin rada za
podesavanije sile luka. Pomocu gumba [F] podesite vrijednost parametra sile luka u rasponu
od 20% + 80%. Slika 3 prikazuje zaslon u nacinu rada za podesavanje jacine luka i 20%.

WRD

@on orri Hr:

=0 @ i Ve
T @ urTT

o= i s

e

| @ "
> 8 a1

Slika 3

g) Slika 4 prikazuje upravljacku plo¢u u nacinu rada zavarivanja elektroSokom (STICK).
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Slika 4.
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4.6.3. Rad u nacinu rada Lift TIG

a) Zaustavite zavarivanje i nekoliko puta pritisnite tipku [A] dok se ne upali indikator LIFT TIG na
upravljackoj ploci.

b) Zaslon ¢e prikazati parametre kao Sto je prikazano na slici 5.

=]
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Slika 5.

c) Zaslon ¢e prikazati postavljenu struju zavarivanja 80A (jedinica vrijednosti bit ée signalizirana
upaljenim indikatorom).

d) Podesavanje struje zavarivanja vrsi se pomoc¢u gumba [F].

e) 3 sekunde nakon podesavanja parametara zavarivanja, zaslon bi trebao jednom zatreperiti,
Sto znadi da su postavke spremljene. Zaslon ¢e prikazati spremljene parametre kada se
uredaj ponovno ukljuci, ako nisu promijenjeni prije iskljucivanja.

f)  Sl. 6 prikazuje upravljacku plocu tijekom LIFT TIG postupka zavarivanja.

VRD

oFF il

WG

LIFT TIG

@ 5STICK

Sl. 6.
4.6.4. Rad u MIG nacinu rada

a) Zaustavite zavarivanje i nekoliko puta pritisnite tipku [A] dok se ne upali MIG indikator na
upravljackoj ploci.
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Bkt o

AD

Sl. 7. Prikaz ploce u MIG nacinu rada i unaprijed postavljeni parametri.

b)

d)

e)

f)

Provjera funkcije dodavanja Zice: Pritisnite tipku MIG plamenika i drZite je 5 sekundi za ulazak
u nacin brzog dodavanja Zice. Ako se tipka plamenika i dalje drzi, funkcija ¢e se zaustaviti
nakon 15 sekundi.

Zaslon ¢e prikazati postavljeni napon ,19,4 Vi brzinu dodavanja zZice ,,6,0 m/min“ (jedinice
vrijednosti bit ée signalizirane upaljenim indikatorskim lampicama) (vidi sliku 7).

Za odabir nacina rada 2T ili 4T tijekom MIG nacina rada pritisnite tipku [B].

» 2T — pritisnite ovu tipku na plameniku za pokretanje postupka zavarivanja metala, otpustite
ovu tipku za zavrsetak ovog postupka. (plin ¢e izlaziti iz plamenika jo$ 3 sekunde).

» 4T — pritisnite ovu tipku na plameniku za pokretanje postupka zavarivanja metala,
otpustanjem ove tipke ne zavrSava se ovaj postupak. Ponovno pritisnite i otpustite ovu tipku
za zavrsetak postupka zavarivanja/rezanja metala (plin e izlaziti iz plamenika jo$ 3 sekunde).

Podesavanje gumba tijekom zavarivanja rezultirat ¢e sinergijskim upravljanjem naponom
zavarivanja i brzinom dodavanija Zice, sto ce biti prikazano na zaslonu.

Napon luka moZe se podesiti pritiskom na tipku MENU [E] nekoliko puta, dok se na zaslonu
ne prikaze ,VolL“. Za promjenu vrijednosti napona luka u rasponu od -20% + + 20%, okrenite
gumb [F] (vidi sliku 8 i 9). 3 sekunde nakon zavrSetka podeSavanja, na zaslonu ¢e se ponovno
prikazati parametri MIG zavarivanja (vidi sliku 7).
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Slika 8.
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Slika 9.

Indukcija se mozZe podesiti nekoliko puta pritiskom na tipku [E] MENU, dok se na zaslonu ne prikaze
»Ind“. Za promjenu vrijednosti indukcije u rasponu od -10% + + 10%, okrenite gumb [F] (vidi sliku 10 i
11). Nakon 3 sekunde od zavrSetka podesavanja, na zaslonu ¢e se ponovno prikazati parametri MIG
zavarivanja (vidi sliku 7).
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Slika 10.
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Slika 11.

g) Funkcija sinergije omogucuje automatski odabir parametara zavarivanja nakon sto je
postavljen odabrani promjer Zice. Korisnik zatim moZe podesiti napon luka i induktivitet.
Brzina dodavanja Zice odabire se automatski ovisno o postavljenom naponu luka.

Podesavanje presjeka Zice moZe se izvrsiti pritiskom na tipku [E] MENU dok se na zaslonu ne
prikaze ,,d-“. Za promjenu presjeka Zice izmedu 0,6/0,8/1 mm, okrenite gumb [F] (vidi sliku
12). Nakon 3 sekunde od zavrSetka podeSavanja, na zaslonu ¢e se ponovno prikazati
parametri MIG zavarivanja (vidi sliku 7).
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Slika 12.

h) 3 sekunde nakon $to su parametri zavarivanja postavljeni, zaslon bi trebao jednom
zatreperiti, Sto znaci da su postavke spremljene. Zaslon ce prikazati spremljene parametre
kada se uredaj ponovno ukljuci, ako nisu promijenjeni prije iskljucivanja.

i) Upravljacka ploca trebala bi prikazivati parametre kao na slici 13 ili kao na slici 7 kada se
koristi Spool pistolj.
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SI. 13.

j) Dok god je proces zavarivanja u tijeku, zaslon ce biti zakljucan i prikazivat ée stvarnu struju i
napon zavarivanja.Nakon 2 sekunde (od zavrsetka zavarivanja) zakljuc¢ani zaslon automatski
¢e se prebaciti na prikaz napona i brzine dodavanja Zice.

k) Prebacivanje izmedu MIG plamenika i Spool pistolja moZe se izvrsiti pomocu tipke REM [C].
Kada lampica pored tipke REM [C] svijetli, to znadi da je nacin rada Spool pistolja omogucéen.
Kada lampica pored tipke REM [C] ne svijetli, to znaci da je nacin rada MIG plamenika
ukljucen (vidi sliku 14).
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Slika 14.
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4.6.5. Spremanije i u€itavanje parametara

Spremanje postavki: Pritisnite tipku [A] 3 sekunde dok se ne upali indikatorska lampica iznad tipke [A].
Prikaz napona prikazat ¢e adresu snimanja. PodeSavanjem gumba [F] moZete promijeniti adrese
snimanja od PO1 do P10. Za promjenu odabrane adrese pritisnite tipku [A] unutar 10 sekundi od
odabira adrese. Nakon prekoracenja 10 sekundi, zamjena adrese bit ¢e otkazana (vidi sliku 15).

Ucitavanje postavki: Pritisnite tipku [B] 3 sekunde dok se ne upali indikatorska lampica iznad tipke [B].
Prikaz napona prikazat ¢e adresu memorije. PodeSavanjem gumba [F] moZete promijeniti
memorijsku adresu s PO1 na P10. Za odabir adrese pritisnite gumb [A] unutar 10 sekundi od odabira
adrese. Nakon prekoracenja 10 sekundi, zamjena adrese bit ¢e otkazana (vidi sliku 16).
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Slika 15. Spremanje parametara na adresi PO1
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Slika 16. Ucitavanje parametara na P01
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TIG plamenik

2

MIG plamenik

8

4.7. Spajanje kabela

4.7.1. Upute za spajanje kabela:

Nacin zavarivanja elektrodom (MMA)

Kapica, duga

Kapica, kratka

Stezna ¢ahura

Rucka plamenika

Stezna ¢ahura unutar kucista

Keramicka mlaznica

Mlaznica
Stezna Cahura

Rucka MIG plamenika za zavarivanje

a) Odaberite funkciju zavarivanja elektrodom (STICK) na upravljackoj ploci (8).

b) Spojite kabel za uzemljenje na konektor oznacden s ,+“ (5) i okrenite utikac¢ kabela kako biste

osigurali spoj.

c) Zatim spojite kabel za zavarivanje na konektor oznacen s oznakom ,-“ (2) i okrenite utikac

kabela kako biste osigurali spoj.

d) PAZNIJA! Polarizacija vodova moZe varirati! Sve informacije o polarizaciji trebaju biti
prikazane na pakiranju koje je isporucio proizvodac elektroda.

e) Sada moZete spojiti kabel za napajanje i ukljuciti napajanje; nakon Sto je povratni kabel

spojen na zavareni element, moZete zapoceti s radom.
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a. Kabel za napajanje
b. Uzemljenje
c. Zavareni objekt

d. Podizanje plamenika
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TIG nacin zavarivanja
1. Odaberite funkciju TIG zavarivanja na upravljackoj ploci (8).

2. Spojite kabel za uzemljenje na konektor oznacen s ,+“ (5) i okrenite utika¢ kabela kako
biste osigurali spoj.

3. Zatim spojite TIG kabel za zavarivanje na konektor oznacen s ,,-“ (2) i okrenite utikac kabela
kako biste osigurali spoj. Spojite plinski kabel izravno na spremnik plina. Protok plina
podesava se pomocu gumba na plameniku za zavarivanje.

4. Sada mozZete spojiti kabel za napajanje i ukljuciti napajanje; nakon Sto je kabel za
uzemljenje spojen na aparat za zavarivanje, moZete poceti raditi.

L a

a. Kabel za napajanje

b. Plamenik

c. Zavareni predmet

d. Uzemljenje

e. Regulator tlaka plina

f. Spremnik plina
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MIG nacin zavarivanja/sinergija
1. Odaberite funkciju MIG zavarivanja na upravljackoj ploci (8).
2. MIG ZAVARIVANIJE:

a. Spojite kabel za uzemljenje na konektor oznacen s ,-“ (2) i okrenite utika¢ kabela kako biste
osigurali spoj.
b. Spojite Zicu za promjenu polariteta (3) na konektor oznacen s ,+“ (5) i okrenite konektor kabela

kako biste osigurali spoj.

c. MIG kabel za zavarivanje treba spojiti na uticnicu oznacenu s br. 31, a maticu na konektoru
zategnuti.

d. Umetnite ispravnu Zicu za zavarivanje i spojite spremnik s plinom na konektor na straznjoj strani
uredaja.

e
T—aol
)

b) Kabel za napajanje
c) Uzemljenje

d) Zavareni predmet

e) Plamenik

f) Regulator tlaka plina

g) Spremnik plina
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Zavarivanje fluksom

a) Spojite kabel za uzemljenje na konektor oznacen s ,,+“ (5) i okrenite konektor kabela kako
biste osigurali spoj.

b) Spojite Zicu za promjenu polariteta (3) na konektor oznacen s ,+“ (2) i okrenite konektor
kabela kako biste osigurali spoj.

¢) MIG Zica za zavarivanje treba biti spojena na uti¢nicu oznacenu s br. 31 (vidi sliku u tocki
4), a maticu na konektoru zategnuti.

d) Umetnite ispravnu Zicu za punjenje fluksom.

e) Sada moZete spojiti kabel za napajanje i ukljuciti napajanje; nakon Sto je kabel za
uzemljenje spojen, moZete poceti raditi.

a) Kabel za napajanje

b) Uzemljenje
c) Zavareni predmet

d) Plamenik
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5. Odlaganje ambalaze

Razli¢ite predmete koriStene za pakiranje (karton, plasti¢ne trake, poliuretanska pjena) treba sacuvati
kako bi se uredaj u slucaju bilo kakvih problema mogao vratiti u servisni centar u najboljem mogucéem
stanju!

6. Prijevoz i skladiStenje

Tijekom prijevoza treba sprijetiti tresenje, udaranje i okretanje uredaja. Cuvajte na suhom, propisno
prozratenom mjestu bez korozivnih plinova.

7. Cidéenje i odrzavanje

Uvijek iskljucite uredaj iz struje prije ¢iS¢enja i kada se uredaj ne koristi te ga ostavite da se potpuno
ohladi.

Za cCisc¢enje povrsine koristite sredstvo za cis¢enje bez korozivnih tvari.
Dobro osusite sve dijelove prije ponovne upotrebe uredaja.

Uredaj cuvajte na suhom i hladnom mjestu, zasti¢enom od vlage i izravne sunceve svjetlosti.

8. Redovito provjeravajte uredaj

Redovito provjeravaijte je li uredaj oste¢en. Ako postoji bilo kakva Steta, prestanite koristiti uredaj.
Obratite se svojoj korisnickoj sluzbi kako biste rijesili problem.

Sto uciniti u sluéaju problema?

Obratite se svom prodavacu i pripremite sljedece podatke:

a) Broj racuna i serijski broj (potonji se nalazi na tehnickoj plocici na uredaju).
b) Ako je potrebno, sliku oSte¢enog, slomljenog ili neispravnog dijela.
c) Vasem djelatniku korisnicke sluzbe bit ¢e lakse utvrditi izvor problema ako mozZete dati

detaljan i precizan opis problema. Sto su vase informacije detaljnije, to ¢e korisnicka sluzba brze moci
rijesiti vas problem!

OPREZ: Nikada ne otvarajte uredaj bez prethodnog savjetovanja s korisnickom sluzbom. To moze
ponistiti jamstvo!
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A

Sis naudotojo vadovas idverstas naudojant masininj vertimg. Déjome visas pastangas, kad vertimas
baty tikslus, taciau atkreipkite démesj, kad automatiniai vertimai néra tobuli ir neturi pakeisti Zmoniy
vertéjy. Oficiali naudotojo vadovo versija yra angly kalba. Bet kokie skirtumai tarp iSverstos versijos ir
originalo angly kalba néra teisisSkai jpareigojantys. Jei turite klausimy dél vertimo tikslumo, Zr.
angliskg versijg, kuri yra oficiali nuoroda. Daugiau kalby versijy galite gauti paprase el. pastu
info@expondo.com.

1. Techniniai duomenys

Parametro aprasymas Parametro reikSmeé

Produkto pavadinimas Kombinuotas suvirinimo aparatas

Modelis TRON 200

Nominali jtampa [V~] / daZnis [Hz] 230V~ /50 Hz

Tusciosios eigos jtampa [V] 65

Nominalus darbo ciklas 30%

Suvirinimo srove [A] 50-200 MIG
15-200 LIFT TIG

40-200 MMA

Suvirinimo jtampa [V] (MIG) 15-24

Vielos skersmuo [mm] (MIG) $®06/08/1.0

IG laido tipas Pilna/misri viela (fliusas)

LIFT TIG elektrodo skersmuo [mm] 1.0-2.4

MMA elektrodo skersmuo [mm] 1.6-4.0

Karstas paleidimas (MMA) /

ANTILIKUOJANTI PRIEMONE (MMA) v

LANKO JEGA (MMA) v

Dujy tekéjimo laikas [s] 1

Korpuso apsaugos klasé P21

Izoliacija F

2. Bendras aprasSymas

Naudotojo vadovas skirtas padéti saugiai ir be problemy naudoti jrenginj. Produktas suprojektuotas ir
pagamintas laikantis griezty techniniy gairiy, naudojant pazangiausias technologijas ir komponentus.
Be to, jis gaminamas laikantis griezciausiy kokybés standarty.

NENAUDOKITE JRENGINIO, JEI ASTRIAI NEPERSKAITETE IR NESUPRATOTE 510 NAUDOTOJO
VADOVO.

Norédami pailginti jrenginio tarnavimo laikg ir uZtikrinti sklandy veikimg, naudokite jj pagal
$jnaudotojo vadova ir reguliariai atlikite techninés prieziiros darbus. Siame naudotojo vadove
pateikti techniniai duomenys ir specifikacijos yra atnaujinti. Gamintojas pasilieka teise atlikti
pakeitimus, susijusius su kokybés gerinimu. Jrenginys suprojektuotas taip, kad triukSmo skleidimo
rizika bty kuo maZesné, atsizvelgiant j technologijy pazangg ir triukSmo mazinimo galimybes.
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2.1. Legenda

Piktograma ApraSymas

( € Produktas atitinka atitinkamus saugos standartus.

PrieS naudojimg perskaitykite instrukcijas.

Produktas turi bati perdirbamas.

JSPEJIMAS! arba ATSARGIAI! arba ATMINTINE! Taikoma konkreciai

o
)
A situacijai.
VilN

(bendras jspéjamasis Zenklas)

Maveékite apsauginius akinius.

ATSARGIAI! Kenkminga suvirinimo lanko spinduliuoté.

Mdvékite apsaugines pirstines.

Naudokite suvirinimo kauke su tinkamu filtro uztamsinimu.

Mavékite pédy apsauga.

Dévékite apsauginius drabuZius.

Démesio! Gaisro ar sprogimo pavojus.

Démesio! Kenkmingi garai, apsinuodijimo pavojus. Dujos ir garai gali
b{ti pavojingi sveikatai. Suvirinimo metu iSsiskiria suvirinimo dujos ir
garai. Siy medziagy jkvépimas gali biti pavojingas sveikatai.

Nelieskite jokiy jtampingyjy daliy.

DEMESIO! Kardtas pavirsius, nudegimy pavojus!

oD P>

A\

PASTEBA! SIO VADOVO BREZINIAI YRA TIK ILIUSTRACINIAI IR KAl KURIOSE DETALESE GALI
SKIRTIS NUO TIKROJO GAMINIO.

3. Naudojimo sauga

A
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DEMESIO! PERSKAITYKITE VISUS SAUGOS |SPEJIMUS IR VISAS INSTRUKCIJAS. NESILAIKANT
ISPEJIMUY) IR INSTRUKCIJY, GALI KILTI ELEKTROS SMUGIS, GAISRAS IR (ARBA) SUNKUS SUZALOJIMAI
AR NET MIRTIS.

3.1. Terminai ,jrenginys” arba ,gaminys” jspéjimuose ir instrukcijose vartojami kalbant apie:
Kombinuotas suvirinimo aparatas

Rapinkités savo ir kity saugumu, perziGrédami ir grieztai laikydamiesi instrukcijy, pateikty jrenginio
naudojimo vadove.

Tik kvalifikuoti ir jgude darbuotojai gali paleisti, valdyti, priziGréti ir remontuoti jrenginj.

Jrenginys niekada negali bati naudojamas kitaip nei numatyta.

3.2. Naudojimo sauga
3.2.1. Bendrosios pastabos

a) Rapinkités savo ir kity saugumu, perziGrédami ir grieZtai laikydamiesi instrukcijy, pateikty
jrenginio naudojimo vadove.

b) Tik kvalifikuoti ir jgude darbuotojai gali paleisti, valdyti, priZiGréti ir remontuoti jrenginj.
c) Jrenginys niekada negali bati naudojamas kitaip nei numatyta.

3.2.2. Suvirinimo darbo vietos paruoSimas

Suvirinimo darbai gali sukelti gaisrg ar sprogimg!

d) Grieztai laikykités suvirinimo darbams taikomy darbuotojy saugos ir sveikatos taisykliy ir
jsitikinkite, kad suvirinimo darbo vietoje yra tinkami gesintuvai.

e) Niekada neatlikite suvirinimo darby degiose vietose, kuriose kyla medziagy uZsidegimo
pavojus.

f) Niekada neatlikite suvirinimo darby atmosferoje, kurioje yra degiy daleliy ar sprogstamuyjy
medziagy gary.

g) Pasalinkite visas degias medZiagas 12 metry atstumu nuo suvirinimo darby vietos, o jei
pasalinti nejmanoma, uzdenkite degias medZiagas ugniai atsparia danga.

h) Naudokite saugos priemones nuo kibirks¢iy ir jkaitusiy metalo daleliy.

i) Jsitikinkite, kad kibirkstys ar karSto metalo skeveldros neprasiskverbia pro dangy, skydy ar
apsauginiy ekrany plysius ar angas.

j)  Nevirinkite talpykly ar statiniy, kuriuose yra arba buvo degiy medziagy. Nevirinkite $alia tokiy
talpykly ir statiniy.

k) Nevirinkite sléginiy indy, sléginiy jrenginiy vamzdZziy ar sléginiy padékly.
I) Visada uztikrinkite tinkamg védinima.

m) Pries suvirinant rekomenduojama uzimti stabilig padét;.

3.2.3. Asmeninés apsaugos priemonés

Elektros lanko spinduliuoté gali paZeisti akis ir oda
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a) Suvirinant dévékite Svarius, be alyvos démiy apsauginius drabuZius, pagamintus i$ nedegios ir
nelaidZios medziagos (odos, storos medvilnés), odines pirstines, aukstakulnius batus ir
apsauginj gobtuva.

b) Prie$ suvirinimg pasalinkite i§ darbo vietos visus degius ar sprogius daiktus, tokius kaip
propano-butano Ziebtuvéliai ar degtukai.

c) Naudokite veido apsaugos priemones (Salma arba skyda) ir akiy apsaugos priemones su filtru,
kurio uztamsinimo lygis atitinka suvirintojo regéjimg ir suvirinimo srove. Saugos standartai
sitlo kiekvienai srovei, maZesnei nei 300 A, naudoti 9 spalvg (maZiausiai 8). Jei lankg dengia
ruosinys, galima naudoti Sviesesnés spalvos ekrang.

d) Visada naudokite patvirtintus apsauginius akinius su Sonine apsauga po Salmu ar kita danga.

e) Suvirinimo darby vietoje naudokite apsaugas, kad apsaugotuméte kitus Zmones nuo
akinancios Sviesos spinduliuotés ar kibirksciy.

f) Visada dévékite ausy kistukus ar kitus klausos aparatus, kad apsisaugotuméte nuo per didelio
triukSmo ir iSvengtumeéte kibirk$ciy patekimo j ausis.

g) Pasalinius asmenis reikia jspéti nezilreti j lanka.

3.24. Apsauga nuo elektros smigio

Elektros smiigis gali biti mirtinas

a)

b)
c)

d)

f)

g)

h)

j)

k)

Maitinimo laidas turi bdti prijungtas prie artimiausio lizdo ir padétas praktiskoje bei saugioje
vietoje. Reikia vengti neatsargaus laido padéjimo patalpoje ir ant nepatikrinto pavirSiaus, nes
tai gali sukelti elektros smagj ar gaisra.

Prisilietimas prie jelektrinty elementy gali sukelti elektros smuagj ar sunkius nudegimus.
Elektros lankas ir darbo zona yra jelektrinti elektros srovés srauto metu.

Jjungus maitinima, jrenginiy jvesties grandiné ir vidiné maitinimo grandiné taip pat yra
jjungtos.

Jtampos turinciy elementy negalima liesti.
Visada reikia dévéti sausas, izoliuotas pirstines be skyliy ir apsauginius drabuZius.

Ant grindy reikia patiesti izoliacinius kilimélius ar kitus izoliacinius sluoksnius, pakankamai
didelius, kad kiinas nesiliesty su daiktu ar grindimis.

Elektros lanko negalima liesti.
Pries valant prietaisg arba keiciant elektrodg, elektros maitinimas turi biti iSjungtas.

Reikia patikrinti, ar jZeminimo laidas tinkamai prijungtas, o kiStukas teisingai prijungtas prie
jzeminto lizdo. Neteisingas jZeminimo prijungimas gali sukelti pavojy gyvybei ar sveikatai.

Maitinimo laidus reikia reguliariai tikrinti, ar jie nepazeisti arba ar néra izoliacijos trikumo.
PaZeistus laidus reikia pakeisti. Neatsargiai atliktas izoliacijos remontas gali sukelti mirtj ar
sunky suzalojima.

Kai nenaudojate, jrenginj reikia iSjungti.
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m) Laido negalima vynioti aplink kiina.
n) Suvirintas objektas turi bati tinkamai jZemintas.
o) Galima naudoti tik geros biklés jranga.

p) PaZeistus jrenginio elementus reikia suremontuoti arba pakeisti. Dirbant aukstyje, bitina
naudoti saugos dirzus.

g) Visajranga ir saugos elementai turi bati laikomi vienoje vietoje.

r)  Jjungus jrenginj, rankenos galg reikia laikyti atokiau nuo kino.

s)  JZzeminimo laidas turi bGti prijungtas kuo arciau suvirinto elemento (pvz., prie darbo stalo).
3.2.5. Atjungus maitinimo laidg, jrenginys vis dar gali bati jkrautas

a) ISjungus jrenginj ir atjungus jj nuo maitinimo Saltinio, reikia patikrinti jéjimo kondensatoriaus
jtampa. Jsitikinkite, kad jtampos verté lygi nuliui. PrieSingu atveju negalima liesti jrenginio
elementy.

3.2.6. Dujos ir garai

Démesio! Dujos gali biiti mirtinos arba pavojingos Zmoniy sveikatai!
b) Visada laikykite atokiau nuo dujy isleidimo angos

c) Virinimo metu uztikrinkite gerg védinima. Venkite jkvépti dujy.

d) Cheminés medziagos (tepalai, tirpikliai) turi bati pasalintos nuo suvirinamy objekty pavirsiy,
nes jos dega ir dél temperatdiros isskiria nuodingus dimus.

e) Cinkuoty objekty suvirinimas leidZiamas tik esant veiksmingam védinimui su filtravimu ir
prieigai prie gryno oro. Cinko garai yra labai toksiski, intoksikacijos simptomas yra vadinamoji
metalo dimy karstligé.

A

ATMINKITE! NAUDODAMI JRENGIN], APSAUGOKITE VAIKUS IR KITUS PASALINIUS ASMENIS.

A

DEMESIO! NEPAISANT SAUGIOS JRENGINIO KONSTRUKCIJOS IR JO APSAUGINIY SAVYBIY, TAIP
PAT NEPAISANT PAPILDOMY ELEMENTY, APSAUGANCIY OPERATORIY, NAUDOJIMO,
NAUDOJANT JRENGIN] VIS TIEK YRA NEDIDELE NELAIMINGO ATSITIKIMO AR SUZALOJIMO
RIZIKA. NAUDODAMI JRENGIN}, BUKITE BUDRUS IR VADOVAUKITES SVEIKU PROTU.

4. Naudojimo gaires

4.1. Bendrosios pastabos

a) Jrenginys turi bati naudojamas pagal paskirtj, laikantis DSS taisykliy ir apribojimy, kylanciy is
duomeny, pateikty duomeny lenteléje (IP lygis, veikimo ciklas, maitinimo jtampa ir kt.).
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b) Jrenginio negalima atidaryti, nes tai panaikins garantijg. Be to, sprogstantys, neapsaugoti
elementai gali sukelti sunkius suzalojimus.

c¢) Gamintojas neprisiima jokios atsakomybés uz techninius jrenginio pakeitimus ar materialinius
nuostolius, atsiradusius dél minéty pakeitimy jdiegimo.

d) Jei prietaisas veikia netinkamai, kreipkités j techninés prieziros centra.

e) Negalima uzdengti ventiliacijos angy — suvirinimo aparatas turi bati 30 cm atstumu nuo
aplinkiniy objekty.

f)  Suvirinimo aparato negalima laikyti po ranka ar arti kiino.

g) Aparato negalima naudoti patalpose, kuriose yra agresyvi aplinka, didelis dulkiy kiekis ir Salia
jrenginiy, skleidzianciy didele elektromagnetine spinduliuote.

4.2. Jrenginio laikymas

a) Aparatas turi buti apsaugotas nuo vandens ir drégmes.
b) Suvirinimo aparato negalima statyti ant Sildomy pavirsiuy.
c) Jrenginys turi bati laikomas sausoje ir Svarioje patalpoje.

Naudotojas yra atsakingas uz bet kokia Zalg, atsiradusia dél ne pagal paskirtj naudojamo jrenginio.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Jrenginio apraSymas
20 19 18

Sy E
e
23 2b) Lr f 2B

Funkcija ir aprasymas:

Pagrindo ploksteés
»- iSvado iSvestis

Poliarizacijos keitimo kaistis:

Prijungtas prie teigiamo poliaus — MIG suvirinimas

Prijungtas prie neigiamo poliaus — FLUX suvirinimas

Ritinio pistoleto valdymo jvestis
,+" iSvadas

Priekinis skydelis
Rankenélé

Valdymo skydelis
Ekrano ploksteé
Sroveés jutiklis
Jungtys

Desinysis dangtis
Pagrindiné ploksté
Tvirtinimo strypas
Izoliaciné ploksteé
Reaktorius
Magnetinis voZtuvas

Separatorius
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Rités asis

Rankena

Dujy jungtis
Maitinimo jungtis
Pagrindinis jungiklis
Galinés skydelis
Ventiliatorius
Spynelé

Kairysis dangtis (atidarymui)
Vyris

Vielos tiektuvas
Vielos kreiptuvas

MIG degiklio iSvestis
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Valdymo skydelio vaizdas

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min

VRD

Gov oD

T SAVE . MIG A .

A ERGA \ E

D2 0. (o)
od:: ©'\°)

Ve

A. STICK/LIFT TIG/MIG jungiklis ir parametry i$saugojimo mygtukas (palaikius mazdaug 3
sekundes)

B. Perjungimo tarp 2T/4T rezimy ir parametry jkélimo mygtukas (palaikius mazdaug 3 sekundes)
C. MIG degiklio jungiklis ir ritinis pistoletas (veikia MIG reZzimu)

D. Suvirinimo parametry ekranas

E. MENU pasirinkimo mygtukas (veikia MIG ir STICK reZimu)

F. Suvirinimo reguliavimo rankenélé (grubus reguliavimas paspaudzZiant ir sukant rankenéle,
tikslus reguliavimas tik sukant rankenéle)

G. Parametry uzrakinimo indikatoriaus lemputé sustojus (nutraukus suvirinimg, indikatorius
uzsidega, ekrane rodomi paskutiniai suvirinimo parametrai)

4.4, PasiruoSimas naudojimui

4.4.1. Prietaiso vieta

Aplinkos temperatiira neturi biti aukStesné nei 40 °C, o santykiné oro drégmé turi biti maZzesné
nei 85 %. Uztikrinkite gerg védinimg patalpoje, kurioje naudojamas prietaisas. Tarp kiekvienos
prietaiso pusés ir sienos ar kity objekty turi bati bent 10 cm atstumas. Prietaisg visada reikia
naudoti ant lygaus, stabilaus, Svaraus, ugniai atsparaus ir sauso pavirsiaus, jj reikia laikyti vaikams
ir asmenims su ribotomis psichinémis ir jutimo funkcijoms nepasiekiamoje vietoje. Pastatykite
prietaisg taip, kad visada turétuméte prieigg prie maitinimo kistuko. Prie prietaiso prijungtas
maitinimo laidas turi bati tinkamai jZemintas ir atitikti gaminio etiketéje pateiktus techninius

duomenis.

Pries pirma kartg naudojant, iSardykite prietaisg ir visus jo komponentus bei juos iSvalykite.
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4.5.

Prietaiso prijungimas

4.5.1. Maitinimo prijungimas

a)

Maitinimo prijungima turi atlikti kvalifikuotas asmuo. Be to, tinkamai kvalifikuotas asmuo
turéty patikrinti, ar jZeminimas ir elektros sistema atitinka saugos taisykles ir ar ji veikia
tinkamai.

Prietaisas turi bati pastatytas Salia darbo vietos.
Reikia vengti prie aparato jungti pernelyg ilgus laidus.
Vienfaziai suvirinimo aparatai turéty bati jungiami prie lizdo su jZeminimu.

Suvirinimo aparatai, maitinami i$ 3 faziy tinklo, tiekiami be kistuko, kistuka reikia jsigyti
atskirai, o montavima turéty patikéti kvalifikuotam asmeniui.

PASTABA! JRENGIN] GALIMA NAUDOTI TIK PRUUNGUS PRIE SISTEMOS SU TINKAMAI
VEIKIANCIU SAUGIKLIU!

4.6.

Jrenginio valdymas

4.6.1. Jrenginio paleidimas

a)

Jjungus jrenginj pagrindiniu jungikliu [23], ekranas mirksi mazdaug 5 sekundes, o tada
jrenginys persijungia j suvirinimo rezima.

4.6.2. Dirbkite elektrodiniu suvirinimo rezimu (MMA)

a)

b)

Nustokite suvirinti ir kelis kartus paspauskite mygtukg [A], kol valdymo skydelyje uzsidegs
LIFT TIG indikatorius.

VRD funkcijos paleidimas elektrodiniu suvirinimo rezimu: Nustatykite 108 A suvirinimo
srove, laikykite nuspaude mygtuka [B], kad jjungtuméte arba iSjungtuméte VRD funkcija.
VRD funkcijos indikatoriai uZsidegs JJUNGTA arba ISJUNGTA padétyje, priklausomai nuo
to, ar funkcija jjungta, ar iSjungta (kaip parodyta 1 ir 2 paveiksluose).

.,a.‘_
B i mimis

1 pav. VRD funkcija jjungta.
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2 pav. VRD funkcija iSjungta.

c) Ekrane bus rodoma nustatyta 80 A suvirinimo srové (vertés vienetg rodys SvieCiantis
indikatorius).

d) Suvirinimo srové reguliuojama naudojant [F] rankenéle.

e) Praéjus 3 sekundéms nuo suvirinimo parametry nustatymo, ekranas turéty sumirkséti vieng
karta, o tai reiskia, kad nustatymai iSsaugoti. Jjungus jrenginj, ekrane bus rodomi iSsaugoti
parametrai, jei jie nebuvo pakeisti pries iSjungiant jrenginj.

f) Lanko jégos reguliavimas: paspauskite mygtukg MENU [E], kad ekranas persijungty j lanko
jégos nustatymo rezima. F] rankenéle nustatykite lanko jégos parametro verte 20 % + 80 %
intervale. 3 paveiksle parodytas ekranas lanko stiprumo nustatymo rezimu ir 20 %.
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3 pav

g) 4 pav. parodytas valdymo skydelis STIC suvirinimo rezimu.
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4.6.3. Darbas Lift TIG rezimu

a) Nustokite suvirinti ir kelis kartus paspauskite mygtuka [A], kol valdymo skydelyje uzsidegs
LIFT TIG indikatorius.

b) Ekrane bus rodomi parametrai, kaip parodyta 5 paveiksle.
LD

"o N B 2

=09 o ve A®
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&
® ar

c) Ekrane bus rodoma nustatyta 80 A suvirinimo sroveé (vertés vienetg nurodys Svieciantis
indikatorius).

d) Suvirinimo srové reguliuojama naudojant [F] rankenéle.

e) Praéjus 3 sekundéms po suvirinimo parametry nustatymo, ekranas turéty sumirkséti vieng
kartg, o tai reiskia, kad nustatymai iSsaugoti. Jjungus jrenginj, ekrane bus rodomi iSsaugoti
parametrai, jei jie nebuvo pakeisti pries iSjungiant jrenginj.

f) 6 pav. parodytas valdymo skydelis LIFT TIG suvirinimo proceso metu.

VRD

oFF il

WG

LIFT TIG

@ 5STICK

6 pav.
4.6.4. Darbas MIG rezimu

a) Nustokite suvirinti ir kelis kartus paspauskite mygtuka [A], kol valdymo skydelyje uzsidegs
MIG indikatorius.
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7 pav. Skydelio vaizdas MIG reZzimu ir iS anksto nustatyti parametrai.

b)

e)

f)

>

Vielos padavimo funkcijos tikrinimas: Paspauskite MIG degiklio mygtuka ir palaikykite jj 5
sekundes, kad jjungtuméte greito vielos padavimo rezima. Jei degiklio mygtukas vis dar
laikomas nuspaustas, funkcija iSsijungs po 15 sekundziy.

Ekrane bus rodoma nustatyta jtampa , 19,4 V“ ir vielos padavimo greitis ,6,0 m/min“ (vertés
vienetus rodys SvieCiantys indikatoriai) (zr. 7 pav.).

Norédami pasirinkti 2T arba 4T rezimg MIG rezimu, paspauskite mygtuka [B].

» 2T — paspauskite Sj degiklio mygtuka, kad pradétuméte metalo suvirinimo procesg,
atleiskite $j mygtuka, kad uzbaigtuméte §j procesa. (dujos is$ degiklio teka dar 3 sekundes).

» 4T — paspauskite $j degiklio mygtuka, kad pradétuméte metalo suvirinimo procesg, atleidus
$j mygtuka, Sis procesas neuzbaigiamas. Dar kartg paspauskite ir atleiskite §j mygtuka, kad
uzbaigtuméte metalo suvirinimo / pjovimo procesg (dujos i$ degiklio teka dar 3 sekundes).

Reguliuojant rankenéle suvirinimo metu, suvirinimo jtampa ir vielos padavimo greitis bus
sinergiskai reguliuojami, o tai bus rodoma ekrane.

Lanko jtampg galima reguliuoti kelis kartus paspaudus mygtukg MENU [E], kol ekrane
pasirodys ,,VoL“. Norint pakeisti lanko jtampos verte diapazone nuo -20 % + + 20 %, pasukite
[F] rankenéle (Zr. 8 ir 9 pav.). Praéjus 3 sekundéms po nustatymo pabaigos, ekrane vél bus
rodomi MIG suvirinimo parametrai (Zr. 7 pav.).
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9 pav.

Indukcijg galima reguliuoti kelis kartus paspaudus [E] MENU mygtuka, kol ekrane bus rodoma ,,Ind”.
Norint pakeisti indukcijos verte diapazone nuo -10 % + + 10 %, pasukite [F] rankenéle (zr. 10 ir 11
pav.). Praéjus 3 sekundéms po nustatymo pabaigos, ekrane vél bus rodomi MIG suvirinimo
parametrai (Zr. 7 pav.).
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11 pav.

g) Sinergijos funkcija leidzia automatiskai pasirinkti suvirinimo parametrus, nustacius pasirinktg
vielos skersmenj. Tada vartotojas gali reguliuoti lanko jtampg ir induktyvuma. Vielos
padavimo greitis parenkamas automatiskai, priklausomai nuo nustatytos lanko jtampos.

Vielos skerspjavj galima reguliuoti paspaudus mygtuka [E] MENU, kol ekrane pasirodys ,,d-“.
Norédami pakeisti vielos skerspjavj tarp 0,6/0,8/1 mm, pasukite rankenéle [F] (Zr. 12 pav.).
Praéjus 3 sekundéms nuo nustatymo pabaigos, ekrane vél bus rodomi MIG suvirinimo
parametrai (Zr. 7 pav.).
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12 pav.

h) Praéjus 3 sekundéms po suvirinimo parametry nustatymo, ekranas turéty sumirkséti vieng
karta, o tai reiskia, kad nustatymai iSsaugoti. Jjungus jrenginj, ekrane bus rodomi iSsaugoti
parametrai, jei jie nebuvo pakeisti pries iSjungiant.

i) Valdymo skydelyje turéty bati rodomi parametrai kaip 13 pav. arba 7 pav., kai naudojamas
rités pistoletas.
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13 pav.

j) Kol vyksta suvirinimo procesas, ekranas bus uzrakintas ir rodys faktine suvirinimo srove ir
jtampa. Po 2 sekundZziy (nuo suvirinimo pabaigos) uZrakintas ekranas automatiskai persijungs
j itampos ir vielos padavimo greicio rodyma.

k) Perjungti tarp MIG degiklio ir ritinio pistoleto galima naudojant REM [C] mygtuka. Kai dega
lemputé Salia REM mygtuko [C], tai reiskia, kad jjungtas rités pistoleto reZzimas. Kai lemputé
Salia REM mygtuko [C] neuZsidega, tai reiskia, kad jjungtas MIG degiklio rezimas (Zr. 14 pav.).
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4.6.5. Parametry i$saugojimas ir jkélimas

Nustatymy iSsaugojimas: 3 sekundes palaikykite nuspaude mygtuka [A], kol uZsidegs indikatoriaus
lemputé vir§ mygtuko [A]. Jtampos ekrane bus rodomas jraSymo adresas. Reguliuodami [F] rankenéle,
galite pakeisti jraSymo adresus nuo POl iki P10. Norédami pakeisti pasirinktg adresg, per 10
sekundZiy nuo adreso pasirinkimo paspauskite mygtukg [A]. Praéjus daugiau nei 10 sekundziy,
adreso pakeitimas bus atSauktas (Zr. 15 pav.).

Nustatymy jkélimas: 3 sekundes spauskite mygtukg [B], kol uZsidegs indikatoriaus lemputé virs
mygtuko [B]. Jtampos ekrane bus rodomas atminties adresas. Sukdami [F] rankenéle, galite pakeisti
atminties adresg i$ PO1 j P10. Norédami pasirinkti adresg, per 10 sekundZiy nuo adreso pasirinkimo
paspauskite mygtuka [A]. Praéjus daugiau nei 10 sekundZziy, adreso pakeitimas bus atSauktas (zr. 16
pav.).
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15 pav. Parametry iSsaugojimas adresu P01
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16 pav. Parametry jkélimas ties PO1
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TIG degiklis 1 llgas dangtelis
I — 2 Trumpa kepuré
3 Jvoré
) P ’ 2 4 Degiklio rankena

4 * 5 Jvoré korpuso viduje

j!/ 6 Keraminis antgalis

MIG degiklis

8

I 1 Antgalis
2 Jvoré
2 3 MIG suvirinimo degiklio rankena

4.7. Jungiamieji laidai
4.7.1. Instrukcijos, kaip prijungti laidus:
Elektrodinio suvirinimo reZzimas (MMA)
a) Valdymo skydelyje (8) pasirinkite suvirinimo elektrodu funkcijg STICK.

b) Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos ,+“ (5), ir pasukite laido kistuka, kad
pritvirtintuméte jungt;.

c) Tada prijunkite suvirinimo kabelj prie jungties, pazymétos ,-“ Zenklu (2), ir pasukite laido
kiStuka, kad pritvirtintuméte jungt;.

d) DEMESIO! Laidy poliarizacija gali skirtis! Visa informacija apie poliarizacijg turéty bati
pateikta elektrodo gamintojo pateiktoje pakuotéje.

e) Dabar galite prijungti maitinimo laidg ir jjungti maitinima; kai grjZtamasis laidas prijungtas
prie suvirinamo elemento, galite pradéti dirbti.
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a. Maitinimo laidas
b. JZzeminimas
c. Suvirinamas objektas

d. Degiklio pakélimas
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TIG suvirinimo rezimas
1. Valdymo skydelyje (8) pasirinkite TIG suvirinimo funkcija.

2. Prijunkite jzeminimo laidg prie jungties, pazymétos ,+“ (5), ir pasukite laido kistukg, kad
pritvirtintuméte jungt;j.

3. Tada prijunkite TIG suvirinimo kabelj prie jungties, pazymétos ,-“ (2), ir pasukite laido
kiStuka, kad pritvirtintuméte jungtj. Dujy laidg prijunkite tiesiai prie dujy balionélio. Dujy
srautas reguliuojamas naudojant suvirinimo degiklio rankenéle.

4. Dabar galite prijungti maitinimo laidg ir jjungti maitinima; prijunge jZeminimo laidg prie
suvirinimo aparato, galite pradéti dirbti.

a. Maitinimo laidas

b. Degiklis

c. Suvirinamas objektas

d. JZeminimas

e. Dujy slégio reguliatorius

f.  Dujy bakas
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MIG suvirinimo reZimas / sinergija
1. Valdymo skydelyje (8) pasirinkite MIG suvirinimo funkcija.
2. MIG SUVIRINIMAS:

a. Prijunkite jzeminimo laidg prie jungties, pazymétos ,-“ (2), ir pasukite laido kistukg, kad
pritvirtintuméte jungt;j.

b. Prijunkite poliSkumo keitimo laidg (3) prie jungties, pazymétos ,+“ (5), ir pasukite kabelio jungtj,
kad pritvirtintumeéte jungt;.

c. MIG suvirinimo kabelis turi bati prijungtas prie lizdo, pazyméto Nr. 31, o jungties verzZlé priverZta.

d. Jkiskite tinkama suvirinimo vielg ir prijunkite dujy balionélj prie jungties, esancios aparato gale.

e
e
7

M

b) Maitinimo laidas

¢) Jzeminimas

d) Suvirinamas objektas

e) Degiklis

f) Dujy slégio reguliatorius
g) Dujy bakas

Suvirinimas srautiniu bidu
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a) Prijunkite jZeminimo kabelj prie jungties, paiymétos ,+“ (5), ir pasukite kabelio jungtj,
kad pritvirtintuméte jungt;j.

b) Prijunkite poliskumo keitimo laidg (3) prie jungties, pazymeétos ,+“ (2), ir pasukite kabelio
jungtj, kad pritvirtintuméte jungt;j.

¢) MIG suvirinimo viela turi bati prijungta prie lizdo, pazyméto Nr. 31 (Zr. paveikslélj 4
punkte), o jungties verzlé priverzta.

d) Jkiskite tinkamg srautinio uzpildymo vielg.

e) Dabar galite prijungti maitinimo kabelj ir jjungti maitinima; prijungus jZeminimo kabelj,
galite pradéti dirbti.
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a) Maitinimo laidas

b) JZzeminimas
c) Suvirintas objektas

d) Degiklis
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5. Pakuotés iSmetimas

Jvairias pakavimo medZiagas (kartong, plastikinius dirZelius, poliuretano putas) reikia iSsaugoti, kad
kilus problemoms prietaisg bity galima graZinti j techninés prieZilros centrg geriausios jmanomos
biklés!

6. Transportavimas ir sandéliavimas

Transportavimo metu reikia saugoti prietaisg nuo drebéjimo, dauzymo ir apvertimo. Laikyti sausoje,
gerai védinamoje aplinkoje be jokiy koroziniy dujy.

7. Valymas ir priezitra

PriesS valydami jrenginj ir kai jo nenaudojate, visada atjunkite jj nuo elektros tinklo ir leiskite jam
visiSkai atvesti.

Pavirsiui valyti naudokite valiklj be ésdinanciy medziagy.
Pries vél naudodami jrenginj, gerai iSdZiovinkite visas dalis.

Jrenginj laikykite sausoje, vésioje vietoje, apsaugotoje nuo drégmeés ir tiesioginiy saulés spinduliy.

8. Reguliariai tikrinkite jrenginj

Reguliariai tikrinkite, ar jrenginys nepazeistas. Jei yra kokiy nors pazZeidimy, nustokite jj naudoti.
Norédami iSspresti problema, susisiekite su klienty aptarnavimo tarnyba.

K3 daryti iskilus problemai?
Susisiekite su pardavéju ir pasiruoskite Sig informacija:

a) sgskaitos faktliros numerj ir serijos numerj (pastargjj rasite ant jrenginio techninés
plokstelés).

b) Jei taikoma, paZeistos, sulGZusios ar brokuotos dalies nuotrauka.

c) Klienty aptarnavimo specialistui bus lengviau nustatyti problemos $altinj, jei pateiksite
iSsamy ir tiksly apraSyma. Kuo iSsamesné jusy informacija, tuo greiciau klienty aptarnavimo tarnyba
galés iSspresti jusy problema!

ATSARGIAI: Niekada neatidarykite jrenginio nepasitare su klienty aptarnavimo tarnyba. Tai gali
panaikinti garantijg!
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Acest Manual de utilizare a fost tradus folosind traducerea automata. Am depus toate eforturile
pentru a ne asigura ca traducerea este corectd, dar retineti ca traducerile automate nu sunt perfecte
si nu sunt menite sa Tnlocuiasca traducatorii umani. Versiunea oficiala a Manualului de utilizare este
in limba engleza. Orice diferente dintre versiunea tradusa si originalul in limba engleza nu sunt
obligatorii din punct de vedere juridic. Daca aveti intrebari cu privire la acuratetea traducerii, va
rugam sa consultati versiunea in limba engleza, care este referinta oficiald. Mai multe versiuni
lingvistice sunt disponibile la cerere prin intermediul adresei info@expondo.com.

1. Date tehnice

Descrierea parametrilor Valoarea parametrului

Numele produsului Sudor combinat
Model TRON 200
Tensiune nominala [V~] / frecventa [Hz] 230V~/50 Hz
Tensiune de mers in gol [V] 65
Ciclul de lucru nominal 30%
Curent de sudura [A] 50 - 200 MIG

15 - 200 LIFT TIG

40 - 200 MMA

Tensiune de sudare [V] (MIG) 15-24
Diametrul sdrmei [mm] (MIG) $®06/08/1.0
Tip de sarma IG Sarma cu miez intreg/cu miez (flux)
Diametrul electrodului LIFT TIG [mm] 1.0-24
Diametrul electrodului MMA [mm] 1.6-4.0
PORNIRE LA CALD (MMA) /
ANTI-BASTON (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Timp de curgere a gazului [s] 1
Clasa de protectie a locuintei P21
Izolare F

2. Descriere generala

Manualul de utilizare este conceput pentru a ajuta la utilizarea sigura si fara probleme a
dispozitivului. Produsul este proiectat si fabricat in conformitate cu instructiuni tehnice stricte,
utilizand tehnologii si componente de ultim& generatie. Tn plus, este produs in conformitate cu cele
mai stricte standarde de calitate.

NU UTILIZATI DISPOZITIVUL DACA N-ATI CITIT SI INTELES CU CURIE ACEST MANUAL DE UTILIZARE.

Pentru a creste durata de viata a dispozitivului si pentru a asigura o functionare fara probleme,
utilizati-l Tn conformitate cu acest manual de utilizare si efectuati in mod regulat sarcinile de
intretinere. Datele tehnice si specificatiile din acest manual de utilizare sunt actualizate. Producatorul
isi rezerva dreptul de a efectua modificari legate de imbunatatirea calitatii. Dispozitivul este conceput
pentru a reduce la minimum riscurile legate de emisiile de zgomot, tindnd cont de progresul
tehnologic si de oportunitatile de reducere a zgomotului.
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2.1. Legenda

Pictogram .
g Descriere

a
C E Produsul indeplineste standardele de siguranta relevante.

Cititi instructiunile Thainte de utilizare.

Produsul trebuie reciclat.

(semn de avertizare general)

Purtati ochelari de protectie.

||
/'\ AVERTISMENT! sau ATENTIE! sau RETINETI! Aplicabil situatiei date.
A\

ATENTIE! Radiatii nocive ale arcului de sudura.

Purtati manusi de protectie.

Folositi o masca de sudura cu filtru de umbrire adecvat.

Purtati protectie pentru incaltaminte.

Purtati imbracaminte de protectie.

Atentie! Risc de incendiu sau explozie.

Atentie! Vaporii nocivi, pericol de otravire. Gazele si vaporii pot fi
periculosi pentru sindtate. in timpul sudarii se elibereazi gaze si vapori
de sudura. Inhalarea acestor substante poate fi periculoasa pentru
sanatate.

Nu atingeti nicio piesa sub tensiune.

ATENTIE! Suprafata fierbinte, pericol de arsuri!

HID P O

A

ATENTIE! DESENELE DIN ACEST MANUAL SUNT DOAR CU TITLU ILUSTRATIV SI POT DIFERI DE
PRODUSUL REAL IN ANUMITE DETALII.



EN

o

3. Siguranta utilizarii

A

ATENTIE! CITITI TOATE AVERTISMENTELE DE SIGURANTA SI TOATE INSTRUCTIUNILE.
NERESPECTAREA AVERTISMENTELOR S| INSTRUCTIUNILOR POATE DUCE LA ELECTROCUTARE,
INCENDIU SI/SAU VATAMARI CORPORALE GRAVE SAU CHIAR DECES.

3.1. Termenii ,dispozitiv” sau ,produs” sunt utilizati Tn avertismente si instructiuni pentru a se
referi la: Aparat de sudura combinat

Aveti grija de propria siguranta, precum si de cea a celorlalti, citind si urmand cu strictete
instructiunile incluse Tn manualul de utilizare al dispozitivului.

Doar personalul calificat si calificat poate fi autorizat sa porneasca, sa opereze, sa intretina si sa
repare masina.

Masina nu trebuie niciodata utilizata contrar scopului sau prevazut.
3.2. Siguranta utilizarii
3.2.1. Note generale

a) Aveti grija de propria sigurantd, precum si de cea a celorlalti, citind si urmand cu strictete
instructiunile incluse Tn manualul de utilizare al dispozitivului.

b) Doar personalul calificat si calificat poate fi autorizat sa porneasca, sa opereze, sa intretina si
sa repare masina.

c) Masina nu trebuie niciodata utilizata contrar scopului sau prevazut.
3.2.2. Pregatirea locului de munca prin sudura
Operatiunile de sudura pot provoca incendii sau explozii!

d) Respectati cu strictete reglementarile de sanatate si securitate in munca aplicabile
operatiunilor de sudura si asigurati-va ca aveti la dispozitie stingatoare de incendiu adecvate
la locul de munca prin sudura.

e) Nu efectuati niciodatd operatiuni de sudurd in locuri inflamabile care prezinta riscul de
aprindere a materialelor.

f) Nu efectuati niciodatd operatiuni de sudura intr-o atmosfera care contine particule
inflamabile sau vapori de substante explozive.

g) Tndepértati toate materialele inflamabile aflate la o distantd de maximum 12 metri de locul
de desfasurare a operatiunilor de sudura si, daca indepartarea nu este posibild, acoperiti
materialele inflamabile cu o folie ignifuga.

h) Luati masuri de siguranta impotriva scanteilor si a particulelor metalice incandescente.

i) Asigurati-va ca scanteile sau aschiile de metal fierbinte nu patrund prin fantele sau
deschiderile din capace, ecrane sau ecrane de protectie.

j)  Nu sudati rezervoare sau butoaie care contin sau au continut substante inflamabile. Nu
sudati in vecinatatea unor astfel de recipiente si butoaie.
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k)
1)

Nu sudati recipiente sub presiune, tevi ale instalatiilor sub presiune sau tavi sub presiune.

Asigurati intotdeauna o ventilatie adecvata.

m) Se recomanda adoptarea unei pozitii stabile Tnainte de sudare.

3.2.3. Echipament individual de protectie

Radiatiile arcului electric pot dauna ochilor si pielii

a) La sudare, purtati imbracaminte de protectie curata, fara pete de ulei, fabricatd din material
neinflamabil si neconductor (piele, bumbac gros), manusi din piele, cizme nalte si gluga de
protectie.

b) Tnainte de sudare, indepartati din zon3 toate articolele inflamabile sau explozive, cum ar fi
brichetele cu propan si butan sau chibriturile.

c) Folositi protectie faciala (casca sau vizor) si protectie pentru ochi, cu un filtru cu un nivel de
nuanta care sa se potriveasca cu vederea sudorului si cu curentul de sudura. Standardele de
sigurantd sugereaza colorarea nr. 9 (minim nr. 8) pentru fiecare curent sub 300 A. Se poate
utiliza o colorare mai joasa a ecranului daca arcul este acoperit de piesa de lucru.

d) Folositi intotdeauna ochelari de protectie omologati cu protectie laterald sub casca sau orice
alta acoperire.

e) Folositi dispozitive de protectie la locul de desfasurare a operatiunilor de sudura pentru a
proteja alte persoane de radiatiile luminoase orbitoare sau de scantei.

f)  Purtati intotdeauna dopuri de urechi sau alte aparate auditive pentru a va proteja impotriva
zgomotului excesiv si pentru a evita patrunderea scanteilor in urechi.

g) Trecatorii trebuie avertizati sa nu se uite la arc.

3.24. Protectie Tmpotriva electrocutarii

Socul electric poate fi letal

a)

b)

d)

e)

f)

g)

h)

Cablul de alimentare trebuie conectat la cea mai apropiata priza si plasat intr-o pozitie
practica si sigura. Pozitionarea neglijenta a cablului Tn camera si pe o suprafata care nu a fost
verificata trebuie evitata, deoarece poate duce la electrocutare sau incendiu.

Atingerea elementelor incarcate electric poate provoca electrocutare sau arsuri grave.
Arcul electric si zona de lucru sunt incarcate electric in timpul fluxului de energie.

Circuitul de intrare si circuitul interior de alimentare al dispozitivelor sunt, de asemenea, sub
tensiune atunci cand alimentarea este cuplata.

Elementele sub tensiune nu trebuie atinse.

Trebuie purtate in permanenta manusi uscate, izolate, fara gauri, si Tmbracaminte de
protectie.

Pe podea trebuie asezate covorase izolatoare sau alte straturi izolatoare, suficient de mari
pentru a nu permite contactul corpului cu un obiect sau cu podeaua.

Arcul electric nu trebuie atins.
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i)  Alimentarea electrica trebuie intrerupta fnainte de curatarea dispozitivului sau cand se
efectueaza inlocuirea electrodului.

j)  Trebuie verificat daca cablul de impamantare este conectat corect sau daca pinul este
conectat corect la priza cu impamantare. Conectarea incorecta a impamantarii poate cauza
pericol de viatad sau sanatate.

k) Cablurile de alimentare trebuie verificate periodic pentru a depista eventuale deteriorari sau
lipsa de izolatie. Cablurile deteriorate trebuie Tnlocuite. Repararea neglijenta a izolatiei poate
provoca decesul sau vatamari grave.

I)  Dispozitivul trebuie oprit atunci cand nu este utilizat.
m) Cablul nu trebuie infasurat in jurul corpului.

n) Un obiect sudat trebuie impamantat corespunzator.
o) Se poate utiliza doar echipamente in stare buna.

p) Elementele deteriorate ale dispozitivului trebuie reparate sau inlocuite. Centurile de
siguranta trebuie utilizate la lucrul la inaltime.

gq) Toate echipamentele si elementele de siguranta trebuie depozitate intr-un singur loc.
r)  Cand dispozitivul este pornit, capatul manerului trebuie tinut departe de corp.

s) Cablul de Tmpamantare trebuie conectat cat mai aproape posibil de elementul sudat (de
exemplu, la o masa de lucru).

3.2.5. Dispozitivul poate fi inca Tncarcat electric dupa deconectarea cablului de
alimentare

a) Tensiunea din condensatorul de intrare trebuie verificata la oprirea dispozitivului si la
deconectarea acestuia de la sursa de alimentare. Asigurati-va ca valoarea tensiunii este egala
cu zero. In caz contrar, elementele dispozitivului nu trebuie atinse.

3.2.6. Gaze si vapori
Atentie! Gazul poate fi letal sau periculos pentru sanatatea umana!
b) A se pastra intotdeauna departe de orificiul de evacuare a gazului
c) Lasudare, asigurati o buna ventilatie. Evitati inhalarea gazului.

d) Substantele chimice (lubrifianti, solventi) trebuie indepartate de pe suprafetele obiectelor
sudate, deoarece acestea ard si emit fum toxic sub influenta temperaturii.

e) Sudarea obiectelor galvanizate este permisa numai atunci cand este asigurata o ventilatie
eficienta cu filtrare si acces la aer proaspat. Vaporii de zinc sunt foarte toxici, un simptom al
intoxicatiei este asa-numita febra a vaporilor metalici.

A

RETINETI! CAND UTILIZATI DISPOZITIVUL, PROTEJATI COPIII $I ALTE PERSOANE DIN APROPIERE.

A
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a)
b)

c)

ATENTIE! IN CIUDA DESIGNULUI SIGUR AL DISPOZITIVULUI SI A CARACTERISTICILOR SALE DE
PROTECTIE SI IN CIUDA UTILIZARII UNOR ELEMENTE SUPLIMENTARE CARE PROTEJEAZA
OPERATORUL, EXISTA TOTUSI UN RISC MIC DE ACCIDENT SAU VATAMARE CORPORALA LA
UTILIZAREA DISPOZITIVULUI. RAMANETI VIGILENTI SI DATI DOVADA DE BUN SIMT ATUNCI
CAND UTILIZATI DISPOZITIVUL.

Instructiuni de utilizare

4.1. Note generale

a)

Dispozitivul trebuie utilizat conform scopului sdu, cu respectarea reglementarilor si
restrictiilor de SSM care rezulta din datele incluse pe placuta cu caracteristici (nivelul IP, ciclul
de functionare, tensiunea de alimentare etc.).

b) Masina nu trebuie deschis, deoarece acest lucru va anula garantia. in plus, elementele
neecranate care explodeaza pot provoca vatamari grave.

¢) Producatorul nu fsi asuma nicio responsabilitate pentru modificarile tehnice ale dispozitivului
sau pierderile materiale cauzate de introducerea acestor modificari.

d) n cazul functionarii incorecte a dispozitivului, contactati centrul de service.

e) Nu acoperiti fantele de ventilatie — aparatul de sudura trebuie pozitionat la o distanta de 30
cm de obiectele din jur.

f)  Aparatul de sudura nu trebuie tinut sub brat sau aproape de corp.

g) Aparatul nu trebuie utilizat Tn Tncaperi cu medii agresive, cu mult praf si Tn apropierea
dispozitivelor cu emisii ridicate de camp electromagnetic.

4.2. Depozitarea dispozitivului

Aparatul trebuie protejat impotriva apei si a umezelii.
Aparatul de sudura nu trebuie asezat pe suprafete incalzite.

Dispozitivul trebuie depozitat intr-o incapere uscata si curata.

Utilizatorul este responsabil pentru orice daune rezultate din utilizarea necorespunzatoare a
dispozitivului.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Descrierea dispozitivului
20 19 18 17 14

23 2b) Lr f 2B

Functie si descriere:

Placa de baza

lesire cablu ,-

Pin de schimbare a polarizarii:
Conectat la polul pozitiv — sudura MIG
Conectat la polul negativ — sudura FLUX
Intrare de control a pistoletului bobina
lesire cablu ,+

Panou frontal

Buton

Panou de control

Placa de afisare

Senzor de curent

Conectori

Capac drept

Placa principala

Bara de montare

Placd izolatoare

Reactor

Supapa magnetica

Separator

12
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Axa bobinei

Maner

Conexiune gaz
Conector de alimentare
Intrerupétor principal
Panou spate

Ventilator

Blocare prin apdsare
Capac stang (pentru deschidere)
Balama

Alimentator sarma
Ghidaj sarma

lesire torta MIG
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Vedere panou de control

200 TRON | COMBINED WELDER
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A. Comutator STICK/LIFT TIG/MIG si buton de salvare a parametrilor (dupa mentinere apasata
timp de aproximativ 3 secunde)

B. Comutare intre modurile 2T/4T si buton de incarcare a parametrilor (dupa mentinere apasata
timp de aproximativ 3 secunde)

C. Comutator torta MIG si pistolet bobina (lucreaza in modul MIG)

D. Afisaj parametri sudare
E. Buton de selectare MENU (functionare ih modul MIG si STICK)

F. Buton de reglare a sudurii (reglare grosiera prin apasarea butonului si rotirea acestuia, reglare
find doar prin rotirea butonului)

G. Indicator luminos pentru blocarea parametrilor la opriri (dupa oprirea sudarii, indicatorul se
aprinde, afisajul afiseaza ultimii parametri de sudura)

4.4, Pregatirea pentru utilizare

4.4.1. Amplasarea aparatului

Temperatura mediului nu trebuie sa depaseasca 40°C, iar umiditatea relativa trebuie sa fie mai
mica de 85%. Asigurati o buna ventilatie in incdperea in care este utilizat dispozitivul. Trebuie sa
existe o distanta de cel putin 10 cm intre fiecare parte a dispozitivului si perete sau alte obiecte.
Dispozitivul trebuie utilizat intotdeauna atunci cand este pozitionat pe o suprafata plana, stabila,
curata, ignifugd si uscata si nu trebuie lasat la Tndemana copiilor si a persoanelor cu functii
mentale si senzoriale limitate. Pozitionati dispozitivul astfel incat sa aveti intotdeauna acces la
stecherul de alimentare. Cablul de alimentare conectat la aparat trebuie sa fie impamantat
corespunzator si sa corespunda detaliilor tehnice de pe eticheta produsului.

Demontati dispozitivul si toate componentele sale si curatati-le Thainte de prima utilizare.
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4.5.

Conectarea dispozitivului

4.5.1. Conectarea alimentarii cu energie electrica

a)

e)

Conectarea la retea trebuie efectuatd de o persoania calificatd. Tn plus, o persoani
calificata trebuie sa verifice daca sistemul de impamantare si cel electric sunt conforme
cu reglementarile de siguranta si daca functioneaza corect.

Dispozitivul trebuie amplasat in apropierea postului de lucru.
Trebuie evitata conectarea la masina a unor cabluri excesiv de lungi.

Aparatele de sudura monofazate trebuie conectate la o priza prevazuta cu un stift de
fmpamantare.

Aparatele de sudura alimentate de la o retea trifazata sunt livrate fara stecher, stecherul
trebuie obtinut independent, iar instalarea trebuie atribuita unei persoane calificate.

ATENTIE! DISPOZITIVUL POATE FI UTILIZAT NUMAI DUPA CONECTAREA LA UN SISTEM CU O
SIGURANTA FUNCTIONALA!

4.6.

Functionarea dispozitivului

4.6.1. Pornirea dispozitivului

a)

Dupa pornirea dispozitivului cu intrerupatorul principal [23], afisajul clipeste timp de
aproximativ 5 secunde, apoi dispozitivul trece in modul de sudare.

4.6.2. Lucrati in modul electrod cu electrod (MMA)

a)

b)

Opriti sudarea si apasati butonul [A] de mai multe ori pana cand indicatorul LIFT TIG de
pe panoul de control se aprinde.

Pornirea functiei VRD in modul electrod cu electrod cu electrod cu electrod: Setati
curentul de sudare la 108A, tineti apasat butonul [B] pentru a activa sau dezactiva functia
VRD. Indicatorii functiei VRD se vor aprinde in pozitia ON sau OFF, in functie de daca
functia este activata sau dezactivata (ca in figurile 1 si 2).

- B=
A®

Fig. 1. Functia VRD activata.
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Fig. 2. Functia VRD dezactivata.

c) Afisajul va afisa curentul de sudare setat 80A (unitatea de valoare va fi semnalizata printr-
un indicator aprins).

d) Reglarea curentului de sudare se face folosind butonul [F].

e) Dupa 3 secunde de la setarea parametrilor de sudare, afisajul ar trebui sa clipeasca o dats,
ceea ce Inseamna ca setdrile au fost salvate. Afisajul va afisa parametrii salvati la repornirea
dispozitivului, daca acestia nu au fost modificati inainte de oprire.

f) Reglarea fortei arcului: apasati butonul MENU [E] astfel incat afisajul sa comute la modul de
setare a fortei arcului. Folositi butonul [F] pentru a regla valoarea parametrului forta arc in
intervalul 20% + 80%. Figura 3 prezinta afisajul Tn modul de setare a intensitatii arcului si
20%.
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Fig. 3

g) Fig. 4 prezinta panoul de control in modul de sudare STICK.
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Fig. 4.
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4.6.3. Lucrul in modul Lift TIG

a) Opriti sudarea si apasati butonul [A] de mai multe ori pana cand indicatorul LIFT TIG de pe
panoul de control se aprinde.

b) Afisajul va afisa parametrii asa cum se arata in Figura 5.
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Fig. 5.

c) Afisajul va afisa curentul de sudare setat 80A (unitatea de valoare va fi semnalizata printr-un
indicator aprins).

d) Reglarea curentului de sudare se face folosind butonul [F].

e) La 3 secunde dupa setarea parametrilor de sudare, afisajul ar trebui sa clipeasca o data, ceea
ce Inseamna ca setarile au fost salvate. Afisajul va afisa parametrii salvati la repornirea
dispozitivului, daca acestia nu au fost modificati inainte de oprire.

f) Fig. 6 prezinta panoul de control in timpul procesului de sudare LIFT TIG.

VRD

S o

WG

LIFT TIG

@ 5STICK

Fig. 6.
4.6.4. Lucrul in modul MIG

a) Opriti sudarea si apasati butonul [A] de mai multe ori pana cand indicatorul MIG de pe
panoul de control se aprinde.
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Fig. 7. Vizualizarea panoului in modul MIG si parametrii presetati.

b)

d)

e)

f)

Verificarea functiei de alimentare cu sdrma: Apasati butonul tortei MIG si tineti-l apasat timp
de 5 secunde pentru a intra in modul de alimentare rapida cu sarma. Daca butonul tortei este
inca apasat, functia se va opri dupa 15 secunde.

Afisajul va afisa tensiunea setata , 19,4 V” si viteza de alimentare a sdrmei ,,6,0 m/min”
(unitatile de valoare vor fi semnalizate prin luminile indicatoare aprinse) (vezi Fig. 7).

Pentru a selecta modul 2T sau 4T in timpul modului MIG, apasati butonul [B].

» 2T — apasati acest buton de pe arzator pentru a porni procesul de sudare a metalului,
eliberati acest buton pentru a incheia procesul. (gazul va iesi din torta inca 3 secunde).

» 4T — apdsati acest buton de pe arzator pentru a porni procesul de sudare a metalului,
eliberarea acestui buton nu incheie procesul. Apasati si eliberati din nou acest buton pentru
a incheia procesul de sudare/tdiere a metalului (gazul va iesi din torta inca 3 secunde).

Reglarea butonului in timpul sudarii va duce la manipularea sinergica a tensiunii de sudare si
a vitezei de alimentare a sarmei, care vor fi afisate pe afisaj.

Tensiunea arcului poate fi reglata apasand butonul MENU [E] de mai multe ori, pana cand
afisajul afiseaza ,Vol”. Pentru a modifica valoarea tensiunii arcului in intervalul -20% + +
20%, rotiti butonul [F] (vezi Fig. 8 si 9). La 3 secunde de la finalizarea setarii, afisajul va afisa
din nou parametrii de sudare MIG (vezi Fig. 7.).
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Fig. 8.
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Fig. 9.

Inductia poate fi reglata apasand butonul MENU [E] de mai multe ori, pana cand afisajul afiseaza
»Ind”. Pentru a modifica valoarea inductiei in intervalul -10% + + 10%, rotiti butonul [F] (vezi Fig. 10 si
11). Dupa 3 secunde de la finalizarea setarii, afisajul va afisa din nou parametrii de sudare MIG (vezi
Fig. 7.).
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Fig. 11.

g) Functia Synergy permite selectarea automata a parametrilor de sudare dupa ce diametrul
ales al sarmei a fost setat. Utilizatorul poate apoi ajusta tensiunea arcului si inductanta.
Viteza de alimentare a sarmei este selectata automat in functie de tensiunea arcului setata.

Reglarea sectiunii transversale a sarmei se poate face apasand butonul MENU [E] pana cand
afisajul arata ,,d-“. Pentru a modifica sectiunea transversala a sdrmei intre 0,6/0,8/1 mm,
rotiti butonul [F] (vezi Fig. 12.). Dupa 3 secunde de la finalizarea setarii, afisajul va afisa din
nou parametrii de sudare MIG (vezi Fig. 7.).
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Fig. 12.

h) La 3 secunde dupa setarea parametrilor de sudare, afisajul ar trebui sa clipeasca o data, ceea
ce Tnseamna ca setdrile au fost salvate. Afisajul va afisa parametrii salvati la repornirea
dispozitivului, daca acestia nu au fost modificati inainte de oprire.

i) Panoul de control ar trebui sa indice parametrii ca in Fig. 13 sau ca in Fig. 7 atunci cand se
utilizeaza pistolul Spool.
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Fig. 13.

j) Atéata timp cat procesul de sudare este in desfasurare, afisajul va fi blocat si va indica curentul
si tensiunea de sudare reale, dupa 2 secunde (de la sfarsitul sudarii) afisajul blocat va comuta
automat la afisarea tensiunii si a vitezei de alimentare a sarmei.

k) Comutarea intre torta MIG si pistolul Spool se poate efectua utilizind butonul REM [C]. Cand
lumina de langa butonul REM [C] este aprinsa, inseamna ca modul pistolet Spool este activat.
Cand lumina de langa butonul REM [C] nu se aprinde, inseamna ca modul tortei MIG este
activat (vezi Fig. 14.).
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Fig. 14.
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4.6.5. Salvarea si incarcarea parametrilor

Salvarea setarilor: Apasati butonul [A] timp de 3 secunde pana cand se aprinde lumina indicatoare de
deasupra butonului [A]. Afisajul de tensiune va afisa adresa de Tnregistrare. Prin reglarea butonului [F]
puteti schimba adresele de inregistrare de la PO1 la P10. Pentru a schimba adresa selectata, apasati
butonul [A] Tn termen de 10 secunde de la selectarea adresei. Dupa depasirea a 10 secunde,
inlocuirea adresei va fi anulata (vezi Fig. 15.).

incircarea setdrilor: Apdsati butonul [B] timp de 3 secunde pand cand se aprinde lumina indicatoare
de deasupra butonului [B]. Afisajul de tensiune va afisa adresa de memorie. Prin ajustarea butonului
[F] puteti schimba adresa de memorie de la PO1 la P10. Pentru a selecta o adresa, apasati butonul [A]
in termen de 10 secunde de la selectarea adresei. Dupa depdsirea a 10 secunde, inlocuirea adresei va
fi anulata (vezi Fig. 16.).
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Fig. 15. Salvarea parametrilor la adresa P01
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Fig. 16. Incarcarea parametrilor la PO1
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Torta TIG 1 Capac, lung
| ‘ 2 Capac, scurt

3 Pensa
)} ’ 2 4 Maner torta

4 * 5 Pensa in interiorul carcasei
_— =

jf/ 6 Duza ceramica

Torta MIG

8

I 1 Duza
2 Pensa
2 3 Maner torta sudura MIG
4.7. Cabluri de conectare

4.7.1. Instructiuni pentru cablurile de conectare:
Mod de sudare cu electrod incorporat (MMA)
a) Selectati functia de sudare cu electrod electrozic (STICK) de pe panoul de control (8).

b) Conectati cablul de impamantare la conectorul marcat cu ,+” (5) si rotiti fisa cablului pentru
a fixa conexiunea.

c) Apoi, conectati cablul de sudura la conectorul marcat cu marcajul ,,-” (2) si rotiti fisa cablului
pentru a fixa conexiunea.

d) ATENTIE! Polarizarea cablurilor poate varia! Toate informatiile privind polarizarea trebuie sa
fie afisate pe ambalajul furnizat de producatorul electrodului.

e) Acum puteti conecta cablul de alimentare si porni alimentarea; odata ce cablul de retur este
conectat la elementul sudat, puteti incepe lucrul.
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a. Cablul de alimentare
b. Impamantare
c. Obiectul sudat

d. Ridicarea tortei



EN

Mod de sudare TIG
1. Selectati functia de sudare TIG de pe panoul de control (8).

2. Conectati cablul de Tmpamantare la conectorul marcat cu ,+” (5) si rotiti fisa cablului
pentru a fixa conexiunea.

3. Apoi, conectati cablul de sudura TIG la conectorul marcat cu ,-” (2) si rotiti fisa cablului
pentru a fixa conexiunea. Conectati cablul de gaz direct la canistra de gaz. Debitul de gaz se
regleaza folosind butonul de pe torta de sudura.

4. Acum puteti conecta cablul de alimentare si porni alimentarea; odata ce cablul de
fmpamantare este conectat la aparatul de sudura, puteti incepe lucrul.

L a

a. Cablu de alimentare

b. Torta

c. Obiectul sudat

d. Tmp3mantare

e. Regulator de presiune a gazului

f. Butelie de gaz
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Mod/sinergie de sudare MIG
1. Selectati functia de sudare MIG de pe panoul de control (8).
2. SUDARE MIG:

a. Conectati cablul de impamantare la conectorul marcat cu ,,-“ (2) si rotiti fisa cablului pentru a fixa
conexiunea.

b. Conectati firul de schimbare a polaritatii (3) la conectorul marcat cu ,+“ (5) si rotiti conectorul
cablului pentru a fixa conexiunea.

c. Cablul de sudura MIG trebuie conectat la mufa marcata cu nr. 31, iar piulita de la conector trebuie
stransa.

d. Introduceti firul de sudura corect si conectati canistra de gaz la conectorul din spatele aparatului.

e
et =3
2

b) Cablul de alimentare

c) Tmpamantare

d) Obiect sudat

e) Torta

f) Regulator de presiune a gazului
g) Rezervor de gaz

Sudare cu flux
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a) Conectati cablul de impamantare la conectorul marcat cu ,+“ (5) si rotiti conectorul
cablului pentru a fixa conexiunea.

b) Conectati firul de schimbare a polaritatii (3) la conectorul marcat cu ,+“ (2) si rotiti
conectorul cablului pentru a fixa conexiunea.

c) Firul de sudura MIG trebuie conectat la mufa marcata cu nr. 31 (vezi figura de la punctul
4), iar piulita de la conector trebuie stransa.

d) Introduceti firul de umplere FLUX corect.

e) Acum puteti conecta cablul de alimentare si porni alimentarea; odatd ce cablul de
fmpamantare este conectat, puteti incepe lucrul.

a) Cablul de alimentare

b) Tmp&mantare
c) Obiect sudat

d) Torta
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5. Aruncarea ambalajului

Diversele articole utilizate pentru ambalare (carton, benzi de plastic, spuma poliuretanica) trebuie
pastrate, astfel incat dispozitivul sa poata fi trimis Thapoi la centrul de service in cea mai buna stare
posibila in caz de probleme!

6. Transport si depozitare

Se recomanda evitarea scuturarii, lovirii si rasturnarii dispozitivului in timpul transportului. Depozitati
intr-un mediu uscat, ventilat corespunzator, fara gaze corozive.

7. Curatare si intretinere

Deconectati intotdeauna dispozitivul de la priza Tnainte de a-l curata si cand dispozitivul nu este
utilizat si lasati-| sa se raceasca complet.

Folositi un produs de curatare fara substante corozive pentru a curata suprafata.
Uscati bine toate componentele inainte de a fi utilizat din nou dispozitivul.

Depozitati unitatea intr-un loc uscat si racoros, ferit de umiditate si expunere directa la lumina
soarelui.

8. Verificati regulat dispozitivul

Verificati periodic daca dispozitivul nu este deteriorat. Daca exista vreo deteriorari, va rugam sa
Tncetati sa utilizati dispozitivul. Va rugam sa contactati serviciul clienti pentru a rezolva problema.

Ce trebuie sa faceti in caz de problema?

Va rugam sd contactati vanzatorul si sd aveti pregatite urmatoarele informatii:

a) Numarul facturii si numarul de serie (acesta din urma se gaseste pe placuta tehnica de pe
dispozitiv).

b) Daca este cazul, o imagine a piesei deteriorate, sparte sau defecte.

c) Va fi mai usor pentru functionarul serviciului clienti sa determine sursa problemei daca puteti

oferi o descriere detaliata si precisad a problemei. Cu cat informatiile dvs. sunt mai detaliate, cu atat
serviciul clienti va putea rezolva mai rapid problema!

ATENTIE: Nu deschideti niciodata dispozitivul fara a consulta mai intai serviciul clienti. Acest lucru
poate anula garantia!
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A

Ta uporabniski prirocnik je bil preveden s strojnim prevajanjem. Potrudili smo se, da bi zagotovili
tocnost prevoda, vendar upostevajte, da avtomatizirani prevodi niso popolni in niso namenjeni
nadomestitvi ¢loveskih prevajalcev. Uradna razlicica uporabniskega prirocnika je v anglescini. Kakrsne
koli razlike med prevedeno razli¢ico in izvirno angle$¢ino niso pravno zavezujoce. Ce imate kakrina
koli vprasanja o toc¢nosti prevoda, si oglejte anglesko razlicico, ki je uradna referenca. Vec jezikovnih
razli¢ic je na voljo na zahtevo prek info@expondo.com.

1. Tehni¢ni podatki

Opis parametra Vrednost parametra
Ime izdelka Kombinirani varilec
Model TRON 200
Nazivna napetost [V~] / frekvenca [Hz] 230 V~/50 Hz
Napetost v prostem teku [V] 65
Nazivni delovni cikel 30%
Varilni tok [A] 50-200 MIG-ov

15—-200 LIFTTIG
40 — 200 mm boksa

Varilna napetost [V] (MIG) 15-24
Premer Zice [mm] (MIG) $®06/08/1.0
Vrsta Zice IG Polna/jedrena Zica (fluks)
Premer elektrode LIFT TIG [mm] 1.0-2.4
Premer MMA elektrode [mm] 1.6-4.0
VROC START (MMA) /

PROTI ZLEPLJEVANJU (MMA) v

ARC FORCE (MMA) v

Cas pretoka plina [s] 1

Razred zascite ohisja P21
Izolacija Z

2. Splosni opis

Uporabniski prirocnik je zasnovan tako, da vam pomaga pri varni in nemoteni uporabi naprave.
Izdelek je zasnovan in izdelan v skladu s strogimi tehni¢nimi smernicami, z uporabo najsodobnejsih
tehnologij in komponent. Poleg tega je izdelan v skladu z najstrozjimi standardi kakovosti.

NAPRAVE NE UPORABLIAJTE, CE NISTE TEMELINO PREBRALI IN RAZUMELI TEGA UPORABNISKEGA
PRIROCNIKA.

Za podaljsanje Zivljenjske dobe naprave in zagotovitev nemotenega delovanja jo uporabljajte v skladu
s tem uporabniskim prirocnikom in redno izvajajte vzdrzevalna dela. Tehni¢ni podatki in specifikacije
v tem uporabniskem priro¢niku so posodobljeni. Proizvajalec si pridrZuje pravico do sprememb,
povezanih z izboljSanjem kakovosti. Naprava je zasnovana tako, da ¢im bolj zmanjSa tveganja emisij
hrupa, pri cemer uposteva tehnoloski napredek in moznosti za zmanjsanje hrupa.
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2.1. Legenda

lkona Opis

C € Izdelek izpolnjuje ustrezne varnostne standarde.

Pred uporabo preberite navodila.

Izdelek je treba reciklirati.

(splo$ni opozorilni znak)

Nosite zascitna ocala.

| |
/'\ OPOZORILO! ali POZOR! ali NE ZAPOMNITE! Velja za dano situacijo.
A\

POZOR! Skodljivo sevanje varilnega obloka.

Nosite zascitne rokavice.

e

Uporabljajte varilsko masko z ustrezno sencenjem filtra.

Nosite zascito za stopala.

Nosite zascitna oblacila.

Pozor! Nevarnost pozara ali eksplozije.

Pozor! Skodljivi hlapi, nevarnost zastrupitve. Plini in hlapi so lahko nevarni
za zdravje. Med varjenjem se sproscajo varilni plini in hlapi. Vdihavanje teh
snovi je lahko nevarno za zdravje.

Ne dotikajte se delov pod napetostjo.

POZOR! Vroca povrsina, nevarnost opeklin!

" WP ppoe

PROSIMO, UPOSTEVAJTE! RISBE V TEM PRIROCNIKU SO ZGOLJ ILUSTRATIVNE IN SE LAHKO V
NEKATERIH PODROBNOSTIH RAZLIKUJEJO OD DEJANSKEGA IZDELKA.

3. Varnost pri uporabi

A
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POZOR! PREBERITE VSA VARNOSTNA OPOZORILA IN VSA NAVODILA. NEUPOSTEVANJE OPOZORIL
IN NAVODIL LAHKO POVZROCI ELEKTRICNI UDAR, POZAR IN/ALI HUDE POSKODBE ALI CELO SMRT.

3.1. lzraza "naprava" ali "izdelek" se v opozorilih in navodilih uporabljata za: Kombinirani varilni

aparat

Poskrbite za svojo varnost in varnost drugih tako, da pregledate in dosledno upostevate navodila, ki
so vklju€ena v priro¢nik za uporabo naprave.

Samo usposobljeno in usposobljeno osebje lahko zaZzene, upravlja, vzdrzuje in popravlja stroj.

Stroja nikoli ne smete uporabljati v nasprotju z njegovim predvidenim namenom.

3.2. Varnost uporabe

3.2.1. Splosne opombe

a)

b)

c)

Poskrbite za svojo varnost in varnost drugih tako, da pregledate in dosledno upoSstevate
navodila, ki so vkljuena v priro¢nik za uporabo naprave.

Samo usposobljeno in usposobljeno osebje lahko zaZene, upravlja, vzdrZzuje in popravlja stroj.

Stroja nikoli ne smete uporabljati v nasprotju z njegovim predvidenim namenom.

3.2.2. Priprava varilnega dela

Varilna dela lahko povzrocijo pozar ali eksplozijo!

d) Dosledno upostevajte predpise o zdravju in varnosti pri delu, ki veljajo za varilna dela, in
poskrbite, da so na varilnem delu ustrezni gasilni aparati.

e) Nikoli ne izvajajte varjenja v vnetljivih prostorih, kjer obstaja nevarnost vziga materiala.

f) Nikoli ne izvajajte varjenja v atmosferi, ki vsebuje vnetljive delce ali hlape eksplozivnih snovi.

g) Odstranite vse vnetljive materiale v 12 metrih od mesta varjenja, in ¢e odstranitev ni
mogoca, jih pokrijte z ognjevarno prevleko.

h) Uporabite varnostne ukrepe proti iskram in Zarec¢im delcem kovine.

i) Prepricajte se, da iskre ali vroCi kovinski drobci ne prodrejo skozi reze ali odprtine v pokrovih,
s¢itih ali zascitnih zaslonih.

j)  Ne varite rezervoarjev ali sodov, ki vsebujejo ali so vsebovali vnetljive snovi. Ne varite v blizini
taksnih posod in sodov.

k) Ne varite tla¢nih posod, cevi tlacnih naprav ali tla¢nih pladnjev.

I) Vedno zagotovite ustrezno prezracevanje.

m) Priporocljivo je, da pred varjenjem zavzamete stabilen polozaj.

3.2.3. Osebna zasCitna oprema

Sevanje elektricnega obloka lahko poskoduje oci in koZo

a)

Pri varjenju nosite Cista, oljna zascitna oblacila iz nevnetljivega in neprevodnega materiala
(usnje, debel bombaz), usnjene rokavice, visoke skornje in zascitno kapuco.
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b) Pred varjenjem odstranite iz obmocja vse vnetljive ali eksplozivne predmete, kot so vzigalniki
na propan-butan ali vZigalice.

¢) Uporabljajte zascito za obraz (Celado ali s¢it) in zascito za odi s filtrom, ki ima stopnjo
zatemnitve, ki ustreza vidnemu polju varilca in varilnemu toku. Varnostni standardi
priporocajo barvanje §t. 9 (najmanj $t. 8) za vsak tok pod 300 A. Ce je oblok prekrit z
obdelovancem, se lahko uporabi nizja barva cita.

d) Vedno uporabljajte odobrena zascitna ocala s stransko zascito pod celado ali katero koli
drugo zascito.

e) Na varilnem mestu uporabljajte SCitnike, da zasCitite druge ljudi pred zaslepljujocim
svetlobnim sevanjem ali iskrami.

f)  Vedno nosite ¢epke za usesa ali druge slusne aparate, da se zascitite pred prekomernim
hrupom in preprecite vdor isker v usesa.

g) Mimogrede je treba opozoriti, naj ne gledajo v oblok.

3.24. ZascCita pred elektricnim udarom

Elektricni udar je lahko smrtonosen

a)

b)

d)

e)
f)

g)

h)

j)

k)

m)

Napajalni kabel mora biti priklju¢en na najblizjo vticnico in namesc¢en na prakticnem in
varnem mestu. lzogibajte se malomarni namestitvi kabla v prostoru in na povrsini, ki ni bila
preverjena, saj lahko to povzroci elektri¢ni udar ali pozar.

Dotikanje elektricno nabitih elementov lahko povzrodi elektri¢ni udar ali hude opekline.
Elektri¢ni oblok in delovno obmocje sta med pretokom elektricne energije elektricno nabita.

Vhodni tokokrog in notranji napajalni tokokrog naprav sta prav tako pod napetostjo, ko je
napajanje vklopljeno.

Elementov pod napetostjo se ne smete dotikati.
Vedno je treba nositi suhe, izolirane rokavice brez lukenj in zas¢itna oblacila.

Na tla je treba poloZiti izolacijske podloge ali druge izolacijske plasti, ki so dovolj velike, da
preprecujejo stik telesa s predmetom ali tlemi.

Elektricnega obloka se ne smete dotikati.
Pred ciscenjem naprave ali zamenjavo elektrode je treba izklopiti elektricno napajanje.

Preveriti je treba, ali je ozemljitveni kabel pravilno priklju¢en oziroma ali je pin pravilno
prikljucen na ozemljeno vti¢nico. Nepravilna prikljucitev ozemljitve lahko povzrodi Zivljenjsko
ali zdravstveno nevarnost.

Napajalne kable je treba redno pregledovati glede poskodb ali pomanjkanja izolacije.
Poskodovane kable je treba zamenjati. Malomarno popravilo izolacije lahko povzroci smrt ali
hude poskodbe.

Napravo je treba izklopiti, ko je ne uporabljate.

Kabel se ne sme ovijati okoli telesa.
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n) Varjeni predmet mora biti pravilno ozemljen.
o) Uporabljati je dovoljeno le opremo v dobrem stanju.

p) Poskodovane elemente naprave je treba popraviti ali zamenjati. Pri delu na visini je treba
uporabljati varnostne pasove.

g) Vsaoprema in varnostni elementi morajo biti shranjeni na enem mestu.
r) Ko je naprava vklopljena, mora biti konec rocaja stran od telesa.

s) Ozemljitveni kabel mora biti priklju¢en ¢im blizje varjenemu elementu (npr. na delovno
mizo).

3.2.5. Naprava je lahko po odklopu napajalnega kabla Se vedno elektricno napolnjena

a) Napetost na vhodnem kondenzatorju je treba preveriti po izklopu naprave in odklopu iz vira
napajanja. Prepricajte se, da je vrednost napetosti enaka ni¢. V nasprotnem primeru se
elementov naprave ne smete dotikati.

3.2.6. Plini in hlapi

Prosimo, upostevajte! Plin je lahko smrtonosen ali nevaren za zdravje ljudi!

b) Vedno se izogibajte izstopu plina

c¢) Med varjenjem zagotovite dobro prezracevanje. Izogibajte se vdihavanju plina.

d) Kemicne snovi (maziva, topila) je treba odstraniti s povrsin varjenih predmetov, saj pod
vplivom temperature gorijo in oddajajo strupene dime.

e) Varjenje pocinkanih predmetov je dovoljeno le, ¢e je zagotovljeno ucinkovito prezracevanje s
filtracijo in dostopom do sveZega zraka. Cinkovi hlapi so zelo strupeni, simptom zastrupitve
pa je tako imenovana kovinska vrocica.

A

NE POZABITE! PRI UPORABI NAPRAVE ZASCITITE OTROKE IN DRUGE MIMOIDOCE.

A

POZOR! KLJUB VARNI ZASNOVI NAPRAVE IN NJENIM ZASCITNIM FUNKCUAM TER KLIUB
UPORABI DODATNIH ELEMENTOV, KI SCITIJO UPRAVLIAVCA, OBSTAJA PRI UPORABI NAPRAVE
MAJHNO TVEGANJE ZA NESRECO ALI POSKODBO. PRI UPORABI NAPRAVE BODITE POZORNI IN
UPORABLJAJTE ZDRAVO PAMET.

4. Navodila za uporabo

4.1. Splosne opombe

a) Napravo je treba uporabljati v skladu z njenim namenom, ob upoStevanju predpisov o
varnosti in zdravju pri delu ter omejitev, ki izhajajo iz podatkov na napisni ploscici (stopnja
zascite IP, delovni cikel, napajalna napetost itd.).
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b) Naprave ne smete odpirati, saj s tem razveljavite garancijo. Poleg tega lahko eksplozija
nezascitenih elementov povzroci resne poskodbe.

c) Proizvajalec ne prevzema nobene odgovornosti za tehni¢ne spremembe naprave ali
materialno skodo, ki bi nastala zaradi uvedbe omenjenih sprememb.

d) V primeru nepravilnega delovanja naprave se obrnite na servisni center.

e) Prezracevalne reze ne smejo biti prekrite — varilni aparat mora biti namesc¢en 30 cm stran od
predmetov v okolici.

f) Varilnega aparata ne smete drzati pod pazduho ali blizu telesa.

g) Naprave se ne sme uporabljati v prostorih z agresivnim okoljem, visoko prasnostjo in v bliZini
naprav z visokimi emisijami elektromagnetnega polja.

4.2. Shranjevanje naprave
a) Napravo je treba zascititi pred vodo in vlago.
b) Varilnega aparata ne smete postavljati na vroce povrsine.
c) Napravo je treba shranjevati v suhem in Cistem prostoru.

Uporabnik je odgovoren za morebitno skodo, ki nastane zaradi nenamerne uporabe naprave.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

Opis naprave
20 19 18 17 18

Funkcija in opis:

Osnovna plosca

Izhod "-" kabla

Prikljucek za spremembo polarizacije:
Priklju¢en na pozitivni pol — MIG varjenje
Prikljucen na negativni pol — FLUX varjenje
Krmilni vhod varilne pistole

Izhod "+" kabla

Sprednja plosca

Gumb

Nadzorna plosc¢a

Zaslon

Senzor toka

Prikljucki

Desni pokrov

Glavna plosca

MontaZna palica

Izolacijska plos¢a

Dusilka

Magnetni ventil

Lodilo

15

14

12

12

11

10

9
8
-
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Os koluta

Rocaj

Prikljucek za plin
Prikljucek za napajanje
Glavno stikalo

Zadnja plosca
Ventilator

Potisna kljucavnica
Levi pokrov (za odpiranje)
Tecaj

Podajalnik Zice

Vodilo Zice

Izhod gorilnika MIG
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Pogled na nadzorno plosco

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min

VRD

Gov oD

T SAVE . MIG A .

A ERGA \ E

D2 0. (o)
od:: ©'\°)

Ve

A. Stikalo TIG/MIG STICK/LIFT in gumb za shranjevanje parametrov (po priblizno 3 sekundah
drzanja)
B. Preklapljanje med na¢inoma 2T/4T in gumb za nalaganje parametrov (po priblizno 3 sekundah
drzanja)

C. Stikalo gorilnika MIG in varilna pistola (delovanje v nac¢inu MIG)

D. Prikaz parametrov varjenja
E. Gumb za izbiro MENU (delovanje v nacinu MIG in STICK)

F. Gumb za nastavitev varjenja (groba nastavitev s pritiskom in vrtenjem gumba, fina nastavitev

samo z vrtenjem gumba)

G. Indikatorska lucka za zaklepanje parametrov ob zaustavitvah (po zaustavitvi varjenja se
indikator prizge, na zaslonu pa se prikaZejo zadnji varilni parametri)

44, Priprava za uporabo

4.4.1. Postavitev naprave

Temperatura okolja ne sme biti visja od 40 °C, relativna vlaznost pa mora biti manjsa od 85 %.
Zagotovite dobro prezracevanje prostora, v katerem se naprava uporablja. Med vsako stranjo
naprave in steno ali drugimi predmeti mora biti vsaj 10 cm razdalje. Napravo je treba vedno
uporabljati, ko je postavljena na ravno, stabilno, Cisto, ognjevarno in suho povrsino ter izven
dosega otrok in oseb z omejenimi dusevnimi in senzori¢nimi funkcijami. Napravo namestite tako,
da boste imeli vedno dostop do vti¢a. Napajalni kabel, priklju¢en na napravo, mora biti pravilno
ozemljen in ustrezati tehni¢nim podatkom na nalepki izdelka.

Pred prvo uporabo razstavite napravo in vse njene sestavne dele ter jih oCistite.
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4.5.

Prikljuitev naprave

4.5.1. Prikljucitev napajanja

a)

PrikljuCitev napajanja mora izvesti usposobljena oseba. Poleg tega mora ustrezno
usposobljena oseba preveriti, ali je ozemljitev in elektri¢ni sistem v skladu z varnostnimi
predpisi in ali deluje pravilno.

Naprava mora biti namescena v bliZini delovnega mesta.
Izogibajte se priklopu predolgih kablov na stroj.
Enofazne varilne aparate je treba prikljuciti na vti¢nico z ozemljitvenim kontaktom.

Varilni aparati, ki se napajajo iz trifaznega omrezja, so dobavljeni brez vtica; vtic je treba
pridobiti samostojno, namestitev pa mora zaupati usposobljeni osebi.

PROSIMO, UPOSTEVAJTE! NAPRAVO SMETE UPORABLIATI SAMO, CE JE PRIKLJUCENA NA
SISTEM S PRAVILNO DELUJOCO VAROVALKO!

4.6.

Delovanje naprave

4.6.1. Zagon naprave

a)

Po vklopu naprave z glavnim stikalom [23] zaslon utripa priblizno 5 sekund, nato pa
naprava preklopi v nacin varjenja.

4.6.2. Delo v nadinu z elektrodami (MMA)

a)

b)

Ustavite varjenje in veckrat pritisnite gumb [A], dokler se na nadzorni plosc¢i ne priige
indikator LIFT TIG.

Zagon funkcije VRD v nacinu z elektrodami: Nastavite varilni tok na 108 A, drZite
pritisnjen gumb [B], da omogocite ali onemogocite funkcijo VRD. Indikatorji funkcije VRD
se bodo prizgali v poloZaju VKLOP ali IZKLOP, odvisno od tega, ali je funkcija vklopljena ali
izklopljena (kot na slikah 1 in 2).

.,a.‘_
B i mimis

Slika 1. Funkcija VRD omogocena.
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Slika 2. Funkcija VRD onemogocena.

c)

d)

e)

f)

Slika 3

g)

Slika 4.

T @ urTT

Na zaslonu se bo prikazal nastavljeni varilni tok 80 A (vrednostna enota bo prikazana s
prizganim indikatorjem).

Varilni tok se nastavlja z gumbom [F].

Po 3 sekundah od nastavitve varilnih parametrov mora zaslon enkrat utripniti, kar pomeni,
da so bile nastavitve shranjene. Zaslon bo prikazal shranjene parametre, ko napravo
ponovno vklopite, Ce jih pred izklopom niste spremenili.

Nastavitev moci obloka: pritisnite gumb MENU [E], da se zaslon preklopi v nacin nastavitve
moci obloka. Z gumbom [F] nastavite vrednost parametra moci obloka v obmocju 20 % +
80 %. Slika 3 prikazuje zaslon v nacinu nastavitve moci obloka in 20 %.
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Slika 4 prikazuje nadzorno plos¢o v nacinu varjenja z elektrodami (STICK).

VRD
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.
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4.6.3. Delov nadinu Lift TIG

a) Ustavite varjenje in veckrat pritisnite gumb [A], dokler se na nadzorni plosci ne prizge
indikator LIFT TIG.

b) Na zaslonu se bodo prikazali parametri, kot je prikazano na sliki 5.
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Slika 5.

c) Na zaslonu se bo prikazal nastavljeni varilni tok 80 A (vrednostna enota bo signalizirana s
prizganim indikatorjem).

d) Varilni tok se prilagodi z gumbom [F].

e) 3 sekunde po nastavitvi varilnih parametrov mora zaslon enkrat utripniti, kar pomeni, da so
bile nastavitve shranjene. Zaslon bo prikazal shranjene parametre, ko napravo ponovno
vklopite, e jih pred izklopom niste spremenili.

f) Slika 6 prikazuje nadzorno plos¢o med varjenjem LIFT TIG.

VRD

oFF il

WG

LIFT TIG

@ 5STICK

Slika 6.
4.6.4. Delo v nacinu MIG

a) Ustavite varjenje in veckrat pritisnite gumb [A], dokler se na nadzorni plosci ne prizge
indikator MIG.
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Slika 7.

b)

e)
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Pogled na plos¢o v nacinu MIG in prednastavljeni parametri.

Preverjanje funkcije podajanja Zice: Pritisnite gumb gorilnika MIG in ga drzite 5 sekund, da
vstopite v nacin hitrega podajanja Zice. Ce gumb gorilnika $e vedno drfite, se bo funkcija po
15 sekundah ustavila.

Na zaslonu se bosta prikazali nastavljena napetost »19,4 V« in hitrost podajanja Zice »6,0
m/min« (vrednostne enote bodo signalizirane s prizganimi indikatorskimi luckami) (glejte
sliko 7).

Za izbiro nacina 2T ali 4T med nacinom MIG pritisnite gumb [B].

» 2T — pritisnite ta gumb na gorilniku, da zacnete postopek varjenja kovine, spustite ta gumb,
da koncate ta postopek. (plin bo iz gorilnika izhajal Se 3 sekunde).

» 4T — pritisnite ta gumb na gorilniku, da zacnete postopek varjenja kovine, s sprostitvijo tega
gumba se ta postopek ne konca. Ponovno pritisnite in spustite ta gumb, da koncate postopek
varjenja/rezanja kovine (plin bo iz gorilnika izhajal $e 3 sekunde).

Nastavljanje gumba med varjenjem bo povzrocilo sinergijsko manipulacijo varilne napetosti
in hitrosti podajanja Zice, kar bo prikazano na zaslonu.

Napetost obloka lahko nastavite z veckratnim pritiskom na gumb MENU [E], dokler se na
zaslonu ne prikaZze »VolL«. Za spremembo vrednosti napetosti obloka v obmocju -20% + +
20% obrnite gumb [F] (glejte sliki 8 in 9). 3 sekunde po koncu nastavitve se na zaslonu
ponovno prikaZejo parametri varjenja MIG (glejte sliko 7).
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Indukcijo lahko prilagodite z veckratnim pritiskom na gumb [E] MENU, dokler se na zaslonu ne
prikaZze »Ind«. Za spremembo vrednosti indukcije v obmocju -10% + + 10% obrnite gumb [F] (glejte

sliki 10 in 11). Po 3 sekundah po koncu nastavitve se na zaslonu ponovno prikaZzejo parametri varjenja
MIG (glejte sliko 7).
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Slika 11.

g) Funkcija sinergije omogoca samodejno izbiro varilnih parametrov po nastavitvi izbranega
premera Zice. Uporabnik lahko nato prilagodi napetost in induktivnost obloka. Hitrost
podajanja Zice se izbere samodejno glede na nastavljeno napetost obloka.

Presek Zice lahko prilagodite s pritiskom na gumb [E] MENU, dokler se na zaslonu ne prikaze
,d-“. Za spremembo preseka Zice med 0,6/0,8/1 mm obrnite gumb [F] (glejte sliko 12). Po 3
sekundah po koncu nastavitve se na zaslonu ponovno prikazejo parametri MIG varjenja
(glejte sliko 7).
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Slika 12.

h) 3 sekunde po nastavitvi varilnih parametrov mora zaslon enkrat utripniti, kar pomeni, da so
bile nastavitve shranjene. Zaslon bo prikazal shranjene parametre, ko napravo ponovno
vklopite, Ce jih pred izklopom niste spremenili.

i) Nadzorna plos¢a mora prikazovati parametre, kot je prikazano na sliki 13 ali kot je prikazano
na sliki 7 pri uporabi varilne pistole.
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Slika 13.

j)  Med varjenjem bo zaslon zaklenjen in bo prikazoval dejanski varilni tok in napetost. Po 2
sekundah (od konca varjenja) se bo zaklenjeni zaslon samodejno preklopil na prikaz napetosti
in hitrosti podajanja Zice.

k) Preklapljanje med MIG gorilnikom in tuljavo pistolo je mogoce z gumbom REM [C]. Ko lucka
poleg gumba REM [C] sveti, pomeni, da je nacin tuljave piStole omogocen. Ko lucka poleg
gumba REM [C] ne sveti, pomeni, da je nacin MIG gorilnika vklopljen (glejte sliko 14).
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4.6.5. Shranjevanje in nalaganje parametrov

Shranjevanje nastavitev: Pritisnite gumb [A] za 3 sekunde, dokler se ne priZge indikatorska lucka nad
gumbom [A]. Prikaz napetosti bo prikazal naslov snemanja. Z vrtenjem gumba [F] lahko spremenite
naslove snemanja od P01 do P10. Ce Zelite spremeniti izbrani naslov, pritisnite gumb [A] v 10
sekundah od izbire naslova. Po prekoracitvi 10 sekund se zamenjava naslova prekine (glejte sliko 15).

Nalaganje nastavitev: Pritisnite gumb [B] za 3 sekunde, dokler se ne priZge indikatorska lucka nad
gumbom [B]. Prikaz napetosti bo prikazal naslov pomnilnika. Z vrtenjem gumba [F] lahko spremenite
pomnilniski naslov iz PO1 v P10. Za izbiro naslova pritisnite gumb [A] v 10 sekundah od izbire naslova.
Po prekoracitvi 10 sekund se zamenjava naslova preklice (glejte sliko 16).
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Slika 15. Shranjevanje parametrov na naslovu PO1
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Slika 16. Nalaganje parametrov na P01
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Gorilnik TIG 1 Pokrovcek, dolg
I — 2 Pokrovcek, kratek
3 Vpenjalna strocnica
3 / ’ 2 4 Rocaj gorilnika

4 * 5 Vpenjalna strocnica v ohisju

jf/ 6 Keramicna Soba

Gorilnik MIG

8

I 1 Soba
2 Vpenjalna strocnica
2 3 Rocaj gorilnika za MIG varjenje

4.7. Prikljucni kabli
4.7.1. Navodila za prikljucitev kablov:
Nacin varjenja z elektrodami (MMA)
a) Na nadzorni plosci (8) izberite funkcijo varjenja z elektrodo (STICK).

b) Ozemljitveni kabel prikljucite na priklju¢ek z oznako »+« (5) in obrnite vti¢ kabla, da pritrdite
povezavo.

c) Nato varilni kabel prikljucite na priklju¢ek z oznako »-« (2) in obrnite vti¢ kabla, da pritrdite
povezavo.

d) POZOR! Polarizacija vodnikov se lahko razlikuje! Vse informacije o polarizaciji morajo biti
navedene na embalaZi, ki jo je dobavil proizvajalec elektrod.

e) Zdaj lahko prikljucite napajalni kabel in vklopite napajanje; ko je povratni kabel priklju¢en na
varjeni element, lahko zac¢nete delati.
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a. Napajalni kabel
b. Ozemljitev
c. Varjeni predmet

d. Dvig gorilnika
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Nacin varjenja TIG
1. Na nadzorni plos¢i (8) izberite funkcijo varjenja TIG.

2. Ozemljitveni kabel priklju¢ite na prikljuéek z oznako »+« (5) in obrnite vti¢ kabla, da
pritrdite povezavo.

3. Nato prikljucite varilni kabel TIG na prikljucek z oznako »-« (2) in obrnite vti¢ kabla, da
pritrdite povezavo. Plinski kabel prikljuéite neposredno na plinsko kartu$o. Pretok plina se
nastavlja z gumbom na varilnem gorilniku.

4. Sedaj lahko prikljucite napajalni kabel in vklopite napajanje; ko je ozemljitveni kabel
prikljuc¢en na varilni aparat, lahko zacnete delati.

a. Napajalni kabel

b. Gorilnik

c. Varjeni predmet

d. Ozemljitev

e. Regulator tlaka plina

f. Plinska jeklenka
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Nadin/sinergija varjenja MIG
1. Na nadzorni plosci (8) izberite funkcijo varjenja MIG.
2. VARJENIJE MIG:

a. Prikljucite ozemljitveni kabel na prikljucek, oznacen z ,-“ (2), in obrnite vti¢ kabla, da pritrdite
povezavo.

b. Prikljucite Zico za spremembo polaritete (3) na prikljucek, oznacen s st. "+" (5), in obrnite kabelski
prikljucek, da pritrdite povezavo.

¢. MIG varilni kabel mora biti priklju¢en na vti¢nico, oznaceno s st. 31, in matica na prikljucku mora
biti privita.

d. Vstavite pravilno varilno Zico in prikljucite plinsko kartuso na priklju¢ek na zadnji strani naprave.

e
et =3
2

M

b) Napajalni kabel

c) Ozemljitev

d) Varjeni predmet

e) Gorilnik

f) Regulator tlaka plina
g) Plinska jeklenka

Varjenje s talilnim praskom
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a) Priklju¢ite ozemljitveni kabel na priklju¢ek, oznacen z "+" (5), in obrnite kabelski
prikljucek, da pritrdite povezavo.

b) Prikljucite Zico za spremembo polaritete (3) na prikljucek, oznacen s st. "+" (2), in obrnite
kabelski prikljucek, da pritrdite povezavo.

¢) MIG varilna Zica mora biti priklju¢ena na vti¢nico, oznaceno s st. 31 (glejte sliko v tocki 4),
in matica na priklju¢ku mora biti privita.

d) Vstavite pravilno polnilno Zico FLUX.

e) Zdaj lahko priklju¢ite napajalni kabel in vklopite napajanje; ko je ozemljitveni kabel
prikljucen, lahko za¢nete delati.
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a) Napajalni kabel

b) Ozemljitev
c) Varjeni predmet

d) Gorilnik
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5. Odstranjevanje embalaze

Razlicne predmete, ki se uporabljajo za embalaZo (karton, plasticni trakovi, poliuretanska pena), je
treba shraniti, da lahko napravo v primeru teZav v najboljSem moZnem stanju posljete nazaj v servisni
center!

6. Prevoz in shranjevanje

Med prevozom se je treba izogniti tresenju, udarcem in obracanju naprave. Hranite v suhem,
pravilno prezratevanem prostoru brez korozivnih plinov.

7. Ci&¢enje in vzdrievanje

Pred cisc¢enjem in ko naprave ne uporabljate, jo vedno izkljucite iz elektricnega omreZja in pustite, da
se popolnoma ohladi.

Za cCiscenje povrsine uporabite Cistilo brez korozivnih snovi.

Pred ponovno uporabo vse dele dobro posusite.

Napravo shranjujte na suhem in hladnem mestu, zasc¢iteno pred vlago in neposredno son¢no
svetlobo.

8. Redno preverjajte napravo

Redno preverijajte, ali je naprava nepokodovana. Ce je kakrina koli poskodba, jo prenehajte
uporabljati. Za resitev tezave se obrnite na sluzbo za stranke.

Kaj storiti v primeru tezave?

Obrnite se na prodajalca in pripravite naslednje podatke:

a) Stevilko racuna in serijsko Stevilko (slednjo najdete na tehnicni ploscici na napravi).
b) Po potrebi sliko poSkodovanega, zlomljenega ali okvarjenega dela.
c) Usluzbenec sluzbe za stranke bo lazje ugotovil vir teZave, ¢e boste lahko podrobno in

natancno opisal teZzavo. Podrobnejse kot bodo vase informacije, hitreje bo sluzba za stranke lahko
reSila vaso teZavo!

POZOR: Naprave nikoli ne odpirajte, ne da bi se prej posvetovali s sluzbo za stranke. To lahko
razveljavi garancijo!
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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 Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

|
In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerit einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich — rechtlichen Entsorgungstriger (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen

Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstriger die Altgerite auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung iiber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczonego
punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie z dyrek-
tywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segregaciji i utylizacji
w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobéw naturalnych i zmniejszasz
negatywny wptyw oddziatywania na Srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem, nieprawidtowe
usuwanie odpadéw elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU

e-mail: info@expondo.com
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