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DE Produktname

TIG SchweilRgerat

EN Product name

TIG welder

PL Nazwa produktu

Spawarka TIG

(074 Nazev vyrobku

svarecka TIG

FR Nom du produit

Poste a souder TIG

IT Nome del prodotto Saldatrice TIG

ES Nombre del producto Soldadora TIG

HU Termék neve TIG hegeszt6gép
DA Produktnavn TIG svejsemaskine
Fl Tuotteen nimi TIG-hitsauslaite
NL Productnaam TIG-lasmachine
NO Produktnavn TIG sveisemaskin
SE Produktnamn TIG-svetsapparat

PT Nome do produto

Mdquina de solda TIG

SK Nazov produktu

zvaracka TIG

BG Mme Ha npoaykTa

TIG 3aBapbYHa MalwKnHa

EL ‘Ovopa poidvtog Mnxavr) cuykdAAnong TIG
HR Naziv proizvoda TIG aparat za zavarivanje
LT Produkto pavadinimas TIG suvirintuvas

RO Numele produsului Aparat de sudura TIG

SL Ime izdelka TIG varilni aparat

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modeéle |

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

NL Productmodel | NO Produktmodell |
SE Produktmodell | PT Modelo do produto
| SK Model | BG Mogen Ha npoayKT |
EL Movtého nipoiovtog | HR Model
proizvoda | LT: Gaminio modelis | RO:
Model de produs | SL: Model izdelka

ENTRIX 220M

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

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU Termel6 |

DA Producent | FI Valmistaja |
NL Producent | NO Produsent |
SE Tillverkare | PT Fabricante |
SK Vyrobca | BG Mpoussoauten |
EL Kataokevaotrc | 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 Direccion del fabricante |
HU A gyart6 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 npoussoauTens |
EL: AlevBuvon kataokevaotr | HR Adresa
proizvodaca | LT Gamintojo adresas |

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca

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




Dieses Benutzerhandbuch wurde mithilfe einer maschinellen Ubersetzung erstellt. Wir
haben uns nach Kriften bemiiht, die Genauigkeit der Ubersetzung zu gewihrleisten. 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 Ubersetzten
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 (uber
info@expondo.com erhéltlich.

1. Symbole

Bitte machen Sie sich mit der Bedienungsanleitung vertraut.

Recycelbares Produkt.

Erfullt die Anforderungen der einschlagigen Sicherheitsnormen.

Es muss Schutzkleidung verwendet werden, die den gesamten Korper schitzt.

Achtung! Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Es muss eine Schutzbrille verwendet werden.

FulRschutz verwenden.

Achtung! HeiRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

Achtung! Giftige Dampfe, Vergiftungsgefahr. Gase und Dampfe kdnnen
gesundheitsschadlich sein. Beim SchweiBen werden Schweilgase und -dampfe freigesetzt.
Das Einatmen dieser Substanzen kann gesundheitsschéadlich sein.

Eine SchweiBmaske mit entsprechender Filterschattierung muss verwendet werden.

>OFEHI@O @SAER

ACHTUNG! Schadliche Strahlung des Schweillichtbogens.




-
g Stromfiihrenden Teile diirfen nicht berihrt werden.

A ACHTUNG! Die Abbildungen in dieser Gebrauchsanweisung dienen nur als Referenz und
konnen in einigen Details vom tatsachlichen Produkt abweichen.

2. Technische Daten

Produktname TIG Schweissgerat
Modell ENTRIX 220M
Nenneingangsspannung [V] / 230~/50
Frequenz [Hz]
Schweillverfahren TIG DC/ TIG AC/ MMA
SchweilRstrombereich [A] WIG: 10-200
MMA: 30-200

Leerlaufspannung [V] 74
Nomineller Arbeitszyklus 40
SchweilRstrom im Arbeitszyklus 100% 126
(A]
SchweiRstrom im Arbeitszyklus 60% 163
(A]
Schweillstrom im Arbeitszyklus 40%

200
(A]
Normkonformitat EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (Klasse A)

Schutzgrad des Gehduses F
Isolierung IP21S
Dimensions [mm] 46x22x39
Gewicht [kg] 19,3

3. Allgemeine Beschreibung

Das Handbuch soll Ihnen helfen, das Gerat sicher und zuverlassig zu benutzen. Das Produkt wird streng
nach den technischen Spezifikationen unter Verwendung der neuesten Technologien und
Komponenten und unter Einhaltung der hochsten Qualitatsstandards entwickelt und hergestellt.

VOR BEGINN DER ARBEITEN IST DIESE
BETRIEBSANLEITUNG SORGFALTIG ZU LESEN UND ZU
VERSTEHEN.

Um einen langen und zuverldssigen Betrieb des Gerats zu gewahrleisten, missen Sie es
ordnungsgemall bedienen und warten und dabei die Richtlinien in dieser Bedienungsanleitung
beachten. Die technischen Daten und Spezifikationen in dieser Anleitung sind auf dem neuesten Stand.
Der Hersteller behilt sich das Recht vor, Anderungen zur Verbesserung der Qualitit vorzunehmen.
Unter Bericksichtigung des technischen Fortschritts und der Méglichkeiten zur Lirmminderung wird
die Anlage so konzipiert und gebaut, dass die Risiken durch Larmemissionen auf ein Minimum reduziert
werden.




4. Anwendungssicherheit

AACHTUNG! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Die Nichtbeachtung der
Warnhinweise und Anweisungen kann zu einem elektrischen Schlag, Brand und/oder schweren
Verletzungen oder zum Tod flihren.

Der Begriff "Gerat" oder "Produkt" in den Warnhinweisen und in der Beschreibung der Gebrauchsanweisung
bezieht sich auf:
TIG Schweissgerat

4.1. Allgemeine Hinweise
- Achten Sie auf lhre eigene Sicherheit und die von Dritten, indem Sie die in dieser Anleitung
enthaltenen Richtlinien lesen und befolgen.
- Nur qualifizierte Personen dirfen das Gerat in Betrieb nehmen, bedienen, handhaben und
reparieren.
- Das Gerét darf nicht fur andere als die vorgesehenen Zwecke verwendet werden.

4.2, Richtlinien fiir die Sicherung feuergefahrlicher Arbeiten
Gebdude und Raumlichkeiten, in denen feuergefahrliche Arbeiten ausgefiihrt werden sollen, werden
durch folgende Schritten fir diese Arbeiten vorbereitet:
- Reinigung der Rdume oder Orte, an denen die Arbeiten durchgefiihrt werden, von brennbaren
Materialien und Verunreinigungen;
- alle brennbaren und nicht brennbaren Gegenstdande in brennbaren Verpackungen in einen sicheren
Abstand bringen;
- Materialien, die nicht durch Abdecken, z. B. mit Blechen, Gipsplatten usw., entfernt werden kénnen,
vor den Auswirkungen von z. B. Schweilspritzern zu schiitzen;
- Prifung, ob Materialien oder Gegenstande, die in benachbarten Rdumen entziindet werden kdnnen,
keinen ortlichen Schutz erfordern;
- Durchgangslécher in Installationen, Liftungen usw. in der Ndhe des Arbeitsplatzes mit nicht
brennbarem Material abdichten;
- alle Elektro-, Gas- und Installationskabel mit brennbarer Isolierung gegen SchweilRspritzer oder
mechanische Beschadigung zu schitzen, sofern sie sich im Gefahrenbereich von feuergefahrlichen
Arbeiten befinden;
- prifen, ob an diesem Tag keine Malerarbeiten oder andere Arbeiten mit brennbaren Stoffen
durchgefiihrt wurden.

Funken kénnen Brinde verursachen.

Beim Schweiflen entstehende Funken kdnnen Brande, Explosionen und Verbrennungen auf
ungeschitzter Haut verursachen. Wahrend der Ausfiihrung von SchweiRarbeiten miissen
SchweilRerhandschuhe und Schutzkleidung getragen werden. Alle leicht brennbaren Materialien und
Stoffe muissen aus dem Arbeitsbereich entfernt oder abgesichert werden. Es diirfen keine
geschlossenen Behélter oder Tanks geschweillt werden, die leicht brennbare Flissigkeiten enthalten
haben. Solche Behdlter oder Tanks missen vor dem SchweilRen ausgesplilt werden, um leicht
brennbare Flissigkeiten zu entfernen. Das Schweil3en ist in der Ndahe von leicht brennbaren Gasen,
Dampfen oder Flussigkeiten untersagt. Feuerloschgerdte (Loschdecken und Pulver- oder
Schneeldscher) sollten in der Ndhe des Arbeitsplatzes an einem gut sichtbaren und leicht zugéanglichen
Ort angebracht werden.

Die Flasche kann explodieren.



Es diirfen nur zugelassene Gasflaschen und einen ordnungsgemaR funktionierenden Regler verwendet
werden. Die Gasflasche muss in aufrechter Position transportiert, gelagert und aufgestellt werden. Die
Gasflasche muss von der Einwirkung von Warmequellen, dem Umstiirzen und mechanischen
Beschadigungen geschiitzt werden. Alle Komponenten des Gassystems: Flasche, Schlauch,
Verbindungsstiicke, Regler, miissen in einem gutem Zustand gehalten werden.

Die geschweillten Werkstiicke konnen Verbrennungen verursachen.

Geschweildte Werkstiicke dirfen niemals mit ungeschiitzten Kérperteilen beriihrt werden. Es missen
immer Schweillerhandschuhe und eine Zange verwendet werden, wenn geschweilte Werkstlicke
beriihrt oder bewegt werden sollen.

4.3. Vorbereitung des Arbeitsplatzes fiir das SchweiBen
Achtung! Das SchweiRen kann einen Brand oder eine Explosion verursachen.
- Beachten Sie die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften flir Schweilarbeiten und statten Sie den
Arbeitsplatz mit einem geeigneten Feuerldscher aus.
- Das Schweillen an Orten, an denen sich brennbare Materialien entziinden kénnen, ist verboten.
- Das Schweil3en in einer Atmosphare, die ein explosionsfahiges Gemisch aus brennbaren Gasen,
Dampfen, Nebeln oder Stauben mit Luft enthalt, ist verboten.
- Entfernen Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 12 m von der Schweil3stelle und decken
Sie, falls dies nicht moglich ist, die brennbaren Materialien mit einer nicht brennbaren Abdeckung ab.
- Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen gegen Funken und gliihende Metallteilchen.
- Beachten Sie, dass Funken oder heife Metallsplitter durch Schlitze oder Offnungen in
Schutzkappen, Abdeckungen oder Abschirmungen eindringen kdnnen.
- SchweifRen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten haben. Es
dirfen ebenfalls keine SchweiRarbeiten in ihrer Nahe ausgefiihrt werden.
- Schweillen Sie keine unter Druck stehenden Tanks, Druckleitungen oder Druckbehilter.
- Sorgen Sie immer fir ausreichende Beliftung.
- Vergewissern Sie sich, dass Sie in einer stabilen Position sind, bevor Sie mit dem Schweif3en
beginnen.

4.4. Personliche Schutzausriistung
Achtung! Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermogen oder die Haut schadigen.
- Tragen Sie beim SchweiBen saubere, 6lfreie Schutzkleidung aus nicht brennbarem und nicht
leitfahigem Material (Leder, dicke Baumwolle), Lederhandschuhe, hohe Stiefel und eine
Schutzhaube.
- Beseitigen Sie vor dem SchweilRen alle brennbaren oder explosiven Gegenstande wie Propan-Butan-
Feuerzeuge und Streichholzer.
- Tragen Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Schutzschild) und bedecken Sie die Augen mit einer
Tonung, die der Sehkraft des SchweilRers und dem SchweilRstrom entspricht. Die Sicherheitsnormen
empfehlen eine Abschirmung Nr. 9 (mindestens Nr. 8) fiir alle Stromstarken unter 300 A. Niedrigere
Abschirmungen kénnen verwendet werden, wenn der Lichtbogen durch das Werkstiick verdeckt
wird.
- Tragen Sie immer eine zugelassene Schutzbrille mit einem Seitenschutz unter dem Helm oder einem
anderen Schutzschild.
- Verwenden Sie am Arbeitsplatz Schutzschilder, um andere vor Blendung oder Spritzern zu schitzen.
- Tragen Sie immer Ohrstopsel oder einen anderen Gehoérschutz gegen GibermaRigen Larm und um zu
verhindern, dass Spritzer in Ihre Ohren gelangen.
- Warnen Sie Unbeteiligte davor, in den Lichtbogen zu schauen.

4.5. Schutz vor elektrischem Schlag
Achtung! Ein Stromschlag kann todlich sein.



- Stecken Sie das Netzkabel in die nachstgelegene Steckdose und verlegen Sie es so, dass es praktisch
und sicher ist. Es muss vermieden werden, dass das Kabel achtlos im Raum auf ungepriiften Boden
verlegt wird, was zu einem Stromschlag oder Brand fiihren kann.

- Der Kontakt mit elektrisch geladenen Teilen kann einen elektrischen Schlag oder schwere
Verbrennungen verursachen.

- Wenn der Strom fliet, werden der Lichtbogen und der Arbeitsbereich elektrisch aufgeladen.

- Der Eingangsschaltkreis und die internen Schaltkreise des Geréats stehen auch unter Spannung,
wenn das Gerat eingeschaltet ist.

- Beriihren Sie die stromfiihrenden Teile nicht.

- Tragen Sie trockene, fusselfreie, isolierte Handschuhe und Schutzkleidung.

- Verwenden Sie Isoliermatten oder andere isolierende Beschichtungen auf dem Boden, die grof
genug sind, um den Kontakt zwischen dem Kérper und dem Objekt oder dem Boden zu verhindern.
- Berlihren Sie den Lichtbogen nicht.

- Schalten Sie die Stromzufuhr aus, bevor Sie die Elektrode anfassen, reinigen oder austauschen.

- Vergewissern Sie sich, dass das Erdungskabel richtig angeschlossen ist und dass der Stecker richtig
in die geerdete Steckdose eingesteckt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung des Geréats kann
lebensgefahrlich und gesundheitsgefahrdend sein.

- Uberpriifen Sie die Stromkabel regelm&Rig auf Beschidigungen oder fehlende Isolierung.
Beschadigte Kabel missen ausgewechselt werden. Unsachgemale Reparaturen der Isolierung
kénnen zum Tod oder zu Gesundheitsschaden fiihren.

- Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht benutzt wird.

- Das Kabel darf nicht um den Kérper gewickelt werden.

- Das Werkstiick muss ordnungsgemald geerdet sein.

- Es darf nur Zubehor verwendet werden, das sich in einem guten Zustand befindet.

- Beschadigte Teile des Gerats miissen repariert oder ersetzt werden. Bei Arbeiten in der Hohe
missen Sicherheitsgurte verwendet werden.

- Alle Ausriistungs- und Sicherheitsgegenstdnde sollten an einem Ort aufbewahrt werden.

- Halten Sie die Spitze des Griffs vom Korper weg, wenn der Abzug betatigt wird.

- Befestigen Sie das Erdungskabel am Werkstiick oder so nahe wie moglich daran (z. B. an der
Werkbank).

Achtung! Nach Abtrennung des Netzkabels kann das Gerat noch unter Spannung stehen.

- Priifen Sie nach dem Ausschalten des Gerats und dem Abziehen des Spannungskabels die Spannung
am Eingangskondensator und vergewissern Sie sich, dass der Spannungswert Null ist, andernfalls
beriihren Sie die Geratekomponenten nicht.

4.6. Gase und Dampfe
Achtung! Das Gas kann gesundheitsgefdhrdend sein oder zum Tod fiihren!
- Halten Sie immer einen gewissen Abstand zur Gassteckdose.
- Achten Sie beim Schweien auf den Luftaustausch und vermeiden Sie das Einatmen der Dampfe.
- Entfernen Sie chemische Substanzen (Fette, Losungsmittel) von der Oberflache der Werkstlicke, da
diese unter hoher Temperatur verbrennen und giftige Dampfe freisetzen.
- Das SchweilRen von verzinkten Teilen ist nur mit einer effizienten Absaugung mit Filterung und einer
Zufuhr von sauberer Luft zuldssig. Zinkdampfe sind sehr giftig, und das Symptom einer Vergiftung ist
das so genannte Zinkfieber.

5. Anweisungen fur den Gebrauch

5.1. Allgemeine Hinweise
- Verwenden Sie das Gerat bestimmungsgemall und unter Beachtung der Gesundheits- und
Sicherheitsvorschriften



und Einschrankungen, die sich aus den Angaben auf dem Typenschild ergeben (IP-Schutzart,
Einschaltdauer, Versorgungsspannung usw.).

- Offnen Sie das Gerét nicht, da dies zum Erléschen der Garantie fiihrt; auRerdem kdnnen
explodierende Teile Verletzungen verursachen.

e Der Hersteller haftet nicht fiir technische Anderungen der Anlage oder Sachschiden, die sich aus
diesen Anderungen ergeben.

¢ Bei Fehlfunktion des Gerates den Service kontaktieren.

- Decken Sie die Liftungsschlitze des Gerats nicht ab - stellen Sie das SchweiRgerat in einem Abstand
von 30 cm zu den umgebenden Gegenstanden auf.

- Das Schweiligerat darf nicht unter dem Arm oder nahe am Korper gehalten werden.

¢ Das Gerat darf nicht in Raumen mit aggressiver Umgebung, hoher Staubentwicklung sowie in der
N&he von Geraten mit hoher elektromagnetischer Feldemissionen montiert werden.

5.2. Lagerung des Gerats
¢ Das Gerat muss von Wasser und Feuchtigkeit geschiitzt werden.
¢ Das Schweillgerat darf nicht auf beheizte Flachen gestellt werden.
¢ Das Gerat muss in einem trockenen und sauberen Raum aufbewahrt werden.

5.3. AnschlieBen des Gerats

5.3.1. Anschluss an die Stromversorgung
¢ Der Anschluss des Gerates ist durch eine qualifizierte Person durchzufiihren. Dariiber hinaus sollte
eine entsprechend qualifizierte Person priifen, ob die Erdungs- und Elektroinstallation einschlieBlich
des Schutzsystems den Sicherheitsvorschriften entsprechen und ordnungsgemaf funktionieren.
¢ Das Gerat sollte in der Ndhe des Arbeitsplatzes aufgestellt werden.
- Vermeiden Sie beim Anschluss des Geréts zu lange Kabel.
- Einphasige Schweiligerate sollten an eine mit einem Erdungsstift versehene Steckdose
angeschlossen werden.
- Schweillgerate, die mit einem 3-Phasen-Netz betrieben werden, werden ohne Stecker geliefert. Sie
sollten sich selbst einen solchen Stecker besorgen und die Installation von einer qualifizierten Person
durchfihren lassen.
ACHTUNG! Das Gerat darf nur betrieben werden, wenn es an eine Anlage mit funktionsfahiger
Absicherung angeschlossen ist.

5.3.2. Anschluss der Gasversorgung
- Stellen Sie die Gasflaschen entfernt von dem zu schweiRenden Objekt auf und sichern Sie sie gegen
Herunterfallen.
- Der Gasanschluss des SchweilRgerdts muss mit einem geeigneten Schlauch und einem Regler mit
Gasmengenregler an die Gasflasche oder an das Gasversorgungssystem angeschlossen werden.
Achtung! Die Verwendung eines Netzregler fir Gasflaschen sowie eines Flaschenreglers fiir
Netzanschlisse ist nicht zugelassen. Ein solcher Austausch kann zu einer Beschadigung des Reglers
und zu Verletzungen fiihren.
- Der sparsame Einsatz von Gas verlangert die SchweiRzeit.

6. Produktlibersicht

Vorderansicht



Hinteransicht



INPUT: 230V

1- Griff

2 - Steuerfeld

3- Buchse"+"

4 - Buchse flr Steuerkabel
5- Gasausgangsanschluss
6- Buchse"-"

7 - Anschluss fur Gaseingang
8- Ein-Aus-Schalte (ON/OFF)
9- Netzkabel

10 - Ventilator

11 - Zusatzliche Erdungsklemme

Steuerfeld
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Start Current

ENTRIX - o
220M oW ~ : F

A- Linke Anzeige (Spannungswert)

B- Taste zur Auswahl des WIG/MMA-SchweiRmodus. Wenn Sie die Taste 5 Sekunden lang
gedrickt halten, werden die Daten gespeichert.

C- Taste zur Auswahl der Betriebsart des 2T/4T-Brenners und der VRD-Funktion. Die 2T/4T-
Funktion kann fir den WIG-Modus eingestellt werden. Im MMA-Modus kdnnen Sie die VRD-
Option ("Voltage Reduction Device") ein- und ausschalten.

D- Auswahltaste fiir den Schweifmodus PULSE oder NO PULSE

E- Drehknopf fir die Parametereinstellung

F- Auswabhltaste fir den einzustellenden Parameter. Beschreibung der WIG-Parameter im
ndchsten Abschnitt. Beim MMA-SchweilRen kann der Stromwert eingestellt werden. Halten
Sie die Taste 5 Sekunden lang gedriickt, um die Werkseinstellungen wiederherzustellen.

G- "Einstelltaste "AC-Frequenz/AC-Balance

H- Taste zur Auswahl des Schweifmodus mit Gleichstrom (DC) oder Wechselstrom (AC)

I- Kontrollleuchten fiir A/Hz/S/%-Einheiten und Uberstrom- ("OC") sowie
Fernbedienungsalarme ("Remote")

J-  Rechte Anzeige (aktueller Wert)

7. Einstellen der WIG-SchweiRparameter

Peak Current o

e e gl ﬂ_\ cfl!ﬂfcufml
o_.l'e r_ 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1 - "PreFlow" (Gasvorstromung) - Gasdurchflusszeit vor dem SchweilRbeginn.



2 - "Startstrom" (nur im 4T-Modus) - der Wert des Ausgangsstroms nach dem Ziinden des
Lichtbogens.

3 - "UpSlope" - die Zeit, in der der Wert des Ausgangsstroms vom Wert des Ausgangsstroms bis zum
Wert des Schweillstroms ansteigt.

4 - "Spitzenstrom" im PULSE-Modus.

5 - "Duty" (Impulsbreite/Dauer) - dies ist das Verhaltnis zwischen der Dauer des Impulses und der
Periode des Impulses. Parameter im WIG PULSE Modus eingestellt.

6 - "Pulse Frequncy" - Pulsfrequenz beim SchweiBen im PULSE-Modus.

7 - "Basisstrom" - der Strom, der den Lichtbogen im PULSE-Modus aufrechterhilt.

8 - "DownSlope" - die Zeit, in der der Ausgangsstromwert vom Schweistromwert auf den
Endstromwert abfallt.

9 - "Crater Current" (Endstrom - nur im 4T-Modus) - der Wert des Ausgangsstroms vor dem Ende der
SchweilRung.

10 - "PostFlow" (Gasnachstromung) - Gasstromungszeit nach Beendigung der SchweiRung. Funktion
zum Kihlen der SchweiBnaht und zum Schutz vor Oxidation.

8. WIG-Halterung

a - Kappe lang, hinten

b - Klemmhilse

¢ - Brennerhalter

d - Klemmhiilse im Gehause
e - Keramikdise

9. AnschlieRen der Drahte

ACHTUNG! Der Anschluss der Kabel an das Gerat muss bei ausgeschaltetem Gerat und ohne
Stromversorgung erfolgen.

MMA-Schweien
1) SchlieRen Sie das Kabel der SchweiRpistole an den mit einem "-"-Zeichen gekennzeichneten
Anschluss an und verdrehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.
2) SchlieRen Sie das Erdungskabel an den mit "-" gekennzeichneten Anschluss an und verdrehen
Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.



A ACHTUNG! Die Polaritat der Leitungen kann variieren! Alle Informationen zur Polarisation

sollten auf der vom Elektrodenhersteller gelieferten Verpackung angegeben sein!

3) SchlieRen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerat.

4) Die Masseleitung an das Werkstiick anschlieen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit
dem SchweiRen begonnen werden.

WIG-Schweien

1) SchlieRen Sie das Erdungskabel an den mit "+" gekennzeichneten Anschluss an und
verdrehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

2) SchlieBen Sie das SchweiRkabel an den mit dem "-"-Zeichen gekennzeichneten Anschluss an
und drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

3) SchlieBen Sie das Brennergaskabel an den Gasauslassanschluss an der Vorderseite des
SchweilRgerats an.

4) SchlielRen Sie das Brennersteuerkabel an den Steueranschluss an der Vorderseite des
Schweillgerats an.

5) Verbinden Sie die Schutzgasflasche mit einem Druckminderer Gber einen Gasschlauch mit
dem Gaseingang an der Riickseite der Maschine.

6) SchlieBen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerat. Nach dem
Anschluss des Massekabels an das Werkstilick kann die Arbeit beginnen.

10. 2T-/4T-Modus
WIG-Schweifmethode (4T-Modus)
Der Startstrom und der Endstrom kdonnen voreingestellt werden. Durch diese Funktion kann eine eventuelle
Krater zu Beginn und am Ende der Schweifnaht rekompensieren, daher eignet sich der 4T-Modus zum
SchweilRen von Blechen mit mittlerer Starke.

F )
I(A)
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0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is — Eingestellter Schweilstromwert

A - Driicken und Halten der Brennertaste
B - Zlindung des Lichtbogens

C - Anfangsstrom

D - Loslassen der Brennertaste

E - Driicken und Halten der Brennertaste
F - Endstrom

G - Loslassen der Brennertaste

H - Erléschen des Lichtbogens

Beschreibung der einzelnen Ereignisse auf dem Diagramm:
- 0: Druicken und Halten der Taschenlampentaste. Der Fluss des Schutzgases beginnt;
-0 ~ t1: Gasvorlauf;



-t1 ~ t2: Der Lichtbogen zlindet und erreicht den eingestellten Startstrom. Dieser Schritt dauert so lange, wie
die Brennertaste gedriickt wird;

- t2: Der Brennerausloser wird freigegeben. Der Anfangsstrom steigt an bis zum SchweiRstrom;

- t2 ~ t3: Der SchweiRstrom steigt auf den eingestellten Wert. Die Anstiegsdauer kann eingestellt werden;
- t3 ~ t4: Schweissverfahren. Wahrend dieses Prozesses ist der Brennerschalter frei;

Hinweis: Es ist moglich, mit einem konstanten Stromwert oder mit der PULSE-Funktion zu schweifRen.

- t4: SchweillauslOsetaste wird erneut gedriickt. Der SchweiRstrom beginnt abzufallen.

- t4 ~ t5: Der SchweiRstrom sinkt auf den Endstromwert. Die Abfalldauer kann eingestellt werden;

- t5 ~ t6: Die Dauer des Endstroms (Kraterfillstrom) - hdngt davon ab, wie lange die Brennertaste gedriickt
gehalten wird;

- t6: Wenn Sie den Brennerknopf loslassen, erlischt der Lichtbogen;

-16 ~ t7: Gasdurchflusszeit nach dem SchweifRen;

- t7: Ende des Gasflusses und des Schweillvorgangs.

WIG-SchweiRmethode (2T-Modus)

Diese Funktion ohne Einstellung des Anfangsstroms und des Kraterstroms eignet sich zum HeftschweiRen,
UbergangsschweiRen, DiinnblechschweiRBen usw.

I (A

Is - SchweiRstrom

Ib - Grundstrom

A - Driicken und Halten der Brennertaste
B - Zlindung des Lichtbogens

C - Loslassen der Brennertaste

D - Erléschen des Lichtbogens

Beschreibung der einzelnen Ereignisse auf dem Diagramm:

- 0: Driicken und Halten der Taschenlampentaste. Der Fluss des Schutzgases beginnt;

-0 ~ t1: Gas stromt vor.

-t1 ~ t2: Der Lichtbogen zlindet und der Ausgangsstrom steigt auf den eingestellten Wert des Grundstroms
(im PULSE-Modus) oder des SchweilRstroms (wenn der PULSE-Modus ausgeschaltet ist).

- t2 ~ t3: Der SchweiRvorgang wird fortgesetzt, wenn der Brennerschalter gedriickt und gehalten wird. Wenn
der Modus PULSE aktiv ist, wird der Stromwert zyklisch gedndert (so wie es auf dem Diagramm gezeigt wird).
Um eine konstante Stromcharakteristik zu nutzen, muss der Modus PULSE deaktiviert werden.

- t3: Das Loslassen des Brennerschalters bewirkt einen Abfall des SchweifRstroms.

- t3 ~ t4: Die Abstiegszeit und der Lichtbogen wird geldscht.

- t4 ~ t5: Gasflusszeit nach Abschalten des Lichtbogens, je nach Einstellung.

- t5: Ende des Gasflusses und des Schweillvorgangs.



11. Beseitigung der Verpackung

Bewahren Sie die Verpackungselemente (Karton, Kunststoffbander und Styropor) bitte auf, damit das
Gerat bei einer eventuellen Riicksendung an den Service so gut wie moglich wahrend des Versands
geschitzt werden kann!

12. Transport und Lagerung

Das Geradt muss wahrend des Transports vor StoRen und dem Umkippen gesichert werden,
auRerdem darf es nicht mit der Unterseite nach oben (auf dem Kopf stehend) aufgestellt werden.
Das Gerat muss in einem gut geliifteten Raum mit trockener Luft und ohne korrosive Gase gelagert
werden.

13. Reinigung und Wartung

¢ Jedes Mal bevor das Gerit gereinigt wird und ebenfalls wenn das Gerat nicht verwendet wird, muss
der Netzstecker gezogen und das Gerat vollstandig abgekihlt werden.

Verwenden Sie zur Reinigung der Oberflache nur nicht-korrosive Mittel.

Es ist verboten, das Gerat mit einem Wasserstrahl abzuspritzen oder es in Wasser zu tauchen.
Achten Sie darauf, dass kein Wasser durch die Offnungen des Geh&uses eindringt.

Reinigen Sie die Liftungsoffnungen mit einer Birste und Druckluft.

Nach jeder Reinigung sind alle Komponenten gut zu trocknen, bevor das Gerat wieder verwendet
wird.

¢ Das Gerat muss an einem trockenen und kiihlen Ort, geschiitzt vor Feuchtigkeit

und direkter Sonneneinstrahlung geschiitzt gelagert werden.

¢ Staub muss regelmaRig mit einem trockener und sauberer Druckluft entfernt werden.

14. Regelmalige Inspektion des Gerats

Es muss regelmaRig kontrolliert werden, ob die Teile des Gerats nicht beschadigt sind. Falls dies der
Fall ist, muss der Betrieb des Gerats eingestellt werden. Bitte wenden Sie sich umgehend an lhren
Handler, um eine Reparatur des Gerats zu vereinbaren.

Was kann bei einem Problemfall gemacht werden?

Bitte kontaktieren Sie den Verkdufer und halten Sie folgende Daten bereit:

¢ Rechnungsnummer und Seriennummer (die Seriennummer ist auf dem Typenschild angegeben).
¢ Eventuell ein Bild des defekten Teils.

* Der Mitarbeiter des Kundendienstes kann besser einschatzen, worin lhr Problem basiert, wenn Sie
den Storfall moglichst genau beschreiben! Je detaillierte Ihre Angaben sind, desto schneller kdnnen
wir lhnen helfen!

HINWEIS: Offnen Sie das Geréit niemals ohne Riicksprache mit dem Kundendienst. Dies kann zum
Verlust der Garantie fiihren.



15. Elektrischer Schaltplan
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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. Symbols

Read the operating instructions.

Recyclable product.

The product meets the requirements of relevant safety standards.

Wear protective clothing that protects the entire body

Caution! Wear protective gloves.

Wear protective glasses.

Wear protective footwear.

Caution! Hot surface can cause burns!

Caution! Risk of fire or explosion.

Caution! Harmful vapors, danger of poisoning. Gases and fumes can be hazardous to your
health. Welding process gives off welding gases and fumes. Inhalation of these substances
can be hazardous to health.

Use a welding mask with an appropriate filter shade.

CAUTION! Harmful radiation from the welding arc
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Do not touch live parts.




A CAUTION! The illustrations in this instruction manual are for reference only and may differ from
the actual product in some details.

2. Technical data

Product name TIG welder
Model ENTRIX 220M
Nominal input voltage [V] / Frequency 230~/50
[Hz]
Type of welding TIGDC/TIG AC/ MMA
Welding current range [A] TIG: 10-200

MMA: 30-200
Idle voltage [V]. 74
Rated duty cycle [%] 40
Welding current in 100% duty cycle

126
(Al
Welding current in 60% duty cycle [A] 163
Welding current in 40% duty cycle [A] 200
Compliance with standard EN IEC 60974-1
EN 60974-10 (Class A)

Degree of protection of the housing F
Insulation IP21S
Dimensions [mm)] 46x22x39
Weight [kg] 19.3

3. General Description

The manual is intended to assist in safe and reliable use. The product is designed and manufactured
strictly according to technical specifications using the latest technology and components and
maintaining the highest quality standards.

CAREFULLY READ AND UNDERSTAND THIS MANUAL
BEFORE STARTING THE WORK.

To ensure the long and reliable operation of the device, make sure to operate and maintain it properly
following the guidelines in this instruction manual. The technical data and specifications in this manual
are up-to-date. The manufacturer reserves the right to make changes to improve the quality. Taking
the technical progress and the possibility of reducing noise into account, the unit is designed and built
in such a way that risks resulting from noise emissions are reduced to the lowest possible level.

4. Safety of use

ACAUTION! Read all safety warnings and instructions. Failure to follow the warnings and
instructions may result in electric shock, fire, and/or serious injury or death.

The term "device" or "product" in the warnings and the description of the instructions refers to:
TIG welder



4.1. General
e Take care of your own safety and that of third parties by reading and following the guidelines
contained in this manual.
¢ Only qualified persons may be allowed to start up, operate, handle and repair the device.
¢ The device must not be used for purposes other than those for which it is intended.

4.2. Guidelines for securing fire hazardous work
Preparing the building and rooms for fire hazardous works consists in:
¢ cleaning the rooms or places where the work will be carried out of any flammable materials and
contamination;
¢ move all flammable and non-flammable objects in flammable packaging to a safe distance;
e protect materials which cannot be removed by covering them, for example, with metal sheets,
gypsum boards, etc . against the effects of, for example, welding spatter;
¢ checking whether materials or objects susceptible to ignition in adjacent rooms do not require local
protection;
¢ seal with non-flammable materials any through-holes in installation, ventilation, etc., located in the
vicinity of the place of work;
e protect against welding spatter or mechanical damage all electric, gas and installation cables with
flammable insulation, provided that they are within the range of risk caused by fire hazardous works;
¢ check whether any painting or other works using flammable substances were not carried out on that
day.

Sparks may cause fires

Welding sparks can cause fires, explosions and burns to unprotected skin. Wear welding gloves and
protective clothing when welding. Remove or secure all flammable materials and substances from the
work area. Do not weld closed containers or tanks that have contained flammable liquids. Such
containers or tanks should be flushed before welding to remove flammable liquids. Do not weld near
flammable gases, vapors or liquids. Fire fighting equipment (fire blankets and powder or snow
extinguishers) should be located near the work area in a visible and easily accessible location.

Cylinders can explode

Use only approved gas cylinders and a properly functioning regulator. Cylinders should be transported,
stored and positioned upright. Protect cylinders from heat, tipping and mechanical damage. Keep all
parts of gas installation in good condition: cylinder, hose, fittings, regulator.

Welded materials can cause burns
Never touch welded parts with unprotected body parts. Always wear welding gloves and pliers when
touching or moving welded material.

4.3. Preparation of the workplace for welding
Caution! Welding can cause a fire or explosion.
¢ Observe the health and safety regulations for welding work and equip the workplace with an
appropriate fire extinguisher
¢ Welding in places where flammable materials can ignite is forbidden.
¢ Welding in an atmosphere containing an explosive mixture of flammable gases, vapors, mists or
dusts with air is forbidden.
¢ Remove all flammable materials within a radius of 12 m from the welding site and, if this is
impossible, cover the flammable materials with a non-flammable cover.
* Take precautionary measures against sparks and glowing metal particles.



¢ Note that sparks or hot metal splinters can penetrate through slots or openings in protective caps,
covers or screens.

¢ Do not weld tanks or barrels that contain or have contained flammable substances. Do not weld in
their vicinity either.

¢ Do not weld pressurized tanks, pressure lines or pressure tanks.

¢ Always provide sufficient ventilation.

¢ Make sure you are in a stable position before starting to weld.

4.4. Personal protective equipment
Caution! Arc radiation can damage the eyes or skin of the body.
¢ When welding, wear clean, oil-free protective clothing made of non-flammable and non-conductive
material (leather, thick cotton), leather gloves, high boots and a protective hood.
» Before welding, get rid of any flammable or explosive items such as propane-butane lighters and
matches.
¢ Use face protection (helmet or shield) and cover the eyes with a shade matching the welder's
eyesight and welding current. The safety standards suggest a No. 9 (minimum No. 8) tint for any
amperage below 300 A. Lower shield tints may be used if the arc is covered by the workpiece.
¢ Always use approved safety glasses with a side shield under the helmet or other shield.
¢ Use workplace shields to protect others from glare or spatter.
¢ Always wear earplugs or other hearing protection against excessive noise and to prevent spatter
from entering your ears.
¢ Warn bystanders against looking at the electric arc.

4.5. Protection against shock
Caution! Electric shock can be fatal.
¢ Plug the power cord into the nearest outlet and route it in a practical and safe way. Avoid
spreading the cable carelessly around the room on an unstudied surface, which may result in electric
shock or fire.
¢ Contact with electrically charged parts can cause an electric shock or severe burns.
* The electric arc and the working area are electrically charged when the current flows.
¢ The input circuit and the internal circuitry of the unit are also live when the power is on.
¢ Do not touch the live components.
e Wear dry, lint-free, insulated gloves and protective clothing.
¢ Use insulating mats or other insulating coatings on the floor that are large enough to prevent
contact between the body and the object or the floor.
¢ Do not touch the electric arc.
¢ Turn off the power supply before handling, cleaning or replacing the electrode.
¢ Make sure the grounding cable is properly connected and that the plug is properly inserted into the
grounded outlet. Improper grounding of the unit may result in a risk to life or health.
¢ Regularly check the power cables for damage or lack of insulation. A damaged cable should be
replaced. Careless repair of insulation may result in death or personal injury.
¢ Turn off the device when not in use.
¢ The cable must not be wrapped around the body.
¢ The workpiece must be properly grounded.
¢ Only accessories that are in good condition may be used.
¢ Damaged parts of the device must be repaired or replaced. Use safety belts when working at
heights.
¢ All equipment and safety items should be stored in one place.
¢ Keep the tip of the handle away from the body when the trigger is activated.
¢ Attach the ground cable to the workpiece or as close to it as possible (e.g. to the workbench).



Caution! The machine may still be live when the power cord is disconnected.
¢ After turning off the unit and disconnecting the voltage cable, check the voltage on the input
capacitor and make sure that the voltage value is zero, otherwise do not touch the unit components.

4.6. Gases and fumes
Caution! Gas can be hazardous to health or lead to death!
¢ Always keep a distance from the gas outlet.
¢ When welding, pay attention to the exchange of air, avoid inhaling the vapors.
¢ Remove chemical substances (greases, solvents) from the surface of the workpieces as they burn
under high temperature, giving off poisonous fumes.
¢ Welding galvanized parts is allowed only with efficient extraction with filtration and a supply of
clean air. Zinc vapors are very toxic, and the symptom of poisoning is the so-called zinc fever.

5. Instructions for use

5.1. General
¢ Use the device as intended, in compliance with health and safety regulations
and restrictions resulting from the data contained on the rating plate (IP degree, duty cycle, supply
voltage, etc.).
¢ Do not open the unit as this will void the warranty; also, exploding exposed parts may cause injury.
¢ The manufacturer shall not be liable for technical changes of the equipment or material damage
resulting from the introduction of these changes.
¢ If the equipment malfunctions, contact the service centre.
¢ Do not cover the ventilation slots of the device - place the welder at a distance of 30 cm from the
surrounding objects.
¢ The welder must not be held under the arm or close to the body.
¢ Do not install the equipment in rooms with aggressive environment, high dustiness, and near
devices with high electromagnetic field emission.

5.2. Storage of the device
- Protect the unit from water and moisture.
- The welding machine must not be placed on a heated surface.
- Store the machine in a dry and clean room.

5.3. Connecting the unit
5.3.1. Electrical connection

¢ The equipment should be connected by a qualified person. In addition, a person with the necessary
qualifications should check that the earthing and electrical installation including protection system
complies with safety regulations and is functioning properly.
¢ Position the equipment near the workplace.
¢ To connect the unit, avoid cables that are too long.
¢ Single-phase welding machines should be connected to a socket equipped with a grounding pin.
¢ Welding machines powered by 3-phase mains are delivered without a plug, you should obtain such
a plug on your own and have the installation performed by a qualified person.
CAUTION! The device may only be operated if connected to installation with a functional fuse.

5.3.2. Gas connection
¢ Place the gas cylinders away from the object to be welded and secure them against falling.
¢ The gas connection of the welding machine must be connected to the gas cylinder or to the gas
supply system with a suitable hose and a regulator with a gas flow control. Caution! It is not allowed
to use network regulators for gas cylinders and vice versa. Such interchange may result in reducer
damage and personal injury.



e Economical use of gas prolongs the welding time.

6. Product overview

Front view

Rear view:



INPUT: 230V
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1- Handle

2- Control panel

3- Socket"+"

4 - Control cable socket
5- Gas outlet connection
6- Socket"-"

7 - Gasinlet connector
8- ON/OFF switch

9- Power cord

10- Fan

11 - Additional grounding terminal

Control panel
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A- Left display (voltage value)

B- TIG/MMA welding mode selection button. Pressing and holding for 5 seconds saves the data.

C- Button for selecting the operation mode of the 2T/4T burner and the VRD function. The
2T/4T function can be adjusted for TIG mode. In MMA mode, you can turn on/off the VRD
option ("Voltage Reduction Device")

D- PULSE or NO PULSE welding mode selection button

E- Parameter adjustment knob

F- Parameter selection button to be adjusted. Description of TIG parameters in the next section.
During MMA welding, the current value can be adjusted. Press and hold for 5 seconds to
restore factory settings.

G- "AC Frequency/AC Balance" adjustment button

H- Button for selecting the welding mode with direct current (DC) or alternating current (AC)

I-  Control lamps for A/Hz/S/% units and overcurrent ("OC") as well as remote control
("Remote") alarms

J-  Right display (current value)

7. Adjustment of TIG welding parameters

Feak Currant o
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1-"PreFlow" (gas pre-flow) - gas flow time before starting welding.
2 - "Start Current" (only in 4T mode) - the value of the output current after lighting the arc.



3 - "UpSlope" - the time during which the value of the output current increases from the value of the
initial current to the value of the welding current.

4 - "Peak Current" in PULSE mode.

5 - "Duty" (pulse width/duration) - this is the ratio of the duration of the pulse to the period of this
pulse. Parameter set in TIG PULSE mode.

6 - "Pulse Frequncy" - pulse frequency during welding in PULSE mode.

7 - "Base Current" - the current that maintains the arc in PULSE mode.

8 - "DownSlope" - the time during which the output current value drops from the welding current
value to the final current value.

9 - "Crater Current" (end current - only in 4T mode) - the value of the output current before the end
of welding.

10 - "PostFlow" (gas postflow) - gas flow time after the end of welding. Function used to cool the
weld and protect it from oxidation.

8. TIG handle

a - Long cap, rear

b - Collet

¢ - Torch holder

d - Collet in housing
e - Ceramic nozzle

9. Connecting the wires

CAUTION! Connecting the cables to the device must be done with the power supply
disconnected and the device turned off.

MMA welding
1) Connect the welding gun cable to the connector marked with a
plug to secure the connection.
2) Connect the ground cable to the connector marked "-" and twist the cable plug to secure the
connection.

sign and twist the cable

A CAUTION! Cable polarity may vary! All polarity information should be described on the
package provided by the electrode manufacturer!
3) Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine.



4)

Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are completed, welding can
begin.

TIG welding

1)
2)
3)
4)
5)

6)

10.

Connect the ground cable to the connector marked with a "+" sign and twist the cable plug to
secure the connection.

Connect the welding cable to the connector marked with the
to secure the connection.

Connect the torch gas cable to the gas outlet connection on the front panel of the welder.
Connect the torch control cable to the control connector on the front panel of the welder.
Connect the shielding gas cylinder with a pressure reducer to the gas inlet on the rear panel
of the machine using a gas hose.

Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine. After connecting the
mass cable to the workpiece, work can begin.

sign and twist the cable plug

2T/4T mode

TIG welding (4T mode)
The starting current and the end current can be preset. This function can compensate for the possible crater
that appears at the beginning and end of welding, so 4T is suitable for welding medium thickness sheets.

f |
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Is - preset welding current value

A - Pressing and holding the torch button
B - Arc ignition

C - Initial current

D - Releasing the torch button

E - Pressing and holding the torch button
F - Final current

G - Releasing the torch button

H - Arc extinction

Description of each event on the graph:
¢ 0: Pressing and holding the torch button. The shielding gas starts to flow;
¢ 0 ~ tl: Gas pre-flow;

e t1 ~ t2: The arc strikes and reaches the set start current. This period lasts as long as the burner button is
held down;

¢ t2: The torch trigger is released. The starting current increases to the welding current;

¢ 2 ~ t3: The welding current increases to the set value. The rise time can be adjusted;

* t3 ~ t4: Welding process. At this time, the torch switch is released;

Note: It is possible to weld with a constant current value or using the PULSE function.

¢ t4: Welding trigger button is pressed again. The welding current starts to decrease.



e t4 ~ t5: The welding current drops to the final current value. The falling time can be adjusted;

® t5 ~ t6: The duration of the final current (crater filling current) - depends on how long the torch button is
held down;

¢ t6: Releasing the torch button will extinguish the arc;

* t6 ~ t7: Post-welding gas flow time;

¢ t7: End of gas flow and welding process.

TIG welding (2T mode)

This function without adjusting the starting current and crater current is suitable for tack welding, transitional
welding, thin plate welding, etc.

Is - Welding current

Ib - Base current

A - Pressing and holding the torch button
B - Arc ignition

C - Releasing the torch button

D - Arc extinction

Description of each event on the graph:

» 0: Pressing and holding the torch button. The shielding gas starts to flow;

* 0 ~ t1: Gas pre-flows.

¢ t1 ~ t2: The arc ignites and the output current rises to the set value of the base current (in PULSE mode) or
welding current (if PULSE mode is off).

¢ t2 ~ t3: The welding process continues when the torch trigger is pressed and held. If the PULSE mode is set,
the current changes its value cyclically (as in the diagram). To use the constant current characteristic the PULSE
mode must be turned off.

¢ t3: Releasing the torch trigger causes the welding current to drop.

¢ t3 ~ t4: The down-slope time and the arc is extinguished.

* t4 ~ t5: Gas flow time after the arc is turned off, depending on the setting.

¢ t5: End of gas flow and welding process.

11. Disposal of the packaging

Please keep all packaging material (cardboard, plastic strips and polystyrene foam) to ensure that the
unit is protected during shipment, should it become necessary to send it to a service center!



12. Transport and storage

When transporting the unit, protect it from shocks and tipping over, and do not place it "upside
down". Store the unit in a well-ventilated room where dry air is present and corrosive gases are not
present.

13. Cleaning and maintenance

Pull the mains plug before each cleaning and when the unit is not in use and cool the unit
completely.

Use only non-corrosive cleaning agents for cleaning the surfaces.

Do not spray the unit with a stream of water or immerse it in water.

Make sure that no water enters through the ventilation openings in the casing.

Clean the ventilation openings with a brush and compressed air.

After each cleaning, all the parts should be dried well before the unit is used again.

Store the unit in a dry and cool place protected from moisture

and direct sunlight.

- Remove dust regularly with dry and clean compressed air.

14. Regular inspection of the device

Check the unit regularly for damage. If this is the case, stop using the unit. Please contact your dealer
immediately for repair.

What should | do if a problem occurs?

Please contact your dealer and have the following information ready:

- Invoice number and serial number (the serial number is indicated on the rating plate).

¢ Potentially a photo of the defective part.

The service technician will be able to better determine what the problem is if you describe it as
precisely as possible. faults! The more detailed you are, the faster they can help you!

NOTE: Never open the device without consulting customer service. This can lead to loss of warranty



15. Electrical diagram




Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona za pomoca ttumaczenia
maszynowego. Dotozylismy wszelkich staran, aby zapewnié¢ doktadnos$¢ ttumaczenia.
Nalezy jednak pamietad, ze ttumaczenia automatyczne nie sg doskonate i nie majg na celu
zastgpienia ttumaczy. Oficjalna wersja instrukcji obstugi jest w jezyku angielskim.
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 angielska, ktdra jest wersjg oficjalng. Wiecej wersji jezykowych jest
dostepnych na zyczenie pod adresem info@expondo.com.

1. Symbole

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlegajacy recyklingowi.

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajacg cate ciato.

Uwaga! Zatéz rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosuj obuwie ochronne.

Uwaga! Goraca powierzchnia moze spowodowac oparzenia.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

Uwaga! Szkodliwe opary, niebezpieczenstwo zatrucia. Gazy i opary mogg by¢
niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu spawania wydobywajg sie gazy i opary
spawalnicze. Wdychanie tych substancji moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

Nalezy stosowac maske spawalniczg z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie fuku spawalniczego
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Nie wolno dotykaé czesci pod napieciem




A UWAGA! llustracje w niniejszej instrukcji obstugi maja charakter pogladowy i w niektérych
szczego6tach moga rézni¢ sie od rzeczywistego wygladu produktu.

2. Dane techniczne

Nazwa produktu Spawarka TIG

Model ENTRIX 220M

Znamlor?ow?,napleue wejsciowe [V]/ 230~/50

Czestotliwos¢ [Hz]

Rodzaj spawania TIG DC/TIG AC/ MMA

Zakres pradu spawania [A] TIG: 10-200

MMA: 30-200

Napiecie biegu jatowego [V] 74

Znamionowy cykl pracy [%] 40

Prad spawania w cyklu pracy 100% [A] 126

Prad spawania w cyklu pracy 60% [A] 163

Prad spawania w cyklu pracy 40% [A] 200

Zgodnos¢ z norma EN IEC 60974-1
EN 60974-10 (Class A)

Stopien ochrony obudowy F

Izolacja IP21S

Wymiary [mm] 46x22x39

Ciezar [kg] 19,3

3. Ogdlny opis

Instrukcja przeznaczona jest do pomocy w bezpiecznym i niezawodnym uzytkowaniu. Produkt jest
zaprojektowany i wykonany Scisle wedtug wskazan technicznych przy uzyciu najnowszych technologii i
komponentéw oraz przy zachowaniu najwyzszych standardéw jakosci.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY NALEZY DOKLADNIE
PRZECZYTAC | ZROZUMIEC NINIEJSZA INSTRUKCJE.

Dla zapewnienia dtugiej i niezawodnej pracy urzadzenia nalezy dbaé o jego prawidtowg obstuge oraz
konserwacje zgodnie ze wskazdwkami zawartymi w tej instrukcji. Dane techniczne i specyfikacje
zawarte w tej instrukcji obstugi s aktualne. Producent zastrzega sobie prawo dokonywania zmian
zwigzanych z podwyiszeniem jakosci. Uwzgledniajgc postep techniczny i mozliwosé ograniczenia
hatasu, urzagdzenie zaprojektowano i zbudowano tak, aby ryzyko jakie wynika z emisji hatasu ograniczy¢
do najnizszego poziomu.

4. Bezpieczenstwo uzytkowania

AUWAGA! Przeczytac wszystkie ostrzezenia dotyczgce bezpieczeristwa oraz wszystkie instrukcje.
Niezastosowanie sie do ostrzezen i instrukcji moze spowodowac porazenie prgdem, pozar i/lub ciezkie
obrazenia ciata lub $mier¢.

Termin ,,urzadzenie” lub ,,produkt” w ostrzezeniach i w opisie instrukcji odnosi sie do:
Spawarka TIG



4.1. Uwagi ogdlne
* Nalezy zadbac o bezpieczenstwo wtasne i 0séb postronnych zapoznajac sie i postepujgc doktadnie z
wytycznymi zawartymi w instrukcji urzagdzenia.
¢ Do uruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy urzadzenia wolno dopuszcza¢ wytacznie osoby
wykwalifikowane.
¢ Urzadzenia nie wolno uzywac niezgodnie z przeznaczeniem.

4.2. Wytyczne zabezpieczenia prac niebezpiecznych pozarowo
Przygotowanie budynku i pomieszczen do prowadzenia prac niebezpiecznych pozarowo polega na:
¢ oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, gdzie bedg wykonywane prace z wszelkich materiatéw palnych
i zanieczyszczen;
¢ odsunieciu na bezpieczng odlegtos¢ wszelkich przedmiotédw palnych i niepalnych w opakowaniach
palnych;
¢ zabezpieczenie przed dziataniem np. odpryskéw spawalniczych materiatdw, ktérych usuniecie nie
jest mozliwe, poprzez ostoniecie ich np. arkuszami blachy, ptytami gipsowymi itp.;
¢ sprawdzeniu, czy znajdujgce sie w sgsiednich pomieszczeniach materiaty lub przedmioty podatne na
zapalenie nie wymagajg zastosowania lokalnych zabezpieczen;
e uszczelnieniu materiatami niepalnymi wszelkich przelotowych otwordéw instalacyjnych,
wentylacyjnych itp., znajdujgcych sie w poblizu miejsca prowadzenia prac;
¢ zabezpieczeniu przed rozpryskami spawalniczymi lub uszkodzeniami mechanicznymi przewodoéw
elektrycznych, gazowych oraz instalacyjnych z palng izolacja, o ile znajdujg sie w zasiegu zagrozenia
spowodowanego pracami pozarowo niebezpiecznymi;
¢ sprawdzeniu, czy w miejscu planowanych prac nie prowadzono tego dnia prac malarskich lub innych
przy uzyciu substancji tatwo zapalnych.

Iskry moga spowodowac pozar

Iskry powstajgce podczas spawania mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skéry.
Podczas spawania nalezy mieé¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwaé lub
zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawac
zamknietych pojemnikow lub zbiornikdw, w ktérych znajdowaty sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia tatwopalnych cieczy. Nie
spawaé w poblizu fatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i
gasnice proszkowe lub $Sniegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym
i tatwo dostepnym miejscu.

Butla moze wybuchna¢

Stosowac tylko atestowane butle na gaz i poprawnie dziatajagcy reduktor. Butla powinna by¢
transportowana i przechowywana oraz ustawiana w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem
zrédet ciepta, przewréceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywaé w dobrym stanie wszystkie
elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

Spawane materiaty moga poparzy¢
Nigdy nie dotyka¢ spawanych elementédw niezabezpieczonymi cze$ciami ciata. Podczas dotykania i
przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

4.3. Przygotowanie miejsca pracy do spawania
Uwaga! Spawanie moze wywota¢ pozar lub eksplozje.



* Nalezy przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczacych prac spawalniczych oraz
wyposazy¢ stanowisko pracy w odpowiednig gasnice

¢ Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych moze dojs¢ do zaptonu materiatéw tatwopalnych.
* Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajgcej mieszanine wybuchowg palnych gazoéw, par,
mgiet lub pytéw z powietrzem.

¢ Nalezy w promieniu 12 m od miejsca spawania usungé¢ wszystkie materiaty palne, a jezeli jest to
niemozliwe, to materiaty palne nalezy przykryé niepalnym nakryciem.

* Nalezy zastosowad $rodki bezpieczenstwa przed snopem iskier oraz rozzarzonymi czgsteczkami
metalu.

¢ Nalezy zwrdci¢ uwage na to, ze iskry lub gorgce odpryski metalu mogg przedostac sie przez
szczeliny lub otwory w nakryciach, ostonach lub parawanach ochronnych.

¢ Nie wolno spawac zbiornikdw lub beczek, ktére zawierajg lub zawieraty substancje tatwopalne. Nie
wolno spawac réwniez w ich poblizu.

¢ Nie wolno spawac zbiornikéw pod cisnieniem, przewoddw instalacji ciénieniowej lub zasobnikéw
cisnieniowych.

¢ Zawsze nalezy zadbad o wystarczajacg wentylacje.

* Przed przystagpieniem do spawania przyjac stabilng pozycje.

4.4. Srodki ochrony osobistej
Uwaga! Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ wzrok lub skore ciata.
ePodczas spawania nalezy miec¢ na sobie czystg, niezaolejong odziez ochronng wykonang z materiatu
niepalnego oraz nieprzewodzacego (skdra, gruba bawetna), rekawice skérzane, wysokie buty oraz
kaptur ochronny.
¢ Przed rozpoczeciem spawania nalezy pozby¢ sie przedmiotéw tatwopalnych lub wybuchowych
takich jak zapalniczki na propan butan czy zapatki.
¢ Nalezy stosowac ochrone twarzy (hetm lub ostone) i oczu z filtrem o stopniu zaciemnienia
dobranym do wzroku spawacza i natezenia pradu spawania. Standardy bezpieczeristwa proponuja
zabarwienie nr 9 (minimalnie nr 8) dla kazdego natezenia pradu ponizej 300 A. Nizsze zabarwienie
ostony mozna stosowac, jezeli tuk zakrywa przedmiot obrabiany.
e Zawsze nalezy stosowac atestowane okulary ochronne z ostong boczng pod hetmem lub inng
ostone.
¢ Nalezy stosowad ostony miejsca pracy w celu ochrony innych oséb przed oslepiajgcym
promieniowaniem $wietlnym lub odpryskami.
¢ Nalezy zawsze nosi¢ zatyczki do uszu lub inng ochrone stuchu w celu ochrony przed nadmiernym
hatasem oraz w celu unikniecia przedostania sie odpryskéw do uszu.
¢ Osoby postronne nalezy ostrzec przez patrzeniem na tuk elektryczny.

4.5. Ochrona przed porazeniem
Uwaga! Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ smiertelne.
¢ Kabel zasilajacy nalezy podtgczy¢ do najblizej potozonego gniazda i utozy¢ w sposéb praktyczny i
bezpieczny. Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym podtozu, co
moze doprowadzi¢ do porazenia elektrycznego lub pozaru.
e Zetkniecie sie z elektrycznie natadowanymi elementami moze spowodowac porazenie elektryczne
lub ciezkie poparzenie.
¢ tuk elektryczny oraz obszar roboczy sg podczas przeptywu pradu natadowane elektrycznie.
¢ Obwdd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdd pradowy urzadzenia znajdujg sie réwniez pod
napieciem przy wtgczonym zasilaniu.
¢ Nie wolno dotyka¢ elementdw znajdujgcych sie pod napieciem elektrycznym.
* Nalezy nosi¢ suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez ochronna.
¢ Nalezy stosowaé maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na podtodze, ktdre sg wystarczajgco
duze, zeby nie dopusci¢ do kontaktu ciata z przedmiotem lub podtoga.



¢ Nie wolno dotykac tuku elektrycznego.

¢ Przed obstugg, czyszczeniem lub wymiang elektrody nalezy wytaczyé doptyw pradu elektrycznego.
* Nalezy upewni¢ sie, czy kabel uziemienia jest wtasciwie podtgczony oraz czy wtyk jest wtasciwie
potgczony z uziemionym gniazdem. Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia urzagdzenia moze
spowodowac zagrozenie zycia lub zdrowia.

¢ Nalezy regularnie sprawdza¢ kable pragdowe pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel
uszkodzony nalezy wymieni¢. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowac smieré lub utrate
zdrowia.

¢ Urzadzenie nalezy wytaczyé, jezeli nie jest uzytkowane.

¢ Kabla nie wolno zawija¢ wokét ciata.

¢ Przedmiot spawany nalezy wtasciwie uziemié.

¢ Wolno stosowad wytgcznie wyposazenie w dobrym stanie.

¢ Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawic¢ lub wymienic. Podczas pracy na wysokosciach
nalezy uzywaé paséw bezpieczenstwa.

¢ Wszystkie elementy wyposazenia oraz bezpieczenstwa powinny byé przechowywane w jednym
miejscu.

¢ W chwili zatgczenia wyzwalacza koricdwke uchwytu nalezy trzymad z dala od ciata.

¢ Przymocowacé kabel masowy do elementu spawanego lub mozliwie jak najblizej tego elementu (np.
do stotu roboczego).

Uwaga! Po odtaczeniu kabla zasilajgcego urzadzenie moze byc¢ jeszcze pod napieciem.

* Po wytaczeniu urzadzenia oraz odtgczeniu kabla napieciowego nalezy sprawdzi¢ napiecie na
kondensatorze wejsciowym i upewnic sie, ze wartos¢ napiecia jest rowna zeru, w przeciwnym
przypadku nie wolno dotyka¢ elementéw urzadzenia.

4.6. Gazy i dymy
Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzi¢ do smierci!
* Nalezy zawsze zachowac odstep od wylotu gazu.
¢ Podczas spawania nalezy zwréci¢ uwage na wymiane powietrza, unikajgc wdychania opardéw.
¢ Nalezy usuna¢ z powierzchni detali spawanych substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki), gdyz
pod wptywem temperatury spalajg sie, wydzielajgc trujgce dymy.
¢ Spawanie detali ocynkowanych jest dozwolone tylko przy zapewnieniu wydajnych odciggdéw wraz z
filtracjg oraz doptywu czystego powietrza. Opary cynku sg bardzo toksyczne, objawem zatrucia jest
tzw. Gorgczka cynkowa.

5. Zasady uzytkowania

5.1. Uwagi ogdlne
¢ Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem, z zachowaniem przepiséw BHP
oraz obostrzen wynikajacych z danych zawartych na tabliczce znamionowej (stopien IP, cykl pracy,
napiecie zasilania itp.).
¢ Urzadzenia nie wolno otwiera¢, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji, ponadto eksplodujace
nieostoniete czesci mogg spowodowac uszkodzenia ciata.
¢ Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiany techniczne urzadzenia badz szkody materialne
wynikte na skutek wprowadzenia tych zmian.
¢ W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy skontaktowac sie z serwisem.
¢ Nie wolno zastaniac¢ szczelin wentylacyjnych urzadzenia — nalezy ustawi¢ spawarke w odlegtosci 30
c¢m od otaczajacych przedmiotéw.
¢ Spawarki nie wolno trzyma¢ pod ramieniem lub blisko ciata.
¢ Urzadzenia nie wolno instalowac¢ w pomieszczeniach o agresywnym srodowisku, duzym zapyleniu
oraz w poblizu urzadzen o duzej emisji pola elektromagnetycznego.



5.2. Przechowywanie urzadzenia
¢ Urzadzenie nalezy chroni¢ przed woda i wilgocia.
» Spawarki nie wolno stawia¢ na podgrzewanej powierzchni.
¢ Maszyne nalezy przechowywaé w suchym i czystym pomieszczeniu.

5.3. Podtaczenie urzadzenia
5.3.1. Podtaczenie pradu

¢ Podtaczenia urzadzenia powinna dokonaé osoba wykwalifikowana. Ponadto osoba z niezbednymi
kwalifikacjami powinna sprawdzi¢, czy uziemienie oraz instalacja elektryczna wraz uktadem
zabezpieczenia jest zgodna z przepisami bezpieczenstwa i funkcjonuje prawidtowo.
¢ Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.
¢ Nalezy unikaé zbyt dtugich przewoddéw do podfaczenia urzadzenia.
* Spawarki jednofazowe powinny by¢ podtgczone do gniazda wyposazonego w bolec uziemiajacy.
¢ Spawarki zasilane z sieci 3-fazowej sg dostarczane bez wtyczki, nalezy we wtasnym zakresie
zaopatrzy¢ sie w takg wtyczke, a montaz zleci¢ wykwalifikowanej osobie.
UWAGA! Urzadzenie wolno eksploatowa¢ wytacznie do instalacji ze sprawnym bezpiecznikiem.

5.3.2. Podtaczenie gazu
¢ Butle z gazem nalezy ustawic z dala od przedmiotu spawanego i zabezpieczy¢ przed upadkiem.
¢ Ztgcze gazowe spawarki nalezy potgczyc z butlg lub instalacjg gazowga za pomoca odpowiedniego
weza oraz reduktora z regulacjg przeptywu gazu. Uwaga! Niedopuszczalne jest stosowanie
reduktoréw sieciowych do butli i odwrotnie. Zamiana taka moze skutkowacé zniszczeniem reduktora i
uszkodzeniami ciata.
¢ Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania

6. Opis urzadzenia

Widok z przodu



Widok z tytu



INPUT: 230V

1-  Uchwyt

2 - Panel sterowania

3- Gniazdo ,+”

4 - Gniazdo przewodu sterujgcego
5- Zigcze wyjsciowe gazu

6- Gniazdo ,-”

7 - Ztgcze wejsciowe gazu

8-  Przetacznik ON/OFF (wtgcz/wytacz)
9- Przewdd zasilajgcy

10 - Wentylator

11 - Dodatkowy zacisk uziemienia

Panel sterowania
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Lewy wyswietlacz (wartos¢ napiecia)

Przycisk wyboru trybu spawania TIG/MMA. Naci$niecie i przytrzymanie przez 5 sekund
powoduje zapisanie danych.

Przycisk wyboru trybu dziatania palnika 2T/4T oraz funkcji VRD. Funkcja 2T/4T moze by¢
dostosowana dla trybu TIG. W trybie MMA mozna wtgczy¢/wytaczy¢ VRD (,,Voltage
Reduction Device”)

Przycisk wyboru trybu spawania PULSE lub NO PULSE

Pokretto regulacji parametrow

Przycisk wyboru parametru do regulacji. Opis parametréw TIG w nastepnym rozdziale.
Podczas spawania MMA mozna regulowaé wartos$¢ pradu. Nacisngé i przytrzymac przez 5
sekund, aby przywrdcic ustawienia fabryczne.

Przycisk wyboru regulacji ,,AC Frequency /AC Balance” (Czestotliwos$¢ pradu przemiennego/
Stosunek fazy ujemnej do fazy dodatniej pradu przemiennego)

Przycisk wyboru trybu spawania pragdem statym (DC) lub prgdem przemiennym (AC)

Lampki kontrolne jednostek A/Hz/S/% oraz alarm nadpradowy (,,0.C”) i zdalnego sterowania
(,Remote”)

Prawy wyswietlacz (warto$¢ pradu)

Regulacja parametrdw spawania TIG

Poak Current o

re _/9 r_e e n_ll_\ OfowrCurrom

o, — O '1 9.

Pulse Frequency PostFlow



1 - ,PreFlow” (wstepny wyptyw gazu) - czas wyptywu gazu przed rozpoczeciem spawania.

2 — ,Start Current” (prad poczatkowy - tylko w trybie 4T) - wartos¢ pradu wyjsciowego po zajarzeniu
tuku.

3 — ,UpSlope” (narastanie pradu) - czas, w ktorym wartos¢ pradu wyjsciowego rosnie od wartosci
pradu poczatkowego do wartosci pradu spawania.

4 — ,Peak Current” (prad spawania/ prad szczytowy) w trybie PULSE.

5—,Duty” (szeroko$é/trwanie impulsu) - jest to stosunek czasu trwania impulsu do okresu tego
impulsu. Parametr ustawiany w trybie TIG PULSE.

6 — ,Pulse Frequncy” (czestotliwos¢ pulsu) - czestotliwos¢ impulséw podczas spawania w trybie
PULSE.

7 — ,Base Current” (prad bazowy) - prad podtrzymujgcy tuk w trybie PULSE.

8 — ,DownSlope” (opadanie pradu) - czas, w ktérym wartos¢ pradu wyjsciowego spada z wartosci
pradu spawania do wartosci pradu koricowego.

9 — ,Crater Current” (prad koncowy - tylko w trybie 4T) - warto$¢ pradu wyjsciowego przed
zakonczeniem spawania.

10 —,,PostFlow” (resztkowy wyptyw gazu) - czas wyptywu gazu po zakoriczeniu spawania. Funkcja
stosowana w celu schtodzenia spoiny i jej ochrony przed utlenianiem.

8. Uchwyt TIG

a - Kapturek dtugi, tylny

b - Tuleja zaciskowa

¢ - Uchwyt palnika

d - Tuleja zaciskowa w obudowie
e - Dysza ceramiczna

9. Podtaczenie przewodoéw

UWAGA! Podtaczenie przewodoéw do urzadzenia musi odbywac sie przy odtaczonym
zasilaniu i wytgczonym urzadzeniu.

Spawanie metodg MMA
1) Podfaczyé¢ przewdd uchwytu spawalniczego do ztgcza oznaczonego znakiem ,,+” i przekrecié
wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ potgczenie.



2) Podtaczyé przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,-” i przekreci¢ wtyk przewodu,

aby zabezpieczy¢ potaczenie.

UWAGA! Polaryzacja przewoddw moze sie rézni¢! Wszystkie informacje dotyczace
polaryzacji powinny by¢ opisane na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrod!
3) Podtaczyé przewdd zasilajacy do gniazda elektrycznego i uruchomié urzadzenie.
4) Podtgczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna

rozpoczaé spawanie.

Spawanie metoda TIG

1) Podtgczy¢ przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,+” i przekreci¢ wtyk przewodu,

aby zabezpieczy¢ potaczenie.

2) Podtaczy¢ przewdd spawalniczy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,-” i przekrecic¢ wtyk

przewodu, aby zabezpieczy¢ potgczenie.

3) Podfaczyé przewdd gazowy palnika do ztgcza wylotu gazu na przednim panelu spawarki.
4) Podtaczyé przewdd sterujacy palnika do ztgcza sterujgcego na przednim panelu spawarki.
5) Butle z gazem ostonowym wyposazong w reduktor ci$nienia podtaczyé do wlotu gazu na

tylnym panelu maszyny za pomoca weza gazowego.

6) Podtaczy¢ przewdd zasilajacy do gniazda elektrycznego i uruchomic urzadzenie. Po
podtaczeniu przewodu masowego do przedmiotu spawanego mozna rozpoczgc¢ prace.

10. Tryb 2T/4T

Spawanie metoda TIG (Tryb 4T)

Prad poczatkowy i prgd konncowy mozna ustawic¢ wstepnie. Ta funkcja moze kompensowaé ewentualny krater,
ktéry pojawia sie na poczatku i na koricu spawania, dlatego 4T nadaje sie do spawania blach o $redniej

grubosci.

F )
I(A)
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Is — Nastawiona wartos$¢ pradu spawania

A — Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika
B — Zajarzenie sie fuku

C — Prad poczatkowy

D — Puszczenie przycisku palnika

E — Naciéniecie i przytrzymanie przycisku palnika
F — Prad koncowy

G — Puszczenie przycisku palnika

H — Zgasniecie tuku

Opis poszczegdlnych wydarzen na wykresie:
¢ 0: Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika. Gaz ostonowy zaczyna ptyna¢;
¢ 0 ~ t1: Poczatkowy wyptyw gazu;

t(s)



e t1 ~ t2: Zajarzenie sie fuku i osiggniecie nastawionej wartosci pradu poczatkowego. Okres ten trwa tak dtugo
jak trzymany jest wcisniety przycisk palnika;

¢ t2: Zwolnienie przycisku palnika. Prad poczgtkowy rosnie do pradu spawania;

® t2 ~ t3: Prad spawania rosnie do ustawionej wartosci. Czas narastania mozna regulowac;

¢ t3 ~ t4: Proces spawania. W tym czasie przetgcznik palnika jest zwolniony;

Uwaga: Mozliwe jest spawanie ze statg wartoscia pradu lub z wykorzystaniem funkcji PULSE.

¢ t4: Ponowne naci$niecie przycisku uchwytu spawalniczego. Prad spawania zacznie spadac.

e t4 ~ t5: Prad spawania spada do wartosci pragdu koricowego. Czas opadania mozna regulowac;

® t5 ~ t6: Czas trwania pradu koncowego (pragdu wypetnienia krateru) — uzalezniony jest od tego jak dtugo
trzymany jest wcisniety przycisk palnika;

¢ t6: Zwolnienie przycisku palnika spowoduje zgasniecie tuku;

® t6 ~ t7: Czas wyptywu gazu po spawaniu;

 t7: Koniec wyptywu gazu i procesu spawania.

Spawanie metoda TIG (tryb 2T)

Ta funkcja bez regulacji pradu startowego i pradu krateru nadaje sie do spawania sczepnego, spawania
przejsciowego, spawanie cienkich ptyt itp.

I (A

Is — Prad spawania

b — Prad bazowy

A — Nacisniecie i trzymanie przycisku palnika
B — Zajarzenie sie tuku

C — Puszczenie przycisku palnika

D — Zgasniecie tuku

Opis poszczegdlnych wydarzen na wykresie:

¢ 0: Nacidniecie i przytrzymanie przycisku palnika. Gaz ostonowy zacznie ptynac.

¢ 0 ~ t1: Poczatkowy wyptyw gazu.

e t1 ~ t2: Zajarzenie sie fuku i wzrastanie pradu wyjsciowego do ustawionej wartosci pradu bazowego (w
trybie PULSE) lub pradu spawania (jesli tryb PULSE jest wytaczony).

® t2 ~ t3: Proces spawania trwa, gdy przycisk palnika jest wcisniety i trzymany. Jesli ustawiony jest tryb PULSE
prad zmienia swojg warto$¢ cyklicznie (tak jak na wykresie). Aby korzystac ze statej charakterystyki pragdowej
nalezy wytgczy¢ tryb PULSE.

¢ t3: Zwolnienie przycisku palnika powoduje spadanie wartosci pradu spawania.

¢ t3 ~ t4: Czas opadania pradu i zgasniecie tuku.

® t4 ~ t5: Czas wyptywu gazu po wytgczeniu tuku w zaleznosci od ustawienia.

* t5: Koniec wyptywu gazu i procesu spawania.



11. Utylizacja opakowania

Prosimy o zachowanie elementéw opakowania (tektury, plastykowych tasm oraz styropianu), aby w
razie koniecznosci oddania urzadzenia do serwisu mozna go byto jak najlepiej ochroni¢ na czas
przesyfki!

12. Transport i przechowywanie

Podczas transportu urzgdzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wstrzgsami i przewrdceniem sie oraz nie
ustawiac go ,,do géry nogami”. Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w dobrze wentylowanym
pomieszczeniu, w ktérym obecne jest suche powietrze i nie wystepujg gazy powodujace korozje.

13. Czyszczenie i konserwacja

¢ Przed kazdym czyszczeniem, a takze jezeli urzadzenie nie jest uzywane, nalezy wyciggnaé wtyczke
sieciowq i catkowicie ochtodzié urzadzenie.

* Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowac wytgcznie srodki niezawierajgce substancji zragcych.
¢ Zabrania sie spryskiwania urzgdzenia strumieniem wody lub zanurzania urzagdzenia w wodzie.

* Nalezy pamietac, aby przez otwory wentylacyjne znajdujace sie w obudowie nie dostata sie woda.
¢ Otwory wentylacyjne nalezy czysci¢ pedzelkiem i sprezonym powietrzem.

¢ Po kazdym czyszczeniu wszystkie elementy nalezy dobrze wysuszy¢, zanim urzadzenie zostanie
ponownie uzyte.

¢ Urzadzenie nalezy przechowywaé w suchym i chtodnym miejscu chronionym przed wilgocig

i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

* Pyly nalezy regularnie usuwaé za pomocg suchego i czystego sprezonego powietrza.

14, Regularna kontrola urzadzenia

Nalezy regularnie sprawdzac, czy elementy urzgdzenia nie sg uszkodzone. Jezeli tak jest, nalezy
zaprzestac uzytkowania urzadzenia. Prosze niezwtocznie zwrdcié sie do sprzedawcy w celu
przeprowadzenia naprawy.

Co nalezy zrobi¢ w przypadku pojawienia sie problemu?

Nalezy skontaktowad sie ze sprzedawcy i przygotowac nastepujgce dane:

¢ Numer faktury oraz numer seryjny (nr seryjny podany jest na tabliczce znamionowej).

¢ Ewentualnie zdjecie niesprawnej czesci.

¢ Pracownik serwisu jest w stanie lepiej oceni¢, na czym polega problem, jezeli opiszg go Panstwo w
sposdb tak precyzyjny, jak jest to tylko mozliwe. usterek! Im bardziej szczegétowe sg dane, tym
szybciej mozna Pafstwu pomac!

UWAGA: Nigdy nie wolno otwiera¢ urzadzenia bez konsultacji z serwisem klienta. Moze to prowadzié
do utraty gwarancji



15. Schemat elektryczny
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Tato uZivatelskd prirucka byla preloZzena pomoci strojového prekladu. Udélali jsme vse
pro to, aby byl preklad presny, ale méjte na paméti, Ze automatické preklady nejsou
dokonalé a nemaji nahradit lidské prekladatele. Oficidlni verze uZivatelské prirucky je v
anglictiné. Jakékoli rozdily mezi prelozenou verzi a plvodni angli¢tinou nejsou pravné
zavazné. Mate-li jakékoli dotazy ohledné presnosti prekladu, podivejte se prosim na
anglickou verzi, kterd je oficidlnim odkazem. Dalsi jazykové verze jsou k dispozici na
vyzadani na adrese info@expondo.com.

1. Symboly

O

Pfectéte si prosim ndvod k poufZiti.

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek splfiuje pozadavky pfislusnych bezpec¢nostnich norem.

PouZivejte ochranny odév chranici celé télo.

Upozornéni! Pouzivejte ochranné rukavice.

PouZivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochranu nohou.

Upozornéni! Horky povrch mize zpUsobit popaleniny!

Upozornéni! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

Upozornéni! Skodlivé vypary, nebezpeti otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi
nebezpecné. BEhem svarovani se uvoliuji svareci plyny a vypary. Vdechovani téchto latek
mUZe byt zdravi nebezpecné.

Pouzivejte svarecskou kuklu s odpovidajicim stupném zatemnéni filtru.

UPOZORNENI! Skodlivé zafeni svatovaciho oblouku

> OPHROOON

Je zakdzano dotykat se ¢asti pod napétim




A UPOZORNENI! Ilustrace v tomto navodu k obsluze jsou pouze orientaéni a mohou se v
nékterych detailech liSit od skuteéného produktu .

2. Technické Udaje

Nazev vyrobku TIG svarovaci stroj
Model ENTRIX 220M
Jmenovité vstupni napéti [V] / 230~/50
frekvence [Hz]
Metody svarovani TIG DC/TIG AC/ MMA
Rozsah svarovaciho proudu [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Napéti pfi chodu naprazdno [V] 74
Jmenovity pracovni cyklus [%] 40
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 126
100 % [A]
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 60

163
% [A]
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 40

200
% [A]
Soulad s normou EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (t¥ida A)

Stupen ochrany krytu F
Izolace IP21S
Dimensions [mm)] 46x22x39
Hmotnost [kg] 19,3

3. VSeobecny popis

Ucelem tohoto ndvodu je pomoci pfi bezpe¢ném a spolehlivém pouzZivéni. Vyrobek je navrieny a
vyrobeny prisné podle technickych pokynl pomoci nejnovéjsich technologii a komponentl a pfi
zachovani nejvyssich standardd kvality.
NEZ ZACNETE PRACOVAT SE ZARIZENIM, PECLIVE SI
PROCTETE TENTO NAVOD, ABYSTE POROZUMELI VSEM
JEHO POKYNUM.

Abyste zajistili dlouhy a spolehlivy provoz zatizeni, ujistéte se, Ze jej provozujete a udriujete spravné
podle pokynd v tomto navodu k pouZiti. Technické Udaje a specifikace uvedené v téchto pokynech
k obsluze jsou aktualni. Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény za ucelem zlepseni kvality. S ohledem na
technicky pokrok a moznosti snizeni hluku je jednotka navrZena a postavena tak, aby rizika vyplyvajici

svvs

4. Bezpecnost pouzivani

AUPOZORNIVENI'! Pfettéte si viechna bezpetnostni varovani a pokyny. NedodrZeni varovani a
pokyn( miZe mit za nasledek Uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo vazné zranéni nebo smrt.

Termin ,zatizeni” nebo ,produkt” ve varovanich a v popisu pokynu se tyka:



TIG svarovaci stroj

4.1. VSeobecné informace
¢ Dbejte na svou vlastni bezpecnost a bezpecnost tretich stran tim, Ze si prectete a budete dodrzovat
pokyny obsaZzené v této pfirucce.
e Zafizeni smi uvadét do provozu, obsluhovat, manipulovat a opravovat pouze kvalifikované osoby.
e Zatizeni nesmi byt pouZivano k jinym ucellim, nezZ ke kterym je urceno.

4.2. Smérnice pro zajisténi poZzarné nebezpecnych praci
Ptiprava budovy a prostor k provadéni pozarné nebezpecénych praci spociva ve:
o Cisténi mistnosti nebo mist, kde bude prace provadéna, od horlavych material(i a kontaminace;
* premistit vSechny hoflavé i nehorlavé predméty v hoflavych obalech do bezpecné vzdalenosti;
* materidly, které nelze odstranit, chrante zakrytim, napf. plechy, sadrokartonovymi deskami atd. proti
ucinklm napf. rozsttiku pti svarovani;
¢ kontrola, zda materidly nebo predméty nachylné ke vzniceni v sousednich mistnostech nevyzaduji
mistni ochranu;
e utésnéte nehorlavymi materidly veskeré prichozi otvory v instalaci, ventilaci atd., umisténé v
blizkosti pracovisté;
e chranit pred rozstfikem pfi svafovani nebo mechanickym poskozenim vsechny elektrické, plynové a
instalacni kabely s hotlavou izolaci za pfedpokladu, Ze jsou v rozsahu rizik zplsobenych pozarné
nebezpeénymi pracemi;
¢ zkontrolovat, zda v dany den nebyly provedeny malifské nebo jiné prace s pouZitim hoflavych latek.

Jiskry mohou zpisobit pozar

Jiskry vznikajici pti svarovani mohou zpUsobit poZar, vybuch a popaleniny nechranéné klze. Pfi
svarovani je tfeba mit na sobé svarecské rukavice a ochranny odév. Odstrarnte z pracovisté nebo
zabezpecte veskeré hoflavé materialy a Iatky. Je zakdzano svarovat uzaviené nadoby ¢i nadrze, v nichz
se nachazely hoflavé kapaliny. Tyto nadoby ¢i nadrZze musi byt pfed svafovanim proplachnuty, aby se
horlavé kapaliny odstranily. Nesvarujte v blizkosti hoflavych plyn(, vypard ¢i kapalin. ProtipoZarni
vybaveni (hasici deky a praskové nebo snéhové hasici pfistroje) by mélo byt umisténo v blizkosti
pracovisté na viditelném a snadno dostupném misté.

Lahev mlZe vybuchnout

PouZivejte pouze certifikované plynové lahve a pIné funkéni regulator. Ldhev by méla byt dopravovana
a skladovana i instalovana ve svislé poloze. Chrante lahve pred zdroji tepla, prevracenim a
mechanickym poskozenim. UdrZujte v dobrém stavu vSsechny soucasti plynové instalace: lahev, hadice,
pripojky, regulator.

Svafované materialy mohou zpusobit popaleniny
Nikdy se nedotykejte svarovanych dilli nechranénymi ¢astmi téla. Pokud potrebujete manipulovat se
svafovanym materialem, vidy pouZivejte svarec¢ské rukavice a klesté.

4.3. Pfiprava pracovisté pro svarovani
Upozornéni! Svafovani muiZe zplisobit pozar nebo vybuch.
¢ DodrzZujte predpisy BOZP pro svarecské prace a vybavte pracovisté vhodnym hasicim pfistrojem
¢ Svarovani na mistech, kde se mohou vznitit hoflavé materialy, je zakazano.
e Svarovani v atmosfére obsahujici vybusnou smés hoflavych plynd, par, mlhy nebo prachu se
vzduchem je zakazéano.
¢ Odstrante vSechny hoflavé materidly v okruhu 12 m od mista svafovani a pokud to neni mozné,
zakryjte hotlavé materialy nehoflavym krytem.



* Provedte preventivni opatfeni proti jiskram a Zhavym kovovym casticim.

¢ Pozor, jiskry nebo horké kovové tlomky mohou proniknout Stérbinami nebo otvory v ochrannych
krytech, krytech nebo sitkach.

¢ Nesvarujte nadrze nebo sudy, které obsahuji nebo obsahovaly hoflavé latky. Je zakdzano i provadét
svarovani v jejich blizkosti.

* Nesvarujte tlakové nadoby, tlakové potrubi nebo tlakové nadoby.

¢ Vidy zajistéte dostatecné vétrani.

¢ Pfed zahajenim svafovani se ujistéte, Ze jste ve stabilni poloze.

4.4. Osobni ochranné prostredky
Upozornéni! Zareni elektrického oblouku miZe poskodit zrak nebo kuZi na téle.
e Pfi svarovani noste Cisty ochranny odév bez obsahu oleje z nehoflavého a nevodivého materialu
(kGzZe, silnad bavina), koZené rukavice, vysoké boty a ochrannou kapuci.
¢ Pfed svarovanim se zbavte vSech hoflavych nebo vybusnych predmétd, jako jsou propan-butanové
zapalovace a zapalky.
» PouZivejte ochranu obliceje (pfilbu nebo stit) a zakryjte oci stinitkem odpovidajicim zraku svarece a
svarovacimu proudu. Bezpeénostni normy doporucuji odstin ¢. 9 (minimum ¢. 8) pro kazdou
proudovou intenzitu pod 300 A. Pokud je oblouk zakryty obrobkem, lze pouzZit nizsi odstiny stinéni.
¢ VZdy pouzivejte schvalené ochranné bryle s bocnim stitem pod pfilbou nebo jinym Stitem.
* Pouzivejte ochranné stity na pracovisti k ochrané ostatnich pfed oslnénim nebo rozstrikem.
¢ Vzdy pouzivejte Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu proti nadmérnému hluku a proti vniknuti
rozstfiku do usi.
¢ Varujte kolemjdouci pfed pohledem na elektricky oblouk.

4.5. Ochrana proti trazu elektrickym proudem
Upozornéni! Uraz elektrickym proudem maze byt smrtelny.
¢ Zapojte napajeci kabel do nejblizsi zasuvky a vedte jej praktickym a bezpeénym zplsobem. Vyhnéte
se nedbalému uloZeni kabelu v mistnosti na nezndmém podloZi, protoZze by to mohlo vést k drazu
elektrickym proudem nebo poZzaru.
¢ Kontakt s elektricky nabitymi souc¢astmi muize zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo vaziné
popaleniny.
¢ Elektricky oblouk a pracovni plocha jsou elektricky nabité, kdyZ protéka proud.
¢ Vstupni obvod a vnitfni obvody jednotky jsou také pod napétim, kdyZ je napajeni zapnuto.
¢ Nedotykejte se souédsti pod napétim.
* Pouzivejte suché izolované rukavice a ochranny odév, ktery nepousti vldkna.
¢ Na podlahu pouZivejte izola¢ni rohoZe nebo jiné izolaéni natéry, které jsou dostatecné velké, aby
zabranily kontaktu téla s predmétem nebo podlahou.
* Nedotykejte se elektrického oblouku.
¢ Pfed manipulaci, ¢isténim nebo vyménou elektrody vypnéte napajeni.
¢ Ujistéte se, Ze je zemnici kabel spravné pfipojen a Ze zastrcka je spravné zasunuta do uzemnéné
zasuvky. Vadné pripojeni uzemnéni zarizeni mlze zpUsobit ohroZeni zdravi nebo Zivota.
¢ Pravidelné kontrolujte napdjeci kabely z hlediska poskozeni nebo chybéjici izolace. Poskozeny kabel
vyménte. Nedbala oprava izolace mGze zpUsobit smrt nebo zdravotni Gjmu.
¢ Pokud zafizeni nepouZzivate, vypnéte jej.
¢ Kabel se nesmi omotdavat kolem téla.
¢ Obrobek musi byt fadné uzemnén.
* Pouzivejte pouze pfislusenstvi, které je v dobrém stavu.
* Poskozené C¢asti zafizeni je nutné opravit nebo vyménit. PFi praci ve vyskach pouzivejte
bezpecnostni popruhy.
* Veskeré vybaveni a bezpecnostni polozky by mély byt ulozeny na jednom misté.
¢ Pfi aktivaci spousté drzte Spi¢ku rukojeti mimo télo.



¢ Zemnici kabel pripojte k obrobku nebo co nejblize k nému (napf. k pracovnimu stolu).

Upozornéni! Po odpojeni napajeciho kabelu mize byt zafizeni jesté pod napétim.
¢ Po vypnuti jednotky a odpojeni napétového kabelu zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzatoru a
ujistéte se, Ze hodnota napéti je nulovi, jinak se nedotykejte soucdsti jednotky.

4.6. Plyn a kour
Upozornéni! Plyn muiZe byt zdravi nebezpecny nebo zplsobit smrt!
¢ VVZdy udrzujte vzdalenost od vystupu plynu.
* Pti svarovani dbejte na vyménu vzduchu, vyvarujte se vdechovani vypara.
¢ Odstrante chemické latky (tuky, rozpoustédla) z povrchu obrobkd, protoze hofi vysokou teplotou a
uvolnuji jedovaté vypary.
e Svarovani pozinkovanych dilll je povoleno pouze s U¢innym odsavanim s filtraci a pfivodem cistého
vzduchu. Zinkové pary jsou velmi toxické a pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

5. Navod k pouziti

5.1. VSeobecné informace
* Pouzivejte zafizeni k urcenému ucelu, v souladu se zdravotnimi a bezpecnostnimi predpisy
a omezeni vyplyvajici z idaji uvedenych na vykonovém stitku (stupen IP, pracovni cyklus, napajeci
napéti atd.).
¢ Neotevirejte jednotku, protoZe by doslo ke ztraté zaruky; také explodujici exponované ¢asti mohou
zpUsobit zranéni.
* lyrobce neruci za technické zmény zatizeni nebo materialni Skody vzniklé zavedenim téchto zmén.
¢ Pokud zafizeni nefunguje spravné, kontaktujte servisni stfedisko.
* Nezakryvejte vétraci Stérbiny pfistroje — svarecku umistéte do vzdalenosti 30 cm od okolnich
predmétd.
¢ Svarecka nesmi byt drZzena pod pazi nebo blizko téla.
* Neinstalujte zatizeni v mistnostech s agresivnim prostfedim, vysokou prasnosti a v blizkosti zafizeni
s vysokym vyzarovanim elektromagnetického pole.

5.2. Skladovani zafizeni
e Zafizeni chrante ptred vodou a vlhkem.
¢ Je zakdzano stavét svarecku na vyhtivany povrch.
e Pfistroj uchovavejte v suché a Cisté mistnosti.

5.3. Zapojeni zafizeni
5.3.1. Ptipojeni proudu

¢ Zafizeni by méla ptipojit kvalifikovana osoba. Kromé toho by osoba s nezbytnou kvalifikaci méla
zkontrolovat, zda uzemnéni a elektroinstalace véetné bezpecnostniho systému vyhovuji
bezpecnostnim predpisiim a radné funguiji.
¢ Umistéte zatizeni blizko pracovisté.
* PYi pfipojovani jednotky se vyhnéte pfilis dlouhym kabeldm.
¢ Jednofazové svarecky by mély byt pripojeny do zasuvky vybavené zemnicim kolikem.
» Svarovaci stroje napajené 3fazovou siti jsou dodavany bez zastrcky, takovou zastrcku byste si méli
pofidit sami a instalaci nechat provést kvalifikovanou osobou.
UPOZORNENI! ZaFizeni smi byt provozovano pouze tehdy, je-li pfipojeno k instalaci s funkéni
pojistkou.

5.3.2. Zapojeni plynu
¢ Plynové lahve umistéte dale od svafovaného predmétu a zajistéte je proti padu.



* Plynova pfipojka svarecky musi byt pripojena k plynové lahvi nebo k systému privodu plynu
vhodnou hadici a reguldtorem s regulaci pratoku plynu. Upozornéni! Je nepfipustné pouZivat sitové
reduktory na lahvich a naopak. Tato zdména muZe vést ke znieni reduktoru a zranéni.

¢ Ekonomické pouziti plynu prodluzuje dobu svafovani.

6. Prehled produkt(

Pohled zepredu

Pohled zezadu



INPUT: 230V
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1- Drzak

2 - Ovladaci panel

3- zasuvka "+"

4 - Zasuvka ovladaciho kabelu
5-  Vystupni plynova pfipojka
6- Zasuvka"-"

7 - Konektor pro pfivod plynu
8- Vypinac zapnout/vypnout (ON/OFF)
9- Napadjeci kabel

10- Ventilator

11 - Pridavna zemnici svorka

Ovladaci panel
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Start Current

ENTRIX - o
220M oW ~ : F

A- Levy displej (hodnota napéti)

B- Tladitko volby rezimu svafovani TIG/MMA. Stisknutim a podrZzenim po dobu 5 sekund uloZite
data.

C- Tladitko pro volbu provozniho rezimu hofaku 2T/4T a funkce VRD. Funkci 2T/4T lze upravit
pro rezim TIG. V rezimu MMA mzZete zapnout/vypnout moznost VRD ("Zafizeni pro redukci
napéti")

D- Tlacitko volby rezimu svafovani PULSE nebo NO PULSE

E- Ovladac pro nastaveni parametru

F- Tladitko pro vybér parametrd, které maji byt upraveny. Popis parametrl TIG v dalsi ¢asti.
Béhem svarovani MMA Ize upravit hodnotu proudu. Stisknutim a podrzenim po dobu 5
sekund obnovite tovarni nastaveni.

G- Tlacitko pro nastaveni "AC Frequency/AC Balance".

H- Tlacitko pro volbu rezimu svarovani stejnosmérnym (DC) nebo stfidavym proudem (AC)

I- Kontrolky pro jednotky A/Hz/S/% a nadproudové ("OC") a také dalkové ovladani ("Remote")
alarmy

J-  Pravy displej (aktualni hodnota)

7. Nastaveni parametrd svarovani TIG

Peak Current o

e e gl ﬂ_\ cfl!ﬂfcufml
o_.l'e r_ 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1-"PreFlow" (prfedtok plynu) - doba pritoku plynu pred zahdjenim svarovani.



2 - "Start Current" (pouze v rezimu 4T) - hodnota vystupniho proudu po zapaleni oblouku.

3 - "UpSlope" - doba, za kterou vzroste hodnota vystupniho proudu z hodnoty pocatecniho proudu
na hodnotu svarovaciho proudu.

4 - "Spickovy proud" v rezimu PULSE.

5 - "Duty" (Sitka/doba trvani pulzu) - jedna se o pomér doby trvani pulzu k periodé tohoto pulzu.
Parametr nastaveny v reZzimu TIG PULSE.

6 - "Pulse Frquncy" - frekvence pulzl pfi svafovani v reZimu PULSE.

7 - "Zakladni proud" - proud, ktery udrZuje oblouk v reZimu PULSE.

8 - "DownSlope" - doba, po kterou hodnota vystupniho proudu klesne z hodnoty svarovaciho proudu
na konec¢nou hodnotu proudu.

9 - "Crater Current" (koncovy proud - pouze v rezimu 4T) - hodnota vystupniho proudu pfed koncem
svarovani.

10 - "PostFlow" (dofuk plynu) - doba pritoku plynu po ukonceni svafovani. Funkce slouzici k chlazeni
svaru a jeho ochrané pred oxidaci.

8. Drzak TIG

a - Dlouha zadni ¢epicka

b - Upinaci klestina

¢ - Drzdk hotédku

d - Upinaci klestina v pouzdru
e - Keramicka tryska

9. Zapojeni kabell
UPOZORNENI! Pfipojeni kabeli k zafizeni musi byt provedeno s odpojenym napajenim a
vypnutym zafizenim.

MMA svarovani
1) Pripojte kabel svarovaci pistole ke konektoru oznaéenému znakem ,-“ a otocenim zastrcky
kabelu zajistéte pripojeni.
2) Pripojte zemnici kabel ke konektoru oznacenému ,,-“ a otocenim zastréky kabelu zajistéte
pfipojeni.
UPOZORNENI! Polarita vodi¢t se maze ligit! Viechny informace tykajici se polarity by mély
byt uvedeny na obalu dodaném vyrobcem elektrod!



3) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.
4) Uzemnovaci vodi¢ pfipojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokd mlzete

zacit svarovat.

TIG svafovani

1)
2)
3)
4)
5)

6)

10.

Pfipojte zemnici kabel ke konektoru oznacenému znaménkem ,,+“ a otocenim zastrcky kabelu
zajistéte pripojeni.

Pfipojte svarovaci kabel ke konektoru oznacenému znakem ,-“ a otocenim zastrcky kabelu
zajistéte pripojeni.

Pfipojte plynovy kabel hofdku k pfipojce vystupu plynu na prednim panelu svarecky.

Pfipojte ovladaci kabel horaku k ovladacimu konektoru na prednim panelu svarecky.

Pfipojte ldahev s ochrannym plynem s redukénim ventilem ke vstupu plynu na zadnim panelu
stroje pomoci plynové hadice.

Zapojte napdjeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pfipojeni hmotnostniho
kabelu k obrobku maze zacit préce.

Rezim 2T/4T

Svarfovani metodou TIG (rezim 4T)
Pocatecni a koncovy proud Ize pfednastavit. Tato funkce miZe kompenzovat pripadny krater, ktery se objevuje
na pocatku a na konci svafovani, proto je 4T vhodné ke svarovani plechd stfedni tloustky.

F )
I(A)

Is fmemmm———nbem ——————

R MO i .
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Is — Nastavend hodnota svafovaciho proudu
A - Stisknuti a podrzeni tla¢itka horaku

B - Zapaleni oblouku

C - Pocatecni proud

D - Uvolnéni tlacitka hotdku

E - Stisknuti a podrzeni tlacitka hotfdku

F - Koncovy proud

G - Uvolnéni tlacitka horaku

H - Zanik oblouku

Popis jednotlivych udalosti v grafu:
e 0: Stisknuti a podrzeni tlacitka svitilny. Ochranny plyn zac¢ina proudit;
e 0 ~ t1: Pfedtok plynu;

e t1 ~ t2: Oblouk zapadli a dosdhne nastaveného spoustéciho proudu. Tato doba trva tak dlouho, jak dlouho je
stisknuté tlacitko horaku;

e t2: Spoust hotdku je uvolnéna. Pocatecni proud roste na svarovaci proud;

e t2 ~ t3: Svafovaci proud se zvysi na nastavenou hodnotu. Dobu narlstani Ize regulovat;

e t3 ~ t4: Proces svarovani. V tuto dobu je spina¢ hofaku uvolnény;

Poznamka: Je mozné svarovat konstantni hodnotou proudu nebo pomoci funkce PULSE.



e t4: Spousteéci tladitko svarovani je znovu stisknuto. Svafovaci proud zac¢ne klesat.

e t4 ~ t5: Svarovaci proud klesne na kone¢nou hodnotu proudu. Dobu klesani Ize regulovat;

e t5 ~ t6: Trvani konec¢ného proudu (proud plnéni krateru) — zavisi na tom, jak dlouho je tla¢itko horaku
drzeno;

¢ t6: Uvolnénim tlacitka hotrdku zhasne oblouk;

® t6 ~ t7: Doba pratoku plynu po svarovani;

¢ t7: Konec toku plynu a procesu svarovani.

Svafovani metodou TIG (reZim 2T)

Tato funkce, bez regulace startovaciho proudu a proudu krateru, je vhodna pfi provadéni spinacich svard,
prechodovych svard, svarovani tenkych desek apod.

A

Ib === — —

Is - Svarovaci proud

Ib - Zakladni proud

A - Stisknuti a podrZeni tlacitka hofaku
B - Zapaleni oblouku

C - Uvolnéni tlacitka horaku

D - Zanik oblouku

Popis jednotlivych udalosti v grafu:

e 0: Stisknuti a podrzeni tlacitka svitilny. Ochranny plyn zac¢ina proudit;

e 0 ~ t1: Pfedtok plynu.

e t1 ~ t2: Oblouk se zapali a vystupni proud stoupne na nastavenou hodnotu zakladniho proudu (v rezimu
PULSE) nebo svarovaciho proudu (pokud je reZzim PULSE vypnuty).

® t2 ~ t3: Svarovaci proces pokracuje po stisknuti a podrzeni tlacitka horaku. Pokud je nastaven rezim PULSE,
proud méni svou hodnotu cyklicky (jak ukazuje graf). Pro vyuZziti konstantni proudové charakteristiky vypnéte
rezim PULSE.

¢ t3: Uvolnéni tlacitka horaku zpUsobi pokles svafovaciho proudu.

¢ t3 ~ t4: Doba sestupu a oblouk zhasnou.

e t4 ~ t5: Doba pratoku plynu po vypnuti oblouku, v zavislosti na nastaveni.

¢ t5: Konec toku plynu a procesu svatovani.

11. Likvidace obalu

Uschovejte prosim soucasti obalu (kartony, plastové pasky a polystyren), aby v pfipadé, Ze bude
nutné predat zatizeni do servisu, bylo mozné ho na dobu prepravy co nejlépe ochranit!



12. Doprava a skladovani
Pti pfepravé by zatizeni mélo byt zajisténo proti otfeslim a prevraceni a nemélo by stat vzhlru
nohama. Zafizeni by mélo byt skladovano v dobfe vétrané mistnosti se suchym vzduchem a bez
korozivnich plyna.

13. CISTENI A UDRZBA
¢ Pfed kazdym ¢isténim a rovnéz neni-li zafizeni pouzivano, vytahnéte sitovou zastrcku a nechte
zafizeni zcela vychladnout.
Na Cisténi ploch zafizeni pouZivejte vyhradné pfipravky neobsahujici leptavé latky.
Na zatizeni nestfikejte vodu ani ho nevkladejte do vody.
Dejte pozor, aby skrze otvory, které se nachazeji na krytu, nepronikla voda.
Vétraci otvory Cistéte Stéteckem a stla¢enym vzduchem.
Po kazdém cisténi vSechny casti dobre ususte, neZ budete zafizeni znovu pouZivat.
e Zafizeni uchovavejte v suchu a chladu a chrante misto uchovani pred vihkem
a pfimym slune¢nim zarenim.
¢ Pravidelné odstranujte prach suchym a Cistym stlacenym vzduchem.

14. Pravidelna kontrola zarizeni

Pravidelné kontrolujte soucasti zafizeni, zda nejsou poskozené. Pokud ano, prestante zafizeni
pouzivat. OkamZité kontaktujte svého prodejce za Ucelem opravy.

Co délat v pripadé problému?

Kontaktujte prodejce a pfipravte si nasledujici informace:

« Cislo faktury a sériové &islo (sériové &islo je uvedeno na typovém stitku).

¢ Ptipadné foto vadného dilu.

e Servisni technik dokaze lépe posoudit, o jaky problém se jednd, pokud ho popiSete tak presné, jak
je to jen moiné. Cim podrobné&jsi jsou informace, tim rychleji Vam mazeme pomoci!

POZNAMKA: Nikdy neotevirejte zafizeni bez konzultace se zékaznickym servisem. To miize vést ke
ztraté zaruky



15. Elektrické schéma




Ce manuel d'utilisation a été traduit a I'aide d'une traduction automatique. Nous avons
fait tout notre possible pour garantir I'exactitude de la traduction, mais veuillez noter que
les traductions automatiques ne sont pas parfaites et ne sont pas destinées a remplacer
les traducteurs humains. La version officielle du manuel d'utilisation est en anglais. Les
éventuelles différences entre la version traduite et |'original anglais ne sont pas
juridiguement contraignantes. Si vous avez des questions sur I'exactitude de la
traduction, veuillez vous référer a la version anglaise, qui est la référence officielle.
D'autres versions linguistiques sont disponibles sur demande via info@expondo.com.

1. Symboles

Veuillez lire attentivement ces instructions d’emploi.

Produit recyclable.

Ce produit répond aux exigences des normes de sécurité applicables.

Portez des vétements de protection qui couvrent tout le corps.

Attention ! Porter des gants de protection.

Portez des lunettes de protection.

Portez une protection des pieds

Attention ! La surface chaude peut provoquer des brilures !

Attention ! Risque d’incendie ou d’explosion.

Attention ! Vapeurs nocives, risque d’intoxication. Les vapeurs et les gaz peuvent étre
dangereux pour la santé. Les gaz et vapeurs de soudage qui s’échappent pendant le
processus de soudage. L'inhalation de ces substances peut étre dangereuse pour la santé.

Portez un masque de soudage avec un degré d’obscurité approprié.

ATTENTION ! Rayonnement nocif de I'arc de soudage

5 B> OFEH e SAER

Ne touchez pas les piéces sous tension




A ATTENTION ! Les illustrations de ce mode d'emploi sont fournies a titre indicatif uniguement

et peuvent différer du produit réel dans certains détails .

2. Caractéristiques techniques

Nom de produit

Poste a souder TIG

Modele

ENTRIX 220M

Tension d'entrée nominale [V] /
Fréquence [Hz]

230~/50

Méthodes de soudage

TIG DC/TIG AC/ MMA

marche de 40 % [A]

Plage du courant de soudage [A] TIG : 10-200
MAM : 30-200

Tension a vide [V] 74

Facteur de marche [%] 40

Courant de soudage a un facteur de 126

marche de 100 % [A]

Courant de soudage a un facteur de 163

marche de 60 % [A]

Courant de soudage a un facteur de 200

Conformité a la norme

EN CEI 60974-1
EN 60974-10 (Classe A)

Degré de protection du boitier F
Isolation IP21S
Dimensions [mm)] 46x22x39
Poids [kg] 19,3

3. Description générale

Le manuel est destiné a aider a une utilisation slre et fiable. Le produit est congu et fabriqué dans un
respect strict des spécifications techniques, avec les technologies et les composants les plus récents et
conformément aux normes de qualité les plus élevées.

VEUILLEZ LIRE ATTENTIVEMENT LE PRESENT MODE
D’EMPLOI AVANT DE COMMENCER A UTILISER LE
PRODUIT.

Pour assurer un fonctionnement durable et fiable de I'appareil, assurez-vous de l'utiliser et de
I'entretenir correctement en suivant les directives de ce manuel d'instructions. Les données
techniques et les spécifications de ce manuel sont a jour. Le fabricant se réserve le droit d'apporter
des modifications pour améliorer la qualité. Tenant compte des progrés techniques et de la possibilité
de réduire le bruit, I'unité est concue et construite de maniére a ce que les risques résultant des
émissions sonores soient réduits au niveau le plus bas possible.

4. Sécurité de I'exploitation

A ATTENTION ! Lire tous les avertissements et instructions de sécurité. Le non-respect des
avertissements et des instructions peut entrainer un choc électrique, un incendie et/ou des blessures
graves ou la mort.



Le terme "appareil" ou "produit" dans les avertissements et la description des instructions fait référence a :
Poste a souder TIG

4.1. Remarques générales
* Prenez soin de votre propre sécurité et de celle des tiers en lisant et en suivant les directives
contenues dans ce manuel.
¢ Seules des personnes qualifiées sont autorisées a mettre en marche, utiliser, manipuler et réparer
I'appareil.
¢ L'appareil ne doit pas étre utilisé a des fins autres que celles pour lesquelles il est destiné.

4.2. Recommandations de sécurité pendant les travaux par points chauds
La préparation du batiment et des locaux pour les travaux par points chauds consiste a :
¢ nettoyer les pieces ou les lieux ou les travaux seront effectués de tout matériau inflammable et de
toute contamination ;
o déplacer tous les objets inflammables et non inflammables dans des emballages inflammables a une
distance de sécurité ;
* protéger les matériaux qui ne peuvent pas étre enlevés en les recouvrant, par exemple, de toles, de
plaques de platre, etc . contre les effets, par exemple, des projections de soudure ;
o vérifier si les matériaux ou objets susceptibles de s'enflammer dans les locaux adjacents ne
nécessitent pas de protection locale ;
e sceller avec des matériaux ininflammables tous les trous traversants d'installation, de ventilation,
etc., situés a proximité du lieu de travail ;
¢ protéger contre les projections de soudure ou les dommages mécaniques tous les cables électriques,
de gaz et d'installation avec isolation inflammable, a condition qu'ils soient dans la plage de risque
causée par des travaux dangereux d'incendie ;
e vérifier si des travaux de peinture ou autres utilisant des substances inflammables n'ont pas été
effectués ce jour-la.

Les étincelles peuvent provoquer un incendie

Les étincelles générées pendant le soudage peuvent provoquer un incendie, une explosion et des
brllures de la peau non protégée. Pendant le soudage, portez des vétements de protection et des
gants de soudure. Retirez tous les matériaux et substances inflammables de la zone de travail ou
protégez-les correctement. Il est interdit de souder des récipients ou réservoirs fermés dans lesquels
des liquides inflammables étaient conservés. De tels récipients doivent étre rincés avant le soudage
pour éliminer les liquides inflammabiles. |l est interdit de souder a proximité de gaz, de vapeurs ou de
liguides inflammables. Les matériels de lutte contre I'incendie (couvertures antifeu, extincteurs a
poudre ou a neige) doivent étre situés a proximité du lieu de travail, dans un endroit visible et
facilement accessible.

La bouteille peut exploser

Utilisez des bouteilles de gaz certifiées et un réducteur qui fonctionne correctement. La bouteille doit
étre transportée, stockée et placée en position verticale. Protégez les bouteilles de la chaleur, des
chocs et des dommages mécaniques. Maintenez tous les composants de I'installation de gaz (bouteille,
tuyau, raccords, réducteur) en bon état.

Les piéces soudées peuvent causer des brilures
Ne touchez jamais les pieces soudées avec des parties du corps non protégées. Utilisez toujours des
gants de soudure ou des pinces si vous voulez toucher ou déplacer les piéces.



4.3. Préparation du poste de travail pour le soudage
Attention ! Le soudage peut provoquer un incendie ou une explosion.
* Respecter les régles d'hygiéne et de sécurité pour les travaux de soudure et équiper le lieu de
travail d'un extincteur approprié
¢ |l est interdit de souder dans des endroits ou des matériaux inflammables peuvent s'enflammer.
¢ |l est interdit de souder dans une atmosphére contenant un mélange explosif de gaz, vapeurs,
brouillards ou poussieres inflammables avec I'air.
¢ Retirer tous les matériaux inflammables dans un rayon de 12 m du site de soudage et, si cela est
impossible, recouvrir les matériaux inflammables d'une bache ininflammable.
* Prenez des mesures de précaution contre les étincelles et les particules métalliques
incandescentes.
* Notez que des étincelles ou des éclats de métal chaud peuvent pénétrer a travers les fentes ou les
ouvertures des capuchons, couvercles ou écrans de protection.
* Ne pas souder des réservoirs ou barils contenant ou ayant contenu des substances inflammables. Il
est également interdit de souder a leur proximité.
* Ne pas souder des réservoirs sous pression, des conduites sous pression ou des réservoirs sous
pression.
¢ Prévoyez toujours une ventilation suffisante.
¢ Assurez-vous d'étre dans une position stable avant de commencer a souder.

4.4, Equipements de protection individuelle
Attention ! Le rayonnement de 'arc électrique peut endommager les yeux ou la peau.
e Lors du soudage, portez des vétements de protection propres et sans huile en matériau
ininflammable et non conducteur (cuir, coton épais), des gants en cuir, des bottes hautes et une
cagoule de protection.
¢ Avant de souder, débarrassez-vous de tous les objets inflammables ou explosifs tels que les
briquets au propane-butane et les allumettes.
e Utiliser une protection faciale (casque ou visiere) et couvrir les yeux avec une teinte correspondant
a la vue du soudeur et au courant de soudage. Les normes de sécurité suggerent une teinten ° 9
(minimum n ° 8) pour tout ampérage inférieur a 300 A. Des teintes de blindage inférieures peuvent
étre utilisées si I'arc est couvert par la piece.
e Utilisez toujours des lunettes de sécurité approuvées avec une protection latérale sous le casque
ou une autre protection.
o Utilisez des écrans sur le lieu de travail pour protéger les autres de I'éblouissement ou des
éclaboussures.
* Portez toujours des bouchons d'oreilles ou d'autres protections auditives contre les bruits excessifs
et pour empécher les éclaboussures de pénétrer dans vos oreilles.
* Avertissez les passants de ne pas regarder l'arc électrique.

4.5. Protection contre les chocs électriques
Attention ! Un choc électrique peut entrainer la mort !
¢ Branchez le cordon d'alimentation dans la prise la plus proche et acheminez-le de maniére pratique
et slre. Ne posez pas le cdble sur une surface inconnue, car cela peut entrainer un choc électrique ou
un incendie.
¢ Le contact avec des pieces chargées électriquement peut provoquer un choc électrique ou de
graves brilures.
¢ L'arc électrique et la zone de travail sont chargés électriquement lorsque le courant passe.
e Le circuit d'entrée et les circuits internes de I'appareil sont également sous tension lorsque
I'appareil est sous tension.
¢ Ne touchez pas les composants sous tension.
* Portez des gants et des vétements de protection secs et non pelucheux.



e Utilisez des tapis isolants ou d'autres revétements isolants sur le sol suffisamment grands pour
empécher le contact entre le corps et |'objet ou le sol.

* Ne touchez pas l'arc électrique.

¢ Coupez l'alimentation électrique avant de manipuler, nettoyer ou remplacer I'électrode.

¢ Assurez-vous que le cable de mise a la terre est correctement connecté et que la fiche est
correctement insérée dans la prise mise a la terre. Une mise a la terre incorrecte de I'appareil peut
entrainer un danger pour la vie ou la santé.

e Vérifiez régulierement les cables d'alimentation pour détecter d'éventuels dommages ou manque
d'isolation. Remplacez les cables endommagés. Une réparation incorrecte de I'isolation peut
entrainer la mort ou des risques pour la santé.

« Eteignez I'appareil lorsqu'il n'est pas utilisé.

¢ Le cable ne doit pas étre enroulé autour du corps.

¢ La piece doit étre correctement mise a la terre.

¢ Seuls les accessoires en bon état peuvent étre utilisés.

¢ Les pieces endommagées de |'appareil doivent étre réparées ou remplacées. Lors des travaux en
hauteur, utilisez des dispositifs de sécurité appropriés.

* Tous les équipements et articles de sécurité doivent étre rangés au méme endroit.

¢ Gardez le bout de la poignée loin du corps lorsque la gachette est activée.

¢ Fixez le cable de masse a la piéce ou le plus prés possible de celle-ci (par exemple a I'établi).

Attention ! L’appareil peut rester sous tension apreés la déconnexion du cable d’alimentation.

e Aprés avoir éteint I'unité et débranché le cable de tension, vérifiez la tension sur le condensateur
d'entrée et assurez-vous que la valeur de tension est nulle, sinon ne touchez pas les composants de
I'unité.

4.6. Gaz et fumées
Attention ! Le gaz peut étre dangereux pour la santé ou provoquer la mort !
¢ Tenez-vous toujours a distance de la sortie de gaz.
e Lors du soudage, faire attention au renouvellement d'air, éviter d'inhaler les vapeurs.
¢ Enlevez les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des piéces car elles briilent a
haute température en dégageant des fumées toxiques.
¢ Le soudage de piéces galvanisées n'est autorisé qu'avec une extraction efficace avec filtration et un
apport d'air propre. Les vapeurs de zinc sont tres toxiques et le symptome d'empoisonnement est ce
gu'on appelle la fievre du zinc.

5. Mode d'emploi

5.1. Remarques générales
e Utilisez I'appareil comme prévu, conformément aux réglementations en matiere de santé et de
sécurité
et les restrictions résultant des données contenues sur la plaque signalétique (degré IP, rapport
cyclique, tension d'alimentation, etc.).
* N'ouvrez pas I'appareil car cela annulerait la garantie ; De plus, I'explosion de pieces exposées peut
entrainer des blessures.
e Le fabricant décline toute la responsabilité des modifications techniques de I'appareil ou des
dommages matériels résultant de ces modifications.
¢ En cas de dysfonctionnement de I'appareil, contacter le service.
¢ Ne couvrez pas les fentes d'aération de I'appareil - placez la soudeuse a une distance de 30 cm des
objets environnants.
¢ Le soudeur ne doit pas étre tenu sous le bras ou prés du corps.
¢ |l est interdit d’installer I'appareil dans des piéces a environnement agressif, trés poussiéreux et a
proximité d’appareils émettant des champs électromagnétiques élevés.



5.2. Stockage de I'appareil
e Protégez I'appareil contre I'eau et I'humidité.
¢ Ne placez pas le poste a souder sur une surface chauffée.
¢ Stockez I'appareil dans une piéce seche et propre

5.3. Connexion de I'appareil
5.3.1. Connexion électrique

¢ L’appareil ne peut étre installé que par une personne qualifiée. En outre, une personne diiment
qualifiée doit vérifier que la mise a la terre et I'installation électrique, y compris le systéme de
protection, sont conformes aux régles de sécurité et fonctionnent correctement.
¢ Implanter I'appareil dans a proximité de la station de travail.
* Pour connecter l'appareil, évitez les cables trop longs.
¢ Les machines a souder monophasées doivent étre connectées a une prise équipée d'une broche de
mise a la terre.
¢ Les postes a souder alimentés par le secteur triphasé sont livrés sans prise, vous devez vous
procurer une telle prise vous-méme et faire effectuer l'installation par une personne qualifiée.
ATTENTION ! L'appareil ne peut étre utilisé que s'il est connecté a une installation avec un fusible
fonctionnel.

5.3.2. Connexion au gaz
« Eloignez les bouteilles de gaz de I'objet & souder et sécurisez-les contre les chutes.
¢ La connexion de gaz de la machine a souder doit étre raccordée a la bouteille de gaz ou au systéme
d'alimentation en gaz avec un tuyau approprié et un régulateur avec un contréle de débit de gaz.
Attention ! Il est interdit d’utiliser des réducteurs d’installation pour les bouteilles et vice versa. Cela
peut entrainer des dommages au réducteur et des blessures corporelles.
o |'utilisation économique du gaz prolonge le temps de soudage.

6. Présentation du produit

Vue de face



Vue arriere



INPUT: 230V

1- Poignée

2- Panneau de commande

3-  Prise"+"

4 - Prise du cable de commande

5- Raccord d’entrée de gaz

6- Prise"-"

7 - Connecteur d'arrivée de gaz

8- Commutateur marche/arrét (ON/OFF)
9- Cable d’alimentation

10 - Ventilateur

11- Borne de mise a la terre supplémentaire

Panneau de commande
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Start Current

ENTRIX - o
220M oW ~ : F

Affichage gauche (valeur de tension)

Bouton de sélection du mode de soudage TIG/MMA. Appuyez et maintenez enfoncé pendant
5 secondes pour enregistrer les données.

Bouton de sélection du mode de fonctionnement du brileur 2T/4T et de la fonction VRD. La
fonction 2T/4T peut étre réglée pour le mode TIG. En mode MMA, vous pouvez
activer/désactiver I'option VRD ("Voltage Reduction Device")

Bouton de sélection du mode de soudage PULSE ou NO PULSE

Bouton de réglage des parametres

Bouton de sélection des parameétres a régler. Description des parametres TIG dans la section
suivante. Pendant le soudage MMA, la valeur du courant peut étre ajustée. Appuyez et
maintenez enfoncé pendant 5 secondes pour restaurer les parametres d'usine.

Bouton de réglage "Fréguence AC/Balance AC"

Bouton de sélection du mode de soudage avec courant continu (DC) ou courant alternatif
(AC)

Témoins de controle pour les unités A/Hz/S/% et les alarmes de surintensité ("OC") ainsi que
les alarmes de télécommande ("Remote")

Affichage droit (valeur actuelle)

Réglage des paramétres de soudage TIG

Poak Current o

re _/9 r_e e n_ll_\ OfowrCurrom

o, — O '1 9.

Pulse Frequency PostFlow



1-"PreFlow" (pré-écoulement de gaz) - temps d'écoulement de gaz avant de commencer a souder.
2 - "Start Current" (uniquement en mode 4T) - la valeur du courant de sortie apres I'allumage de I'arc.
3 -"UpSlope" - le temps pendant lequel la valeur du courant de sortie augmente de la valeur du
courant initial a la valeur du courant de soudage.

4 - "Peak Current" en mode PULSE.

5 - "Duty" (largeur d'impulsion/durée) - c'est le rapport de la durée de I'impulsion a la période de
cette impulsion. Parametre réglé en mode TIG PULSE.

6 - "Pulse Frequncy" - fréquence d'impulsion pendant le soudage en mode PULSE.

7 - "Base Current" - le courant qui maintient I'arc en mode PULSE.

8 - "DownSlope" - le temps pendant lequel la valeur du courant de sortie chute de la valeur du
courant de soudage a la valeur du courant final.

9 - "Crater Current" (courant de fin - uniquement en mode 4T) - la valeur du courant de sortie avant
la fin du soudage.

10 - "PostFlow" (post-gaz) - temps d'écoulement du gaz apres la fin du soudage. Fonction utilisée
pour refroidir la soudure et la protéger de I'oxydation.

8. Torche TIG

a - Capuche longue, arriere

b - Manchon de serrage

c - Poignée de la torche

d - Manchon de serrage en enveloppe
e - Buse céramique

9. Connecter les fils

ATTENTION ! La connexion des cables a I'appareil doit étre effectuée avec I'alimentation
débranchée et I'appareil éteint.

Soudage MMA
1) Connectez le cable du pistolet de soudage au connecteur marqué d'un signe
fiche du cable pour sécuriser la connexion.
2) Connectez le cable de masse au connecteur marqué "-" et tournez la fiche du cable pour
sécuriser la connexion.

et tournez la



A ATTENTION ! La polarité peut étre différente ! Toutes les informations relatives a la polarité
doivent étre indiquées sur 'emballage des électrodes fourni par le fabricant !

3) Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine.

4) Connectez le cable de masse a la piéce a souder. Vous pouvez commencer a souder.

Soudage TIG

1) Connectez le cable de masse au connecteur marqué d'un signe "+" et tournez la fiche du
cable pour sécuriser la connexion.

2) Connectez le cable de soudage au connecteur marqué du signe "-" et tournez la fiche du
cable pour sécuriser la connexion.

3) Connectez le cable de gaz de la torche a la connexion de sortie de gaz sur le panneau avant
de la soudeuse.

4) Connectez le cable de commande de la torche au connecteur de commande sur le panneau
avant de la soudeuse.

5) Connectez la bouteille de gaz de protection avec un réducteur de pression a I'entrée de gaz
sur le panneau arriére de la machine a I'aide d'un tuyau de gaz.

6) Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine. Apres
avoir connecté le cable de masse a la piéce, le travail peut commencer.

10. Mode 2T/ 4T
Soudage TIG (mode 4T)
Le courant de démarrage et le courant de fin peuvent étre préréglés. Cette fonction permet de compenser le
cratére qui apparait au début et a la fin du soudage, c’est pourquoi le mode 4T convient pour le soudage de
toles d’épaisseur moyenne.
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Is — Valeur du courant de soudage réglée

A - Appuyer et maintenir le bouton de la torche
B - Amorgage de I'arc

C - Courant initial

D - Relacher le bouton torche

E - Appuyer et maintenir le bouton de la torche
F - Courant final

G - Relacher le bouton torche

H - Extinction de I'arc

Description des événements sur le diagramme :
* 0 : Appuyer et maintenir enfoncé le bouton de la torche. Le gaz de protection commence a s’écouler ;
e 0~ tl:Pré-écoulement de gaz;



e t1l ~ t2: L'arc s'amorce et atteint le courant de démarrage réglé. Cela continue tant que le bouton de la
torche est maintenu enfoncé ;

¢ t2 : La gachette de la torche est relachée. Le courant augmente de la valeur initiale a la valeur de soudage ;
® t2 ~ t3: Le courant de soudage augmente jusqu'a la valeur réglée. Vous pouvez régler le temps de
croissance ;

® t3 ~ t4 : processus de soudage. Le bouton de la torche est relaché ;

Remarque : Il est possible de souder avec une valeur de courant constante ou en utilisant la fonction PULSE.
e t4 : Le bouton de déclenchement de soudage est a nouveau enfoncé. Le courant de soudage commence a
baisser.

e t4 ~ t5: Le courant de soudage chute jusqu'a la valeur finale du courant. Vous pouvez régler le temps de
descente ;

® t5 ~ 16 : La durée du courant final (courant de remplissage du cratére) - dépend de la durée pendant laquelle
le bouton de la torche est maintenu enfoncé ;

* t6 : Relacher le bouton de la torche éteindra l'arc ;

® t6 ~ t7 : temps d'écoulement du gaz post-soudage ;

¢ t7 : fin du flux de gaz et du processus de soudage.

Soudage TIG (mode 2T)

Cette fonction sans réglage du courant initial et du courant de cratére convient pour le soudage de pointage, le
soudage mixte, le soudage de plaques minces, etc.

| - —

A
©)
©

\

tl

O
0

[N
-
(98]
B
O
-
~
»
3

Is - Courant de soudage

Ib - Courant de base

A - Appuyer et maintenir le bouton de la torche
B - Amorgage de l'arc

C - Relacher le bouton torche

D - Extinction de I'arc

Description des événements sur le diagramme :

¢ 0 : Appuyer et maintenir enfoncé le bouton de la torche. Le gaz de protection commence a s’écouler ;

e 0 ~ tl: pré-écoulements de gaz.

e tl ~ t2: L'arc s'amorce et le courant de sortie augmente jusqu'a la valeur définie du courant de base (en
mode PULSE) ou du courant de soudage (si le mode PULSE est désactivé).

® t2 ~ t3: Le processus de soudage continue lorsque la gachette de la torche est enfoncée et maintenue. En
mode PULSE, la valeur du courant change cycliquement (comme dans le diagramme). Pour un courant
constant, désactivez le mode PULSE.

¢ t3: Le relachement de la gachette de la torche provoque la chute du courant de soudage.

* t3 ~ t4: Le temps de descente et |'arc s'éteint.

e t4 ~ t5: Temps d'écoulement du gaz apres I'extinction de I'arc, selon le réglage.



¢ t5 : fin du flux de gaz et du processus de soudage.

11. Elimination de I'emballage

Veuillez garder 'emballage de I'appareil (carton, plastique, polystyréne) afin de pouvoir le renvoyer
dans les meilleures conditions en cas de besoin.

12. Transport et stockage

Pendant le transport, I'appareil doit étre protégé contre les vibrations et le basculement et ne doit
pas étre placé a I’envers. L'appareil doit étre stocké dans un endroit bien ventilé, avec de I'air sec et
exempt de gaz corrosifs.

13. Nettoyage et entretien

¢ Avant chaque nettoyage ou lorsque I'appareil n’est pas utilisé, retirez la fiche et attendez que
I"appareil ait compléetement refroidi.

Pour nettoyer la surface, n’utilisez que des produits libres de substances caustiques.

Il est interdit de tremper |'appareil avec un jet d’eau ou de I'immerger dans I'eau.

Veillez a ce que I'eau ne pénétre pas par les orifices du boftier.

Nettoyez les orifices de ventilation avec un pinceau et de I'air comprimé.

Apres chaque nettoyage, séchez tous les composants avant de réutiliser I'appareil.

¢ Conservez |I'appareil dans un endroit sec et frais, a I'abri de 'lhumidité

et des rayons directs du soleil.

¢ Dépoussiérez régulierement au moyen d’air comprimé sec et propre.

14. Contrdle régulier de I'appareil

Controlez régulierement le bon état des différents éléments de I'appareil. Si 'un d’entre eux est
endommagé, cessez d’utiliser I'appareil. Adressez-vous immédiatement a votre revendeur pour faire
réparer I'appareil.

Que faire en cas de probleme ?

Prenez contact avec votre revendeur en ayant préparé :

¢ Vos numéros de facture et de série (vous trouverez ce dernier sur la plaque signalétique).

e Le cas échéant, une photo de I'élément endommagé.

¢ Le technicien de service pourra mieux évaluer le probléme si vous le décrivez aussi précisément
gue possible. Plus détaillées seront vos indications, plus rapidement nous pourrons vous aider !
REMARQUE : N'ouvrez jamais I'appareil sans consulter le service client. Cela peut entrainer une perte
de garantie



15. Schéma électrique




Questo manuale utente & stato tradotto utilizzando la traduzione automatica. Abbiamo
fatto ogni sforzo per garantire '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 e il
riferimento ufficiale. Versioni in altre lingue sono disponibili su richiesta scrivendo a
info@expondo.com.

1. Simboli

Consultare le istruzioni per I'uso.

Prodotto riciclabile.

Soddisfa i requisiti delle norme di sicurezza pertinenti.

Indossare indumenti protettivi che proteggano tutto il corpo.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

Indossare occhiali protettivi

Indossare la protezione dei piedi

Attenzione! La superficie calda puo causare ustioni!

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

Attenzione! Vapori nocivi, pericolo di avvelenamento. | gas e i fumi possono essere
pericolosi per la salute. Durante il processo di saldatura vengono rilasciati gas e fumi di
saldatura. L'inalazione di queste sostanze puo essere pericolosa per la salute.

Usare una maschera per saldatura con il livello appropriato di oscuramento del filtro.

ATTENZIONE! Radiazioni nocive dell'arco di saldatura

5 B> OFEH e SAER

Non toccare le parti in tensione




A ATTENZIONE! Le illustrazioni in questo manuale di istruzioni sono solo di riferimento e
possono differire dal prodotto effettivo in alcuni dettagli .

2. Dati tecnici

Nome del prodotto

Saldatrice TIG

Modello

INGRESSO 220M

Tensione nominale di ingresso [V] /
Frequenza [Hz]

230~/50

Tipo di saldatura

TIG DC/TIG AC/ MMA

lavoro del 40% [A]

Gamma di corrente di saldatura [A] TIG: 10-200
MM: 30-200

Tensione a vuoto [V] 74

Ciclo nominale di lavoro [%] 40

Corrente di saldatura in un ciclo di 126

lavoro del 100% [A]

Corrente di saldatura in un ciclo di 163

lavoro del 60% [A]

Corrente di saldatura in un ciclo di 200

Conformita alla norma

CEI EN 60974-1
EN 60974-10 (Classe A)

Grado di protezione

dell'alloggiamento F
Isolamento IP21S
Dimensions [mm)] 46x22x39
Peso [kg] 19,3

3. Descrizione generale

Il manuale ha lo scopo di assistere in un uso sicuro e affidabile. Il prodotto & progettato e fabbricato
rigorosamente secondo le specifiche tecniche utilizzando la tecnologia e i componenti piu recenti e
mantenendo i piu alti standard di qualita.

LEGGERE ATTENTAMENTE E COMPRENDERE QUESTO
MANUALE PRIMA DI INIZIARE IL LAVORO.

Per garantire un funzionamento duraturo e affidabile del dispositivo, assicurarsi di utilizzarlo e
mantenerlo correttamente seguendo le linee guida in questo manuale di istruzioni. | dati tecnici e le
specifiche di questo manuale sono aggiornati. Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche
per migliorare la qualita. Tenendo conto del progresso tecnico e della possibilita di ridurre il rumore,
l'unita e progettata e costruita in modo tale da ridurre al minimo possibile i rischi derivanti dalle
emissioni sonore.

4. Sicurezza d'uso

AATTENZIONE! Leggere tutte le avvertenze e le istruzioni di sicurezza. La mancata osservanza delle
avvertenze e delle istruzioni puo provocare scosse elettriche, incendi e/o lesioni gravi o mortali.



Il termine "dispositivo" o "prodotto" nelle avvertenze e nella descrizione delle istruzioni si riferisce a:
Saldatrice TIG

4.1. Indicazioni generali
e Prendersi cura della propria sicurezza e di quella di terzi leggendo e seguendo le linee guida
contenute in questo manuale.
¢ Solo persone qualificate possono essere autorizzate a mettere in funzione, utilizzare, maneggiare e
riparare il dispositivo.
¢ |l dispositivo non deve essere utilizzato per scopi diversi da quelli a cui & destinato.

4.2. Linee guida per la messa in sicurezza dei lavori a rischio di incendio
La preparazione dell'edificio e dei locali per i lavori a rischio di incendio consiste in:
e ripulire i locali oi luoghi dove si svolgera il lavoro da qualsiasi materiale infiammabile e
contaminazione;
e spostare a distanza di sicurezza tutti gli oggetti infiammabili e non infiammabili contenuti in
imballaggi inflammabili;
» proteggere i materiali non asportabili coprendoli, ad esempio, con lamiere, cartongesso, ecc . contro
gli effetti, ad esempio, di spruzzi di saldatura;
e verificare se i materiali o gli oggetti suscettibili di accensione nei locali attigui non necessitano di
protezione locale;
¢ sigillare con materiali non infiammabili eventuali fori passanti di impianto, ventilazione, ecc., ubicati
nelle vicinanze del luogo di lavoro;
¢ proteggere da spruzzi di saldatura o danni meccanici tutti i cavi elettrici, del gas e di installazione con
isolamento infiammabile, purché rientrino nel raggio di rischio causato da lavori a rischio di incendio;
e controllare se quel giorno non sono state eseguite tinteggiature o altri lavori con sostanze
infiammabili.

Le scintille possono causare incendi

Le scintille della saldatura possono causare incendi, esplosioni e ustioni alla pelle non protetta.
Indossare guanti da saldatore e indumenti protettivi durante la saldatura. Rimuovere o mettere in
sicurezza tutti i materiali e le sostanze infiammabili dall'area di lavoro. Non saldare contenitori o
serbatoi chiusi che hanno contenuto liquidi inflammabili. Tali contenitori o serbatoi devono essere
lavati prima della saldatura per rimuovere i liquidi infiammabili. Non saldare vicino a gas, vapori o
liquidi infiammabili. Le attrezzature antincendio (coperte e estintori a polvere o a neve carbonica)
devono essere collocate vicino al posto di lavoro in un luogo visibile e facilmente accessibile.

La bombola puo esplodere

Usare solo bombole di gas approvate e un regolatore correttamente funzionante. La bombola deve
essere trasportata e conservata in posizione verticale. Proteggere le bombole da fonti di calore, urti e
danni meccanici. Mantenere tutti i componenti del sistema del gas in buone condizioni: bombola, tubo,
raccordi, regolatore.

I materiali saldati possono bruciare
Non toccare mai le parti saldate con parti del corpo non protette. Usare sempre guanti da saldatore e
pinze quando si tocca e si sposta il materiale saldato.

4.3. Preparazione del posto di lavoro per la saldatura
Attenzione! La saldatura puo causare incendi o esplosioni.



e Rispettare le norme di sicurezza e salute per i lavori di saldatura e dotare il posto di lavoro di un
estintore adeguato

« E vietata la saldatura in luoghi dove possono prendere fuoco materiali infiammabili.

« E vietata la saldatura in atmosfera contenente una miscela esplosiva di gas, vapori, nebbie o polveri
infiammabili con aria.

¢ Rimuovere tutti i materiali infiammabili entro un raggio di 12 m dal luogo di saldatura e, se cio
impossibile, coprire i materiali infiammabili con una copertura non inflammabile.

¢ Adottare misure precauzionali contro scintille e particelle metalliche incandescenti.

¢ Tenere presente che scintille o schegge di metallo rovente possono penetrare attraverso le fessure
o le aperture di cappucci protettivi, coperchi o schermi.

¢ Non saldare serbatoi o fusti che contengono o hanno contenuto sostanze infiammabili. Non saldare
nemmeno nelle loro vicinanze.

¢ Non saldare serbatoi sotto pressione, tubazioni sotto pressione o serbatoi sotto pressione.

¢ Fornire sempre una ventilazione sufficiente.

¢ Assicurarsi di essere in una posizione stabile prima di iniziare a saldare.

4.4. Dispositivi di protezione personale
Attenzione! Le radiazioni dell'arco elettrico possono danneggiare la vista o la pelle del corpo.
¢ Durante la saldatura, indossare indumenti protettivi puliti e privi di olio, realizzati in materiale non
inflammabile e non conduttivo (pelle, cotone spesso), guanti in pelle, stivali alti e un cappuccio
protettivo.
¢ Prima di saldare, eliminare qualsiasi oggetto inflammabile o esplosivo come accendini a propano-
butano e fiammiferi.
e Utilizzare una protezione per il viso (casco o schermo) e coprire gli occhi con una maschera che
corrisponda alla vista e alla corrente di saldatura del saldatore. Gli standard di sicurezza suggeriscono
una tinta n. 9 (minimo n. 8) per qualsiasi amperaggio inferiore a 300 A. E possibile utilizzare tinte di
schermatura inferiori se I'arco & coperto dal pezzo in lavorazione.
¢ Usare sempre occhiali di sicurezza omologati con una protezione laterale sotto il casco o altra
protezione.
e Utilizzare schermi sul posto di lavoro per proteggere gli altri da riflessi o schizzi.
¢ Indossare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni per I'udito contro il rumore eccessivo e
per evitare che gli schizzi entrino nelle orecchie.
¢ Avvertire gli astanti di non guardare I'arco elettrico.

4.5. Protezione contro le scosse elettriche
Attenzione! La scossa elettrica puo essere fatale.
¢ Inserire il cavo di alimentazione nella presa pil vicina e instradarlo in modo pratico e sicuro. Si deve
evitare la posa incauta del cavo sul pavimento nell’area di saldatura, poiché questo puo portare a
scosse elettriche o incendi.
¢ |l contatto con parti elettricamente cariche pud causare scosse elettriche o gravi ustioni.
e L'arco elettrico e |'area di lavoro si caricano elettricamente quando la corrente scorre.
¢ Anche il circuito di ingresso ei circuiti interni dell'unita sono sotto tensione quando |'alimentazione
€ accesa.
e Non toccare i componenti sotto tensione.
¢ Indossare guanti isolanti asciutti, privi di lanugine e indumenti protettivi.
e Utilizzare tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sul pavimento sufficientemente larghi da
impedire il contatto tra il corpo e I'oggetto o il pavimento.
¢ Non toccare |'arco elettrico.
¢ Spegnere |'alimentazione prima di maneggiare, pulire o sostituire |'elettrodo.



e Assicurarsi che il cavo di messa a terra sia collegato correttamente e che la spina sia correttamente
inserita nella presa con messa a terra. Una messa a terra inadeguata del dispositivo puo causare
pericolo per la vita o la salute.

¢ Controllare regolarmente che i cavi di alimentazione non siano danneggiati o privi di isolamento.
Un cavo danneggiato deve essere sostituito. Una riparazione incauta dell'isolamento pud causare la
morte o la perdita della salute.

¢ Spegnere il dispositivo quando non € in uso.

¢ |l cavo non deve essere avvolto attorno al corpo.

¢ |l pezzo deve essere correttamente messo a terra.

¢ Possono essere utilizzati solo accessori in buone condizioni.

¢ Le parti danneggiate del dispositivo devono essere riparate o sostituite. Usare un’imbracatura di
sicurezza quando si lavora in altezza.

¢ Tutte le attrezzature e gli articoli di sicurezza devono essere conservati in un unico posto.

¢ Tenere la punta dell'impugnatura lontana dal corpo quando si aziona il grilletto.

e Fissare il cavo di massa al pezzo da lavorare o il piu vicino possibile ad esso (ad es. al banco da
lavoro).

Attenzione! Quando il cavo di alimentazione é scollegato, il dispositivo potrebbe essere ancora
sotto tensione.

* Dopo aver spento l'unita e scollegato il cavo di tensione, controllare la tensione sul condensatore di
ingresso e assicurarsi che il valore di tensione sia zero, in caso contrario non toccare i componenti
dell'unita.

4.6. Gas e fumi
Attenzione! Il gas puo essere pericoloso per la salute o portare alla morte!
¢ Mantenersi sempre a distanza dall'uscita del gas.
¢ Durante la saldatura prestare attenzione al ricambio d'aria, evitare di inalare i vapori.
¢ Rimuovere le sostanze chimiche (grassi, solventi) dalla superficie dei pezzi che bruciano ad alta
temperatura emettendo fumi velenosi.
e La saldatura di parti zincate & consentita solo con un'efficiente aspirazione con filtrazione e
immissione di aria pulita. | vapori di zinco sono molto tossici e il sintomo dell'avvelenamento ¢ la
cosiddetta febbre da zinco.

5. Istruzioni per l'uso

5.1. Indicazioni generali
e Utilizzare il dispositivo come previsto, nel rispetto delle norme di salute e sicurezza
e vincoli derivanti dai dati di targa (grado IP, duty cycle, tensione di alimentazione, ecc.).
¢ Non aprire |'unita in quanto cio invalidera la garanzia; inoltre, I'esplosione delle parti esposte puo
causare lesioni.
¢ |l produttore non é responsabile per le modifiche tecniche al dispositivo o per i danni materiali
derivanti da tali modifiche.
¢ Se il dispositivo non funziona correttamente, contattare il servizio di assistenza.
¢ Non coprire le fessure di ventilazione del dispositivo - posizionare il saldatore a una distanza di 30
cm dagli oggetti circostanti.
¢ |l saldatore non deve essere tenuto sotto il braccio o vicino al corpo.
¢ Non installare il dispositivo in stanze con un ambiente aggressivo, molta polvere e vicino a
dispositivi con una forte emissione di campi elettromagnetici.

5.2. Conservazione del dispositivo
* Proteggere il dispositivo dall'acqua e dall'umidita.
¢ La saldatrice non deve essere posta su una superficie riscaldata.



¢ Conservare la macchina in un luogo asciutto e pulito.

5.3. Collegamento del dispositivo
5.3.1. Collegare la corrente

¢ |l dispositivo deve essere collegato da una persona qualificata. Inoltre, una persona con le
qualifiche necessarie dovrebbe controllare che la messa a terra e l'installazione elettrica, compreso il
sistema di protezione, siano conformi alle norme di sicurezza e funzionino correttamente.
¢ Posizionare il dispositivo vicino all'area di lavoro.
¢ Per collegare I'unita, evitare cavi troppo lunghi.
¢ Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di spina di messa a terra.
¢ Le saldatrici alimentate da rete trifase vengono fornite senza spina, dovreste procurarvi questa
spina da soli e far eseguire l'installazione da una persona qualificata.
ATTENZIONE! Il dispositivo puo essere utilizzato solo se collegato all'impianto con un fusibile
funzionante.

5.3.2. Collegamento del gas
¢ Posizionare le bombole del gas lontano dall'oggetto da saldare e assicurarle contro la caduta.
e |'attacco del gas della saldatrice deve essere collegato alla bombola del gas o all'impianto di
alimentazione del gas con un tubo adatto e un regolatore con controllo del flusso del gas.
Attenzione! E inaccettabile usare i riduttori di rete per le bombole e viceversa. Tale sostituzione pud
provocare danni al riduttore e lesioni personali.
¢ L'uso economico del gas prolunga il tempo di saldatura.

6. Panoramica del Prodotto

Vista frontale



Vista posteriore



INPUT: 230V

1- Maniglia

2 - Pannello di controllo

3- Presa"+"

4 - Presadel cavo di controllo
5- Raccordo di uscita del gas
6- PRESA"-"

7 - Connettore ingresso gas
8- Interruttore ON/OFF

9- Cavo dialimentazione
10 - Ventilatore

11 - Terminale di messa a terra aggiuntivo

Pannello di controllo
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Start Current

ENTRIX - o
220M oW ~ : F

Display sinistro (valore di tensione)

Pulsante di selezione della modalita di saldatura TIG/MMA. Premendo e tenendo premuto
per 5 secondi si salvano i dati.

Pulsante per la selezione della modalita di funzionamento del bruciatore 2T/4T e della
funzione VRD. La funzione 2T/4T puo essere regolata per la modalita TIG. In modalita MMA,
puoi attivare/disattivare I'opzione VRD ("Voltage Reduction Device")

Pulsante selezione modalita di saldatura PULSE o NO PULSE

Manopola di regolazione dei parametri

Pulsante di selezione dei parametri da regolare. Descrizione dei parametri TIG nella sezione
successiva. Durante la saldatura MMA, il valore corrente puo essere regolato. Tenere
premuto per 5 secondi per ripristinare le impostazioni di fabbrica.

Pulsante di regolazione "Frequenza CA/Bilanciamento CA".

Pulsante per la selezione della modalita di saldatura con corrente continua (DC) o corrente
alternata (AC)

Spie di controllo per unita A/Hz/S/% e sovracorrente ("OC") nonché allarmi di controllo
remoto ("Remote")

Display destro (valore attuale)

Regolazione dei parametri di saldatura TIG

Poak Current o

re _/9 r_e e n_ll_\ OfowrCurrom

o, — O '1 9.

Pulse Frequency PostFlow



1-"PreFlow" (preflusso del gas) - tempo di flusso del gas prima dell'inizio della saldatura.

2 - "Start Current" (solo in modalita 4T) - il valore della corrente di uscita dopo I'accensione dell'arco.
3 - "UpSlope" - tempo durante il quale il valore della corrente in uscita aumenta dal valore della
corrente iniziale al valore della corrente di saldatura.

4 - "Corrente di picco" in modalita IMPULSO.

5 - "Duty" (ampiezza/durata dell'impulso) - questo ¢ il rapporto tra la durata dell'impulso e il periodo
di questo impulso. Parametro impostato in modalita TIG PULSE.

6 - "Pulse Frequncy" - frequenza degli impulsi durante la saldatura in modalita PULSE.

7 - "Base Current" - la corrente che mantiene I'arco in modalita PULSE.

8 - "DownSlope" - tempo durante il quale il valore della corrente in uscita scende dal valore della
corrente di saldatura al valore della corrente finale.

9 - "Corrente di cratere" (corrente finale - solo in modalita 4T) - il valore della corrente di uscita prima
della fine della saldatura.

10 - "PostFlow" (postflow gas) - tempo di flusso del gas dopo la fine della saldatura. Funzione
utilizzata per raffreddare la saldatura e proteggerla dall'ossidazione.

8. Maniglia TIG

a - Tappo lungo, posteriore

b - Pinza di serraggio

¢ - Impugnatura della torcia

d - Pinza di serraggio con involucro
e - Ugello in ceramica

9. Collegamento dei cavi

ATTENZIONE! Il collegamento dei cavi al dispositivo deve essere effettuato con
I'alimentazione scollegata e il dispositivo spento.

Saldatura MMA
1) Collegare il cavo della torcia di saldatura al connettore contrassegnato da un segno
torcere la spina del cavo per fissare la connessione.
2) Collegare il cavo di terra al connettore contrassegnato con
fissare la connessione.

e

e torcere la spina del cavo per



A ATTENZIONE! La polarita dei cavi puo variare! Tutte le informazioni sulla polarizzazione

devono essere riportate sulla confezione fornita dal produttore dell'elettrodo!
3) Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina.

4) Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la

saldatura puo iniziare.

Saldatura TIG

1) Collegare il cavo di terra al connettore contrassegnato da un segno "+" e torcere la spina del

cavo per fissare la connessione.

2) Collegare il cavo di saldatura al connettore contrassegnato dal segno

del cavo per fissare la connessione.

e ruotare la spina

3) Collegare il cavo del gas della torcia al raccordo di uscita del gas sul pannello frontale della

saldatrice.

4) Collegare il cavo di controllo della torcia al connettore di controllo sul pannello frontale della

saldatrice.

5) Collegare la bombola del gas di protezione con un riduttore di pressione all'ingresso del gas

sul pannello posteriore della macchina utilizzando un tubo del gas.

6) Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina. Dopo aver

collegato il cavo di massa al pezzo, il lavoro puo iniziare.

10. Modalita 2T/4T

Saldatura TIG (modalita 4T)

La corrente iniziale e la corrente finale possono essere preimpostate. Questa caratteristica pud compensare
I'eventuale cratere che si verifica all'inizio e alla fine della saldatura, motivo per cui il 4T & adatto alla saldatura

di lamiere di medio spessore.
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Is - Il valore impostato della corrente di saldatura
A - Pressione prolungata del pulsante torcia

B - Accensione dell'arco

C - Corrente iniziale

D - Rilascio del pulsante torcia

E - Pressione prolungata del pulsante torcia

F - Corrente finale

G - Rilascio del pulsante torcia

H - Estinzione dell'arco

Descrizione dei singoli eventi sul grafico:

¢ 0: Pressione prolungata del pulsante torcia. Il gas di protezione inizia a fluire;

e 0 ~ t1: Preflusso del gas;

t(s)



e t1 ~ t2: L'arco scocca e raggiunge la corrente di avviamento impostata. Questo periodo dura finché si tiene
premuto il pulsante del bruciatore;

¢ t2: Il pulsante torcia e rilasciato. La corrente iniziale sale fino alla corrente di saldatura;

¢ t2 ~ t3: la corrente di saldatura aumenta fino al valore impostato. Il tempo di salita puo essere regolato;

* t3 ~ t4: Processo di saldatura. Durante questo tempo l'interruttore del bruciatore é rilasciato;

Nota: & possibile saldare con un valore di corrente costante o utilizzando la funzione PULSE.

e t4: il pulsante di attivazione della saldatura viene nuovamente premuto. La corrente di saldatura iniziera a
diminuire.

e t4 ~ t5: La corrente di saldatura scende al valore di corrente finale. Il tempo di diminuzione puo essere
regolato;

¢ t5 ~ t6: La durata della corrente finale (corrente di riempimento dei crateri) - dipende da quanto tempo si
tiene premuto il pulsante della torcia;

¢ t6: Il rilascio del pulsante torcia provoca lo spegnimento dell'arco;

* t6 ~ t7: Tempo di flusso del gas post-saldatura;

¢ t7: Fine flusso gas e processo di saldatura.

Saldatura TIG (modalita 2T)

Questa funzione senza regolazione della corrente di avviamento e della corrente del cratere € adatta per la
saldatura a punti, la saldatura di transizione, la saldatura di piastre sottili, ecc.

Ib - ——

® \[ _
0

Is - Corrente di saldatura

Ib - Corrente di base

A - Pressione prolungata del pulsante torcia

B - Accensione dell'arco

C - Rilascio del pulsante torcia
D - Estinzione dell'arco

Descrizione dei singoli eventi sul grafico:

¢ 0: Pressione prolungata del pulsante torcia. Il gas di protezione inizia a fluire;

e 0 ~ t1: Preflussi di gas.

e t1 ~ t2: |'arco si accende e la corrente in uscita sale al valore impostato della corrente di base (in modalita
PULSE) o della corrente di saldatura (se la modalita PULSE é disattivata).

* t2 ~ t3: Il processo di saldatura continua quando si tiene premuto il pulsante torcia. Se la modalita PULSE &
impostata, la corrente cambia il suo valore ciclicamente (come nel grafico). Per utilizzare la caratteristica di
corrente costante, la modalita PULSE deve essere disattivata.

¢ t3: Il rilascio del pulsante torcia provoca la caduta della corrente di saldatura.

¢ t3 ~ t4: Il tempo di down-slope e I'arco si estinguono.

e t4 ~ t5: tempo di flusso del gas dopo lo spegnimento dell'arco, a seconda dell'impostazione.

¢ t5: Fine flusso gas e processo di saldatura.



11. Smaltimento della confezione

Si prega di conservare tutto il materiale di imballaggio (cartone, fasce di plastica e polistirolo) in
modo che il dispositivo possa essere protetto al meglio durante la consegna, qualora fosse necessario
restituirlo per la manutenzione!

12. Trasporto e stoccaggio

Durante il trasporto, proteggere il dispositivo dagli urti e dal ribaltamento e non metterlo "a testa in
giu". Conservare il dispositivo in una stanza ben ventilata dove sia presente aria secca e non ci siano
gas corrosivi.

13. Pulizia e manutenzione

e Estrarre la spina di alimentazione e raffreddare completamente il dispositivo prima di ogni pulizia e
quando il dispositivo non € in uso.

Usare solo agenti non corrosivi per la pulizia della superficie.

E vietato spruzzare I"apparecchio con un getto d'acqua o immergerlo in acqua.

Assicurarsi che I'acqua non penetri dalle aperture dell'alloggiamento.

Pulire le aperture di ventilazione con una spazzola e aria compressa.

Dopo ogni pulizia, tutti i componenti devono essere asciugati bene prima di utilizzare nuovamente
I"apparecchio.

¢ Conservare il dispositivo in un luogo asciutto e fresco, al riparo dall'umidita

e dalla luce diretta del sole.

¢ La polvere deve essere rimossa regolarmente con aria compressa secca e pulita.

14. Ispezione regolare del dispositivo

Controllare regolarmente che i componenti del dispositivo non siano danneggiati. Se questo & il caso,
smettere di usare il dispositivo. Contattare immediatamente il proprio rivenditore per la riparazione.
Cosa fare in caso di problemi?

Contattare il proprio rivenditore e tenere pronti i seguenti dati:

* Numero di fattura e numero di serie (il numero di serie & indicato sulla targhetta).

¢ Possibilmente una foto della parte difettosa.

¢ |l tecnico dell'assistenza sara in grado di valutare meglio quale sia il problema se lo si descrive nel
modo piu preciso possibile. difetti! Pili i dati sono dettagliati, pil velocemente si puo essere aiutati!
NOTA: non aprire mai il dispositivo senza consultare il servizio clienti. Questo puo portare alla perdita
della garanzia



15. Schema elettrico
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1. S

Este manual de usuario ha sido traducido mediante traduccién automatica. Hemos hecho
todo lo posible para garantizar que la traduccidn sea precisa, pero tenga en cuenta que
las traducciones automaticas no son perfectas y no estan destinadas a reemplazar a los
traductores humanos. La version 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 pregunta sobre la exactitud de la traduccidn, consulte la version en inglés,
que es la referencia oficial. Estan disponibles versiones en mas idiomas previa solicitud a
info@expondo.com.

mbolos

Lea el manual de instrucciones.

Producto reciclable.

Cumple los requisitos de las normas de seguridad pertinentes.

Debe utilizarse ropa de proteccién para todo el cuerpo.

iadvertencia! Usar guantes de proteccion.

Debe utilizarse las gafas de seguridad.

Utilizar proteccion para los pies.

jadvertencia! iTocar la superficie caliente puede provocar quemaduras!

jadvertencia! Riesgo de incendio o explosion.

jadvertencia! Vapores nocivos, riesgo de intoxicacion. Gases y vapores pueden ser
peligrosos para la salud. Durante el proceso de soldadura se liberan gases y vapores de
soldadura. La inhalacién de estas sustancias puede ser peligroso para la salud.

Se debe usar una mascara de soldar con el filtros de oscurecimiento adecuado.

iADVERTENCIA! Radiacién dafiina del arco de soldadura

5 B> OFEH e SAER

Queda prohibido tocar las piezas bajo tensidn




A iADVERTENCIA! Las ilustraciones de este manual de instrucciones son solo de referencia y

pueden diferir del producto real en algunos detalles .

2. Caracteristicas técnicas

Nombre del producto

Saldatrice TIG

Modelo

ENTRIX 220M

Tensidén nominal de entrada [V] /
Frecuencia [Hz]

230~/50

Tipo de soldadura

TIG CC/TIG CA/ MMA

trabajo 40%|[A]

Rango de la corriente de soldadura [A] TIG: 10-200
AMM: 30-200

Voltaje en ralenti [V] 74

Ciclo de trabajo nominal [%] 40

Corriente de soldadura en el ciclo de 126

trabajo 100%[A]

Corriente de soldadura en el ciclo de 163

trabajo 60%|[A]

Corriente de soldadura en el ciclo de 200

Conformidad con la norma

EN CEI 60974-1
EN 60974-10 (Clase A)

Grado de proteccion de la carcasa F
Aislamiento IP21S
Dimensions [mm)] 46x22x39
Peso [kg] 19,3

3. Descripcion general

El manual estd destinado a ayudar en el uso seguro y confiable. El producto ha sido desarrollado y
fabricado siguiendo rigurosamente las prescripciones técnicas, utilizando la tecnologia y los
componentes mas avanzados y manteniendo el maximo nivel de calidad.

ANTES DE COMENZAR A TRABAJAR LEA ATENTAMENTE
ESTE MANUAL.

Para garantizar el funcionamiento prolongado y confiable del dispositivo, asegurese de operarlo y
mantenerlo correctamente siguiendo las pautas de este manual de instrucciones. Las caracteristicas
técnicas y los datos incluidos en este manual son actuales. El fabricante se reserva el derecho de
realizar cambios para mejorar la calidad. Teniendo en cuenta el progreso técnico y la posibilidad de
reducir el ruido, la unidad esta disefiada y construida de tal manera que los riesgos derivados de las
emisiones de ruido se reducen al nivel mas bajo posible.

4. Seguridad de uso

AiADVERTENCIA! Lea todas las advertencias e instrucciones de seguridad. El incumplimiento de las
advertencias e instrucciones puede provocar descargas eléctricas, incendios y/o lesiones graves o la
muerte.



El término "dispositivo" o "producto” en las advertencias y la descripcién de las instrucciones se refiere a:
Saldatrice TIG

4.1. Observaciones generales
¢ Cuide su propia seguridad y la de terceros leyendo y siguiendo las pautas contenidas en este manual.
¢ Solo personas cualificadas pueden poner en marcha, operar, manipular y reparar el dispositivo.
¢ El dispositivo no debe utilizarse para fines distintos a los previstos.

4.2. Directrices de seguridad contra incendios
La preparacion del edificios y las habitaciones para la realizacidn de los trabajos peligrosos es la
siguiente:
¢ limpiar las habitaciones o lugares donde se realizara el trabajo de cualquier material inflamable y
contaminacion;
¢ mueva todos los objetos inflamables y no inflamables en envases inflamables a una distancia segura;
¢ proteger los materiales que no se puedan quitar cubriéndolos, por ejemplo, con [dminas de metal,
placas de yeso, etc. contra los efectos de, por ejemplo, salpicaduras de soldadura;
o verificar si los materiales u objetos susceptibles de ignicién en habitaciones adyacentes no requieren
proteccion local;
¢ sellar con materiales no inflamables los orificios pasantes de instalacidon, ventilacidn, etc., situados
en las inmediaciones del lugar de trabajo;
¢ proteger contra salpicaduras de soldadura o daio mecdanico todos los cables eléctricos, de gas y de
instalacidn con aislamiento inflamable, siempre que estén dentro del rango de riesgo causado por
trabajos peligrosos de incendio;
e comprobar si ese dia no se han realizado trabajos de pintura u otros trabajos con sustancias
inflamables.

Las chispas pueden provocar un incendio

Las chispas que saltan durante el proceso de soldeo puede provocar fuego, explosién y quemaduras
de la piel sin proteccidn. Durante el proceso de soldeo se debe llevar los guantes de soldadura y la ropa
de proteccién. En el lugar de trabajo se debe eliminar o asegurar todos los materiales y sustancias
inflamables. No estd permitido soldar recipientes o depdsitos cerrados que contenian los liquidos
inflamables. Antes de soldar se debe enjuagar dichos recipientes o depdsitos para eliminar los liquidos
inflamables. No se debe soldar cerca de gases, humos o liquidos inflamables. Equipo contra incendios
(mantas ignifugas y extintores de polvo seco o de nieve carbonico) deben estar situados cerca del
puesto de trabajo en un lugar claramente visible y facilmente accesible.

La botella puede explotar

Debe utilizarse solo botellas de gas homologadas y reductor que funciona correctamente. La botella
debe ser transportada, almacenada y colocada en posicion vertical. Las botellas debe protegerse de
fuentes de calor, caidas y dafios mecanicos Se debe mantener en buen estado todos los elementos de
la instalacion de gas: botella, manguera, conectores, reductor.

Los materiales soldados pueden quemar
Nunca se debe tocar los elementos soldados con las partes del cuerpo sin proteccidn. Al tocar y mover
el material soldado siempre debe utilizarse los guantes de soldadura y alicates.

4.3. Preparacion del lugar de trabajo para soldar.
jadvertencia! La soldadura puede provocar un incendio o una explosion.



¢ Observe las normas de salud y seguridad para trabajos de soldadura y equipe el lugar de trabajo
con un extintor de incendios adecuado

e Estd prohibido soldar en lugares donde puedan encenderse materiales inflamables.

e Esta prohibido soldar en una atmésfera que contenga una mezcla explosiva de gases, vapores,
nieblas o polvos inflamables con aire.

¢ Retire todos los materiales inflamables en un radio de 12 m desde el sitio de soldaduray, si esto es
imposible, cubra los materiales inflamables con una cubierta no inflamable.

* Tome medidas de precaucién contra chispas y particulas metdlicas incandescentes.

* Tenga en cuenta que pueden penetrar chispas o astillas de metal caliente a través de las ranuras o
aberturas en las tapas, cubiertas o pantallas protectoras.

* No suelde tanques o barriles que contengan o hayan contenido sustancias inflamables. También
gueda prohibido soldar cerca de ellos.

¢ No suelde tanques presurizados, lineas de presidn o tanques de presion.

¢ Proporcione siempre suficiente ventilacion.

¢ Asegurese de estar en una posicidén estable antes de comenzar a soldar.

4.4. Equipos de proteccion individual
iadvertencia! Radiacion del arco eléctrico puede danar los ojos o la piel.
¢ Cuando suelde, use ropa protectora limpia y libre de aceite hecha de material no inflamable y no
conductor (cuero, algoddn grueso), guantes de cuero, botas altas y una capucha protectora.
¢ Antes de soldar, deshagase de cualquier elemento inflamable o explosivo, como encendedores de
propano-butano y fésforos.
¢ Use proteccidn para la cara (casco o pantalla) y cubra los ojos con una sombra que coincida con la
vista del soldador y la corriente de soldadura. Los estdndares de seguridad sugieren un tinte No. 9
(minimo No. 8) para cualquier amperaje por debajo de 300 A. Se pueden usar tintes de proteccion
inferior si el arco esta cubierto por la pieza de trabajo.
e Utilice siempre anteojos de seguridad aprobados con un protector lateral debajo del casco u otro
protector.
o Utilice pantallas en el lugar de trabajo para proteger a los demas del resplandor o las salpicaduras.
e Utilice siempre tapones para los oidos u otra proteccién auditiva contra el ruido excesivo y para
evitar que le entren salpicaduras en los oidos.
¢ Advierta a los transelntes que no miren el arco eléctrico.

4.5. Proteccion contra descargas eléctricas
jadvertencia! La descarga eléctrica puede ser mortal.
¢ Enchufe el cable de alimentacién en la toma de corriente mas cercana y guielo de forma practica 'y
segura. Debe evitarse la distribucién descuidada del cable en interior en un suelo desconocido, lo
que puede provocar una descarga eléctrica o fuego.
¢ El contacto con piezas cargadas eléctricamente puede provocar una descarga eléctrica o
guemaduras graves.
e El arco eléctrico y el drea de trabajo se cargan eléctricamente cuando fluye la corriente.
e El circuito de entrada y el circuito interno de la unidad también estan activos cuando esta
encendida.
* No toque los componentes activos.
¢ Use ropa protectora y guantes aislantes, secos y sin pelusa.
* Use tapetes aislantes u otros revestimientos aislantes en el piso que sean lo suficientemente
grandes para evitar el contacto entre el cuerpo y el objeto o el piso.
¢ No toque el arco eléctrico.
¢ Apague la fuente de alimentacidn antes de manipular, limpiar o reemplazar el electrodo.



* Asegurese de que el cable de conexidn a tierra esté correctamente conectado y que el enchufe esté
correctamente insertado en el tomacorriente con conexién a tierra. La conexion incorrecta de una
toma de tierra del equipo puede causar riesgos a la vida o a la salud.

¢ Controle periédicamente los cables de alimentacion en busca de dafios o falta de aislamiento. El
cable daflado debe reemplazarse. La reparacion descuidada del aislamiento puede causar la muerte
o lesiones.

¢ Apague el dispositivo cuando no esté en uso.

¢ El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.

e La pieza de trabajo debe estar correctamente conectada a tierra.

* Solo se pueden utilizar accesorios que estén en buenas condiciones.

e Las partes dafiadas del dispositivo deben repararse o reemplazarse. Durante los trabajos en altura
debe utilizarse los cinturones de seguridad.

¢ Todos los equipos y articulos de seguridad deben almacenarse en un solo lugar.

e Mantenga la punta del mango alejada del cuerpo cuando se activa el gatillo.

¢ Conecte el cable de tierra a la pieza de trabajo o lo mas cerca posible (p. €j., al banco de trabajo).

jadvertencia! Después de desconectar el cable de alimentacion el equipo atin puede estar bajo
tension.

¢ Después de apagar la unidad y desconectar el cable de voltaje, verifique el voltaje en el capacitor
de entrada y asegurese de que el valor de voltaje sea cero, de lo contrario no toque los componentes
de la unidad.

4.6. Gases y humos
iadvertencia! {El gas puede ser peligroso para la salud o provocar la muerte!
¢ Manténgase siempre alejado de la salida de gas.
¢ Al soldar, preste atencion al intercambio de aire, evite inhalar los vapores.
¢ Quite las sustancias quimicas (grasas, solventes) de la superficie de las piezas de trabajo ya que se
queman a altas temperaturas y emiten humos venenosos.
¢ La soldadura de piezas galvanizadas sélo estd permitida con extraccién eficiente con filtracion y
suministro de aire limpio. Los vapores de zinc son muy téxicos y el sintoma de envenenamiento es la
llamada fiebre del zinc.

5. Instrucciones de uso

5.1. Observaciones generales
o Utilice el dispositivo segun lo previsto, de conformidad con las normas de salud y seguridad.
y restricciones derivadas de los datos contenidos en la placa de caracteristicas (grado IP, ciclo de
trabajo, tension de alimentacion, etc.).
¢ No abra la unidad ya que esto anulara la garantia; ademas, las piezas expuestas que explotan
pueden causar lesiones.
¢ El fabricante no se hace responsable de las modificaciones técnicas del aparato ni de los dafos
materiales derivados de dichas modificaciones.
¢ En caso de mal funcionamiento del aparato, pongase en contacto con el servicio técnico.
¢ No cubra las ranuras de ventilacion del dispositivo; coloque la soldadora a una distancia de 30 cm
de los objetos circundantes.
¢ El soldador no debe sujetarse por debajo del brazo ni cerca del cuerpo.
¢ El aparato no debe instalarse en locales con ambiente agresivo, con mucho polvo y cerca de
aparatos con alta emisidon de campos electromagnéticos.

5.2. Almacenamiento del dispositivo
El equipo debe protegerse del agua y de la humedad.
¢ La maquina de soldar no debe ponerse en una superficie calentada.



¢ La maquina debe guardarse en un lugar seco y limpio.

5.3. Conexidn del equipo
5.3.1. Conexion eléctrica

e El aparato debe ser conectado por una persona cualificada. Ademas la persona con las
cualificaciones necesarias debe comprobar sila conexién a tierra y la instalacidn eléctrica con el
sistema de seguridad cumple con las normas de seguridad y funciona correctamente.
¢ Coloque el aparato cerca del area de trabajo.
¢ Para conectar la unidad, evite cables demasiado largos.
¢ Las maquinas de soldar monofasicas deben conectarse a un enchufe provisto de una clavija de
puesta a tierra.
¢ Las maquinas de soldar alimentadas por red trifasica se entregan sin enchufe, debe obtener dicho
enchufe por su cuenta y hacer que una persona calificada realice la instalacién.
iADVERTENCIA! El dispositivo solo puede funcionar si esta conectado a la instalacion con un fusible
funcional.

5.3.2. Conexidn de gas
¢ Coloque las botellas de gas lejos del objeto a soldar y asegurelas para que no se caigan.
¢ La conexion de gas de la soldadora debe conectarse a la botella de gas o al sistema de suministro
de gas con una manguera adecuada y un regulador con control de flujo de gas. jadvertencia! No se
permite utilizar los reductores de presién de instalacidn para las botellas, y viceversa. Tal reemplazo
puede conducir a dafos del reductor y lesiones corporales.
¢ El uso econdmico de gas prolonga el tiempo de soldadura.

6. Descripcion del producto

Vista frontal



Corte transversal por plano de referencia Dimensiones en milimetros



INPUT: 230V

10

1- Agarradero

2 - Panel de control

3- Toma'"+"

4 - Zbcalo del cable de control
5- Conexidn de salida del gas
6- Zbcalo"-"

7 - Conector de entrada de gas

8- Interruptor activar/desactivar (ON/OFF)
9- Cable de alimentacion

10 - Ventilador

11 - Terminal de puesta a tierra adicional

Panel de control
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Start Current

ENTRIX - o
220M oW ~ : F

Pantalla izquierda (valor de voltaje)

Botdn de seleccion del modo de soldadura TIG/MMA. Si se mantiene presionado durante 5
segundos, se guardan los datos.

Botdn para seleccionar el modo de funcionamiento del quemador 2T/4T y la funcién VRD. La
funcién 2T/AT se puede ajustar para el modo TIG. En el modo MMA, puede activar/desactivar
la opcién VRD ("Dispositivo de reduccion de voltaje")

Botdn de seleccidon de modo de soldadura PULSE o NO PULSE

Regulador de los parametros

Botdn de seleccion de pardmetros a ajustar. Descripcion de los parametros TIG en la
siguiente seccién. Durante la soldadura MMA, el valor actual se puede ajustar. Mantenga
presionado durante 5 segundos para restaurar la configuracién de fabrica.

Botdn de ajuste "Frecuencia CA/Balance CA"

Botdn para seleccionar el modo de soldadura con corriente continua (DC) o corriente alterna
(AC)

Lamparas de control para unidades A/Hz/S/% y sobrecorriente ("OC") asi como alarmas de
control remoto ("Remote")

Pantalla derecha (valor actual)

Ajuste de parametros de soldadura TIG

Poak Current o

re _/9 r_e e n_ll_\ OfowrCurrom

o, — O '1 9.

Pulse Frequency PostFlow



1 - "PreFlow" (preflujo de gas) - tiempo de flujo de gas antes de comenzar a soldar.

2 - "Corriente de inicio" (solo en modo 4T) - el valor de la corriente de salida después de encender el
arco.

3 -"UpSlope" - el tiempo durante el cual el valor de la corriente de salida aumenta del valor de la
corriente inicial al valor de la corriente de soldadura.

4 - "Corriente Pico" en modo PULSO.

5 - "Duty" (ancho/duracién de pulso) - esta es la relacién entre la duracion del pulso y el periodo de
este pulso. Parametro configurado en modo TIG PULSE.

6 - "Pulse Frequncy" - frecuencia de pulso durante la soldadura en modo PULSE.

7 - "Corriente Base" - la corriente que mantiene el arco en modo PULSO.

8 - "DownSlope" - el tiempo durante el cual el valor de corriente de salida cae del valor de corriente
de soldadura al valor de corriente final.

9 - "Corriente de crater" (corriente final - solo en modo 4T) - el valor de la corriente de salida antes
del final de la soldadura.

10 - "PostFlow" (postflujo de gas) - tiempo de flujo de gas después del final de la soldadura. Funcidn
utilizada para enfriar la soldadura y protegerla de la oxidacién.

8. Soporte TIG

a - Capuchén largo, trasero
b - Mordaza

c - Soporte para soplete

d - Porta mordaza

e - Copa ceramica

9. Conexion de los cables

iADVERTENCIA! La conexion de los cables al dispositivo debe realizarse con la fuente de
alimentacion desconectada y el dispositivo apagado.

soldadura MMA
1) Conecte el cable de la pistola de soldar al conector marcado con un signo
del cable para asegurar la conexién.
2) Conecte el cable de tierra al conector marcado con "-" y gire el enchufe del cable para
asegurar la conexién.

y gire el enchufe



A iADVERTENCIA! jLa polaridad de los cables puede variar! iToda la informacion relativa a la

polarizacién debe ser descrita en el embalaje proporcionado por el fabricante de los electrodos!

3) Conecte el cable de alimentacién a un tomacorriente y encienda la maquina.

4) Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden
empezar a soldar.

soldadura TIG

1) Conecte el cable de tierra al conector marcado con un signo "+" y gire el enchufe del cable
para asegurar la conexion.

2) Conecte el cable de soldadura al conector marcado con el signo
para asegurar la conexion.

3) Conecte el cable de gas de la antorcha a la conexién de salida de gas en el panel frontal de la
soldadora.

4) Conecte el cable de control de la antorcha al conector de control en el panel frontal de la
soldadora.

5) Conecte el cilindro de gas de proteccién con un reductor de presion a la entrada de gas en el
panel trasero de la maquina usando una manguera de gas.

6) Conecte el cable de alimentacidn a un tomacorriente y encienda la maquina. Después de
conectar el cable de masa a la pieza de trabajo, puede comenzar el trabajo.

y gire el enchufe del cable

10. Modo 2T/4T

Soldadura TIG (modo 4T)

La corriente inicial y la corriente final se pueden preestablecer. Esta funcidon puede compensar posible crater
que aparece al principio y al final del soldeo, por lo tanto 4T es conveniente para soldar chapas de espesor
medio.

F )
I(A)

Is fmmmmm—em—nlnm —— v ———

0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is — Valor ajustado de corriente de soldeo

A - Pulsando y manteniendo pulsado el botdn de la antorcha
B - Encendido por arco

C - Corriente inicial

D - Soltar el botdn de la antorcha

E - Pulsando y manteniendo pulsado el botén de la antorcha
F - Corriente final

G - Soltar el botdn de la antorcha

H - Extincidn del arco

Descripcion de las actividades individuales en el gréfico:
¢ 0: Pulsando y manteniendo pulsado el botdn de la linterna. Gas de proteccidon empieza a fluir;
¢ 0 ~ t1: preflujo de gas;



e t1 ~ t2: El arco se inicia y alcanza la corriente de inicio establecida. Este periodo se mantiene hasta que el
botdn de soplete esta pulsado.

¢ t2: Se suelta el gatillo de la antorcha. Corriente inicial aumenta a corriente de soldeo;

e t2 ~ t3: La corriente de soldadura aumenta hasta el valor establecido. Tiempo de subida se puede ajustar;
® t3 ~ t4: Proceso de soldadura. En ese momento el interruptor de soplete esta liberado;

Nota: Es posible soldar con un valor de corriente constante o utilizando la funcién PULSO.

e t4: El botdn del gatillo de soldadura se presiona nuevamente. Corriente de soldeo se reducira.

e t4 ~ t5: La corriente de soldadura cae al valor de corriente final. Tiempo de caida se puede ajustar;

® t5 ~ t6: La duracidn de la corriente final (corriente de llenado de crater) - depende de cuanto tiempo se
mantenga presionado el botén de la antorcha;

¢ t6: Al soltar el botdn de la antorcha se extinguira el arco;

® t6 ~ t7: tiempo de flujo de gas posterior a la soldadura;

* t7: Fin del flujo de gas y proceso de soldadura.

Soldadura TIG (modo 2T)

Esta funcion sin la regulacion de corriente de inicio y de crater es adecuada para la soldadura posicional,
soldadura mixta, soldadura de chapas finas, etc.

I (A

Is - Corriente de soldadura

Ib - Corriente basica

A - Pulsando y manteniendo pulsado el botén de la antorcha
B - Encendido por arco

C - Soltar el botdn de la antorcha

D - Extincidn del arco

Descripcidn de las actividades individuales en el grafico:

¢ 0: Pulsando y manteniendo pulsado el botén de la linterna. Gas de protecciéon empieza a fluir;

® 0 ~ t1: Preflujos de gas.

e t1 ~ t2: El arco se enciende y la corriente de salida aumenta al valor establecido de la corriente base (en
modo PULSO) o corriente de soldadura (si el modo PULSO estd apagado).

¢ t2 ~ t3: El proceso de soldadura continla cuando se presiona y mantiene presionado el gatillo de la
antorcha. Si estd configurado el modo PULSE, corriente cambia su valor eléctricamente (como se muestra en el
grafico). Para utilizar una caracteristica de corriente constante se debe apagar el modo PULSE.

¢ t3: Al soltar el gatillo de la antorcha, la corriente de soldadura desciende.

¢ t3 ~ t4: El tiempo de pendiente descendente y el arco se extingue.

e t4 ~ t5: Tiempo de flujo de gas después de que se apaga el arco, dependiendo de la configuracién.

¢ t5: Fin del flujo de gas y proceso de soldadura.



11. Eliminacion del embalaje

Le recomendamos mantener el embalaje original (cartdn, bridas de plastico y poliestireno) para
poder devolver el equipo lo mejor protegido posible, en caso de que fuera necesaria una reparacién.

12. Transporte y almacenamiento

Durante el transporte, el equipo debe estar protegido contra las vibraciones y el vuelco y no debe
colocarse boca abajo. El equipo debe almacenarse en un lugar bien ventilado, con aire seco y libre de
gases corrosivos.

13. Limpieza y mantenimiento

¢ Desconectar el enchufe de la red y enfriar completamente el equipo antes de cada limpieza, y
cuando el equipo no esté en uso.

Para la limpieza de superficies no deben utilizarse productos con propiedades corrosivas.

Estd prohibido dirigir un chorro de agua a la herramienta o sumergirla en el agua.

Asegurese de que el agua no penetre a través de los orificios de carcasa.

Los orificios de ventilacion deben limpiarse con un cepillo y el aire comprimido.

Dejar secar completamente todas las piezas después de cada limpieza, antes de volver a usar el
dispositivo.

¢ Guardar el dispositivo en un lugar fresco y seco, protegido de la humedad

y de la luz solar directa.

¢ Polvo se debe limpiar regularmente mediante aire comprimido seco.

14. Inspeccidn regular del dispositivo.

Compruebe regularmente que los componentes del equipo no estan dafiados. Si este es el caso, deje
de usar el equipo. Pongase en contacto con el distribuidor inmediatamente para su reparacién.
¢Qué hacer en caso de que surja un problema?

Pdngase en contacto con el distribuidor y prepare los siguientes datos:

¢ Numero de factura y nimero de serie (el nimero de serie estd indicado en la placa de
caracteristicas).

¢ En la medida de lo posible, una fotografia del componente averiado.

e El técnico de servicio podra determinar mejor cual es el problema, si lo describe con la mayor
precisién posible. jCuanto mas detallada sea la descripcién, mas rdpido podremos ayudarle!

NOTA: Nunca abra el dispositivo sin consultar al servicio de atencién al cliente. Esto puede conducir a
la pérdida de la garantia.



15. Diagrama eléctrico




Ezt a felhaszndldi kézikbnyvet gépi forditassal forditottdk le. Minden eréfeszitést
megtettiink a forditds pontossaganak biztositdsa érdekében, de kérjik, vegye
figyelembe, hogy az automatizalt forditadsok nem tokéletesek, és nem az emberi forditok
helyettesitésére szolgdlnak. A felhaszndléi kézikdnyv hivatalos vdltozata angol nyelvi. A
leforditott valtozat és az eredeti angol nyelv(i valtozat kdzotti eltérések nem jogilag
kotelezd érvényliek. Ha barmilyen kérdése van a forditas pontossagaval kapcsolatban,
kérjak, olvassa el az angol nyelv( valtozatot, amely a hivatalos hivatkozasi alap. Tovabbi
nyelvi valtozatok kérésre a info@expondo.com cimen érhetdk el.

1. Szimbdlumok

Kérjiik, olvassa el a hasznalati Utasitast.

Ujrahasznosithaté termék.

A termék teljesiti a vonatkozd biztonsdagi szabvanyok kovetelményeit.

Az egész testet 6vo véddbruhdzatot hasznaljon.

Vigyazat! Hasznaljon véd&kesztydit.

Hasznaljon védGszemiiveget

Viseljen munkavédelmi cip6t.

Vigyazat! A forr¢ feliilet égési sériilést okozhat!

Vigyazat! TUiz vagy robbands veszélye.

Vigyazat! Karos flistgazok és mérgezés veszélye. A felszabaduld gazok és flistok
veszélyesek lehetnek az egészségre. A hegesztési folyamat sordn gazok és flistok
szabadulnak fel. Ezen anyagok belégzése karos lehet az egészségre.

Megfeleld fénysz(irével ellatott hegesztémaszkot kell hasznalni.

VIGYAZAT! A hegeszt&iv kdros sugérzésa

5 B> OFEH e SAER

Ne érintse meg a feszliltség alatt allo részeket




A VIGYAZAT! A jelen hasznalati utasitasban szerepld illusztraciok csak referenciaként szolgalnak,
és egyes részletekben eltérhetnek a tényleges terméktol.

2. MUszaki adatok

Precizids mérleg Awi hegeszt6gép
Modell ENTRIX 220M
Nevleges'bemenetl feszultség [V]/ 230~/50
Frekvencia [Hz]
Hegesztés tipusa TIG DC/TIG AC/ MMA
Hegeszt6aram-tartomany [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Uresjarati fesziiltség [V] 74
Névleges Gzemciklus [%] 40
Hegeszt6aram 100%-o0s

. 126
munkacikluson [A]
Hegeszt6aram 60%-os munkacikluson 163
(A]
Hegeszt6aram 40%-os munkacikluson 200
(A]
A kovetkez6 normanak valé EN IEC 60974-1
megfelelés: EN 60974-10 (A osztély)
A hdz védelmi foka F
Szigetelés IP21S
Dimensions [mm)] 46x22x39
Suly [kg] 19,3

3. Altalanos leiras

A kézikonyv célja, hogy segitse a biztonsagos és megbizhato hasznalatot. A termék szigortdian a miszaki
el6irdsoknak megfelel6en, a legljabb muszaki megolddsok és alkatrészek felhaszndlasaval, a
legmagasabb mindségi elGirasok betartasaval lett tervezve és legydrtva.

ELINDITAS ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL ES
ERTELMEZZE EZEKET AZ UTASITASOKAT.

A készilék hosszu és megbizhatd miikodésének biztositasa érdekében lgyeljen arra, hogy a készlléket
a jelen haszndlati utasitdsban foglalt irdnyelvek szerint megfelel6en lGizemeltesse és karbantartsa. A
hasznalati utmutatéban szerepl6 muiszaki adatok és specifikaciék naprakészek. A gyarté fenntartja a
jogot a mindség javitasa érdekében torténd valtoztatasokra. A miszaki fejlédést és a zajcsdkkentés
lehetdségét figyelembe véve a késziiléket ugy tervezték és épitették meg, hogy a zajkibocsatasbol
eredd kockazatokat a lehet6 legalacsonyabb szintre csdkkentsék.

4. A felhasznalas biztonsaga

AVIGYAZAT! Olvassa el az Osszes biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. A figyelmeztetések és
utasitasok be nem tartasa aramitést, tlizet és/vagy sulyos sérilést vagy halélt okozhat.



A figyelmeztetésekben és az utasitasok leirdsdban szerepl6 "eszkoz" vagy "termék" kifejezés a koévetkezSkre
vonatkozik:
Awi hegeszt6gép

4.1. Altalanos megjegyzések
- Vigydzzon sajat és harmadik személyek biztonsagara, ha elolvassa és betartja az ebben a
kézikdonyvben szerepl6 irdnyelveket.
- A készlléket csak szakképzett személyeknek szabad belizemelni, m(ikodtetni, kezelni és javitani.
- A késziléket nem szabad a rendeltetésétdl eltérd célokra hasznalni.

4.2. Utmutato tiizveszélyes munka biztonsagos végzéséhez
Az épllet és a helyiségek elGkészitése a tlizveszélyes munkak elvégzéséhez:
- a munkavégzés helyiségeinek vagy helyiségeinek megtisztitdsa a gyulékony anyagoktdl és
szennyez6désektél;
- minden gyulékony és nem gyulékony csomagolasban lévé gyulékony és nem gyulékony targyat
biztonsagos tavolsagba kell helyezni;
- olyan anyagok védelme, amelyeket nem lehet eltavolitani, példaul fémlemezekkel,
gipszkartonlapokkal stb. vald lefedéssel, példaul hegesztési fréccsenésekkel szemben;
- annak ellenérzése, hogy a szomszédos helyiségekben |évé gyulladasra hajlamos anyagok vagy targyak
nem igényelnek-e helyi védelmet;
- tomitse le nem gyulékony anyagokkal a munkahely kozelében Iévé, a szerelésen, szell§zésen stb. [évé
atmend lyukakat;
- védje a hegesztési froccsenések vagy mechanikai sériilések ellen a gyulékony szigetelés(i elektromos,
gaz- és szerelési kabeleket, feltéve, hogy azok a tlizveszélyes munkdlatok altal okozott kockazat
hatékorén belil vannak;
- ellendrizze, hogy aznap nem végeztek-e festési vagy egyéb, gyllékony anyagokat felhasznald
munkalatokat.

A szikrak tiizet okozhatnak

A hegesztés kozben keletkezé szikrdk tiizet, robbanast és a csupasz béron égési sériilést okozhatnak.
Hegesztés kdzben viseljen hegesztbkeszty(it és védbruhazatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden
gyulékony anyag biztonsdgos taroldsat a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony folyadékot
tartalmazo zart edényeket vagy tartalyokat. Az ilyen edényeket vagy tartalyokat hegesztés el6tt ki kell
Obliteni a gyulékony folyadékok eltavolitdsa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6zok vagy
folyadékok kozelében. A tlzoltd felszerelést (tlizolté pokrécot, por- vagy haboltd készilék) a
munkahely kozelében, jél lathatéan és konnyen hozzaférheté helyen kell elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jévahagyott gazpalackokat és megfelel6en miikddé reduktort hasznaljon. A palackot fligg6leges
helyzetben kell széllitani és tarolni. Védje a palackokat héforrasoktdl, feld6léstSl és mechanikai
sérilésektdl. Tartsa a gdzkészilék Osszes alkatrészét jé allapotban: palackot, toml6t, csatlakozdkat,
reduktorokat.

A hegesztett anyagok égési sériilést okozhatnak
Soha ne érjen a hegesztett alkatrészekhez fedetlen testrészekkel. A munkadarab érintésekor és
mozgatdsakor mindig hansznaljon hegeszt6keszty(it és fogot.

4.3. A munkahely el6készitése a hegesztéshez
Vigyazat! A hegesztés tiizet vagy robbandst okozhat.



- Tartsa be a hegesztési munkakra vonatkozé egészségligyi és biztonsagi elGirasokat, és szerelje fel a
munkahelyet megfelel6 tlzoltd készilékkel.

- Tilos olyan helyen hegeszteni, ahol gyulékony anyagok meggyulladhatnak.

- Tilos olyan légkorben hegeszteni, amely éghet6 gazok, g6zok, kodok vagy porok levegdvel alkotott
robbandsveszélyes keverékét tartalmazza.

- Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztés helyét6l 12 m-es kdrzetben, és ha ez nem
lehetséges, fedje le a gyulékony anyagokat nem gyulékony burkolattal.

- Tegyen ovintézkedéseket a szikrdk és az izzd fémrészecskék ellen.

- Vegye figyelembe, hogy a szikrak vagy forré fémszilankok athatolhatnak a véd&sapkakon, fedeleken
vagy arnyékoldkon Iévé réseken vagy nyilasokon.

- Ne hegeszteni olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak. A kozelikben is tilos a hegesztés.

- Ne hegeszteni nyomads alatt allé tartdlyokat, nyomévezetékeket vagy nyomdastartdlyokat.

- Mindig gondoskodjon megfelel6 szell6zésrél.

- A hegesztés megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdél, hogy stabil helyzetben van.

4.4. Személyes védelmi eszkozok
Vigyazat! Az elektromos hegeszt6iv sugarzasa karosithatja a szemet vagy a bort.
- Hegesztéskor viseljen tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezet6 anyagbdl (bér, vastag
pamut) készilt védéruhazatot, bérkeszty(t, magas csizmat és véd6esuklyat.
- Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy robbandsveszélyes targytél, példaul
propan-butan dngyujtétoél és gyufatol.
- Hasznaljon arcvédét (sisakot vagy védGpajzsot), és a hegeszts |atdsi viszonyainak és a hegesztési
aramnak megfelel§ arnyékoldval fedje le a szemét. A biztonsagi szabvanyok 9-es (legalabb 8-as)
arnyékolast javasolnak 300 A alatti aramerG@sség esetén. Alacsonyabb arnyékolasi arnyékolas is
hasznalhato, ha az ivet a munkadarab elfedi.
- A sisak vagy mas védG@pajzs alatt mindig haszndljon jovahagyott védGszemiiveget oldalsd
védG6pajzzsal.
- Hasznaljon munkahelyi véd&pajzsokat, hogy megvédjen masokat a vakitd fénytdl vagy a froccsend
fénytél.
- Mindig viseljen flildugdt vagy mas hallasvédét a tulzott zaj ellen és annak megakaddlyozéasara, hogy
a frocesend viz a flilébe jusson.
- Figyelmeztesse a jarokelGket, hogy ne nézzenek az elektromos ivre.

4.5. Aramiités elleni védelem
Vigyazat! Az aramutés halalos lehet!
- Csatlakoztassa a tapkabelt a legkdzelebbi konnektorba, és vezesse azt praktikus és biztonsdgos
maodon. Keriilje a kdbel gondatlan szétteritését a helyiségben, ismeretlen padlézaton, ami
aramuitéshez vagy tlizhoz vezethet.
- Az elektromosan toltott részekkel valé érintkezés aramiitést vagy sulyos égési sériiléseket okozhat.
- Az elektromos iv és a munkaterilet elektromosan feltoltédik, amikor aram folyik.
- A bemeneti dramkor és a készilék belsé dramkorei is fesziltség alatt allnak, ha a készilék be van
kapcsolva.
- Ne érintse meg a feszliltség alatt all6 alkatrészeket.
- Viseljen szdraz, szoszmentes, szigetelt keszty(t és védGruhazatot.
- Hasznaljon szigetelGsz6nyeget vagy mas szigetel6 bevonatot a padldn, amely elég nagy ahhoz, hogy
megakaddlyozza a test és a targy vagy a padlé kozotti érintkezést.
- Ne érintse meg az elektromos iveket.
- Az elektréda kezelése, tisztitasa vagy cseréje el6tt kapcsolja ki a tapellatdst.



- Gy6z6djén meg rdla, hogy a foldel6 kabel megfelelen csatlakoztatva van, és hogy a dugd
megfelel6en be van dugva a foldelt konnektorba. A késziilék foldelésének helytelen csatlakoztatdsa
életveszélyes lehet.

- Rendszeresen ellendrizze a tapkabeleket sériilések vagy szigeteléshiany szempontjabdl. A sérilt
kabelt ki kell cserélni. A szigetelés gondatlan javitasa haldlhoz vagy egészségkarosodashoz vezethet.
- Kapcsolja ki a késziiléket, ha nem haszndlja.

- A kdbelt nem szabad a test koré tekerni.

- A munkadarabot megfelel6en féldelni kell.

- Csak j6 allapotban lévé tartozékok hasznalhatdk.

- A késziilék sérilt részeit meg kell javitani vagy ki kell cserélni. A magasban torténé munkavégzésnél
biztonsagi 6vet kell hasznalni.

- Minden felszerelést és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.

- Tartsa a markolat hegyét tavol a testt6l, amikor a ravaszt aktivalja.

- Csatlakoztassa a foldkabelt a munkadarabhoz vagy a lehet6 legkdzelebb ahhoz (pl. a munkapadhoz).

Vigyazat! A tapkabel levalasztasa utdn a késziilék még mindig fesziiltség alatt lehet.

- A készlilék kikapcsoldsa és a fesziltségkabel levalasztdsa utan ellendrizze a fesziiltséget a bemeneti
kondenzatoron, és gy6z6djon meg rdla, hogy a fesziiltség értéke nulla, ellenkezd esetben ne nyuljon
a készulék alkatrészeinek érintéséhez.

4.6. Gazok és fiistok
Vigyazat! A gaz karos lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!
- Mindig tartson tavolsagot a gazkivezetéstdl.
- Hegesztés kozben lgyeljen a leveg6eserére, keriilje a g6zok belélegzését.
- Vegyi anyagok (zsirok, olddszerek) eltavolitasa a munkadarabok feliiletérél, mivel azok magas
hémérsékleten égnek, és mérgezs flistot bocsatanak ki.
- A horganyzott alkatrészek hegesztése csak hatékony elszivdssal, szliréssel és tiszta levegével
megengedett. A cinkg6zok nagyon mérgezbek, és a mérgezés tiinete az ugynevezett cinklaz.

5. Hasznalati utasitas

5.1. Altaldnos megjegyzések
- Hasznalja a késziiléket rendeltetésszerlien, az egészségligyi és biztonsagi elGirasoknak megfelelGen.
és a teljesitménytablan szerepl6 adatokbdl (IP-fokozat, Gizemi ciklus, tapfesziltség stb.) eredd
korlatozasok.
- Ne nyissa ki a késziléket, mivel ez a garancia érvényét veszti; tovdbba a szabadon 1évs alkatrészek
felrobbanasa sérilést okozhat.
¢ A gyarté nem vallal felelGsséget a késziilék miszaki valtoztatasaiért vagy az ezekbdl adédd anyagi
karokért.
o A késziilék meghibdsodasa esetén forduljon a szervizkézponthoz.
- Ne takarja el a késziilék szell6z6nyilasait - helyezze a hegeszt6gépet 30 cm tavolsagra a kornyez6
targyaktol.
- A hegeszt6 késziiléket nem szabad a kar alatt vagy a test kézelében tartani.
¢ Tilos a berendezést poros, agressziv kdzeget tartalmazo helyiségben vagy olyan berendezések
kozelében elhelyezni, amelyek er8s elektromagneses teret gerjesztenek.

5.2. A késziilék tarolasa
A készlléket védeni kell vizt6l és nedvességtdl.
¢ A hegeszt6gépet nem szabad felheviilt fellletre helyezni.
Tarolja a gépet szaraz és tiszta helyiségben.

5.3. A késziilék csatlakoztatasa



5.3.1. Aramra csatlakoztatas
o A késziilék csatlakoztatdsat szakképzett személynek kell végeznie. Ezenkiviil a sziikséges
képesitéssel rendelkezé személynek ellenériznie kell, hogy a foldelés és az elektromos berendezések,
beleértve a védelmi rendszert is, megfelelnek-e a biztonsagi elGirasoknak és megfeleléen mikddnek-
e.
o A késziiléket a munkaterilet kdzelében kell elhelyezni.
- A készilék csatlakoztatasahoz kerilje a tul hosszu kabeleket.
- Az egyfadzisu hegeszt6gépeket foldelcsappal elldtott aljzathoz kell csatlakoztatni.
- A 3 fazisu haldzatrél taplalt hegeszt6gépeket dugd nélkil szallitjak, ilyen dugét dnnek kell
beszereznie, és a beszerelést szakképzett személynek kell elvégeznie.
VIGYAZAT! A késziiléket csak akkor szabad m{ikddtetni, ha miikoddképes biztositékkal ellatott
berendezéshez van csatlakoztatva.

5.3.2. Gaz csatlakoztatasa
- Helyezze a gazpalackokat a hegesztendd targytdl tavolabb, és biztositsa 6ket leesés ellen.
- A hegeszt6gép gazcsatlakozdasat a gazpalackhoz vagy a gazellatd rendszerhez kell csatlakoztatni egy
megfelel6 tomldvel és egy gazdramlas-szabalyozdval ellatott szabalyozéval. Vigyazat! Tilos a haldzati
sz(ikit6k hasznalata a palackokhoz és forditva. Az ilyen csere a sz(ikit§ meghibdsodasahoz és személyi
sériilésekhez vezethet.
- A takarékos gazfelhasznalas meghosszabbitja a hegesztési id6t.

6. Termék attekintés

El6lnézet



Hatso6 nézet



INPUT: 230V
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1- Fogantyu

2- Kezel6panel

3-  Aljzat "+"

4 - Vezérl6kabel aljzat

5- Gazkimeneti csatlakozé
6- Aljzat"-"

7 - Gazbevezetd csatlakozd
8- Be-/Kikapcsolé (ON/OFF)
9- Tapkabel

10- Ventillator

11 - Kiegészits foldel6csatlakozd

KezelGpanel
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Start Current

D 1 ENTRIX - o
220M oW ~ : F

A- Bal oldali kijelz6 (feszlltségérték)

B- TIG/MMA hegesztési mdd kivélasztd gomb. Ha 5 masodpercig nyomva tartja, az adatokat
elmenti.

C- Gomb a 2T/AT ég6 lizemmadjanak és a VRD funkcionak a kivélasztasara. A 2T/4T funkcié TIG
tzemmodban allithaté be. MMA Gzemmaddban be/ki lehet kapcsolni a VRD opcidt ("Voltage
Reduction Device").

D- PULSE vagy NO PULSE hegesztési mod kivalaszté gomb

E- Paraméterszabdlyozé gomb

F- Beallitandd paraméter kivalaszté gomb. A TIG paraméterek leirdsa a kovetkezd szakaszban.
Az MMA-hegesztés soran az aram értéke beallithatd. A gyari bedllitasok visszaallitasahoz
tartsa lenyomva 5 masodpercig.

G- "AC Frequency/AC Balance" bedllitasi gomb

H- Gomb az egyendaramu (DC) vagy a véltakozd dramu (AC) hegesztési mod kivalasztasara.

I-  A/Hz/S/% egységek és tuldram ("OC"), valamint a tdvvezérlés ("Remote") riasztdsara szolgald
ellenérzé lampak.

J- Jobb oldali kijelz6 (aktualis érték)

7. ATIG hegesztési paraméterek beallitasa

pnu/c:fomo
6 olg o
o_.l'e 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1-"PreFlow" (gaz elGaramlas) - gdzdramlasi id6 a hegesztés megkezdése el6tt.



2 - "Start Current" (csak 4T Gzemmaddban) - a kimeneti aram értéke az iv begyujtasa utan.

3 -"UpSlope" - az az id6, amely alatt a kimeneti aram értéke a kezdeti aram értékérdl a hegesztési
aram értékére né.

4 - "Csucsaram" PULSE Gzemmadban.

5 - "Duty" (impulzus szélesség/tartam) - ez az impulzus idGtartamanak és az impulzus periédusanak
aranya. TIG PULSE Gzemmddban bedllitott paraméter.

6 - "Pulse Frequncy" - impulzusfrekvencia hegesztés kozben PULSE Gzemmaddban.

7 - "Alaparam" - az az aram, amely az ivet PULSE izemmaddban fenntartja.

8 - "DownSlope" - az az idG, amely alatt a kimeneti aram értéke a hegesztési aramértékrél a végsé
aramértékre csokken.

9 - "Kraterdram" (végaram - csak 4T Gzemmaddban) - a kimeneti dram értéke a hegesztés vége elstt.
10 - "PostFlow" (gaz utdéaramlas) - gazaramlasi id6 a hegesztés befejezése utan. A hegesztési varrat
htésére és oxidacié elleni védelmére szolgald funkcid.

8. TIG vég

a - Hosszu, hatsé kupak
b - Nyomérud

c - Pisztolyvég

d - Tokmany a hazban
e - Keramiafuvoka

9. A vezetékek csatlakoztatasa

VIGYAZAT! A kabelek csatlakoztatasat a késziilékhez gy kell elvégezni, hogy a tapellatas ki
van kapcsolva és a késziilék ki van kapcsolva.

MMA hegesztés
1) Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly kabelét a "-" jellel jelolt csatlakozéhoz, és csavarja el a
kabel dugdjat a csatlakozas rogzitéséhez.
2) Csatlakoztassa a foldkabelt a "-" jelzés(i csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

A VIGYAZAT! A kabelek polaritasa kiilonboz6 lehet! Minden polarizaciéval kapcsolatos
informdcid az elektréda gyartdja altal biztositott csomagoldson fel kell legyen tiintetve!
3) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.



4) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a munkadarabhoz. Ezen lépések elvégzése utan kezdGdhet a
hegesztés.

TIG hegesztés

1) Csatlakoztassa a foldkabelt a "+" jellel jel6lt csatlakozéhoz, és csavarja el a kdbeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

2) Csatlakoztassa a hegesztGkabelt a "-" jellel jeldlt csatlakozdhoz, és csavarja el a kdbeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

3) Csatlakoztassa a faklyagazkabelt a hegeszt6 elGlapjan Iévé gazkimeneti csatlakozdhoz.

4) Csatlakoztassa a faklya vezérlGkabelét a hegeszt6 elSlapjan l1évé vezérlGesatlakozohoz.

5) Csatlakoztassa a nyomascsokkentével ellatott védégazpalackot egy gazcss segitségével a gép
hatlapjan 1év6 gazbemenethez.

6) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet. Miutan a tomegkabelt a
munkadarabhoz csatlakoztatta, kezd6dhet a munka.

10. 2T/4T maéd
TIG hegesztés (4T mad)
A kezd&aram és a végaram elGre bedllithatd. Ez a tulajdonsag kompenzalhatja a hegesztés elején és végén
megjelend esetleges kratert, ezért a 4T kdzepes vastagsagu lemezek hegesztésére alkalmas.

f |
1A

s ,,

N o i .

0 tl 2 t3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is — A hegeszt6aram bedllitott értéke
A - A faklyagomb lenyomasa és nyomva tartdsa
B - fvgyuijtas

C - Kezdeti dram

D - A faklyagomb elengedése

E - A faklyagomb lenyomasa és nyomva tartasa
F - Végs6 aram

G - A fdklyagomb elengedése

H - Iv kialvésa.

A diagramon lévé egyes elemek leirasa:

- 0: A zsebldmpa gomb megnyomadsa és nyomva tartasa. A véd6gdz dramlani kezd;

-0 ~ t1: Gaz el6aramlas;

-t1 ~ t2: Az iv lecsapoddik és eléri a beadllitott kezd6dramot. Ez az idGszak addig tart, amig a pisztoly gombjat
lenyomva tartjak;

- t2: A faklya kiolddjat elengedik. Az inditédram a hegeszt6aramra né;

-t2 ~ t3: A hegesztési aram a bedllitott értékre né. A ndvekedési id§ allithato;

- t3 ~ t4: Hegesztési eljaras. Ezalatt a pisztoly gombija fel van engedve;

Megjegyzés: Lehet6ség van allandé aramértékkel vagy a PULSE funkcidval hegeszteni.

- t4: A hegesztésinditdé gombot ismét megnyomja. A hegesztéaram csokkenni kezd.



- t4 ~ t5: A hegesztési aram a végs6 dramértékre csokken. Az esési id6 allithatd;

-t5 ~ t6: A végs6 aram (kraterkitolté aram) idétartama - attdl fiigg, hogy mennyi ideig tartjuk lenyomva a
faklya gombjat;

- t6: A faklya gombjanak elengedésével az iv kialszik;

- t6 ~ t7: hegesztés utani gdzaramlasi idG;

- t7: A gdzdramlas és a hegesztési folyamat vége.

TIG hegesztés (2T maéd)

Ez a funkcid az inditéaram és a krateraram beallitasa nélkil alkalmas tapaddhegesztésre, atmeneti hegesztésre,
vékonylemez-hegesztésre stb.

Is - Hegesztési dram

Ib - Alaparam

A - A faklyagomb lenyomasa és nyomva tartdsa
B - fvgyujtas

C - A faklyagomb elengedése

D - iv kialvésa

A diagramon lévé egyes elemek leirasa:

- 0: A zseblampa gomb megnyomasa és nyomva tartasa. A védégaz aramlani kezd;

-0 ~ t1: Gaz el6folydsok.

-t1 ~ t2: Az iv begyullad, és a kimeneti aram az alaparam (PULSE Gzemmaddban) vagy a hegesztési aram (ha a
PULSE (izemmad ki van kapcsolva) beallitott értékére emelkedik.

- t2 ~ t3: A hegesztési folyamat akkor folytatddik, ha a faklya kiolddjat lenyomva tartjuk. Ha a PULSE Gzemméd
be van allitva, az aram értéke ciklikusan valtozik (Ugy, mint az dbran). Az allandé dramjellemzé hasznélatdhoz
kapcsolja ki a PULSE mddot.

- t3: A faklya kiolddjanak elengedése a hegeszt6aram csokkenését okozza.

-t3 ~ t4: Alejt6 lejtésének ideje és az iv kialszik.

- t4 ~ t5: Gazaramlasi id6 az iv kikapcsolasa utan, a beallitastél fliggben.

- t5: A gdzdramlds és a hegesztési folyamat vége.

11. A csomagolas artalmatlanitasa

Kérjiik, hogy a csomagoldelemeket (karton, mlanyag szalagok és polisztirol) 6rizze meg, hogy
amennyiben a késziiléket szervizelésre vissza kell vinni, az a lehetd legjobban védve legyen a szallitas
soran!



12. Szallitas és tarolas

Szallitas kozben a késziléket rogziteni kell Utések és felborulds ellen, és nem szabad fejjel lefelé
helyezni. A késziiléket jol szell6z6 helyiségben kell tarolni, ahol szaraz a levegé és nincsenek korroziv
gazok.

13. Tisztitds és karbantartas

e Minden tisztitas el6tt, és akkor is, ha a késziilék nincs haszndlatban huzza ki a haldzati csatlakozot,
és hagyja, hogy a késziilék teljesen lehlilhessen.

A fellletek tisztitdsara csak maré anyagoktdl mentes tisztitdszereket szabad hasznalni.

Tilos a késziléket vizsugarral frocskolni, vagy vizbe meriteni.

Ugyeljen arra, hogy viz ne keriilhessen a késziilék hazaba.

A szell6z6nyildsokat kefével és s(ritett levegbvel kell tisztitani.

Minden tisztitds utan az 6sszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a késziilék Ujbdli hasznalata
el6tt.

o A késziiléket hlivos és szaraz helyen, nedvességtdl

és kozvetlen napfénytdl védve kell tarolni.

¢ A port rendszeresen el kell tavolitani szdraz és tiszta sUritett levegével.

14. A készUlék rendszeres ellen6rzése

Rendszeresen ellendrizze a késziilék alkatrészeit, hogy nem sériiltek-e. Ha igen, hagyja abba a
készlilék hasznalatat. Kérjiik, azonnal forduljon az eladdhoz a javitas érdekében.

Mit tegyen probléma esetén?

Kérjik, 1épjen kapcsolatba az eladdval, és készitse el6 a kdvetkez8 informacidkat:

e Szamlaszam és sorozatszam (a sorozatszam az adattablan talalhatd).

o Esetleg fénykép a hibas alkatrészrél.

¢ A szervizképvisel6 jobban meg tudja itélni, mi a probléma, ha a lehet8 legpontosabban leirja a
hibat! Minél részletesebb leirdst ad, annal gyorsabban fognak tudni segiteni!

MEGJEGYZES: Soha ne nyissa ki a késziiléket az ligyfélszolgalattal valé konzultacié nélkil. Ez a
garancia elvesztéséhez vezethet



15. Elektromos diagram




Denne brugervejledning er blevet oversat ved hjzlp af maskinoverszettelse. Vi har gjort
alt for at sikre, at oversaettelsen er ngjagtig, men veer 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 oprindelige engelske 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
tilgeengelige efter anmodning via info@expondo.com.

1. Symboler

Laes venligst betjeningsvejledningen.

Produktet er genanvendeligt.

Produktet opfylder kravene, angivet i de relevante sikkerhedsstandarder.

Brug beskyttelsesbeklaedning, der beskytter hele kroppen.

Obs! Brug beskyttelseshandsker.

Brug sikkerhedsbriller

Brug fodbeskyttelse

Obs! Varm overflade kan forarsage forbrandinger!

Obs! Risiko for brand eller eksplosion.

Obs! Giftige dampe, fare for forgiftning. Gasser og dampe kan vaere sundhedsfarlige.
Svejsegas og dampe frigives under svejseprocessen. Indanding af disse stoffer kan vaere
sundhedsfarligt.

Der bgr anvendes en svejsemaske med den passende filtermgrkhedsgrad.

OBS! Skadelig straling fra svejsebuen
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Rer ikke ved stremfgrende dele




A OBS! lllustrationerne i denne brugsanvisning er kun til reference og kan afvige fra det faktiske
produkt i nogle detaljer.

2. Tekniske data

Frekvens [Hz]

Produktnavn Svejser TIG
Model ENTRIX 220M
Nominel indgangsspaending [V] / 230~/50

Type svejsning

TIG DC/TIG AC/ MMA

Svejsestrgmomrade [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Tomgangsspaending [V] 74
Nominel driftscyklus [%] 40
Svejsestrgm ved 100 % arbejdscyklus 126
(A]
Svejsestrgm ved 60 % arbejdscyklus

163
(A]
Svejsestrgm ved 40 % arbejdscyklus

200
(A]
Overholder EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (klasse A)

Beskyttelsesgrad af huset F
Isolering IP21S
Dimensions [mm)] 46x22x39
Vaegt [kg] 19,3

3. Generel beskrivelse

Handbogen er beregnet til at hjelpe med sikker og palidelig brug. Dette produkt er designet og
produceret strengt i henhold til tekniske indikationer, ved hjxlp af de nyeste teknologier og
komponenter samt opretholdelse af de hgjeste kvalitetsstandarder.

LAES OG FORSTA DENNE BETJENINGSVEJLEDNING
OMHYGGELIGT INDEN ARBEJDET PABEGYNDES.

For at sikre en lang og palidelig drift af apparatet skal du sgrge for at betjene og vedligeholde det
korrekt i overensstemmelse med retningslinjerne i denne brugsanvisning. De tekniske data og
specifikationer angivet i denne betjeningsvejledning er aktuelle. Producenten forbeholder sig ret til at
foretage eendringer for at forbedre kvaliteten. Under hensyntagen til den tekniske udvikling og
muligheden for at reducere stgjen er enheden konstrueret og bygget pa en sadan made, at risici som
folge af stgjemissioner reduceres til det lavest mulige niveau.

4. Brugssikkerhed

A OBS! Las alle sikkerhedsadvarsler og instruktioner. Hvis du ikke fglger advarslerne og
instruktionerne, kan det medfgre elektrisk stgd, brand og/eller alvorlig personskade eller dgd.



Udtrykket "anordning" eller "produkt" i advarslerne og beskrivelsen af vejledningen henviser til:
Svejser TIG

4.1. Generelle bemaerkninger
- Sgrg for din egen og tredjemands sikkerhed ved at laese og f@lge retningslinjerne i denne manual.
- Kun kvalificerede personer ma have lov til at starte, betjene, handtere og reparere apparatet.
- Anordningen ma ikke anvendes til andre formal end dem, som den er beregnet til.

4.2. Retningslinjer for beskyttelse af brandfarlige veerker
Forberedelse af bygningen og lokaler til brandfarlige arbejder bestar af:
- renggring af de rum eller steder, hvor arbejdet skal udfgres, for alle breendbare materialer og
forurening;
- Flyt alle breendbare og ikke-breendbare genstande i breendbar emballage til en sikker afstand;
- beskytte materialer, som ikke kan fjernes ved at deekke dem, f.eks. med metalplader, gipsplader osv.
mod f.eks. svejsestank;
- kontrol af, om materialer eller genstande, der kan antaendes i tilstésdende rum, ikke kraever lokal
beskyttelse;
- at lukke alle gennemgaende huller i installationer, ventilation osv. i neerheden af arbejdsstedet med
ikke-braendbare materialer;
- beskytte alle el-, gas- og installationskabler med braendbar isolering mod svejsesprgijt eller mekanisk
beskadigelse, forudsat at de befinder sig inden for risikoomradet for brandfarlige arbejder;
- kontrollere, om der ikke blev udfgrt malerarbejde eller andre arbejder med braendbare stoffer den
pageldende dag.

Gnister kan forarsage brand

Svejsegnister kan forarsage brand, eksplosion og forbraendinger pa bar hud. Brug svejsehandsker og
beskyttelsestgj under svejsning. Fjern eller beskyt alle brandfarlige materialer og stoffer pa
arbejdspladsen. Svejs ikke lukkede beholdere eller tanke, der indeholder brandfarlige vaesker. Saddanne
beholdere eller tanke bgr skylles f@r svejsning for at fjerne braendbare vaesker. Svejs ikke i naerheden
af brandfarlige gasser, dampe eller vaesker. Brandbekaempelsesudstyr (brandteepper og pulvere- eller
sneslukkere) bgr placeres nezer arbejdspladsen pa et synligt og let tilgengeligt sted.

Gasflasken kan eksplodere

Brug kun godkendte gasflasker og en korrekt fungerende regulator. Gasflasken skal transporteres og
skal sta i en opretstaende position. Beskyt gasflaskerne mod virkningen af varmekilder, veeltning og
mekaniske skader. Hold alle komponenter i gassystemet i god stand: gasflasken, slangen, koblingerne,
reducer.

Svejsede materialer kan medfgrer forbraendinger
Rer aldrig ved svejsede dele med ubeskyttede kropsdele. Svejsehandsker og taeenger begr altid bruges
ved bergring og flytning af emnet.

4.3. Forberedelse af arbejdspladsen til svejsning
Obs! Svejsning kan forarsage brand eller eksplosion.
- Overholde sundheds- og sikkerhedsreglerne for svejsearbejde og udstyre arbejdspladsen med en
passende brandslukker
- Det er forbudt at svejse pa steder, hvor brandfarlige materialer kan antaendes.
- Det er forbudt at svejse i en atmosfaere, der indeholder en eksplosiv blanding af brandfarlige gasser,
dampe, tager eller stgv med luft.



- Fjern alle braendbare materialer inden for en radius af 12 m fra svejsepladsen, og hvis dette er
umuligt, skal de braendbare materialer daekkes til med et ikke-braendbart lag.

- Tag forholdsregler mod gnister og glgdende metalpartikler.

- Bemaerk, at gnister eller varme metalsplinter kan traenge ind gennem slidser eller dbninger i
beskyttelseskapper, deeksler eller skaerme.

- Tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt braendbare stoffer, ma ikke svejses. Det er
ogsa forbudt at svejse i deres naerhed.

- Der ma ikke svejses trykbeholdere, trykledninger eller trykbeholdere under tryk.

- Sgrg altid for tilstraekkelig ventilation.

- Sgrg for, at du befinder dig i en stabil position, fgr du begynder at svejse.

4.4. Personlige beskyttelsesforanstaltninger
Obs! Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.
- Ved svejsning skal du baere rent, oliefrit beskyttelsesbeklaedning af ikke-braendbart og ikke-ledende
materiale (leeder, tyk bomuld), lzederhandsker, hgje stgvler og en beskyttelseshaette.
- Fgr svejsning skal du fjerne alle breendbare eller eksplosive genstande som f.eks. propan-
butantaendere og teendstikker.
- Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og dek gjnene med en farve, der passer til svejserens
syn og svejsestrgm. Sikkerhedsstandarderne anbefaler en farve nr. 9 (mindst nr. 8) for alle
strgmstyrker under 300 A. Der kan anvendes lavere skjoldfarver, hvis lysbuen er deekket af
arbejdsemnet.
- Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sideskeerm under hjelmen eller en anden beskyttelse.
- Brug afskeerme pa arbejdspladsen for at beskytte andre mod blaending eller steenk.
- Brug altid grepropper eller anden hgrevaern mod overdreven stgj og for at forhindre, at der
kommer steenk i grerne.
- Advar omstaende mod at se pa lysbuen.

4.5. Beskyttelse mod elektrisk stgd
Obs! Et elektrisk stgd kan vaere dgdeligt.
- Seet strgmkablet i den naermeste stikkontakt, og fér det pa en praktisk og sikker made. Undga
uforsigtigt at leegge kablet i rummet pa uudforsket grund, hvilket kan fgre til elektrisk stgd eller
brand.
- Kontakt med elektrisk ladede dele kan forarsage elektrisk stgd eller alvorlige forbraendinger.
- Den elektriske lysbue og arbejdsomradet oplades elektrisk, nar stremmen Igber.
- Indgangskredslgbet og enhedens interne kredslgb er ogsa under spaending, nar stremmen er teendt.
- Rer ikke ved de strgmfgrende komponenter.
- Baer tgrre, fnugfrie, isolerede handsker og beskyttelsesbeklaedning.
- Brug isolerende matter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet, der er store nok til at
forhindre kontakt mellem kroppen og genstanden eller gulvet.
- Rgr ikke ved den elektriske lysbue.
- Sluk for stremforsyningen, fgr du handterer, renggr eller udskifter elektroden.
- Sgrg for, at jordkablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er sat korrekt i den jordede stikkontakt.
Forkert tilslutning af apparatets jordforbindelse kan vaere farlig for liv eller sundhed.
- Kontroller regelmaessigt stremkablerne for skader eller manglende isolering. Et beskadiget kabel
skal udskiftes. Uforsigtig isoleringsreparation kan resultere i dgd eller personskade.
- Sluk for enheden, nar den ikke er i brug.
- Kablet ma ikke veere viklet rundt om kroppen.
- Arbejdsemnet skal vaere korrekt jordforbundet.
- Kun tilbehgr, der er i god stand, ma anvendes.
- Beskadigede dele af enheden skal repareres eller udskiftes. Ved arbejde i hgjder skal der bruges
sikkerhedsseler.



- Alt udstyr og alle sikkerhedsartikler skal opbevares ét sted.
- Hold spidsen af handtaget vaek fra kroppen, nar aftraekkeren er aktiveret.
- Fastggr jordkablet til arbejdsemnet eller sa teet pa det som muligt (f.eks. til arbejdsbordet).

Obs! Apparatet kan stadig vaere under spanding efter afbrydelse af stromkablet.

- Efter at have slukket enheden og afmonteret spandingskablet skal du kontrollere spaendingen pa
indgangskondensatoren og sikre dig, at spaendingsvaerdien er nul, ellers ma du ikke rgre ved
enhedens komponenter.

4.6. Gasser og rgg
Obs! Gas kan vaere sundhedsfarligt eller fgre til dgden!
- Hold altid afstand til gasudtaget.
- Nar du svejser, skal du vaere opmaerksom pa luftudvekslingen og undga at indande dampene.
- Fjern kemiske stoffer (fedt, oplgsningsmidler) fra overfladen af emnerne, da de braender ved hgj
temperatur og afgiver giftige dampe.
- Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt med effektiv udsugning med filtrering og forsyning af
ren luft. Zinkdampene er meget giftige, og symptomerne pa forgiftning er den sakaldte zinkfeber.

5. Brugsanvisning

5.1. Generelle bemaerkninger
- Brug apparatet efter hensigten og i overensstemmelse med sundheds- og
sikkerhedsbestemmelserne
og begraensninger, der fglger af dataene pa typeskiltet (IP-grad, driftscyklus, forsyningsspaending
0sV.).
- Du ma ikke abne enheden, da dette vil ggre garantien ugyldig; eksploderende eksploderende dele
kan ogsa forarsage personskade.
¢ Producenten er ikke ansvarlig for tekniske aendringer pa apparatet eller materielle skader, som
folge af disse @ndringer.
¢ | tilfaelde af en funktionsfejl pa apparatet skal du kontakte servicecenteret.
- Du ma ikke deekke apparatets ventilationsabninger - placer svejseapparatet i en afstand pa 30 cm
fra de omkringliggende genstande.
- Svejseapparatet ma ikke holdes under armen eller taet pa kroppen.
* Apparatet ma ikke installeres i rum med et aggressivt miljg, hgj stevdannelse og i neerheden af
apparater med hgj elektromagnetisk feltemission.

5.2. Opbevaring af enheden
¢ Apparatet skal beskyttes mod vand og fugt.
¢ Det er forbudt at placere svejsemaskinen pa en opvarmet overflade.
e Maskinen skal opbevares i et tgrt og rent rum.

5.3. Tilslutning af apparatet
5.3.1. Eltilslutning

e Apparatet skal tilsluttes af en kvalificeret person. Desuden bgr en person med de ngdvendige
kvalifikationer kontrollere, om jordforbindelsen og den elektriske installation med
beskyttelsessystemet overholder sikkerhedsbestemmelserne og fungerer korrekt.
» Apparatet skal placeres taet pa arbejdspladsen.
- For at tilslutte enheden skal du undga for lange kabler.
- Enfasede svejsemaskiner skal tilsluttes til en stikkontakt med en jordstift.
- Svejseapparater, der drives af et 3-faset net, leveres uden stik, du skal selv skaffe et sadant stik og
fa installationen udfgrt af en kvalificeret person.



OBS! Enheden ma kun anvendes, hvis den er tilsluttet en installation med en funktionsdygtig
sikring.

5.3.2. Gastilslutning
- Placer gasflaskerne vaek fra den genstand, der skal svejses, og sikr dem mod at falde ned.
- Svejseapparatets gastilslutning skal veere forbundet til gasflasken eller gasforsyningssystemet med
en egnet slange og en regulator med en gasflowkontrol. Obs! Det er uacceptabelt at bruge
netvaerksreducere til gasflasker og omvendt. En sddan udskiftning kan medfgre gdeleeggelse af
gastrykregulatoren og personskader.
- @konomisk brug af gas forlaenger svejsetiden.

6. Produktoversigt

Udsigt forfra

Udsigt bagfra



INPUT: 230V

10

1- Handtag

2 - Kontrolpanel

3- Stikkontakt "+"

4 - Stikkontakt til styrekabel
5- Gasindtagsforbindelse

6 - Stikkontakt "-"

7 - Tilslutning til gasindtag
8- Tand/sluk-knap (ON/OFF)
9- Strgmkabel

10 - Ventilator

11- Ekstra jordklemme

Kontrolpanel
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A- Venstre display (spaendingsvaerdi)

B- Knap til valg af TIG/MMA-svejsetilstand. Hvis du trykker pa og holder nede i 5 sekunder,
gemmes dataene.

C- Knap til valg af driftstilstand for 2T/4T-braenderen og VRD-funktionen. 2T/4T-funktionen kan
justeres til TIG-tilstand. | MMA-tilstand kan du sla VRD-indstillingen ("Voltage Reduction
Device") til/fra.

D- Knap til valg af svejsetilstand PULSE eller NO PULSE

E- Parameterjusteringsknap

F- Knap til valg af parameter, der skal justeres. Beskrivelse af TIG-parametre i naeste afsnit.
Under MMA-svejsning kan den aktuelle veerdi justeres. Tryk pa og hold nede i 5 sekunder for
at gendanne fabriksindstillingerne.

G- Knap til justering af "AC Frequency/AC Balance"

H- Knap til valg af svejsetilstand med jaevnstrgm (DC) eller vekselstrgm (AC)

I- Kontrollamper for A/Hz/S/S/%-enheder og overstrgmsalarmer ("OC") samt
fiernbetjeningsalarmer ("Remote")

J- Hgjre display (nuvaerende veerdi)

7. Justering af TIG-svejseparametre

Peak Current o

e e gl ﬂ_\ cfl!ﬂfcufml
o_.l'e r_ 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1 - "PreFlow" (gasforstrgmning) - gasstrgmningstid, f@r svejsning pabegyndes.



2 - "Startstrom" (kun i 4T-tilstand) - veerdien af udgangsstremmen efter taending af lysbuen.

3 -"UpSlope" - den tid, hvor vaerdien af udgangsstrgmmen stiger fra veerdien af den oprindelige
strgm til veerdien af svejsestrgmmen.

4 - "Peak Current" i PULSE-tilstand.

5 - "Duty" (pulsbredde/varighed) - dette er forholdet mellem pulsens varighed og pulsperiodens
periode. Parameter indstillet i TIG PULSE-tilstand.

6 - "Pulse Frequncy" - pulsfrekvens under svejsning i PULSE-tilstand.

7 - "Basisstrem" - den stregm, der opretholder buen i PULS-tilstand.

8 - "DownSlope" - den tid, hvor udgangsstregmsvaerdien falder fra svejsestrgmsvaerdien til den
endelige stremvzerdi.

9 - "Crater Current" (slutstrgm - kun i 4T-tilstand) - vaerdien af udgangsstremmen fgr slutningen af
svejsningen.

10 - "PostFlow" (gaspostflow) - gasflowtid efter afslutningen af svejsningen. Funktion, der bruges til
at afkgle svejsningen og beskytte den mod oxidation.

8. TIG handtag

a - Lang, bagkappe

b - Klembgsning

¢ - Braenderholder

d - Klembgsning i hus
e - Keramisk dyse

9. Tilslutning af ledninger

OBS! Tilslutning af kablerne til enheden skal ske, mens stregmforsyningen er afbrudt og
enheden slukket.

MMA-svejsning
1) Tilslut svejsepistolkablet til stikket markeret med et "-"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.
2) Tilslut jordkablet til stikket markeret med "-", og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.

A OBS! Kabelpolariteten kan variere! Al polariseringsinformation skal beskrives pa emballagen
fra elektrodeproducenten!
3) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.



4) Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

TIG-svejsning

1) Tilslut jordkablet til stikket markeret med et "+"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

2) Tilslut svejsekablet til stikket markeret med "-"-tegnet, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

3) Tilslut fakkelgaskablet til gasudgangsforbindelsen pa svejserens frontpanel.

4) Tilslut fakkelstyringskablet til styrestikket pa svejserens frontpanel.

5) Tilslut beskyttelsesgasflasken med en trykreducerende enhed til gasindtaget pa maskinens
bagpanel ved hjzlp af en gasslange.

6) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar massekablet er tilsluttet til
arbejdsemnet, kan arbejdet begynde.

10. 2T/4T-tilstand

TIG-svejsning (4T-tilstand)

Startstrgmmen og slutstrgmmen kan forudindstilles. Denne funktion kan kompensere for et eventuelt krater,
der opstar i begyndelsen og slutningen af svejsningen, derfor er 4T velegnet til svejsning af plader af middel
tykkelse.

L(A)

. ®
N .
| ++® i

L + -
0 tl 2 t3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is — Indstil veerdi for svejsestrgmmen

A - Tryk pa og hold fakkelknappen inde
B - Teending af lysbuen

C - Begyndelsesstrgm

D - Slip fakkelknappen

E - Tryk pa og hold fakkelknappen inde
F - Slutstrgm

G - Slip fakkelknappen

H - Udslukning af lysbuen

Beskrivelse af individuelle haendelser i diagrammet:

- 0: Tryk og hold lommelygteknappen nede. Beskyttelsesgassen begynder at stremme;

-0 ~ t1: Gasforstrgmning;

- t1 ~ t2: Lysbuen slar til og nar den indstillede startstrgm. Denne periode varer, sa leenge braenderknappen
holdes nede;

- t2: Braenderudlgseren er udlgst. Startstrgmmen stiger til svejsestrammen;

- t2 ~ t3: Svejsestrgmmen stiger til den indstillede vaerdi. Stigningstiden kan justeres;

- t3 ~ t4: Svejseproces. | Igbet af denne tid slippes breenderkontakten;

Bemaerk: Det er muligt at svejse med en konstant stremveerdi eller ved hjaelp af PULSE-funktionen.

- t4: Der trykkes pa svejseudlgserknappen igen. Svejsestrgmmen vil begynde at falde.



- t4 ~ t5: Svejsestrgmmen falder til den endelige strgmvaerdi. Faldtiden kan justeres;

- t5 ~ t6: Varigheden af den endelige strgm (kraterfyldningsstrgm) - afhaenger af, hvor leenge lommeknappen
holdes nede;

- t6: Nar du slipper knappen pa faklen, slukker lysbuen;

- t6 ~ t7: Tid for gasstrgm efter svejsning;

- t7: Afslutning af gasstremmen og svejseprocessen.

TIG-svejsning (2T-tilstand)

Denne funktion uden justering af startstremmen og kraterstremmen er velegnet til haeftesvejsning,
overgangssvejsning, tyndpladesvejsning osv.

Is - Svejsestrgm

Ib - Basisstrgm

A - Tryk pa og hold fakkelknappen inde
B - Teending af lysbuen

C - Slip fakkelknappen

D - Slukning af lysbuen

Beskrivelse af individuelle haendelser i diagrammet:

- 0: Tryk og hold lommelygteknappen nede. Beskyttelsesgassen begynder at stremme;

-0 ~ t1: Gasforlgb.

- t1 ~ t2: Lysbuen teendes, og udgangsstrgmmen stiger til den indstillede vaerdi af basisstrémmen (i PULSE-
tilstand) eller svejsestremmen (hvis PULSE-tilstand er slaet fra).

- t2 ~ t3: Svejseprocessen fortsaetter, nar der trykkes pa og holdes pa aftraekkeren. Hvis PULSE-tilstanden er
indstillet, @ndrer stremmen sin veerdi cyklisk (som pa diagrammet). For at bruge den konstante
strgmkarakteristik skal du slukke for PULSE-tilstanden.

- t3: Nar udlgseren udlgses, falder svejsestrgmmen.

- t3 ~ t4: Tiden for nedadgdende haldning, og buen slukkes.

- t4 ~ t5: Gasflowtid efter at lysbuen er slukket, afhaengigt af indstillingen.

- t5: Afslutning af gasstrgmmen og svejseprocessen.

11. Bortskaffelse af emballagen

Opbevar venligst emballageelementerne (pap, plastiktape og polystyren), sa det, hvis det er
ngdvendigt at returnere enheden til service, kan beskyttes sa meget som muligt under forsendelsen!



12. Transport og opbevaring

Apparatet skal sikres mod stgd og veeltning og ma ikke placeres pa "hovedet". Apparatet skal
opbevares i et godt ventileret rum med tgr luft og ingen aetsende gasser.

13. Renggring og vedligeholdelse

e Traek stikket ud og lade apparatet kgle helt af, fgr hver renggring, og ogsa nar apparatet ikke er i
brug,

Brug kun ikke-aetsende midler til at renggre overfladen.

Det er forbudt at sprgjte apparatet med en vandstrgm eller nedsaenke det i vand.

Serg for, at vand ikke tranger ind gennem ventilationsabningerne i huset.

Ventilationsabningerne skal renggres med en bgrste og trykluft.

Alle dele skal tgrres grundigt efter hver renggring og f@r apparatet genbruges.

¢ Opbevar apparatet pa et kgligt og t@rt sted, beskyttet mod fugt

og direkte sollys.

* Stgv skal fjernes regelmaessigt med t@r og ren trykluft.

14. Regelmaessig kontrol af anordningen

Kontroller regelmaessigt apparatets komponenter for skader. Hvis apparatet er beskadiget , stop med

at bruge det. Kontakt venligst din forhandler med det samme for reparation.

Hvad skal jeg ggre i tilfelde af et problem?

Kontakt venligst szlgeren og hav fglgende information klar:

¢ Fakturanummer og serienummer (apparatets serienummer er angivet pa typeskiltet).

¢ Alternativt kan du tage et billede af den defekte del.

¢ En servicetekniker er i stand til bedre at vurdere, hvad problemet er, hvis du beskriver det sa
praecist som muligt. fejl! Jo mere detaljerede oplysninger er, jo hurtigere kan du blive hjulpet!
BEMZRK: Abn aldrig enheden uden at kontakte kundeservice. Dette kan fgre til tab af garantien



15. Elektrisk diagram
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Tama kayttoohje on kadnnetty konekdannokselldi. Olemme tehneet kaikkemme
varmistaaksemme kdannoksen tarkkuuden, mutta huomaathan, ettd automaattiset kdannokset
eivat ole taydellisia eivatka niiden ole tarkoitus korvata ihmiskdaantajia. Kayttdoppaan virallinen
versio on englanniksi. Kddnnetyn version ja alkuperdisen englanninkielisen version valiset erot
eivat ole oikeudellisesti sitovia. Jos sinulla on kysyttavaa kadanndksen oikeellisuudesta, tutustu
englanninkieliseen versioon, joka on virallinen Iahde. Lisda kieliversioita on saatavilla pyynnosta
osoitteesta info@expondo.com.

mbolit

Lue kayttoohje.

Tuote on kierratettava.

Tuote tayttaa sitd koskevien turvallisuusstandardien vaatimukset.

Kayta koko kehoa suojaavaa suojavaatetusta.

Huomio! Kaytd suojakasineita

Kayta suojalaseja.

Kayta turvajalkineita.

Huomio! Kuuma pinta voi aiheuttaa palovammoja.

Huomio! Tulipalo- tai rajahdysvaara.

Huomio! Haitalliset hdyryt, myrkytysvaara. Kaasut ja hoyryt voivat olla terveydelle
vaarallisia. Hitsausprosessin aikana vapautuu hitsauskaasuja ja -h6yryja. Naiden aineiden
hengittdminen voi olla terveydelle vaarallista.

Kayta sopivalla tummuusasteella varustettua hitsausmaskia.

HUOMIO! Haitallinen hitsauskaaren sateily

5 B> O RPN SAER

Al3 koske jannitteellisi3 osia




A HUOMIO! Taman kayttéohjeen kuvat ovat viitteellisia ja joissakin yksityiskohdissa ne voivat
poiketa tuotteen todellisesta ulkonadésta.

2. Tekniset tiedot

Tuotteen nimi TIG-hitsauskone
Malli ENTRIX 220M
Nimellinen tulojénnite [V] / Taajuus 230~/50
[Hz]
Hitsaustyyppi TIGDC/TIG AC/ MMA
Hitsausvirta-alue [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Tyhjakayntijannite [V] 74
Nimellinen kayttosuhde [%] 40
Hitsausvirta [A] kayttésuhteella 100 % 126
Hitsausvirta [A] kdyttdsuhteella 60 % 163
Hitsausvirta [A] kayttdsuhteella 40 % 200
Noudattaa standardia EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (luokka A)
Kotelon suojausluokka F
Eristys IP21S
Mitat [mm] 46x22x39
Paino [kg] 19,3

3. Yleiskuvaus

Kayttoohje on tarkoitettu auttamaan tuotteen turvallisessa ja luotettavassa kaytossa. Tuote on
suunniteltu ja valmistettu tarkkojen teknisten ohjeiden mukaisesti, kdyttden viimeisinta teknologiaa ja
komponentteja sekd noudattaen korkeimpia laatustandardeja.

ENNEN KAYTON ALOITTAMISTA TAMA OPAS ON
LUETTAVA HUOLELLISESTI JA SEN SISALTO TULEE
YMMARTAA JA SISAISTAA.

Laitteen pitkdn ja luotettavan toiminnan varmistamiseksi on valttamatonta huolehtia sen
oikeanlaisesta kaytosta ja huollosta tdman kayttoohjeen sisdltdmien ohjeiden mukaisesti. Ndiden
kdyttoohjeiden sisdltdmat tekniset tiedot ja spesifikaatiot ovat ajantasaisia. Valmistaja pidattaa
oikeuden muutoksiin laadun parantamiseksi. Ottaen huomioon tekninen kehitys ja mahdollisuudet
vahentada melua, yksikkd on suunniteltu ja rakennettu siten, ettd melupaastdistd aiheutuvat riskit ovat
mahdollisimman pienet.

4. Kayttoturvallisuus

AHUOMIO! Lue kaikki turvallisuutta koskevat varoitukset ja ohjeet. Varoitusten ja ohjeiden
noudattamatta jattdminen voi johtaa sdhkoiskuun, tulipaloon, vakaviin vammoihin tai kuolemaan.

Varoituksissa ja ohjeiden kuvauksessa kadytetty termi "laite" tai "tuote" tarkoittaa:
TIG-hitsauskone



4.1. Yleista
¢ Huolehdi omasta ja kolmansien osapuolten turvallisuudesta lukemalla ja noudattamalla tassa
kdyttdoppaassa annettuja ohjeita.
¢ Vain patevat henkildt saavat kdynnistaa, kayttaa, kasitelld ja korjata laitteen.
e Laitetta ei saa kayttda muuhun kuin siihen, mihin se on tarkoitettu.

4.2. Ohjeet paloturvallista tyoskentelya varten
Suorita seuraavat toimenpiteet paloturvallisen tyoskentelyn takaamiseksi:
¢ huoneiden tai paikkojen, joissa tyota tehddan, puhdistaminen kaikista syttyvistd materiaaleista ja
epapuhtauksista;
o siirra kaikki syttyvat ja syttyvat materiaalit syttyvassa pakkauksessa turvallisen etdisyyden paahan;
* suojaa poistamattomat materiaalit peittdmalld ne esimerkiksi metallilevyilld, kipsilevyilld jne.
esimerkiksi hitsausroiskeilta;
¢ tarkistetaan, edellyttavatko viereisissa huoneissa olevat syttymisherkdt materiaalit tai esineet
paikallista suojausta;
e tiivista palamattomilla materiaaleilla kaikki tydpaikan laheisyydessa sijaitsevat asennus-,
ilmanvaihto- jne. lapiviennit;
¢ suojaa hitsausroiskeilta ja mekaanisilta vaurioilta kaikki helposti syttyvalla eristykselld varustetut
sahko-, kaasu- ja asennuskaapelit, edellyttden ettd ne ovat palovaarallisten téiden aiheuttaman riskin
alueella;
e tarkista, ettei kyseisena paivana tehty maalaus- tai muita toitd, joissa kaytetadn syttyvia aineita.

Kipinat voivat aiheuttaa tulipaloja

Hitsauskipinat voivat aiheuttaa tulipaloja ja rajahdyksia seka palovammoja suojaamattomalle iholle.
Kaytd leikatessa hitsauskdsineitd ja suojavaatetusta. Poista kaikki syttyvat materiaalit ja aineet
tydalueelta tai huolehdi niiden paloturvallisuudesta. Al4 hitsaa suljettuja s&ilidita tai sailidits, jotka ovat
sisdltdaneet palavia nesteitd. Tallaiset sdiliot tai tankit on huuhdeltava ennen niiden hitsaamista
syttyvien nesteiden poistamiseksi. Ald hitsaa syttyvien kaasujen, hdyryjen tai nesteiden l3hell3.
Palontorjuntavilineet (sammutuspeite tai jauhesammutin) on sijoitettava nakyvélle ja helposti
saavutettavalle paikalle tyoalueen laheisyyteen.

Kaasupullot voivat rdjahtaa

Kayta vain hyvaksyttyja kaasupulloja ja asianmukaisesti toimivaa saddintad. Kaasupullot on asetettava
pystyasentoon myo6s kuljetuksen ja varastoinnin ajaksi. Suojaa kaasupulloja kuumuudelta,
kaatumiselta ja mekaanisilta vaurioilta. Pida kaikki kaasulaitteiston osat (kaasupullo, letku, liittimet,
saadin) hyvassa kunnossa.

Hitsatut materiaalit voivat aiheuttaa palovammoja
Al koskaan koske hitsattuihin osiin suojaamattomilla ruumiinosilla. Kdyta aina hitsauskasineita ja
pihteja, kun kosketat hitsattua materiaalia tai siirrat sita.

4.3. Tyopisteen valmistelu hitsausta varten
Huomio! Hitsaus voi aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen.
¢ Noudata hitsaustyohon liittyvia terveys- ja turvallisuusmaarayksia ja varusta tyopaikka
asianmukaisella sammuttimella
¢ Hitsaus on kielletty paikoissa, joissa syttyvat materiaalit voivat syttya.
¢ Hitsaus ilmakehassa, jossa on syttyvien kaasujen, héyryjen, sumujen tai pélyjen ja ilman
rajadhdysherkka seos, on kielletty.
e Poista kaikki syttyvat materiaalit 12 metrin sateelld hitsauspaikasta ja, jos se ei ole mahdollista,
peitd syttyvat materiaalit palamattomalla suojalla.



¢ Ryhdy varotoimiin kipin6iden ja hehkuvien metallihiukkasten varalta.

¢ Huomaa, ettd kipinat tai kuumat metallinsirpaleet voivat tunkeutua suojakansien, -suojien tai -
verkkojen raoista tai aukoista.

« Al3 hitsaa siilidita tai tynnyreits, jotka sisiltdvit tai ovat sisiltineet syttyvii aineita. My®ds niiden
Iaheisyydessa hitsaaminen on kielletty.

« Al hitsaa paineistettuja sailidita, painelinjoja tai painesailidita.

¢ Huolehdi aina riittavasta ilmanvaihdosta.

¢ Varmista, ettd olet vakaassa asennossa ennen hitsauksen aloittamista.

4.4. HENKILONSUOJAIMET
Huomio! Kaaresta tuleva sateily voi vahingoittaa silmia ja ihoa.
¢ Hitsatessasi kdyta puhdasta, 6ljytonta suojavaatetusta, joka on valmistettu palamattomasta ja
sdhkoa johtamattomasta materiaalista (nahka, paksu puuvilla), nahkakasineita, korkeavartisia
saappaita ja suojahuppua.
¢ Ennen hitsausta havita kaikki syttyvat tai rdjahtavat esineet, kuten propaani-butaanisytyttimet ja
tulitikut.
o Kayta kasvosuojusta (kyparaa tai suojavisiirid) ja peita silmat hitsaajan nakokykya ja hitsausvirtaa
vastaavalla sdvylla. Turvallisuusstandardit suosittelevat sdvya nro 9 (vdhintdan nro 8) alle 300 A:n
virralle. Matalampia suojasadvyja voidaan kayttda, jos tyokappale peittda valokaari.
» Kayta aina hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuojus kyparan tai muun suojan alla.
» Kayta tyopaikalla suojattuja suojia suojataksesi muita haikaisylta tai roiskeilta.
e Kayta aina korvatulppia tai muita kuulonsuojaimia liialliselta melulta ja roiskeiden pdasyn
estamiseksi korviin.
e Varoita sivullisia katsomasta sahkdkaarta.

4.5. SUOJAUTUMINEN SAHKOISKUJA VASTAAN
Huomio! Sdhkoisku voi olla hengenvaarallinen.
¢ Kytke virtajohto Iahimpaan pistorasiaan ja veda se kdytannolliselld ja turvallisella tavalla. Valta
kaapelin huolimatonta asettamista tuntemattomille alustoille, mika voi johtaa sahkoéiskun tai
tulipalon vaaraan.
¢ Sdhkoisesti varautuneiden osien koskettaminen voi aiheuttaa sdhkoiskun tai vakavia palovammoja.
¢ Sdhkokaari ja tydalue varautuvat sdahkdisesti virran kulkiessa.
e Myd0s laitteen tulopiiri ja sisdiset piirit ovat jannitteisid, kun virta on paalla.
* Ald koske jannitteisia osia.
e Kayta kuivia, nukkaamattomia, eristettyja kasineita ja suojavaatetusta.
o Kayta lattialla eristdvia mattoja tai muita eristavia pinnoitteita, jotka ovat riittdvan suuria estamaan
kehon kosketuksen esineeseen tai lattiaan.
e Al4 koske valokaarta.
¢ Katkaise virta ennen elektrodin kasittelyd, puhdistamista tai vaihtamista.
¢ Varmista, ettd maadoituskaapeli on kytketty oikein ja etta pistoke on tydnnetty maadoitettuun
pistorasiaan. Maadoituksen virheellinen kytkentd voi aiheuttaa vaaran hengelle tai terveydelle.
 Tarkista saannollisesti virtajohdot vaurioiden tai eristyksen puutteiden varalta. Vaurioitunut kaapeli
on vaihdettava. Huolimaton eristeen korjaus voi johtaa kuolemaan tai loukkaantumiseen.
e Sammuta laite, kun sita ei kayteta.
¢ Kaapelia ei saa kiertya vartalon ymparille.
* Tyokappaleen on oltava maadoitettu asianmukaisesti.
¢ Vain hyvakuntoisia lisdvarusteita saa kayttaa.
¢ Laitteen vaurioituneet osat on korjattava tai vaihdettava. Korkeissa paikoissa tydskennellessa on
kaytettdava putoamissuojia ja turvavaljaita.
 Kaikki laitteet ja turvatarvikkeet tulee sailyttda yhdessa paikassa.
¢ Pida kahvan karki poissa vartalosta, kun liipaisinta painetaan.



¢ Kiinnitd maadoituskaapeli tydkappaleeseen tai mahdollisimman ldhelle sitad (esim. tyopoytaan).

Huomio! Kone voi olla edelleen jannitteinen, kun virtajohto on irrotettu.
¢ Kun olet ssmmuttanut laitteen ja irrottanut jadnnitekaapelin, tarkista tulokondensaattorin jannite ja
varmista, etta jannitearvo on nolla. Muussa tapauksessa ala koske laitteen osiin.

4.6. Kaasut ja hoyryt
Huomio! Kaasu voi olla terveydelle vaarallista tai johtaa kuolemaan!
¢ Pida aina etdisyyttd kaasun ulostuloon.
¢ Hitsatessasi kiinnitd huomiota ilmanvaihtoon ja valtd hoyryjen hengittamista.
¢ Poista kemikaalit (rasvat, liuottimet) tyokappaleiden pinnalta, koska ne palavat korkeassa
lampatilassa ja vapauttavat myrkyllisia hoyryja.
« Sinkittyjen osien hitsaus on sallittua vain tehokkaalla suodatuksella varustetulla poistolla ja
puhtaalla ilmalla. Sinkkihdyryt ovat erittdin myrkyllisid, ja myrkytyksen oireena on niin sanottu
sinkkikuume.

5. Kayttdéohjeet

5.1. Yleista
o Kayta laitetta aiotulla tavalla ja noudata terveys- ja turvallisuusmaarayksia
ja arvokilven tiedoista johtuvia rajoituksia (IP-luokka, kdyttosuhde, sy6ttojannite jne.).
« Al4 avaa laitetta, silld se mitatdi takuun; rajahtavat nakyvat osat voivat myds aiheuttaa vammoja.
¢ Valmistaja ei ole vastuussa laitteeseen tehtavista teknisista muutoksista tai ndistda muutoksista
johtuvista aineellisista vahingoista.
¢ Jos laitteen toiminnassa ilmenee toimintahairio, ota yhteys huoltoon.
o Al3 peit3 laitteen tuuletusaukkoja — aseta hitsauslaite 30 cm:n etdisyydelle ympérdivista esineista.
¢ Hitsauslaitetta ei saa pitda kainalon alla tai lIdhella vartaloa.
« Ald asenna laitetta aggressiiviseen ymparistdon, erittdin polyisiin tiloihin tai ldhelle laitteita, joilla
on voimakas sahkdmagneettinen kenttapdasto.

5.2. Laitteen sdilytys
- Suojaa yksikko vedelta ja kosteudelta.
¢ Hitsauslaitetta ei saa asettaa lammitettavalle pinnalle.
- Sailyta konetta kuivassa ja puhtaassa tilassa.

5.3. Laitteen kytkeminen
5.3.1. Sahkéliitanta

¢ Laitteen saa kytkea vain pateva henkild. Asiantuntevan henkilon on lisdksi tarkistettava, etta
maadoitus- ja sdhkoliitdnnat seka suojajarjestelmat ovat turvallisuusmaaraysten mukaisia ja toimivat
asianmukaisesti.
e Laite on sijoitettava lahelle tyoskentelypaikkaa.
¢ Valta liian pitkia kaapeleita laitteen kytkemiseksi.
¢ Yksivaiheiset hitsauskoneet tulee kytked maadoitusliittimelld varustettuun pistorasiaan.
¢ Kolmivaiheverkosta toimitettavat hitsauslaitteet toimitetaan ilman pistoketta. Hanki sellainen itse
ja anna asennuksen suorittaa pateva henkild.
HUOMIO! Laitetta saa kayttaa vain, jos se on kytketty toimivaan sulakkeeseen.

5.3.2. Kaasuliitanta
¢ Aseta kaasupullot pois hitsattavan kohteen ldhelta ja varmista, etteivat ne putoa.
¢ Hitsauskoneen kaasuliitdnta on liitettava kaasupulloon tai kaasunsyoéttojarjestelmaan sopivalla
letkulla ja kaasun virtauksen saatimella varustetulla sdatimella. Huomio! Verkkosaatimia ei saa



kayttaa kaasupulloihin ja pdinvastoin. Tallainen vaihtaminen voi johtaa alentimen vaurioitumiseen ja
henkildvahinkoihin.
¢ Kaasun taloudellinen kaytto pidentaa hitsausaikaa.

6. Tuotteen yleiskatsaus

Etundkyma

Takandkyma:



INPUT: 230V

10

1- Kahva

2 - Ohjauspaneeli

3- Pistorasia "+"

4 - Ohjauskaapelin pistorasia
5-  Kaasun ulostuloliitanta
6- Pistorasia "-"

7 - Kaasun tuloliitin

8- PAALLE/POIS-kytkin
9- \Virtajohto

10 - Puhallin

11 - Lisamaadoitusliitin

Ohjauspaneeli



0 = H

.r®

Start Current

ENTRIX - o
220M oW ~ : F

A- Vasen naytto (jannitearvo)

B- TIG/MMA-hitsaustilan valintapainike. Tiedot tallennetaan pitamalld painiketta painettuna 5
sekunnin ajan.

C- Painike 2T/4T-polttimen toimintatilan ja VRD-toiminnon valitsemiseksi. 2T/4T-toimintoa
voidaan saataa TIG-tilassa. MMA-tilassa voit kytked VRD-toiminnon ("Voltage Reduction
Device") paalle/pois paalta.

D- PULSE- tai El PULSE -hitsaustilan valintapainike

E- Parametrin saaténuppi

F- Saadettdvan parametrin valintapainike. TIG-parametrien kuvaus seuraavassa osiossa.
Puikkohitsauksen aikana virran arvoa voidaan saatda. Palauta tehdasasetukset painamalla ja
pitamalla painettuna 5 sekuntia.

G- "AC-taajuus/AC-tasapaino" -sdatopainike

H- Painike hitsaustilan valintaan tasavirralla (DC) tai vaihtovirralla (AC)

I-  A/Hz/S/% -yksikoiden ja ylivirtahalytyksen ("OC") merkkivalot sekd kauko-ohjattavat
("Remote") halytykset

J-  Oikea naytto6 (nykyinen arvo)

7. TIG-hitsausparametrien saato

Peak Current o

e e gl ﬂ_\ cfl!ﬂfcufml
o_.l'e r_ 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1-"PreFlow" (kaasun esivirtaus) - kaasun virtausaika ennen hitsauksen aloittamista.



2 - "Kaynnistysvirta" (vain 4T-tilassa) - lahtovirran arvo valokaaren syttymisen jalkeen.

3 - "Nousuvirta" - aika, jonka aikana |ldhtovirran arvo kasvaa alkuvirran arvosta hitsausvirran arvoon.
4 - "Huippuvirta" PULSE-tilassa.

5 - "Duty" (pulssin leveys/kesto) - tdma on pulssin keston suhde pulssin jaksoon. TIG-PULSSI-tilassa
asetettu parametri.

6 - "Pulssitaajuus" - pulssitaajuus hitsauksen aikana PULSE-tilassa.

7 - "Perusvirta" - virta, joka pitda valokaaren PULSE-tilassa.

8 - "Laskuvirta" - aika, jonka aikana ldhtovirran arvo laskee hitsausvirran arvosta lopulliseen virran
arvoon.

9 - "Kraaterivirta" (loppuvirta - vain 4T-tilassa) - |ldhtovirran arvo ennen hitsauksen loppua.

10 - "PostFlow" (kaasun jalkivirtaus) - kaasun virtausaika hitsauksen pdattymisen jalkeen. Toiminto,
jota kaytetaan hitsauksen jadhdyttamiseen ja sen suojaamiseen hapettumiselta.

8. TIG-kahva

a - Pitka korkki, takaosa
b - Holkki

¢ - Soihtupidike

d - Holkki kotelossa

e - Keraaminen suutin

9. KAAPELEIDEN LITTAMINEN

HUOMIO! Kaapeleiden liittaminen laitteeseen on tehtava virtalahteen ollessa irti ja laitteen
ollessa sammutettuna.

MMA-hitsaus
1) Kytke hitsauspistoolin kaapeli "-"-merkilla merkittyyn liittimeen ja kierra kaapelin liitinta
varmistaaksesi liitdnnan.
2) Kytke maadoituskaapeli "-"-merkittyyn liittimeen ja kierra kaapelin pistoketta varmistaaksesi
liitdnnan.

A HUOMIO! Kaapelien napaisuus voi vaihdella! Kaikki napaisuustiedot pitaa olla kuvattuna
elektrodien valmistajan toimittamassa pakkauksessa!
3) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnistd kone.



4)

Liitd maadoitusjohto tytkappaleeseen. Kun nama vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

TIG-hitsaus

1)
2)
3)
4)
5)

6)

10.

Kytke maadoituskaapeli plusmerkilld (+) merkittyyn liittimeen ja kierra kaapelin pistoketta
varmistaaksesi liitdnnan.

Kytke hitsauskaapeli "-"-merkilla merkittyyn liittimeen ja kierrad kaapelin pistoketta
varmistaaksesi liitdnnan.

Liitd polttimen kaasukaapeli hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan kaasun ulostuloliitantdan.
Kytke polttimen ohjauskaapeli hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan ohjausliittimeen.

Liitd paineenalentimella varustettu kaasuletku koneen takapaneelissa olevaan
kaasunottoaukkoon.

Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone. Kun massakaapeli on kytketty
tyokappaleeseen, ty6 voi alkaa.

2T/AT-tila

TIG-hitsaus (4T-tila)
Kaynnistysvirta ja lopetusvirta voidaan asettaa etukdteen. Tama toiminto voi kompensoida hitsauksen alussa ja
lopussa mahdollisesti esiintyvaa kraatteria, joten 4T sopii keskipaksujen levyjen hitsaukseen.

f |
1A

s ,,

N o i .

0 tl 2 t3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is - hitsausvirran esiasetettu arvo

A - Polttimen painikkeen

painaminen ja pitdminen pohjassa B - Valokaaren sytytys
C - Aloitusvirta

D - Polttimen painikkeen

vapauttaminen E - Polttimen painikkeen

painaminen ja pitdminen pohjassa F - Loppuvirta

G - Polttimen painikkeen

vapauttaminen H - Valokaaren sammutus

Kunkin kaaviossa olevan tapahtuman kuvaus:

¢ 0: Taskulampun painikkeen pitdminen painettuna. Suojakaasu alkaa virrata;

e 0 ~ t1: Kaasun esivirtaus;

e t1 ~ t2: Kaari syttyy ja saavuttaa asetetun aloitusvirran. Tama ajanjakso kest&a niin kauan kuin polttimen
painiketta pidetdan pohjassa;

e t2: Polttimen liipaisin vapautetaan. Kaynnistysvirta kasvaa hitsausvirran tasolle;

® t2 ~ t3: Hitsausvirta nousee asetettuun arvoon. Nousuaikaa voidaan saatas;

¢ t3 ~ t4: Hitsausprosessi. Talldin polttimen kytkin vapautetaan;

Huomautus: On mahdollista hitsata vakiovirralla tai PULSE-toiminnolla.

e t4: Hitsauspainiketta painetaan uudelleen. Hitsausvirta alkaa laskea.



e t4 ~ t5: Hitsausvirta laskee lopulliseen virta-arvoonsa. Pudotusaikaa voidaan saataa;

® t5 ~ t6: Loppuvirran (kraatterintdyttovirran) kesto — riippuu siita, kuinka kauan polttimen painiketta pidetdan
pohjassa;

* t6: Polttimen painikkeen vapauttaminen sammuttaa valokaaren;

® t6 ~ t7: Hitsauksen jalkeinen kaasun virtausaika;

e t7: Kaasun virtauksen ja hitsausprosessin loppu.

TIG-hitsaus (2T-tila)

Tama toiminto ilman aloitusvirran ja kraaterivirran sdatéa soveltuu silloitushitsaukseen, siirtymahitsaukseen,
ohutlevyhitsaukseen jne.

Is - Hitsausvirta

Ib - Perusvirta

A - Polttimen painikkeen

painaminen ja pitdminen pohjassa B - Valokaaren sytytys
C - Polttimen painikkeen

vapauttaminen D - Valokaaren sammutus

Kunkin kaaviossa olevan tapahtuman kuvaus:

e 0: Taskulampun painikkeen pitdminen painettuna. Suojakaasu alkaa virrata;

e 0 ~ t1: Kaasun esivirtaus.

e t1 ~ t2: Kaari syttyy ja lahtdvirta nousee perusvirran (PULSE-tilassa) tai hitsausvirran (jos PULSE-tila on pois
paaltd) asetettuun arvoon.

e t2 ~ t3: Hitsausprosessi jatkuu, kun polttimen liipaisinta painetaan ja pidetdaan pohjassa. Jos PULSE-tila on
asetettu, virran arvo muuttuu syklisesti (kuten kaaviossa). Vakiovirtaominaisuuden kayttamiseksi PULSE-tila on
kytkettava pois paalta.

e t3: Polttimen liipaisimen vapauttaminen aiheuttaa hitsausvirran laskun.

e t3 ~ t4: Virran laskuaika ja valokaari sammuvat.

e t4 ~ t5: Kaasun virtausaika valokaaren sammuttamisen jalkeen asetuksesta riippuen.

e t5: Kaasun virtauksen ja hitsausprosessin loppu.

11. Pakkauksen havittaminen

Sailyta pakkauksen osat (pahvi, muoviteipit ja polystyreeni), jotta laite voidaan tarvittaessa palauttaa
huoltoon mahdollisimman hyvin suojattuna kuljetuksen ajaksi!



12. Kuljetus ja sailytys

Laite pitda suojata kuljetuksen aikana tarinalta ja kaatumiselta eika sitd saa asettaa yldsalaisin.
Laitetta pitaa sailyttaa tilassa, jossa on hyva ilmanvaihto ja jonka ilma on kuiva, eika siina esiinny
korroosiota aiheuttavia kaasuja.

13. Puhdistaminen ja huolto

Ennen jokaista puhdistusta ja myos silloin, kun laitetta ei kdytetd, pistoke on irrotettava pistorasiasta
ja laitteen on annettava jadhtya kokonaan.

Kayta pintojen puhdistamiseen vain puhdistusaineita, jotka eivat sisalla sydvyttavia aineita.

Laitteen ruiskuttaminen vedella tai upottaminen veteen on kielletty.

Muista, ettd laitteeseen ei saa padstaa vettd kotelossa olevien ilmanvaihtoaukkojen kautta.
IImanvaihtoaukot pitda puhdistaa harjalla ja paineilmalla.

Kuivaa kaikki osat jokaisen puhdistuksen jalkeen perusteellisesti, ennen kuin otat laitteen uudelleen
kayttoon.

Sailyta laitetta kuivassa ja viiledssa paikassa, suojassa kosteudelta

ja suoraa auringonvaloa.

- Poista poly sdanndllisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla.

14. Laitteen saannollinen tarkastus

Tarkista sddannollisesti, ettei laitteen osat ole vahingoittuneet. Jos laitteessa on vahingoittuneita osia,
lopeta laitteen kayttd. Ota valittomasti yhteytta myyjaasi korjauksen suorittamiseksi.

Mita pitaad tehda ongelman ilmestyessa?

Pitaa ottaa yhteyttd myyjdan ja valmistella seuraavat tiedot:

¢ Laskun numero ja sarjanumero (sarjanumero on laitekilvessa).

¢ Mahdollisesti valokuva viallisesta osasta.

¢ Huoltomies osaa paremmin arvioida, mista ongelmassa on kysymys, jos kuvaat ongelman
mahdollisimman tarkasti! Mita yksityiskohtaisemmat tiedot ovat, sitd nopeammin voimme auttaa
sinua!

HUOMAUTUS: Al4 koskaan avaa laitetta keskustelematta ensin asiakaspalvelun kanssa. TAma voi
johtaa takuun menetykseen



15. sahkokaavio
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Deze gebruikershandleiding is vertaald met behulp van machinevertaling. Wij hebben er alles aan
gedaan om ervoor te zorgen dat de vertaling nauwkeurig is, 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 gebruikershandleiding is in het Engels. Verschillen tussen de
vertaalde versie en de originele Engelse versie zijn niet juridisch bindend. Als u twijfelt over de
juistheid van de vertaling, raadpleeg dan de Engelse versie; deze geldt als officiéle referentie.
Versies in andere talen zijn op aanvraag verkrijgbaar via info@expondo.com.

mbolen

Lees de gebruiksaanwijzing.

Recyclebaar product.

Het product voldoet aan de eisen van relevante veiligheidsnormen.

Lichaamsbedekkende beschermingskleding dient te worden gebruikt.

Let op! Draag veiligheidshandschoenen.

Draag een veiligheidsbril

Draag veiligheidsschoenen.

Let op! Het hete oppervlak kan voor verbranding (en) zorgen!

Let op! Brand- of explosiegevaar.

Let op! Schadelijke dampen, vergiftigingsgevaar. Gassen en dampen kunnen de
gezondheid schaden. Tijdens het lassen ontstaan gassen en lasdampen. Het inademen van
deze substanties kan schadelijk zijn voor de gezondheid.

Gebruik een lasmasker met een geschikt filterscherm.

LET OP! Schadelijke straling van de lasboog

5 B> O RPN SAER

Raak de onderdelen onder spanning niet aan




A LET OP! De illustraties in deze handleiding dienen alleen ter referentie en kunnen op bepaalde
details afwijken van het daadwerkelijke product.

2. Technische gegevens

Productnaam TIG-lasser
Model ENTRIX 220M
Nomlnale' ingangsspanning [V] / 230~/50
Frequentie [Hz]
Soort lassen TIGDC/TIG AC/ MMA
Lasstroombereik [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Inactieve spanning [V] 74
Nominale bedrijfscyclus [%] 40
Lasstroom in 100% inschakelduur [A] 126
Lasstroom in 60% inschakelduur [A] 163
Lasstroom in 40% inschakelduur [A] 200
Voldoet aan standaard EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (Klasse A)
Beschermingsgraad van de behuizing F
Isolatie IP21S
Dimensioner [mm] 46x22x39
Gewicht [kg] 19,3

3. Algemene beschrijving

De handleiding is bedoeld om te helpen bij een veilig en betrouwbaar gebruik. Het product is
ontworpen en vervaardigd met behulp van de nieuwste technologieén
en componenten in strikte overeenstemming met de technische indicaties en met
inachtneming van de hoogste kwaliteitsnormen.

LEES EN BEGRIJP DEZE HANDLEIDING ZORGVULDIG DOOR
VOORDAT U MET DE WERKZAAMHEDEN BEGINT.

Om een lange en betrouwbare werking van het apparaat te garanderen, moet u het op de juiste manier
bedienen en onderhouden volgens de richtlijnen in deze handleiding. De technische gegevens en
specificaties in deze handleiding zijn up-to-date. De fabrikant behoudt zich het recht om wijzigingen
aan te brengen om de kwaliteit te verbeteren. Rekening houdend met de technische vooruitgang en
de mogelijkheid om geluid te verminderen, is de eenheid zo ontworpen en gebouwd dat risico's als
gevolg van geluidsemissies tot het laagst mogelijke niveau worden beperkt.

4. Veiligheid bij gebruik

A LET OP! Lees alle veiligheidswaarschuwingen en instructies. Het niet opvolgen van de
waarschuwingen en instructies kan leiden tot elektrische schokken, brand en/of ernstig of dodelijk
letsel.

De term "apparaat" of "product” in de waarschuwingen en de beschrijving van de instructies verwijst naar:



TIG-lasser

4.1. Algemeen
¢ Zorg voor uw eigen veiligheid en die van derden door de richtlijnen in deze handleiding te lezen en
op te volgen.
* Alleen gekwalificeerde personen mogen het apparaat opstarten, bedienen, hanteren en repareren.
¢ Het apparaat mag niet worden gebruikt voor andere doeleinden dan waarvoor het is bedoeld.

4.2. Richtlijnen voor het beveiligen van brandgevaarlijk werk
Het gebouw en de ruimten voorbereiden op brandgevaarlijke werkzaamheden bestaat uit:
¢ het schoonmaken van de ruimtes of plaatsen waar de werkzaamheden worden uitgevoerd, vrij van
brandbare materialen en verontreinigingen;
¢ alle ontvlambare en niet-ontvlambare voorwerpen in ontvlambare verpakkingen op een veilige
afstand plaatsen;
¢ bescherm niet-verwijderbare materialen door ze af te dekken, bijvoorbeeld met metalen platen,
gipsplaten, etc. tegen de inwerking van bijvoorbeeld lasspatten;
¢ controleren of ontstekingsgevoelige materialen of voorwerpen in aangrenzende ruimten geen lokale
beveiliging behoeven;
¢ doorlopende gaten in de installatie, ventilatie, etc. in de buurt van de werkplek afdichten met niet-
ontvlambare materialen;
¢ alle elektrische, gas- en installatiekabels met brandbare isolatie beschermen tegen lasspatten of
mechanische schade, op voorwaarde dat ze binnen het risicobereik vallen dat wordt veroorzaakt door
brandgevaarlijke werkzaamheden;
e controleren of er die dag geen schilder- of andere werkzaamheden met brandbare stoffen zijn
uitgevoerd.

Vonken kunnen brand veroorzaken

Lasvonken kunnen brand, explosies en brandwonden op onbeschermde huid veroorzaken. Draag
lashandschoenen en beschermende kleding tijdens het lassen. Verwijder alle brandbare materialen en
stoffen uit het werkgebied of zet ze vast. Las geen gesloten containers of tanks waarin brandbare
vloeistoffen hebben gezeten. Dergelijke containers of tanks moeten voor het lassen worden
doorgespoeld om brandbare vloeistoffen te verwijderen. Las niet in de buurt van ontvlambare gassen,
dampen of vloeistoffen. Brandbestrijdingsapparatuur (blusdekens en poeder- of sneeuwblussers)
moeten zich in de buurt van de werkplek bevinden op een zichtbare en gemakkelijk toegankelijke
plaats.

Cilinders kunnen exploderen

Gebruik alleen goedgekeurde gascilinders en een goed werkende drukregelaar. Cilinders moeten
rechtop worden vervoerd, opgeslagen en geplaatst. Bescherm cilinders tegen hitte, kantelen en
mechanische schade. Houd alle onderdelen van de gasinstallatie in goede staat: cilinder, slang,
fittingen, regelaar.

Gelaste materialen kunnen brandwonden veroorzaken
Raak gelaste onderdelen nooit aan met onbeschermde lichaamsdelen. Draag altijd lashandschoenen
en een lastang bij het aanraken of verplaatsen van gelast materiaal.

4.3. Voorbereiding van de laswerkplek
Let op! Lassen kan brand of een explosie veroorzaken.
¢ Neem de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften voor laswerkzaamheden in acht en zorg dat de
werkplek is uitgerust met een geschikte brandblusser
¢ Lassen op plaatsen waar brandbare materialen vlam kunnen vatten, is verboden.



¢ Lassen in een atmosfeer die een explosief mengsel van brandbare gassen, dampen, nevels of stof
met lucht bevat, is verboden.

¢ Verwijder alle brandbare materialen binnen een straal van 12 m van de laslocatie en dek indien dit
onmogelijk is de brandbare materialen af met een niet-brandbare afdekking.

¢ Neem voorzorgsmaatregelen tegen vonken en gloeiende metaaldeeltjes.

¢ Houd er rekening mee dat vonken of hete metaalsplinters via gleuven of openingen in
beschermkappen, afdekkingen of schermen kunnen binnendringen.

e Las geen tanks of vaten die brandbare stoffen bevatten of hebben bevat. Voer ook geen
laswerkzaamheden uit in de nabijheid hiervan.

e Las geen drukvaten, drukleidingen of druktanks.

e Zorg altijd voor voldoende ventilatie.

¢ Zorg ervoor dat u stabiel staat voordat u begint met lassen.

4.4. Persoonlijke beschermingsmiddelen
Let op! Boogstraling kan de ogen of de huid van het lichaam beschadigen.
¢ Draag bij het lassen schone, olievrije beschermende kleding van niet-ontvlambaar en niet-
geleidend materiaal (leer, dikke katoen), leren handschoenen, hoge laarzen en een beschermende
kap.
¢ Verwijder voor het lassen alle ontvlambare of explosieve materialen, zoals propaan-butaanstekers
en lucifers.
¢ Draag gezichtsbescherming (helm of schild) en bedek de ogen met een oogbescherming die past bij
het gezichtsvermogen van de lasser en de lasstroom. De veiligheidsnormen adviseren een tint van nr.
9 (minimaal nr. 8) voor alle ampérages onder de 300 A. Tinten met een lagere afscherming kunnen
worden gebruikt als de boog wordt bedekt door het werkstuk.
¢ Gebruik altijd een goedgekeurde veiligheidsbril met een zijscherm onder de helm of een ander
scherm.
¢ Gebruik schermen op de werkplek om anderen te beschermen tegen schittering of spatten.
¢ Draag altijd oordopjes of andere gehoorbescherming tegen overmatig lawaai en om te voorkomen
dat er spatwater in uw oren komt.
¢ Waarschuw omstanders dat ze niet in de elektrische boog moeten kijken.

4.5. Bescherming tegen schokken
Let op! Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.
¢ Steek het netsnoer in het dichtstbijzijnde stopcontact en leid het op een praktische en veilige
manier weg. Draag er zorg voor dat de kabel niet ongeorganiseerd over een rommelige ondergrond
loopt, aangezien dat kan leiden tot stroomschokken of brand.
¢ Contact met elektrisch geladen onderdelen kan een elektrische schok of ernstige brandwonden
veroorzaken.
¢ Wanneer er stroom vloeit, worden de elektrische boog en het werkgebied elektrisch geladen.
¢ Het ingangscircuit en de interne schakelingen van het apparaat staan ook onder spanning wanneer
de stroom is ingeschakeld.
¢ Raak de onder spanning staande onderdelen niet aan.
¢ Draag droge, pluisvrije, geisoleerde handschoenen en beschermende kleding.
¢ Gebruik isolatiematten of andere isolerende bekledingen op de vloer die groot genoeg zijn om
contact tussen het lichaam en het object of de vloer te voorkomen.
¢ Raak de elektrische boog niet aan.
¢ Schakel de stroomtoevoer uit voordat u de elektrode aanraakt, reinigt of vervangt.
¢ Zorg ervoor dat de aardingskabel goed is aangesloten en dat de stekker goed in het geaarde
stopcontact zit. Het niet juist aansluiten en aarden van het apparaat kan leiden tot verwondingen of
de dood.



¢ Controleer de stroomkabels regelmatig op beschadigingen en gebrekkige isolatie. Een beschadigde
kabel dient te worden vervangen. Foutieve reparatie van de isolatie kan leiden tot de dood of
verwondingen.

¢ Schakel het apparaat uit wanneer u het niet gebruikt.

¢ De kabel mag niet om het lichaam gewikkeld zijn.

¢ Het werkstuk moet goed geaard zijn.

¢ Er mag uitsluitend gebruik worden gemaakt van accessoires die in goede staat zijn.

¢ Beschadigde onderdelen van het apparaat moeten worden gerepareerd of vervangen. Gebruik
voor werk op hoogte een zekering.

¢ Alle uitrusting en veiligheidsartikelen moeten op één plaats worden opgeborgen.

¢ Houd de punt van het handvat uit de buurt van uw lichaam wanneer de trekker is geactiveerd.
» Bevestig de aardingskabel aan het werkstuk of zo dicht mogelijk daarbij (bijvoorbeeld aan de
werkbank).

Let op! De machine kan nog onder spanning staan als het netsnoer is losgekoppeld.

¢ Controleer na het uitschakelen van het apparaat en het loskoppelen van de spanningskabel de
spanning op de ingangscondensator en zorg ervoor dat de spanningswaarde nul is. Raak de
onderdelen van het apparaat anders niet aan.

4.6. Gassen en dampen
Let op! Gas kan gevaarlijk zijn voor de gezondheid of tot de dood leiden!
¢ Houd altijd afstand tot de gasaansluiting.
¢ Let bij het lassen op de luchtuitwisseling en voorkom dat u de dampen inademt.
¢ Verwijder chemische stoffen (vetten, oplosmiddelen) van het oppervlak van de werkstukken,
aangezien deze onder hoge temperaturen branden en daarbij giftige dampen vrijgeven.
¢ Het lassen van gegalvaniseerde onderdelen is enkel toegestaan indien er sprake is van een
efficiénte afzuiging met filtratie en toevoer van schone lucht. Zinkdampen zijn erg giftig en het
symptoom van vergiftiging is de zogenaamde zinkkoorts.

5. Gebruiksaanwijzing

5.1. Algemeen
¢ Gebruik het apparaat zoals bedoeld, in overeenstemming met de gezondheids- en
veiligheidsvoorschriften.
en beperkingen die voortvloeien uit de gegevens op het typeplaatje (IP-waarde, bedrijfscyclus,
voedingsspanning, enz.).
¢ Open het apparaat niet. Hierdoor vervalt de garantie. Bovendien kunnen exploderende,
blootliggende onderdelen letsel veroorzaken.
e Fabrikant is niet verantwoordelijk voor technische wijzigingen aan het apparaat of materiéle
schade als gevolg van zulke wijzigingen.
¢ Neem bij een storing aan het apparaat contact op met het servicecentrum.
¢ Dek de ventilatiesleuven van het apparaat niet af. Plaats het lasapparaat op een afstand van 30 cm
van omringende objecten.
¢ De lasser mag niet onder de arm of dicht bij het lichaam worden vastgehouden.
¢ Installeer de apparatuur niet in ruimten met een agressieve omgeving, veel stof of in de buurt van
apparaten met een hoge elektromagnetische emissie.

5.2. Opslag van het apparaat
- Bescherm het apparaat tegen water en vocht.
¢ Plaats het lasapparaat niet in een hete ruimte.
- Bewaar de machine in een droge en schone ruimte.



5.3. Het apparaat aansluiten
5.3.1. Elektrische aansluiting

¢ Apparaat dient te worden aangesloten door een gekwalificeerde persoon. Bovendien moet een
persoon met de nodige kwalificaties controleren of de aarding en de elektrische installatie inclusief
beveiligingssysteem voldoen aan de veiligheidsvoorschriften en goed functioneren.
¢ Apparaat dient te worden geplaats in de buurt van de werkplek.
¢ Vermijd te lange kabels bij het aansluiten van het apparaat.
* Eénfaselasmachines moeten worden aangesloten op een stopcontact dat is voorzien van een
aardingspin.
e Lasapparaten die werken op het driefasennet worden geleverd zonder stekker. U dient zelf voor
een dergelijke stekker te zorgen en de installatie door een gekwalificeerd persoon te laten uitvoeren.
LET OP! Het apparaat mag uitsluitend worden gebruikt als het met een functionele zekering op de
installatie is aangesloten.

5.3.2. Gasaansluiting
* Plaats de gasflessen op afstand van het te lassen object en beveilig ze tegen vallen.
¢ De gasaansluiting van het lasapparaat moet met een geschikte slang en een regelaar met
gasstroomregeling worden aangesloten op de gasfles of op het gastoevoersysteem. Let op! Het is
niet toegestaan om netwerkregelaars te gebruiken voor gasflessen en omgekeerd. Een dergelijke
verwisseling kan leiden tot schade aan de verdamper en persoonlijk letsel.
¢ Zuinig gebruik van gas verlengt de lastijd.

6. Productoverzicht

Vooraanzicht



Achteraanzicht:



INPUT: 230V

1- Handvat

2 - Besturingspaneel

3- Stopcontact "+"

4 - Stuurkabelaansluiting
5- Aansluiting gasuitlaat
6- Stopcontact "-"

7 - Gasinlaatconnector
8- AAN/UIT-schakelaar
9- Stroomkabel

10 - Ventilator

11 - Extra aardklem

Besturingspaneel
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Start Current

D 1 ENTRIX - o
220M oW ~ : F

A- Linkerdisplay (spanningswaarde)

B- Keuzeknop voor TIG/MMA-lasmodus. Als u de knop 5 seconden ingedrukt houdt, worden de
gegevens opgeslagen.

C- Knop voor het selecteren van de bedrijfsmodus van de 2T/4T-brander en de VRD-functie. De
2T/4T-functie kan voor de TIG-modus worden aangepast. In de MMA-modus kunt u de VRD-
optie ('Voltage Reduction Device') in- of uitschakelen

D- Keuzeknop voor de lasmodus PULSE of GEEN PULSE

E- Parameteraanpassingsknop

F- Parameterselectieknop die aangepast moet worden. Beschrijving van TIG-parameters in het
volgende gedeelte. Tijdens MMA-lassen kan de stroomwaarde worden aangepast. Houd de
knop 5 seconden ingedrukt om de fabrieksinstellingen te herstellen.

G- Aanpassingsknop "AC-frequentie/AC-balans"

H- Knop voor het selecteren van de lasmodus met gelijkstroom (DC) of wisselstroom (AC)

I- Controlelampen voor A/Hz/S/%-eenheden en overstroom ("OC"), evenals alarmen voor
bediening op afstand ("Remote")

J-  Rechterweergave (huidige waarde)

7. Aanpassing van TIG-lasparameters

pnu/c:fomo
6 olg o
o_.l'e 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1 - "PreFlow" (gasvoorstroom) - gasstroomtijd voordat met lassen wordt begonnen.



2 - "Startstroom" (alleen in 4T-modus) - de waarde van de uitgangsstroom na het ontsteken van de
boog.

3 - "UpSlope" - de tijd waarin de waarde van de uitgangsstroom toeneemt van de waarde van de
beginstroom tot de waarde van de lasstroom.

4 - "Piekstroom" in PULS-modus.

5 - "Duty" (pulsbreedte/duur) - dit is de verhouding tussen de duur van de puls en de periode van
deze puls. Parameter ingesteld in TIG PULSE-modus.

6 - "Pulsfrequentie" - pulsfrequentie tijdens het lassen in de PULSE-modus.

7 - "Basisstroom" - de stroom die de boog in de PULSE-modus houdt.

8 - "DownSlope" - de tijd waarin de uitgangsstroomwaarde daalt van de lasstroomwaarde naar de
uiteindelijke stroomwaarde.

9 - "Kraterstroom" (eindstroom - alleen in 4T-modus) - de waarde van de uitgangsstroom vooér het
einde van het lassen.

10 - "PostFlow" (gasnastroom) - gasstroomtijd na het einde van het lassen. Functie om de las te
koelen en te beschermen tegen oxidatie.

8. TIG-handgreep

a - Lange pet, achterkant
b - Spantang

¢ - Toortshouder

d - Spantang in behuizing
e - Keramisch mondstuk

9. De draden aansluiten

LET OP! Sluit de kabels aan op het apparaat terwijl de voeding is losgekoppeld en het
apparaat is uitgeschakeld.

MMA-lassen
1) Sluit de kabel van het laspistool aan op de connector die is gemarkeerd met een
draai de kabelstekker om de verbinding vast te zetten.
2) Sluit de aardingskabel aan op de connector gemarkeerd met
de verbinding vast te zetten.

teken en

en draai de kabelstekker om



A LET OP! De polarisatie van de draden kunnen verschillen! Alle informatie over de polarisatie
dient door de producent op de verpakking van de electroden te worden gezet!

3) Steek de stekker in het stopcontact en start de machine.

4) Sluit de aardedraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen

beginnen.

TIG-lassen

1)
2)
3)
4)
5)

6)

10.

Sluit de aardingskabel aan op de connector die is gemarkeerd met een "+"-teken en draai de
kabelstekker om de verbinding vast te zetten.

Sluit de laskabel aan op de connector met het "-" teken en draai de kabelstekker om de
verbinding vast te zetten.

Sluit de gaskabel van de toorts aan op de gasaansluiting op het voorpaneel van het
lasapparaat.

Sluit de bedieningskabel van de toorts aan op de bedieningsconnector op het voorpaneel van
het lasapparaat.

Sluit de fles beschermgas met drukregelaar aan op de gasinlaat op het achterpaneel van de
machine met behulp van een gasslang.

Steek de stekker in het stopcontact en start de machine. Nadat de massakabel op het
werkstuk is aangesloten, kan het werk beginnen.

2T/4T-modus

TIG-lassen (4T-modus)

De startstroom en de eindstroom kunnen vooraf worden ingesteld. Met deze functie kunt u de mogelijke krater
die aan het begin en einde van het lassen ontstaat compenseren. 4T is daarom geschikt voor het lassen van
platen van gemiddelde dikte.

F )
I(A)

Is fmmmmm—em—nlnm —— v ———

0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is - vooraf ingestelde lasstroomwaarde
A - De toortsknop

ingedrukt houden B - Ontsteking

van de vlamboog C - Beginstroom

D - De toortsknop

loslaten E - De toortsknop

ingedrukt houden F - Eindstroom

G - De toortsknop

loslaten H - Uitdoving van de vlamboog

Beschrijving van elke gebeurtenis in de grafiek:
¢ 0: De zaklampknop ingedrukt houden. Het beschermgas begint te stromen;
e 0 ~ t1: Gasvoorstroom;



e t1 ~ t2: De boog ontsteekt en bereikt de ingestelde startstroom. Deze periode duurt zolang de branderknop
ingedrukt blijft;

¢ t2: De toortstrekker is losgelaten. De startstroom neemt toe tot de lasstroom;

e t2 ~ t3: De lasstroom neemt toe tot de ingestelde waarde. De stijgtijd kan worden aangepast;

® t3 ~ t4: Lasproces. Op dit moment wordt de schakelaar van de toorts losgelaten;

Let op: Het is mogelijk om te lassen met een constante stroomwaarde of met de PULSE-functie.

¢ t4: De lasknop is opnieuw ingedrukt. De lasstroom begint af te nemen.

e t4 ~ t5: De lasstroom daalt naar de eindstroomwaarde. De valtijd kan worden aangepast;

¢ t5 ~ t6: De duur van de laatste stroom (kratervulstroom) - hangt af van hoe lang de toortsknop ingedrukt
wordt gehouden;

¢ t6: Als u de toortsknop loslaat, dooft de boog;

® t6 ~ t7: Gasstroomtijd na het lassen;

 t7: Einde van de gasstroom en het lasproces.

TIG-lassen (2T-modus)

Deze functie zonder aanpassing van de startstroom en kraterstroom is geschikt voor hechtlassen,
overgangslassen, lassen van dunne platen, enz.

I (A

~Y

Is - Lasstroom

Ib - Basisstroom

A - Indrukken en vasthouden van de toortsknop
B - Ontsteking van

de boog C - Loslaten van de toortsknop

D - Doven van de boog

Beschrijving van elke gebeurtenis in de grafiek:

¢ 0: De zaklampknop ingedrukt houden. Het beschermgas begint te stromen;

e 0 ~ t1: Gasvoorstromen.

¢ t1 ~ t2: De boog ontsteekt en de uitgangsstroom stijgt tot de ingestelde waarde van de basisstroom (in de
PULSE-modus) of de lasstroom (als de PULSE-modus is uitgeschakeld).

e t2 ~ t3: Het lasproces gaat door wanneer de toortsschakelaar ingedrukt wordt gehouden. Als de PULSE-
modus is ingesteld, verandert de stroomsterkte cyclisch (zoals in het diagram). Om de constante
stroomkarakteristiek te kunnen gebruiken, moet de PULSE-modus worden uitgeschakeld.

e t3: Als u de toortsschakelaar loslaat, daalt de lasstroom.

¢ t3 ~ t4: De neerwaartse tijd en de boog dooft.

® t4 ~ t5: Gasstroomtijd nadat de boog is uitgeschakeld, afhankelijk van de instelling.

¢ t5: Einde van de gasstroom en het lasproces.



11. Verwijdering van de verpakking

Bewaar al het verpakkingsmateriaal (karton, plastic strips en piepschuim) om ervoor te zorgen dat
het apparaat beschermd is tijdens verzending, mocht het nodig zijn om het naar een servicecentrum
te sturen!

12. Transport en opslag

Tijdens transport dient het apparaat beschermd te worden tegen schokken en omvallen en dient
deze niet 'ondersteboven’ te staan. Het apparaat dient te worden opgeslagen in een goed
geventileerde ruimte met droge lucht en waar geen gassen voorkomen die corrosie kunnen
veroorzaken.

13. Reiniging en onderhoud

* Trek véor elke reiniging de stekker uit het stopcontact en laat het apparaat volledig afkoelen, ook
wanneer het apparaat niet in gebruik is.

¢ VVoor reiniging van het oppervlak mogen alleen niet-corrosieve middelen worden gebruikt.
Het is niet toegestaan het apparaat met een straal water te besproeien of het apparaat in water
onder te dompelen.

Zorg ervoor dat er geen water binnendringt via de ventilatieopeningen in de behuizing.

Reinig de ventilatieopeningen met een borstel en perslucht.

¢ Na elke reiniging moeten alle onderdelen grondig worden gedroogd voordat het gereedschap
opnieuw wordt gebruikt.

Bewaar het apparaat op een droge en koele plaats, beschermd tegen vocht.

en direct zonlicht.

- Verwijder regelmatig stof met droge en schone perslucht.

14. Regelmatige inspectie van het apparaat

Controleer de elementen van het apparaat regelmatig op beschadiging. Indien dit het geval is dient
het het gebruik van apparaat te staken. Neem onmiddelijk contact op met de leverancier voor
reparatie.

Wat moet ik doen bij een probleem?

U dient contact op te nemen met de leverancier en de volgende gegevens gereed te hebben:

¢ Factuurnummer en serienummer (het serienummer staat op het typeplaatje).

¢ Eventueel foto's van de niet-werkende onderdelen.

¢ Een servicemonteur kan beter inschatten wat het probleem is als u de problemen zo precies
mogelijk omschrijft! Hoe gedetailleerder de gegevens, des te sneller zij u kunnen helpen!

LET OP: Open het apparaat nooit zonder eerst de klantenservice te raadplegen. Dit kan leiden tot
verlies van garantie



15. Elektrisch schema




>

1. S

<<

Denne brukerhandboken er oversatt ved hjelp av maskinoversettelse. Vi har gjort vart ytterste for
a sikre at oversettelsen er ngyaktig, men veer 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 tilgjengelig pa forespgrsel via info@expondo.com.

mboler

Gjgr deg kjent med bruksanvisningen.

Resirkulerbart produkt.

Produktet oppfyller kravene i relevante sikkerhetsstandarder.

Bruk verneklzer som beskytter hele kroppen.

OBS!!! Bruk vernehansker.

Bruk vernebriller.

Bruk vernesko.

OBS!!! En varm overflate kan forarsake brannsar.

OBS!!! Fare for brann eller eksplosjon.

OBS!!! Skadelige gasser, fare for forgiftning. Gasser og damper kan vzere helsefarlige.
Under sveising frigjgres det sveisegass og rgyk. Innanding av disse stoffene kan vaere
helsefarlig.

Det bgr brukes en sveisemaske med et passende mgrkt filter.

OBS!!! Skadelig straling fra sveisebuen

5 B> O RPN SAER

Ikke bergr stremfgrende deler




A OBS!!! lllustrasjonene i denne bruksanvisningen er kun ment som referanse og kan avvike fra
det faktiske produktet i enkelte detaljer.

2. Tekniske data

Produktnavn TIG-sveiser
Modell ENTRIX 220M
Nominell inngangsspenning [V] / 230~/50
Frekvens [Hz]
Type sveising TIGDC/TIG AC/ MMA
Sveisestrgmomréde [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Tomgangsspenning [V] 74
Nominell driftssyklus [%] 40
Sveisestrgm ved 100 % intermittens

126
[A].
Sveisestrgm ved 60 % intermittens

163
[A].
Sveisestrgm ved 40 % intermittens

200
[A].
Overholdelse av standard EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (Klasse A)

Beskyttelsesgrad for huset F
Isolasjon IP21S
Mal [mm] 46x22x39
Vekt [kg] 19,3

3. Generell beskrivelse

Bruksanvisningen er ment som hjelp til sikker og palitelig bruk. Produktet er utformet og produsert i
henhold til strenge tekniske indikasjoner, ved bruk av de nyeste teknologier og komponenter, og
opprettholder de hgyeste kvalitetsstandarder.

LES OG FORSTA DENNE BRUKSANVISNINGEN N@YE F@R
DU STARTER ARBEIDET.

For a sikre at apparatet fungerer lenge og palitelig, ma du sgrge for a bruke og vedlikeholde det pa
riktig mate i henhold til retningslinjene i denne bruksanvisningen. Tekniske opplysninger og
spesifikasjoner i denne bruksanvisningen er aktuelle. Produsenten forbeholder seg retten til 3 gjgre
endringer for a forbedre kvaliteten. Under hensyntagen til den tekniske utviklingen og muligheten for
a redusere stgy, er enheten designet og bygget pa en slik mate at risikoen som fglge av stgyutslipp
reduseres til et lavest mulig niva.

4. Sikkerhet ved bruk

AOBS!!! Les alle sikkerhetsadvarsler og instruksjoner. Hvis advarslene og instruksjonene ikke fglges,
kan det fgre til elektrisk stgt, brann og/eller alvorlig personskade eller dgd.



Begrepet "enhet" eller "produkt" i advarslene og beskrivelsen i bruksanvisningen refererer til:
TIG-sveiser

4.1. Generelt
* Ta vare pa din egen og tredjeparters sikkerhet ved a lese og fglge retningslinjene i denne handboken.
» Kun kvalifiserte personer skal ha tillatelse til 3 starte, betjene, handtere og reparere enheten.
* Apparatet ma ikke brukes til andre formal enn det det er tiltenkt for.

4.2. Retningslinjer for sikring av brannfarlig arbeid
Forberedelse av bygningen og rommene for brannfarlige arbeider bestar i:
¢ rengjgring av rom eller steder der arbeidet skal utfgres for brannfarlige materialer og forurensning;
o flytt alle brennbare og ikke-brennbare gjenstander i brennbar emballasje til en trygg avstand;
¢ beskytte materialer som ikke kan fjernes ved & dekke dem til, for eksempel med metallplater,
gipsplater osv. mot effektene av for eksempel sveisesprut;
¢ kontroll av om materialer eller gjenstander som er utsatt for antennelse i tilstgtende rom ikke krever
lokal beskyttelse;
* tett eventuelle giennomgaende hull i installasjon, ventilasjon osv., som befinner seg i neerheten av
arbeidsplassen, med ikke-brennbare materialer;
¢ beskytte alle elektriske, gass- og installasjonskabler mot sveisesprut eller mekanisk skade med
brennbar isolasjon, forutsatt at de er innenfor risikoomradet forarsaket av brannfarlige arbeider;
¢ sjekk om det ikke ble utfgrt maling eller annet arbeid med brennbare stoffer den dagen.

Gnister kan forarsake brann

Sveisegnister kan forarsake brann, eksplosjoner og brannskader pa ubeskyttet hud. Bruk sveisehansker
og verneklzer nar du sveiser. Fjern eller sikre alle brennbare materialer og stoffer fra arbeidsomradet.
Ikke sveis lukkede beholdere eller tanker som har inneholdt brennbare vasker. Slike beholdere eller
tanker bgr spyles fgr sveising for a fierne brennbare vaesker. lkke sveis i naerheten av brennbare gasser,
damper eller veesker. Brannslokkingsutstyr (branntepper og pulver- eller sngslukkere) skal vaere
plassert i narheten av arbeidsomradet pa et synlig og lett tilgjengelig sted.

Sylindere kan eksplodere

Bruk kun godkjente gassflasker og en korrekt fungerende regulator. Flasker skal transporteres, lagres
og plasseres staende. Beskytter flaskene mot varme, velting og mekaniske skader. Hold alle deler av
gassinstallasjonen i god stand: flaske, slange, koblinger, regulator.

Sveisede materialer kan forarsake brannskader
Bergr aldri sveisede deler med ubeskyttede kroppsdeler. Bruk alltid sveisehansker og tang nar du
bergrer eller flytter sveiset materiale.

4.3. Klargjgring av arbeidsplassen for sveising
OBS!!! Sveising kan forarsake brann eller eksplosjon.
* Fglg helse- og sikkerhetsforskriftene for sveisearbeid og utstyr arbeidsplassen med et egnet
brannslukningsapparat
 Sveising pa steder der brennbare materialer kan antennes er forbudt.
* Sveising i en atmosfaere som inneholder en eksplosiv blanding av brennbare gasser, damp, take
eller stgv med luft er forbudt.
¢ Fjern alt brennbart materiale innenfor en radius pa 12 m fra sveisestedet, og hvis dette er umulig,
dekk det brennbare materialet med et ikke-brennbart deksel.
¢ Ta forholdsregler mot gnister og glgdende metallpartikler.



¢ Merk at gnister eller varme metallsplinter kan trenge gjennom spor eller apninger i
beskyttelseshette, deksler eller skjermer.

¢ |kke sveis tanker eller tgnner som inneholder eller har inneholdt brennbare stoffer. Det er ogsa
forbudt a sveise i deres naerhet.

o Ikke sveis trykktanker, trykkledninger eller trykktanker.

¢ Sgrg alltid for tilstrekkelig ventilasjon.

* Sgrg for at du er i en stabil stilling fér du begynner a sveise.

4.4. Personlig verneutstyr
OBS!!! Lysbuestraling kan skade gynene eller huden pa kroppen.
* Bruk rene, oljefrie verneklaer laget av ikke-brennbart og ikke-ledende materiale (skinn, tykk
bomull), skinnhansker, hgye stgvler og beskyttelseshette nar du sveiser.
¢ Fgr sveising, kvitt deg med alle brennbare eller eksplosive gjenstander som propan-butan lightere
og fyrstikker.
¢ Bruk ansiktsbeskyttelse (hjelm eller visir) og dekk gynene med en solskjerm som samsvarer med
sveiserens syn og sveisestrgm. Sikkerhetsstandardene foreslar en fargetone nr. 9 (minimum nr. 8) for
enhver strgmstyrke under 300 A. Lavere skjermfarger kan brukes hvis lysbuen er dekket av
arbeidsstykket.
¢ Bruk alltid godkjente vernebriller med sideskjerm under hjelmen eller annet vern.
¢ Bruk arbeidsplassskjermer for a beskytte andre mot gjenskinn eller sprut.
¢ Bruk alltid grepropper eller annen hgrselsbeskyttelse mot overdreven stgy og for a forhindre at
sprut kommer inn i grene.
¢ Advar tilskuere mot a se pa den elektriske lysbuen.

4.5. Beskyttelse mot stgt
OBS!!! Elektrisk stgt kan vaere livsfarlig.
¢ Plugg strgmledningen inn i naermeste stikkontakt og legg den pa en praktisk og sikker mate. Unnga
a legge ledningen uforsiktig pa et ukjent underlag i rommet, fordi det kan fgre til elektrisk stgt eller
brann.
¢ Kontakt med elektrisk ladede deler kan forarsake elektrisk stgt eller alvorlige brannskader.
e Lysbuen og arbeidsomradet blir elektrisk ladet nar stremmen flyter.
¢ Inngangskretsen og de interne kretsene i enheten er ogsa strgmfgrende nar strgmmen er pa.
¢ Ikke bergr de stramfgrende komponentene.
* Bruk t@rre, lofrie, isolerte hansker og vernekleer.
¢ Bruk isolasjonsmatter eller andre isolerende belegg pa gulvet som er store nok til 3 forhindre
kontakt mellom kroppen og gjenstanden eller gulvet.
¢ |kke bergr den elektriske lysbuen.
¢ SI3 av strgmforsyningen f@r du handterer, rengjgr eller bytter elektroden.
* Sgrg for at jordkabelen er riktig tilkoblet og at stgpselet er satt ordentlig inn i den jordede
stikkontakten. Feil tilkobling av utstyrets jordingsenhet kan vaere farlig for liv og helse.
* Sjekk strgmkablene regelmessig for skader eller manglende isolasjon. En skadet ledning ma skiftes
ut. Uforsiktig reparasjon av isolasjonen kan fgre til dgd eller tap av helse.
¢ Sla av enheten nar den ikke er i bruk.
* Kabelen ma ikke vikles rundt kroppen.
* Arbeidsstykket ma vaere skikkelig jordet.
¢ Kun tilbehgr som er i god stand skal brukes.
* Skadede deler av enheten ma repareres eller skiftes ut. | Igpet av arbeid i hgyden bruk
sikkerhetsbelter.
o Alt utstyr og sikkerhetsartikler bgr oppbevares pa ett sted.
¢ Hold tuppen av handtaket vekk fra kroppen nar avtrekkeren aktiveres.
¢ Fest jordkabelen til arbeidsstykket eller sa naert det som mulig (f.eks. til arbeidsbenken).



OBS!!! Maskinen kan fortsatt vaere stremfgrende nar stromledningen er frakoblet.

e Etter at du har slatt av enheten og koblet fra spenningskabelen, sjekk spenningen pa
inngangskondensatoren og sgrg for at spenningsverdien er null. Ellers ma du ikke bergre enhetens
komponenter.

4.6. Gasser og rgyk
OBS!!! Gass kan vaere helsefarlig eller fgre til dgdsfall!
¢ Hold alltid avstand fra gassuttaket.
¢ Veer oppmerksom pa luftutskiftningen ved sveising, unnga a puste inn dampene.
¢ Fjern kjemiske stoffer (fett, Igsemidler) fra overflaten av arbeidsstykkene ettersom de brenner
under hgy temperatur og avgir giftige gasser.
¢ Sveising av galvaniserte deler er kun tillatt med effektivt avsug med filtrering og tilfgrsel av ren luft.
Sinkdamp er sveert giftig, og forgiftningssymptomet er sakalt sinkfeber.

5. Bruksanvisning

5.1. Generelt
* Bruk enheten som tiltenkt, i samsvar med helse- og sikkerhetsforskrifter
og restriksjoner som fglge av dataene pa typeskiltet (IP-grad, driftssyklus, forsyningsspenning osv.).
¢ |[kke apne enheten, da dette vil ugyldiggjgre garantien. Eksploderende, eksponerte deler kan ogsa
forarsake skade.
¢ Produsenten er ikke ansvarlig for tekniske endringer i utstyret eller materielle skader som fglge av
disse endringene.
¢ Hvis utstyret ikke fungerer riktig, ta kontakt med servicen.
o |kke dekk til ventilasjonsapningene pa apparatet — plasser sveiseapparatet i en avstand pa 30 cm
fra omkringliggende gjenstander.
* Sveiseapparatet ma ikke holdes under armen eller naer kroppen.
¢ Ikke installer utstyret i rom med aggressive omgivelser, mye stgv eller i naerheten av enheter med
hoy elektromagnetisk feltutslipp.

5.2. Oppbevaring av enheten
- Beskytt enheten mot vann og fuktighet.
* Sveisemaskinen ma ikke plasseres pa en oppvarmet overflate.
- Oppbevar maskinen i et t@rt og rent rom.

5.3. Tilkobling av enheten
5.3.1. Elektrisk tilkobling

o Utstyret skal tilkobles av en kvalifisert person. | tillegg bgr en person med de ngdvendige
kvalifikasjonene kontrollere at jording og elektrisk installasjon, inkludert beskyttelsessystem, er i
samsvar med sikkerhetsforskriftene og fungerer som det skal.
¢ Utstyret skal plasseres i naerheten av arbeidsplassen.
e Unnga for lange kabler nar du kobler til enheten.
¢ Enfasede sveisemaskiner bgr kobles til en stikkontakt utstyrt med jordingspinne.
¢ Sveisemaskiner drevet av trefasenett leveres uten stgpsel. Du bgr skaffe deg et slikt stgpsel selv og
fa installasjonen utfgrt av en kvalifisert person.
OBS!!! Apparatet ma kun brukes hvis det er koblet til et anlegg med en fungerende sikring.

5.3.2. Gasstilkobling
¢ Plasser gassflaskene unna gjenstanden som skal sveises, og sikre dem mot a falle ned.
* Gasstilkoblingen til sveisemaskinen ma kobles til gassflasken eller til gassforsyningssystemet med
en egnet slange og en regulator med gassmengdekontroll. OBS!!! Det er ikke tillatt a bruke



nettverksregulatorer til gassflasker og omvendt. En slik ombytting kan fgre til skader pa
reduksjonsgiret og personskader.
* Pkonomisk bruk av gass forlenger sveisetiden.

6. Produktoversikt

Forfra

Sett bakfra:



INPUT: 230V

10

1- Handtak

2 - Styrepanel

3- Stikkontakt "+"

4 - Kontrollkabelkontakt
5- Tilkobling til gassutlgp
6- Sokkel "-"

7 - Gassinntakskobling
8- AV/PA-bryter

9- Strgmkabel

10 - Vifte

11 - Ekstra jordingsklemme

Styrepanel
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Start Current

ENTRIX - o
220M oW ~ : F

A- Venstre display (spenningsverdi)

B- Knapp for valg av TIG/MMA-sveisemodus. Hvis du trykker og holder inne i 5 sekunder, lagres
dataene.

C- Knapp for valg av driftsmodus for 2T/4T-brenneren og VRD-funksjonen. 2T/4T-funksjonen
kan justeres for TIG-modus. | MMA-modus kan du sla VRD-alternativet
("Spenningsreduksjonsenhet") av/pa

D- Knapp for valg av sveisemodus PULS eller INGEN PULS

E- Parameterjusteringsknapp

F- Parametervalgknapp som skal justeres. Beskrivelse av TIG-parametre i neste avsnitt. Under
MMA-sveising kan strgmverdien justeres. Trykk og hold inne i 5 sekunder for a gjenopprette
fabrikkinnstillingene.

G- Justeringsknapp for «AC-frekvens/AC-balanse»

H- Knapp for valg av sveisemodus med likestrgm (DC) eller vekselstrgm (AC)

I- Kontrollamper for A/Hz/S/%-enheter og overstrgm ("OC") samt fjernstyrte alarmer
("Remote")

J-  Hegyre skjerm (gjeldende verdi)

/. Justering av TIG-sveiseparametere

Peak Current o

e e gl ﬂ_\ cfl!ﬂfcufml
o_.l'e r_ 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1 - "PreFlow" (gassforstremning) - gassstremningstid fgr sveisestart.



2 - "Startstrem" (kun i 4T-modus) - verdien av utgangsstremmen etter at lysbuen er tent.

3 -"UpSlope" - tiden hvor verdien av utgangsstremmen gker fra verdien av startstrgmmen til verdien
av sveisestrgmmen.

4 - "Toppstrgm" i PULS-modus.

5 - "Plikt" (pulsbredde/varighet) - dette er forholdet mellom pulsens varighet og pulsens periode.
Parameter satt i TIG PULS-modus.

6 - "Pulsfrekvens" - pulsfrekvens under sveising i PULS-modus.

7 — «Basisstrgm» — stremmen som opprettholder lysbuen i PULS-modus.

8 - "DownSlope" - tiden hvor utgangsstremmen synker fra sveisestrgmverdien til den endelige
strgmverdien.

9 - "Kraterstrgm" (sluttstrgm - kun i 4T-modus) - verdien av utgangsstremmen f@r sveisingen er
avsluttet.

10 - "PostFlow" (gassetterstrgmning) - gassstremningstid etter at sveisingen er avsluttet. Funksjon
som brukes til 3 kjgle ned sveisen og beskytte den mot oksidasjon.

8. TIG-handtak

a - Lang hette, bak
b - Hylse

¢ - Fakkelholder

d - Hylse i bolig

e - Keramisk dyse

9. Koble til ledningene
OBS!!! Nar du kobler kablene til enheten, ma strgmforsyningen veere frakoblet og enheten
slatt av.

MMA-sveising
1) Koble sveisepistolkabelen til kontakten merket med et "-"-tegn og vri kabelpluggen for & sikre
tilkoblingen.
2) Koble jordkabelen til kontakten merket "-" og vri kabelpluggen for & sikre tilkoblingen.

A OBS!!! Ledningspolariteten kan variere! All informasjon vedrgrende polarisasjon skal
beskrives pa emballasjen levert av elektrodeprodusenten!!
3) Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen.



4) Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

TIG-sveising
1) Koble jordkabelen til kontakten merket med et "+"-tegn og vri kabelpluggen for a sikre
tilkoblingen.
2) Koble sveisekabelen til kontakten merket med "-"-tegnet og vri kabelpluggen for a sikre
tilkoblingen.

3) Koble brennerens gasskabel til gassutlgpet pa sveiseapparatets frontpanel.

4) Koble brennerens kontrollkabel til kontrollkontakten pa sveiseapparatets frontpanel.

5) Koble beskyttelsesgassflasken med trykkreduksjon til gassinntaket pa baksiden av maskinen
ved hjelp av en gasslange.

6) Koble stremledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter at massekabelen er koblet til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.

10. 2T/4T-modus

TIG-sveising (4T-modus)
Startstremmen og sluttstremmen kan forhandsinnstilles. Denne funksjonen kan kompensere for mulige kratere
som oppstar i begynnelsen og slutten av sveisingen, sa 4T er egnet for sveising av plater med middels tykkelse.

F )
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Nl lte i -

0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Er - forhandsinnstilt sveisestrgmverdi

A - Trykke og holde inne brennerknappen
B - Tenning

av lysbuen C - Startstrgm

D - Slippe brennerknappen

E - Trykke og holde inne brennerknappen
F - Sluttstrgm

G - Slippe brennerknappen

H - Slukking av lysbuen

Beskrivelse av hver hendelse pa grafen:

e 0: Trykk og hold inne lommelyktknappen. Beskyttelsesgassen begynner a stremme;

¢ 0 ~ t1: Gassforstrgmning;

e t1 ~ t2: Lysbuen tennes og nar den innstilte startstremmen. Denne perioden varer sa lenge brennerknappen
holdes nede;

¢ t2: Brenneravtrekkeren slippes. Startstremmen gker til sveisestrgmmen;

® t2 ~ t3: Sveisestrammen gker til den innstilte verdien. Stigetiden kan justeres;

* t3 ~ t4: Sveiseprosess. Pa dette tidspunktet slippes brennerbryteren;

Merk: Det er mulig 3 sveise med konstant strgmverdi eller ved & bruke PULS-funksjonen.
e t4: Sveiseutlgserknappen trykkes inn igjen. Sveisestremmen begynner a avta.

e t4 ~ t5: Sveisestrgmmen faller til den endelige stremverdien. Falltiden kan justeres;



¢ t5 ~ t6: Varigheten av sluttstrammen (kraterfyllingsstrgm) — avhenger av hvor lenge brennerknappen holdes
nede;

¢ t6: Nar du slipper brennerknappen, slukkes lysbuen;

® t6 ~ t7: Gassgjennomstrgmningstid etter sveising;

e t7: Slutt pa gassflyt og sveiseprosess.

TIG-sveising (2T-modus)

Denne funksjonen uten justering av startstremmen og kraterstrgmmen er egnet for heftsveising,
overgangssveising, tynnplatesveising osv.

Is - Sveisestrgm

Ib - Basisstrgm

A - Trykke og holde inne brennerknappen
B - Tenning

av lysbuen C - Slippe brennerknappen

D - Slokking av lysbuen

Beskrivelse av hver hendelse pa grafen:

¢ 0: Trykk og hold inne lommelyktknappen. Beskyttelsesgassen begynner a stremme;

® 0 ~ t1: Gassforstrgmninger.

e t1 ~ t2: Lysbuen tenner og utgangsstremmen stiger til den innstilte verdien for basisstrgmmen (i PULS-
modus) eller sveisestremmen (hvis PULS-modus er av).

* t2 ~ t3: Sveiseprosessen fortsetter nar brenneravtrekkeren trykkes inn og holdes inne. Hvis PULS-modus er
innstilt, endres stremmens verdi syklisk (som i diagrammet). For a bruke konstantstrgmskarakteristikken ma
PULS-modus veere slatt av.

 t3: Nar du slipper brenneravtrekkeren, faller sveisestrgmmen.

¢ t3 ~ t4: Nedslopetiden og lysbuen slukkes.

e t4 ~ t5: Gassstrgmningstid etter at lysbuen er slatt av, avhengig av innstillingen.

e t5: Slutt pa gassflyt og sveiseprosess.

11. Avhending av emballasjen

Vennligst oppbevar emballasjens elementer (papp, plastband og isopor), slik at du kan beskytte
utstyret sa mye som mulig under forsendelsen, hvis det skal returneres til service!

12. Transport og lagring

Under transport skal utstyret sikres mot stgt og velting, og ikke plasseres “opp ned”. Utstyret skal
oppbevares i et godt ventilert rom med t@rr luft og ingen gasser som forarsaker korrosjon.



13. Rengjgring og vedlikehold

* For hver rengjoring, og ogsa nar utstyret ikke er i bruk, trekk ut stgpselet og la utstyret kjgle seg
ned.

¢ Rengjgr overflatene bare med midler som ikke inneholder etsende stoffer.

Det er forbudt a spr@yte utstyret med en vannstrale eller dyppe utstyret i vann.

Pass pa at det ikke kommer vann inn i ventilasjonsspaltene i huset.

Ventilasjonsspaltene skal rengjgres med en bgrste og trykkluft.

e Etter rengjgring ma alle delene tgrkes grundig fgr du bruker utstyret igjen.

Oppbevar enheten pa et tgrt og kjglig sted beskyttet mot fuktighet

og direkte sollys.

- Fjern st@v regelmessig med tgrr og ren trykkluft.

14. Regelmessig inspeksjon av enheten

Kontroller utstyrets komponenter regelmessig for skader. Hvis du oppdager noen skader, slutt a
bruke utstyret. Kontakt umiddelbart leverandgren for a fa reparasjonen utfgrt.

Hva skal jeg gjgre i tilfelle et problem?

Ta kontakt med selgeren og sgrg for a ha fglgende informasjon for hand:

¢ Fakturanummer og serienummer (serienummeret er oppgitt pa typeskiltet).

¢ Eventuelt et bilde av den defekte delen.

¢ En servicetekniker er bedre i stand til 3 vurdere hva problemet er hvis du beskriver det sa ngyaktig
som mulig! Jo mer detaljert beskrivelse du gir, desto raskere kan du fa hjelp!

MERK: Apne aldri enheten uten & konsultere kundeservice. Dette kan fgre til tap av garantien



15. Elektrisk skjema
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Denna anvandarmanual har déversatts med maskindversattning. Vi har gjort allt for att sdkerstélla
att dversattningen ar korrekt, men observera att automatiserade dversattningar inte ar perfekta
och inte &r avsedda att ersdtta manskliga Oversattare. Den officiella versionen av
anvandarmanualen ar pa engelska. Eventuella skillnader mellan den Gversatta versionen och den
engelska originalversionen ar inte juridiskt bindande. Om du har nagra fragor om Gversattningens
noggrannhet, vanligen hanvisa till den engelska versionen, som &r den officiella referensen. Fler
sprakversioner finns tillgangliga pa begaran via info@expondo.com.

mboler

Las igenom bruksanvisningen.

Atervinningsbar produkt.

Denna produkt uppfyller kraven for relevanta sdkerhetsstandarder.

Skyddsklader som skyddar hela kroppen ska anvandas.

OBS! Anvand skyddshandskar.

Anvand skyddsglaségon

Anvéand skyddande skodon.

OBS! Heta ytor kan orsaka brannskador!

OBS! Risk for brand eller explosion.

OBS! Skadliga angor, forgiftningsrisk. Gaser och angor kan vara halsofarliga. Svetsgaser
och angor slapps ut vid svetsprocessen. Inandning av dessa amnen kan vara halsofarlig.

Svetshjalm med lamplig morkhetsgrad ska anvandas.

OBS: Skadlig stralning fran svetsbagen

5 B> O RPN SAER

Ror aldrig vid spanningsforande delar.




A OBS! lllustrationerna i denna bruksanvisning dr endast avsedda som referens och kan i vissa
detaljer skilja sig fran produktens verkliga utseende.

2. Tekniska data

Produktnamn TIG-svets

Modell ENTRIX 220M

Nominell ingdngsspanning [V] / 230~/50

Frekvens [Hz]

Typ av svetsning TIG DC/ TIG AC/ MMA

Svetsstromsomrade [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Tomgangsspanning [V] 74

Nominell arbetscykel [%] 40

Svetsstrom vid 100% arbetscykel [A] 126

Svetsstrom vid 60% arbetscykel [A] 163

Svetsstrom vid 40% arbetscykel [A] 200

Overensstimmelse med standard EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (Klass A)

Skyddsgrad for holjet F

Isolering IP21S

Matt [mm] 46x22x39

Vikt [kg] 19,3

3. Allman beskrivning

Denna bruksanvisning ar avsedd att vara ett stod for en sdker och tillforlitlig anvédndning. Produkten ar
konstruerad och tillverkad strikt enligt tekniska anvisningar, med hjalp av den senaste tekniken och de
senaste komponenterna och enligt de hégsta kvalitetsstandarderna.

LAS NOGGRANT IGENOM OCH FORSTA DENNA
BRUKSANVISNING INNAN ARBETET PABORJAS.

For att sakerstélla en lang livslangd och tillforlitlig drift av maskinen ska du se till att den anvands och
underhalls pa ratt satt enligt anvisningarna i bruksanvisningen. De tekniska data och specifikationer
som anges i denna bruksanvisning ar aktuella. Tillverkaren férbehaller sig ratten att géra andringar for
att forbattra kvaliteten. Med beaktande av tekniska framsteg och méjligheten att begrénsa buller har
utrustningen utformats och byggts sa att risker pa grund av bulleremission minskas till lagsta mojliga
niva.

4. Sakerhet vid anvandning

AOBS! Las alla sdkerhetsvarningar och instruktioner. Om varningarna och instruktionerna inte foljs
kan det leda till elektriska stotar, brand och/eller allvarliga personskador eller dédsfall.

Termen "maskin" eller "produkt" i varningarna och beskrivningen av instruktionerna avser:
TIG-svets



4.1. Allmant
¢ Var radd om din egen och tredje parts sdkerhet genom att Idsa och félja riktlinjerna i denna manual.
¢ Endast kvalificerade personer far starta, anvdnda, hantera och reparera enheten.
* Apparaten far inte anvandas for andra dndamal &n de som den &r avsedd for.

4.2. Riktlinjer for sakring vid brandfarligt arbete
Forberedande av byggnader och rum infor brandfarliga arbeten bestar av féljande:
¢ rengoring av rum eller platser dar arbetet ska utforas fran brandfarliga material och kontaminering;
o flytta alla brandfarliga och icke-brandfarliga foremal i brandfarliga forpackningar till ett sdkert
avstand;
¢ skydda material som inte kan avldgsnas genom att tdcka dem med t.ex. metallplat, gipsskivor etc.
mot effekterna av till exempel svetssprut;
 kontroll av om material eller foremal som ar kansliga fér antandning i angransande rum inte kraver
lokalt skydd;
¢ tita med icke-brannbara material alla genomgaende hal i installation, ventilation etc., som finns i
narheten av arbetsplatsen;
¢ skydda alla el-, gas- och installationskablar mot svetssprut eller mekaniska skador med brandfarlig
isolering, forutsatt att de ligger inom riskomradet for brandfarliga arbeten;
¢ kontrollera om det inte utférts nagra malnings- eller andra arbeten med brandfarliga amnen den
dagen.

Gnistor kan orsaka brander

Svetsgnistor kan orsaka brander, explosioner och brannskador pa oskyddad hud. Anvand
svetshandskar och skyddsklader vid svetsning. Avlagsna eller sakra alla brannbara material och @mnen
fran arbetsomradet. Svetsa inte pa slutna behallare eller tankar som har innehallit brandfarliga vatskor.
Sadana behallare eller tankar ska spolas rent fére svetsning for att avlagsna brandfarliga vatskor.
Svetsa inte i narheten av brandfarliga gaser, angor eller vatskor. Brandbekdampningsutrustning
(brandfiltar och pulver- eller kolsyresldackare) ska finnas nadra arbetsomradet pa en synlig och
lattillganglig plats.

Gasflaskor kan explodera

Anvand endast godkdanda gasflaskor och en korrekt fungerande regulator. Gasflaskor ska
transporteras, forvaras och placeras i en upprattstaende position. Skydda gasflaskorna mot varme,
valtning och mekaniska skador. Hall alla delar av gasinstallationen i gott skick: gasflaska, slang,
kopplingar, regulator.

Svetsade material kan orsaka brannskador
Vidror aldrig svetsade delar med oskyddade kroppsdelar. Anvand alltid svetshandskar och tang vid
beroring eller forflyttning av svetsat material.

4.3. Forberedelse av arbetsplatsen for svetsning
OBS! Svetsning kan orsaka brand eller explosion.
¢ Folj hdlso- och sakerhetsforeskrifterna for svetsarbete och utrusta arbetsplatsen med en lamplig
brandslackare
¢ Svetsning pa platser dar brandfarliga material kan antandas ar forbjudet.
¢ Svetsning i en atmosfar som innehaller en explosiv blandning av brandfarliga gaser, angor, dimma
eller damm med luft &r forbjuden.
¢ Avlagsna allt brandfarligt material inom en radie av 12 m fran svetsplatsen och, om detta ar
omojligt, tack over det brandfarliga materialet med ett icke-brandfarligt skydd.
* Vidta forsiktighetsatgarder mot gnistor och glodande metallpartiklar.



¢ Observera att gnistor eller heta metallflisor kan tranga in genom springor eller 6ppningar i
skyddskapor, lock eller skdarmar.

e Svetsa inte tankar eller tunnor som innehaller eller har innehallit brandfarliga @mnen. Svetsa inte
heller i ndrheten av dem.

¢ Svetsa inte trycksatta tankar, tryckledningar eller trycktankar.

e Sorj alltid for tillracklig ventilation.

¢ Se till att du ar i en stabil position innan du borjar svetsa.

4.4. Personlig skyddsutrustning
Obs! Stralning fran ljusbagen kan skada 6gonen eller huden pa kroppen.
¢ Vid svetsning, anvand rena, oljefria skyddsklader av icke-brandfarligt och icke-ledande material
(lader, tjock bomull), laderhandskar, hoga stévlar och en skyddshuva.
¢ Innan svetsning, gor dig av med alla brandfarliga eller explosiva féremal sdsom propan-
butantandare och tandstickor.
¢ Anvand ansiktsskydd (hjalm eller skyddsglaségon) och tack 6gonen med en skyddsglaségon som
matchar svetsarens syn och svetsstrom. Sakerhetsstandarderna féreslar en fargton nr 9 (minst nr 8)
for alla stromstyrkor under 300 A. Lagre skarmfarger kan anvandas om ljusbagen tacks av
arbetsstycket.
¢ Anvand alltid godkanda skyddsglaségon med sidoskydd under hjalmen eller annat skydd.
¢ Anvand arbetsplatsskydd for att skydda andra fran blandning eller stank.
¢ Anvand alltid 6ronproppar eller annat horselskydd mot hogt buller och for att forhindra att stank
kommer ini éronen.
¢ Varna askadare for att titta pa ljusbagen.

4.5. Skydd mot stétar
OBS! Elektriska stotar kan orsaka dédsfall.
¢ Anslut natsladden till narmaste uttag och dra den pa ett praktiskt och sakert satt. Undvik att sprida
natsladden slarvigt i rummet pa outforskat underlag, vilket kan leda till elektriska stotar eller brand.
» Kontakt med elektriskt laddade delar kan orsaka elektriska stotar eller allvarliga brannskador.
e Ljusbagen och arbetsomradet laddas elektriskt nar strommen flyter.
¢ Ingangskretsen och enhetens interna kretsar ar ocksa spanningsférande nar strémmen ar paslagen.
¢ Ror inte vid spanningsférande komponenter.
¢ Anvand torra, luddfria, isolerande handskar och skyddsklader.
¢ Anvand isolerande mattor eller andra isolerande belaggningar pa golvet som &r tillrdckligt stora for
att forhindra kontakt mellan kroppen och féremalet eller golvet.
® ROr inte vid den elektriska ljusbagen.
¢ Stang av strommen innan du hanterar, rengor eller byter ut elektroden.
e Se till att jordkabeln ar korrekt ansluten och att kontakten ar ordentligt isatt i det jordade uttaget.
Felaktig jordning av maskinen kan leda till livsfara eller halsofara.
¢ Kontrollera regelbundet elkablarna for skador eller bristande isolering. Om en kabel dr skadad
maste den bytas ut. Slarvig eller vardslos reparation av isoleringen kan leda till dodsfall eller
personskador.
¢ Stang av enheten nar den inte anvands.
¢ Kabeln far inte lindas runt kroppen.
* Arbetsstycket maste vara ordentligt jordat.
¢ Endast tillbehor som ar i gott skick far anvandas.
¢ Skadade delar av enheten maste repareras eller bytas ut. Sdkerhetssele maste anvdndas vid arbete
pa hog hojd.
e All utrustning och sdkerhetsartiklar bor forvaras pa ett stélle.
¢ Hall handtagets spets borta fran kroppen néar avtryckaren aktiveras.
e Fast jordkabeln vid arbetsstycket eller sa nara det som majligt (t.ex. vid arbetsbénken).



OBS! Maskinen kan fortfarande vara stromférande nar stromkabeln dr frankopplad.

o Efter att du stangt av enheten och kopplat bort spanningskabeln, kontrollera spanningen pa
ingangskondensatorn och se till att spanningsvardet ar noll, annars far du inte réra enhetens
komponenter.

4.6. Gaser och rok
OBS! Gas kan vara farlig for halsan eller leda till dédsfall!
¢ Hall alltid avstand fran gasuttaget.
* Var uppmarksam pa luftvaxlingen vid svetsning och undvik att andas in angorna.
» Avlagsna kemiska amnen (fetter, [6sningsmedel) fran arbetsstyckenas yta eftersom de brinner
under hoég temperatur och avger giftiga angor.
e Svetsning av galvaniserade delar ar endast tillaten med effektiv utsugning med filtrering och
tillforsel av ren luft. Zinkangor ar mycket giftiga och symptomet pa forgiftning ar sa kallad zinkfeber.

5. Instruktioner fér anvandning

5.1. Allmant
¢ Anvand enheten enligt avsikten och i enlighet med hélso- och sdkerhetsforeskrifter
och begransningar som harror fran uppgifterna pa typskylten (IP-klass, intermittensfaktor,
matningsspanning etc.).
 Oppna inte enheten eftersom det upphéver garantin. Explosiva, exponerade delar kan orsaka
skador.
¢ Tillverkaren ansvarar inte for tekniska andringar i maskinen eller materiella skador till f6ljd av dessa
andringar.
* Kontakta var servicepersonal om maskinen fungerar felaktigt.
» Tack inte dver apparatens ventilationsspringor — placera svetsen pa ett avstand av 30 cm fran
omgivande foremal.
e Svetsaren far inte hallas under armen eller nara kroppen.
¢ Installera inte utrustningen i rum med aggressiv miljo, mycket damm och nara apparater med hog
elektromagnetisk faltemission.

5.2. Férvaring av enheten
- Skydda enheten mot vatten och fukt.
¢ Svetsmaskinen far inte placeras pa uppvarmda ytor.
- Férvara maskinen i ett torrt och rent utrymme.

5.3. Anslutning av maskinen
5.3.1. Elektrisk anslutning

¢ Maskinen ska anslutas av en kvalificerad person. Dessutom ska en person med nédvandiga
kvalifikationer kontrollera att jordningen och elinstallationen, inklusive skyddssystemet, uppfyller
sdkerhetsforeskrifterna och fungerar korrekt.
¢ Maskinen ska placeras néra arbetsplatsen.
e Undvik foér langa kablar nar du ansluter enheten.
¢ Enfassvetsmaskiner ska anslutas till ett uttag utrustat med jordstift.
» Svetsmaskiner som drivs av 3-fasnét levereras utan stickkontakt, du bor sjalv skaffa en sadan och
Iata en kvalificerad person utféra installationen.
OBS! Apparaten far endast anvindas om den dr ansluten till en installation med en fungerande
sakring.

5.3.2. Gasanslutning
¢ Placera gasflaskorna borta fran foremalet som ska svetsas och sidkra dem mot att falla.



¢ Gasanslutningen pa svetsmaskinen maste anslutas till gasflaskan eller till gasforsérjningssystemet
med en lamplig slang och en regulator med gasflodeskontroll. OBS! Det ar inte tilldtet att anvanda
regulatorer som ar avsedda for gasnat till gasflaskor och vice versa. Sddan utvaxling kan leda till
skador pa regulatorn och personskador.

¢ Ekonomisk anvandning av gas forlanger svetstiden.

6. Produktoversikt

Vy framifran

Vy bakifran:



INPUT: 230V

10

1- Handtag
2 - Kontrollpanel
3-  Uttag"+"

4 - Styrkabeluttag

5- Anslutning for gasutlopp
6- Uttag"-"

7 - Gasinloppskoppling

8- PA/AV-brytare

9- Natsladd

10- Flakt

11 - Extrajordningsterminal

Kontrollpanel
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Start Current

ENTRIX - o
220M oW ~ : F

A- Vanster display (spanningsvarde)

B- Knapp for val av TIG/MMA-svetslage. Om du trycker och haller in i 5 sekunder sparas
informationen.

C- Knapp for att valja driftlage for 2T/4T-brannaren och VRD-funktionen. 2T/4T-funktionen kan
justeras for TIG-lage. | MMA-lage kan du sla pa/av VRD-alternativet
("Spanningsreduceringsenhet")

D- Knapp for val av svetslage PULS eller INGEN PULS

E- Parameterjusteringsratt

F- Parametervalsknapp som ska justeras. Beskrivning av TIG-parametrar finns i ndsta avsnitt.
Under MMA-svetsning kan stromvardet justeras. Tryck och hall in i 5 sekunder for att
aterstalla fabriksinstallningarna.

G- Justeringsknapp for "AC-frekvens/AC-balans"

H- Knapp for att vélja svetslage med likstrom (DC) eller vaxelstrém (AC)

I- Kontrollampor for A/Hz/S/%-enheter och dverstromslarm ("OC") samt fjarrstyrda larm
("Remote")

J-  Hoger display (aktuellt varde)

7. Justering av TlIG-svetsparametrar

Peak Current o

e e gl ﬂ_\ cfl!ﬂfcufml
o_.l'e r_ 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1 - "PreFlow" (gasforflode) - gasflodestid innan svetsning paborjas.



2 - "Startstrom" (endast i 4T-lage) - vardet pa utstrommen efter att bagen tants.

3 -"UpSlope" - den tid under vilken utgangsstrommens varde okar fran initialstrommens varde till
svetsstrommens varde.

4 - "Toppstrom" i PULS-lage.

5 - "Drift" (pulsbredd/varaktighet) - detta ar férhallandet mellan pulsens varaktighet och pulsens
period. Parameterinstallning i TIG PULSE-lage.

6 - "Pulsfrekvens" - pulsfrekvens vid svetsning i PULS-lage.

7 - "Basstrom" - strommen som uppratthaller bagen i PULS-lage.

8 - "DownSlope" - den tid under vilken utgangsstrommen sjunker fran svetsstrémmen till det slutliga
stromvardet.

9 - "Kraterstrom" (slutstrém - endast i 4T-lage) - vardet pa utstrommen fore svetsningens slut.

10 - "PostFlow" (gasefterstromning) - gasflodestid efter avslutad svetsning. Funktion som anvands for
att kyla svetsen och skydda den fran oxidation.

8. TIG-handtag

a - Lang keps, bak

b - Hylsa

¢ - Facklahallare

d - Spannhylsa i holje

e - Keramiskt munstycke

9. Anslutning av kablar
OBS! Anslutning av kablarna till maskinen far endast goras nar stromforsérjningen ar
frankopplad och maskinen dr avstangd.

MMA-svetsning
1) Anslut svetspistolens kabel till kontakten markt med ett "-"-tecken och vrid kabelkontakten
for att sdkra anslutningen.
2) Anslut jordkabeln till kontakten markt "-" och vrid kabelkontakten for att sdkra anslutningen.

A OBS! Kabelpolaritet kan variera! All information om polaritet ska finnas pa férpackningen
som tillhandahalls av elektrodtillverkaren!

3) Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen.

4) Koppla jordkabeln till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutforda kan svetsningen paborjas.



TIG-svetsning

1) Anslut jordkabeln till kontakten markt med ett "+"-tecken och vrid kabelkontakten for att

sakra anslutningen.

2) Anslut svetskabeln till kontakten markt med tecknet "-" och vrid kabelkontakten for att sdkra

anslutningen.
3) Anslut brannarens gaskabel till gasutloppsanslutningen pa svetsmaskinens frontpanel.
4) Anslut brénnarens styrkabel till styrkontakten pa svetsens frontpanel.

5) Anslut skyddsgasflaskan med tryckreducerare till gasintaget pa maskinens bakre panel med

hjalp av en gasslang.

6) Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Efter att masskabeln har anslutits till

arbetsstycket kan arbetet borja.

10. 2T/4T-lage

TIG-svetsning (4T-ldge)

Startstrommen och slutstrommen kan férinstéllas. Denna funktion kan kompensera for eventuella krater som

uppstar i bérjan och slutet av svetsningen, sa 4T ar lamplig fér svetsning av platar med medeltjocklek.

F )
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0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Ar - férinstallt svetsstromsvarde
A - Hall brannarknappen

intryckt B - Tandning

av ljusbage C - Startstrém

D - Slapp brannarknappen

E - Hall brannarknappen intryckt
F - Slutstrom

G - Slapp brannarknappen

H - Slackning av ljusbage

Beskrivning av varje handelse i grafen:
e 0: Hall ficklampans knapp intryckt. Skyddsgasen bérjar floda;
* 0 ~ t1: Gasforstromning;

e t1 ~ t2: Bagen tands och nar den instéllda startstrommen. Denna period varar sa lange brannarknappen halls

nere;
e t2: Brannaravtryckaren sldpps. Startstrommen okar till svetsstrommen;

® t2 ~ t3: Svetsstrommen Okar till det installda vardet. Stigtiden kan justeras;

e t3 ~ t4: Svetsprocess. Vid denna tidpunkt sldpps brannarens brytare;

Obs: Det dar mojligt att svetsa med konstant strom eller med hjélp av PULS-funktionen.
e t4: Svetsningsknappen trycks in igen. Svetsstrommen bérjar minska.

o t4 ~ t5: Svetsstrommen sjunker till det slutliga stromvardet. Falltiden kan justeras;

¢ t5 ~ t6: Slutstrommens varaktighet (kraterfyllningsstrom) - beror pa hur lange brannarknappen halls nere;



® t6: Om du slépper bréannarknappen slacks ljusbagen;
* t6 ~ t7: Gasflodestid efter svetsning;
e t7: Slut pa gasfléde och svetsprocessen.

TIG-svetsning (2T-ldge)

Denna funktion utan justering av startstrommen och kraterstrémmen ar lamplig for haftsvetsning,
Overgangssvetsning, tunnplatssvetsning etc.
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Is - Svetsstrom
Ib - Basstrom
A - Tryck och hall ner brannarknappen
B - Bagtandning
C - Slapp brannarknappen
D - Bagslackning

Beskrivning av varje handelse i grafen:

* 0: Hall ficklampans knapp intryckt. Skyddsgasen bérjar floda;

¢ 0 ~ t1: Gasforfloden.

e t1 ~ t2: Bagen tands och utstrommen stiger till det instédllda vardet for basstrommen (i PULS-lage) eller
svetsstrommen (om PULS-ldget dr avstangt).

® t2 ~ t3: Svetsprocessen fortsatter nar brannaravtryckaren halls intryckt. Om PULS-laget &r installt andras
strommens varde cykliskt (som i diagrammet). For att anvanda konstantstrémskarakteristiken maste PULS-
laget vara avstangt.

¢ t3: Nar brannaravtryckaren sldapps sjunker svetsstrommen.

* t3 ~ t4: Downslope-tiden och bagen slacks.

e t4 ~ t5: Gasflodestid efter att bagen har stangts av, beroende pa instéllningen.

e t5: Slut pa gasfléde och svetsprocessen.

11. Avfallshantering av férpackningen

Behall alla forpackningsdelar (kartong, plastremsor och frigolit) sa att maskinen kan skyddas sa
mycket som majligt under transporten om den behdver lamnas in till ett servicecenter!

12. Transport och lagring

Utrustningen ska sdkras mot stétar och valtning och inte placeras "upp och ner" under transport.
Utrustningen ska forvaras i ett val ventilerat rum dar luften ar torr och inga korrosiva gaser
forekommer.



13. Rengdring och underhall

Dra alltid ur stickproppen fore varje rengoring och dven nar maskinen inte anvands, och |1at maskinen
svalna helt.

Anvand endast icke-fratande rengéringsprodukter for att rengora ytorna.

Spruta inte utrustningen med en vattenstrale och sank inte ned den i vatten.

Se till att inget vatten tranger in genom ventilationséppningarna i holjet.

Rengor ventilationséppningarna med en borste och tryckluft.

Efter varje rengoring ska alla delar vara ordentligt torra innan maskinen anvands igen.

Forvara enheten pa en torr och sval plats skyddad fran fukt

och direkt solljus.

- Avlagsna damm regelbundet med torr och ren tryckluft.

14. Regelbunden inspektion av maskinen

Kontrollera regelbundet maskinens komponenter med avseende pa skador. Om sa &r fallet ska du
sluta anvdanda maskinen. Kontakta din aterforsaljare omedelbart for reparation.

Vad ska jag géra om ett problem har uppstatt?

Kontakta din aterforsaljare och forbered foljande uppgifter:

¢ Fakturanummer och serienummer (serienummer anges pa typskylten).

¢ Eventuellt ett foto pa den defekta delen.

e Servicepersonalen kan battre bedéma vad problemet beror pa om du beskriver felet sa exakt som
moijligt! Ju mer detaljerade uppgifterna ar, desto snabbare kan vi hjilpa dig!

OBS: Oppna aldrig enheten utan att radfraga kundtjanst. Detta kan leda till att garantin férloras



15. Elschema
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1. S

Este Manual do Usuario foi traduzido usando tradu¢do automatica. Fizemos todos os esforgos
para garantir que a tradugdo seja precisa, mas observe que as tradugdes automatizadas ndo sao
perfeitas e ndo tém como objetivo substituir tradutores humanos. A versdo oficial do Manual do
Usudrio estd em inglés. Quaisquer diferengas entre a versdo traduzida e o inglés original ndo sao
juridicamente vinculativas. Caso tenha alguma duvida sobre a precisdo da tradugdo, consulte a
versdo em inglés, que é a referéncia oficial. Versdes em outros idiomas estdo disponiveis mediante
solicitagdo através de info@expondo.com.

mbolos

E necessario ler as instrucdes de utilizagdo.

Produto reciclavel.

O produto cumpre os requisitos das normas de seguranga aplicaveis.

Deve usar-se vestuario de protecdo em todo o corpo.

Atencdo! Coloque luvas de protegdo.

Use 6culos de protegdo.

Use calgado de protegdo.

Atencdo! A superficie quente pode provocar queimaduras.

Atencdo! Risco de incéndio ou explosao.

Atencdo! Vapores nocivos, perigo de intoxicagdo. Os gases e vapores podem ser nocivos
para a saude. Durante o processo de soldadura sdo libertados gases e vapores de
soldadura. A inalagdo destas substancias pode ser perigosa para a saude.

E necessario usar uma mascara de soldadura com o devido nivel de escurecimento do
filtro.

ATENCAO! Radiagdo nociva do arco de soldadura

5 B> O RPN SAER

E proibido tocar nas pecas sob tensdo




AATENCAO! As ilustracoes deste manual de instrugGes servem apenas de referéncia e podem
diferir do produto real em alguns pormenores.

2. Dados técnicos

Frequéncia [Hz]

Nome do produto Soldador TIG
Modelo ENTRIX 220M
Tensdo nominal de entrada [V] / 230~/50

Tipo de soldadura

TIG DC/TIG AC / MMA

ciclo de trabalho [A]

Faixa de corrente de soldagem [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Tensdo em vazio [V] 74
Ciclo de trabalho nominal [%] 40
Corrente de soldadura em 100% do 126
ciclo de trabalho [A]

Corrente de soldadura em 60% do 163
ciclo de trabalho [A]

Corrente de soldadura em 40% do 200

Conformidade com a norma

EN IEC 60974-1
EN 60974-10 (Classe A)

Grau de prote¢do da carcaga F
Isolamento IP21S
Dimensdes [mm)] 46x22x39
Peso [kg] 19,3

3. Descricdo geral

O manual destina-se a ajudar a uma utilizagdo segura e fiavel. Este produto foi projetado e elaborado
estritamente de acordo com indicacBes técnicas, usando as tecnologias e componentes mais recentes,
mantendo os mais elevados padrdes de qualidade.

LER ATENTAMENTE E COMPREENDER ESTE MANUAL
ANTES DE INICIAR OS TRABALHOS.

Para garantir o funcionamento duradouro e fidvel do aparelho, certifique-se de que o utiliza e mantém
corretamente, seguindo as orientacdes deste manual de instru¢cdes. Os dados técnicos e as
especificagdes constantes deste manual estdo atualizados. O fabricante reserva-se o direito de efetuar
alteragGes para melhorar a qualidade. Tendo em conta o progresso técnico e a possibilidade de reduzir
o ruido, a unidade é concebida e construida de forma a que os riscos resultantes das emissdes sonoras
sejam reduzidos ao nivel mais baixo possivel.

4. Seguranca da utilizagao

AATENCAO! Ler todos os avisos e instrucdes de seguranca. O ndao cumprimento dos avisos e
instrucdes pode resultar em choque elétrico, incéndio e/ou ferimentos graves ou morte.



O termo "dispositivo" ou "produto” nas adverténcias e na descri¢do das instrugdes refere-se a:
Soldador TIG

4.1. Geral
¢ Cuide da sua seguranca e da seguranca de terceiros lendo e seguindo as orientacdes contidas neste
manual.
¢ Somente pessoas qualificadas podem iniciar, operar, manusear e reparar o dispositivo.
¢ O dispositivo nao deve ser utilizado para fins diferentes daqueles a que se destina.

4.2. Orientagdes para a protecao de trabalhos perigosos em caso de incéndio
A preparac¢do do edificio e dos compartimentos para as obras de risco de incéndio consiste em
¢ limpeza dos ambientes ou locais onde serdo realizados os trabalhos, de quaisquer materiais
inflamaveis e contaminantes;
¢ mova todos os objetos inflamdveis e ndo inflamaveis em embalagens inflamaveis para uma distancia
segura;
* proteger materiais que ndo podem ser removidos, cobrindo-os, por exemplo, com chapas metalicas,
placas de gesso, etc., contra os efeitos, por exemplo, de respingos de solda;
e verificar se materiais ou objetos suscetiveis a ignicdo em salas adjacentes ndo requerem protec¢do
local;
¢ vedar com materiais ndo inflamaveis quaisquer furos de passagem em instalag¢des, ventilagdo, etc.,
localizados nas proximidades do local de trabalho;
e proteger contra respingos de solda ou danos mecanicos todos os cabos elétricos, de gas e de
instalagdo com isolamento inflamavel, desde que estejam dentro da faixa de risco causado por obras
com risco de incéndio;
¢ verificar se ndo foram realizadas pinturas ou outros trabalhos com substancias inflamaveis naquele
dia.

As faiscas podem provocar incéndios

As faiscas de soldadura podem causar incéndios, explosdes e queimaduras na pele desprotegida. Usar
luvas de soldadura e vestudrio de prote¢do ao soldar. Retirar ou proteger todos os materiais e
substancias inflamaveis da zona de trabalho. Ndo soldar contentores ou tanques fechados que tenham
contido liquidos inflamaveis. Esses contentores ou tanques devem ser lavados antes da soldadura para
remover os liquidos inflamaveis. Ndo soldar perto de gases, vapores ou liquidos inflamaveis. O
equipamento de combate a incéndios (cobertores e extintores de p6 ou de neve) deve estar situado
perto da zoha de trabalho, num local visivel e de facil acesso.

Os cilindros podem explodir

Utilize apenas botijas de gas aprovadas e um regulador que funcione corretamente. As garrafas devem
ser transportadas, armazenadas e colocadas na posigdo vertical. Proteger os cilindros contra o calor, a
inclinagdo e os danos mecanicos. Manter em bom estado todas as pecas da instalacdo de gas: botija,
mangueira, acessorios, regulador.

Os materiais soldados podem causar queimaduras
Nunca tocar nas pecas soldadas com partes desprotegidas do corpo. Utilizar sempre luvas de soldadura
e alicates quando tocar ou deslocar material soldado.

4.3. Preparagao do local de trabalho para a soldadura
Atencao! A soldadura pode provocar um incéndio ou uma explosdo.
¢ Observar as normas de salde e seguranca para trabalhos de soldagem e equipar o local de trabalho
com um extintor de incéndio apropriado



« E proibida a soldagem em locais onde materiais inflamaveis possam inflamar.

« E proibida a soldagem em atmosfera contendo mistura explosiva de gases, vapores, névoas ou
poeiras inflamaveis com ar.

¢ Remova todos os materiais inflamaveis num raio de 12 m do local de soldagem e, se isso for
impossivel, cubra os materiais inflamdveis com uma capa ndo inflamavel.

* Tome medidas de precaugao contra faiscas e particulas metdlicas incandescentes.

* Observe que faiscas ou lascas de metal quente podem penetrar através de ranhuras ou aberturas
em tampas, coberturas ou telas de protecao.

* N3o solde tanques ou barris que contenham ou tenham contido substancias inflamaveis. E também
proibido soldar perto destes.

¢ N3do solde tanques pressurizados, linhas de pressdo ou tanques de pressao.

¢ Sempre forneca ventilagdo suficiente.

¢ Certifique-se de estar em uma posicdo estavel antes de comecar a soldar.

4.4. Equipamento de protegdo individual
Atencao! A radiagao do arco pode danificar os olhos ou a pele do corpo.
* Ao soldar, use roupas de protegdo limpas, isentas de éleo, feitas de material ndo inflamavel e ndo
condutor (couro, algoddo grosso), luvas de couro, botas de cano alto e um capuz de protecdo.
* Antes de soldar, descarte quaisquer itens inflamaveis ou explosivos, como isqueiros de propano-
butano e fésforos.
o Utilize protecdo facial (capacete ou escudo) e cubra os olhos com uma mdscara adequada a visdo
do soldador e a corrente de soldagem. Os padrdes de seguranc¢a sugerem uma tonalidade n2 9
(minimo n2 8) para qualquer amperagem abaixo de 300 A. Tonalidades de blindagem inferiores
podem ser usadas se o arco estiver coberto pela peca de trabalho.
e Utilize sempre 6culos de segurancga aprovados com protegao lateral sob o capacete ou outra
protecao.
¢ Use protetores no local de trabalho para proteger outras pessoas do brilho ou respingos.
¢ Use sempre protetores auriculares ou outros tipos de protecdo auditiva contra ruidos excessivos e
para evitar que respingos entrem em seus ouvidos.
¢ Avise os espectadores para ndo olharem diretamente para o arco elétrico.

4.5. Protegao contra choques
Atencdo! Os choques elétricos podem ser fatais.
e Conecte o cabo de alimentacdo na tomada mais préxima e passe-o de forma pratica e segura. E
necessario evitar a colocagdo descuidada do cabo na divisdo num terreno inexplorado, o que pode
levar a choques elétricos ou incéndio.
¢ O contato com pecas eletricamente carregadas pode causar choque elétrico ou queimaduras
graves.
¢ O arco elétrico e a area de trabalho sdo eletricamente carregados quando a corrente flui.
e O circuito de entrada e o circuito interno da unidade também ficam energizados quando a energia
esta ligada.
¢ Nao toque nos componentes energizados.
¢ Use luvas secas, sem fiapos e isolantes, além de roupas de protec¢do.
e Utilize tapetes isolantes ou outros revestimentos isolantes no piso que sejam grandes o suficiente
para evitar o contato do corpo com o objeto ou com o piso.
¢ N3o toque no arco elétrico.
¢ Desligue a fonte de alimentacdo antes de manusear, limpar ou substituir o eletrodo.
¢ Certifique-se de que o cabo de aterramento esteja conectado corretamente e que o plugue esteja
inserido corretamente na tomada aterrada. Uma ligagdo a terra inadequada do dispositivo pode
provocar perigo de vida ou de saude.



e Verifique regularmente os cabos de alimentagdo quanto a danos ou falta de isolamento. Devem
substituir-se os cabos danificados. Uma reparacdo descuidada do isolamento pode provocar a morte
ou perda de saude.

¢ Desligue o dispositivo quando ndo estiver em uso.

¢ O cabo ndo deve ficar enrolado no corpo.

¢ A pega de trabalho deve estar devidamente aterrada.

¢ Somente acessérios em boas condicdes podem ser utilizados.

¢ As pecas danificadas do dispositivo devem ser reparadas ou substituidas. Durante trabalhos em
locais altos, devem usar-se cintos de seguranga.

¢ Todos os equipamentos e itens de seguranca devem ser armazenados em um sé lugar.

¢ Mantenha a ponta do cabo afastada do corpo quando o gatilho estiver acionado.

¢ Conecte o cabo de aterramento a peca de trabalho ou o mais préximo possivel dela (por exemplo,
a bancada de trabalho).

Atencao! A maquina pode ainda estar sob tensdo quando o cabo de alimentagao é desligado.

¢ Apds desligar a unidade e desconectar o cabo de tensao, verifique a tensdo no capacitor de entrada
e certifique-se de que o valor da tensdo seja zero, caso contrario, ndo toque nos componentes da
unidade.

4.6. Gases e fumos
Atencao! O gas pode ser perigoso para a saude ou levar a morte!
¢ Mantenha sempre distancia da saida de gas.
¢ Ao soldar, preste atencdo a troca de ar, evite inalar os vapores.
* Remova substéncias quimicas (graxas, solventes) da superficie das pecas de trabalho, pois elas
queimam em alta temperatura, liberando vapores toxicos.
¢ A soldagem de pecas galvanizadas sé é permitida com extracdo eficiente com filtragem e
fornecimento de ar limpo. Os vapores de zinco sdo muito téxicos e o sintoma de envenenamento é a
chamada febre do zinco.

5. Instrugdes de utilizagao

5.1. Geral
¢ Use o dispositivo conforme pretendido, em conformidade com os regulamentos de saude e
seguranca
e restri¢des resultantes dos dados contidos na placa de classificagdo (grau IP, ciclo de trabalho,
tensdo de alimentacdo, etc.).
¢ N3o abra a unidade, pois isso anulara a garantia; além disso, a explosdo de pegas expostas pode
causar ferimentos.
¢ O produtor ndo se responsabiliza por alteragdes técnicas do dispositivo ou danos materiais
resultantes da introdugao de tais alteragdes.
¢ Caso o dispositivo ndo funcione corretamente, é necessario contactar a assisténcia técnica.
¢ N3do cubra as aberturas de ventilagdo do dispositivo - coloque o soldador a uma distancia de 30 cm
dos objetos ao redor.
¢ O soldador ndo deve ser segurado embaixo do brago ou préximo ao corpo.
¢ N3do instale o equipamento em ambientes com ambiente agressivo, alta poeira e préximo a
dispositivos com alta emissdo de campos eletromagnéticos.

5.2. Armazenamento do dispositivo
- Proteja a unidade da dgua e da umidade.
¢ N3o é permitido colocar a maquina de soldar numa superficie aquecida.
- Guarde a maquina em local seco e limpo.



5.3. Ligar a unidade
5.3.1. Ligacao elétrica

¢ A ligacdo do dispositivo deve ser feita por uma pessoa qualificada. Além disso, uma pessoa com as
qualificagGes necessarias deve verificar se a ligacdo a terra e a instalagdo elétrica, incluindo o sistema
de proteg¢do, cumprem as normas de seguranga e funcionam corretamente.
¢ O dispositivo deve ser colocado perto do local de trabalho.
¢ Para conectar a unidade, evite cabos muito longos.
¢ Maquinas de solda monofasicas devem ser conectadas a uma tomada equipada com pino de
aterramento.
¢ As maquinas de solda alimentadas por rede elétrica trifasica sdo entregues sem plugue; vocé deve
obter um plugue por conta prépria e fazer a instalagdo por uma pessoa qualificada.
ATENCAO! O dispositivo sé6 pode ser operado se estiver conectado a uma instalagdo com um fusivel
funcional.

5.3.2. Ligacdo de gas
 Coloque os cilindros de gds longe do objeto a ser soldado e prenda-os contra quedas.
¢ A conexao de gas da maquina de solda deve ser conectada ao cilindro de gds ou ao sistema de
fornecimento de gds com uma mangueira adequada e um regulador com controle de fluxo de gas.
Atencdo! N3o é permitido utilizar reguladores de rede para botijas de gas e vice-versa. Tal troca pode
resultar em danos no redutor e ferimentos pessoais.
¢ O uso econémico do gas prolonga o tempo de soldagem.

6. Visdao geral do produto

Vista frontal



Vista traseira:



INPUT: 230V

1- Pega

2 - Painel de controlo

3- Soquete "+"

4 - Tomada do cabo de controle
5- Ligacdo de saida de gas

6- Soquete"-"

7 - Conector de entrada de gas
8- Interruptor liga/desliga

9- Cabo de alimentacdo

10 - Ventilador

11- Terminal de ligagdo a terra adicional

Painel de controlo
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Start Current
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Display esquerdo (valor de tensdo)

Botdo de selecdo do modo de soldagem TIG/MMA. Pressionar e segurar por 5 segundos salva
os dados.

Bot&o para selecionar o modo de operacdo do queimador 2T/4T e a fun¢do VRD. A fungdo
2T/4T pode ser ajustada para o modo TIG. No modo MMA, vocé pode ligar/desligar a opgdo
VRD ("Dispositivo de Redug¢do de Voltagem")

Botdo de selecdo do modo de soldagem PULSE ou NO PULSE

Botdo de ajuste de parametros

Botdo de selegdo de parametros a serem ajustados. Descri¢do dos parametros TIG na
préxima sec¢do. Durante a soldagem MMA, o valor atual pode ser ajustado. Pressione e
segure por 5 segundos para restaurar as configuragdes de fabrica.

Botdo de ajuste "Frequéncia CA/Equilibrio CA"

Botdo para selecionar o modo de soldagem com corrente continua (CC) ou corrente
alternada (CA)

Ldmpadas de controle para unidades A/Hz/S/% e alarmes de sobrecorrente ("OC"), bem
como alarmes de controle remoto ("Remote")

Exibicdo correta (valor atual)

Ajuste dos parametros de soldagem TIG

Poak Current o
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Pulse Frequency PostFlow



1 - “PreFlow” (pré-fluxo de gas) - tempo de fluxo de gas antes de iniciar a soldagem.

2 - “Corrente de Partida” (somente no modo 4T) - valor da corrente de saida apds o acendimento do
arco.

3 - “UpSlope” - tempo durante o qual o valor da corrente de saida aumenta do valor da corrente
inicial até o valor da corrente de soldagem.

4 - "Corrente de Pico" no modo PULSO.

5 - "Duty" (largura/duracdo do pulso) - é a razdo entre a dura¢do do pulso e o periodo deste pulso.
Conjunto de parametros no modo TIG PULSE.

6 - "Frequéncia de pulso" - frequéncia de pulso durante a soldagem no modo PULSO.

7 - “Corrente de Base” - corrente que mantém o arco no modo PULSO.

8 - “DownSlope” - tempo durante o qual o valor da corrente de saida cai do valor da corrente de
soldagem para o valor da corrente final.

9 - “Corrente de Cratera” (corrente final - somente no modo 4T) - valor da corrente de saida antes do
final da soldagem.

10 - “PostFlow” (pds-fluxo de gas) - tempo de fluxo de gas apds o término da soldagem. Fungéo
utilizada para resfriar a solda e protegé-la da oxidagao.

8. Alca TIG

a - Boné longo, traseiro
b - Pinga

c- Porta-tocha

d - Pinga na carcaga

e - Bico de ceramica

9. Ligacao dos fios
ATENGAO! A ligagdo dos cabos ao aparelho deve ser efetuada com a fonte de alimentagdo
desligada e o aparelho desligado.

Soldagem MMA
1) Conecte o cabo da pistola de soldagem ao conector marcado com um sinal "-" e gire o plugue
do cabo para fixar a conexao.
2) Conecte o cabo terra ao conector marcado com "-" e gire o plugue do cabo para fixar a
conexdo.



A ATENCAO! A polaridade dos cabos pode ser diferente! Todas as informagdes sobre a

polaridade deve estar descrita na embalagem fornecida pelo produtor dos eletrodos!

3) Ligar o cabo de alimentagdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina.

4) Ligar o fio de terra a peca de trabalho. Uma vez concluidos estes passos, pode iniciar-se a
soldadura.

Soldagem TIG

1) Conecte o cabo terra ao conector marcado com um sinal "+" e gire o plugue do cabo para
fixar a conexao.

2) Conecte o cabo de soldagem ao conector marcado com o sinal "-" e gire o plugue do cabo
para fixar a conexao.

3) Conecte o cabo de gds do macgarico a conexdo de saida de gas no painel frontal do soldador.

4) Conecte o cabo de controle da tocha ao conector de controle no painel frontal do soldador.

5) Ligar a garrafa de gas de prote¢do com um redutor de pressdo a entrada de gds no painel
traseiro da mdaquina, utilizando uma mangueira de gas.

6) Ligar o cabo de alimentacdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Apds conectar o cabo
de massa a pecga de trabalho, o trabalho pode comecar.

10. Modo 2T/4T

Soldagem TIG (modo 4T)
A corrente inicial e a corrente final podem ser predefinidas. Esta fungdo pode compensar a possivel cratera que
aparece no inicio e no final da soldagem, portanto, 4T é adequado para soldar chapas de espessura média.
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0 tl 2 3 t4 tS t6 t7 t(s)

Is - valor predefinido da corrente de soldagem
A - Pressionar e segurar o botdo

da tocha B - Acendimento do

arco C - Corrente

inicial D - Soltar o botdo

da tocha E - Pressionar e segurar o botdo da
tocha F - Corrente

final G - Soltar o botdo da

tocha H - Extingdo do arco

Descrigdo de cada evento no grafico:

» 0: Pressionar e segurar o botdo da tocha. O gas de protegdo comeca a fluir;

¢ 0 ~ t1: Pré-fluxo de gas;

e t1 ~ t2: O arco é formado e atinge a corrente inicial definida. Este periodo dura enquanto o botdo do
queimador estiver pressionado;

¢ t2: O gatilho da tocha é liberado. A corrente de partida aumenta para a corrente de soldagem;



e t2 ~ t3: A corrente de soldagem aumenta para o valor definido. O tempo de subida pode ser ajustado;

® t3 ~ t4: Processo de soldagem. Neste momento, o interruptor da tocha é liberado;

Nota: E possivel soldar com um valor de corrente constante ou usando a fungio PULSO.

¢ t4: O botdo de gatilho de soldagem é pressionado novamente. A corrente de soldagem comeca a diminuir.
e t4 ~ t5: A corrente de soldagem cai para o valor final de corrente. O tempo de queda pode ser ajustado;
* t5 ~ t6: A duragdo da corrente final (corrente de enchimento da cratera) - depende de quanto tempo o
botdo da tocha é mantido pressionado;

* t6: Soltar o botdo da tocha apagara o arco;

* t6 ~ t7: Tempo de fluxo de gas pds-soldagem;

¢ t7: Fim do fluxo de gds e processo de soldagem.

Soldagem TIG (modo 2T)

Esta fungdo, sem ajuste da corrente inicial e da corrente de cratera, é adequada para soldagem por pontos,
soldagem de transi¢cdo, soldagem de chapa fina, etc.

Is - Corrente

de soldagem Ib - Corrente

de base A - Pressionar e segurar o botdo da
tocha B - Ignicdo do

arco C - Soltar o botdo

da tocha D - Extingdo do arco

Descrigdo de cada evento no grafico:

¢ 0: Pressionar e segurar o botdo da tocha. O gas de prote¢dao comeca a fluir;

® 0 ~ t1: Pré-fluxos de gas.

e t1 ~ t2: O arco se acende e a corrente de saida sobe até o valor definido da corrente de base (no modo
PULSE) ou da corrente de soldagem (se o modo PULSE estiver desligado).

® t2 ~ t3: O processo de soldagem continua quando o gatilho da tocha é pressionado e mantido. Se o modo
PULSE estiver definido, a corrente muda seu valor ciclicamente (como no diagrama). Para usar a caracteristica
de corrente constante, o modo PULSE deve ser desativado.

¢ t3: Soltar o gatilho da tocha faz com que a corrente de soldagem caia.

* t3 ~ t4: Tempo de descida e o0 arco é extinto.

* t4 ~ t5: Tempo de fluxo de gas apds o arco ser desligado, dependendo da configuragdo.

¢ t5: Fim do fluxo de gdas e processo de soldagem.



11. Eliminacao da embalagem

Guarde todo o material de embalagem (cartao, tiras de plastico e espuma de poliestireno) para
garantir a protecdo da unidade durante o transporte, caso seja necessario envid-la para um centro de
assisténcia!

12. Transporte e armazenamento

Durante o transporte, o dispositivo deve ser protegido de choques e quedas, bem como n3o se deve
colocd-lo "de pernas para o ar". O dispositivo deve ser mantido numa divisdo bem ventilada onde
haja ar seco e ndo haja gases corrosivos.

13. Limpeza e manutengao

¢ Antes de cada limpeza e também quando o dispositivo ndo estiver a ser usado, é necessario retirar
a ficha e arrefecer totalmente o dispositivo.

e Para limpar a superficie é necessario aplicar apenas produtos que ndo contenham substancias
abrasivas.

E proibido salpicar o dispositivo com um fluxo de dgua ou mergulha-lo em agua.

E necessério ter atencdo para n3o entrar 4gua através das aberturas de ventilagdo da caixa.

As aberturas de ventilagdo devem ser limpas com um pincel e ar comprimido.

¢ Depois de cada limpeza de todos os elementos, é necessdrio seca-los bem antes do dispositivo ser
novamente usado.

Armazene a unidade em local seco e fresco, protegido da umidade

e luz solar direta.

- Remova o pé regularmente com ar comprimido seco e limpo.

14. Inspecao regular do aparelho

E necessario controlar regularmente se os elementos do dispositivo estdo danificados. Se estiverem,
é necessario deixar de usar o dispositivo. Contacte imediatamente o vendedor para uma reparagao.
O que fazer no caso de ocorrer um problema?

Deve contactar-se o vendedor e preparar os seguintes dados:

¢ Numero da fatura e nimero de série (o n.2 de série estd indicado na placa de classificagdo).

¢ Eventualmente uma fotografia da peca danificada.

¢ O trabalhador da assisténcia técnica estard melhor em condic¢des de avaliar o problema se
descrever o defeito do modo o mais exato possivel! Quantos mais pormenores forem indicados, mais
depressa poderdo ajuda-lo!

OBSERVACAO: Nunca abra o dispositivo sem consultar o servigo de atendimento ao cliente. Isso pode
levar a perda da garantia



15. Diagrama elétrico
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Tato pouzivatelska prirucka bola preloZzend 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 ludskych prekladatelov. Oficidlna verzia
pouZzivatelskej prirucky je v angli¢tine. Akékolvek rozdiely medzi preloZenou verziou a origindlnou
anglickou verziou nie su pravne zavazné. Ak mate akékolvek otdzky tykajuce sa presnosti prekladu,
pozrite si anglicku verziu, ktord je oficidlnym referenénym dokumentom. DalSie jazykové verzie su
k dispozicii na vyZiadanie na adrese info@expondo.com.

mboly

Precitajte si ndvod na obsluhu.

Recyklovatelny produkt

Produkt splfia poZiadavky prislunych bezpe&nostnych noriem.

Noste ochranny odev, ktory chrani celé telo.

Pozor! PouZivajte ochranné rukavice.

PouZivajte ochranné okuliare.

Pouzivajte ochrannu obuv.

Pozor! Horuci povrch méze spbsobit popaleniny!

Pozor! Nebezpecenstvo poZiaru alebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpedenstvo otravy. Plyny a vypary mozu byt nebezpeéné pre
vaSe zdravie. Pri zvarani vznikaju zvaracie plyny a vypary. Vdychovanie tychto latok moze
byt nebezpeéné pre zdravie.

PouZivajte zvara¢skd masku s vhodnym odtiefiom filtra.

POZOR! Skodlivé Ziarenie zo zvaracieho obluka

5 B> O RPN SAER

Nedotykajte sa Casti, ktoré su pod napatim.




A POZOR! Obrazky v tomto navode na obsluhu slizia len ako referencia a niektorymi detailmi sa
mézu lidit od skutoéného vyrobku.

2. Technické Udaje

Nazov produktu TIG zvaracka
Model ENTRIX 220M
Menowte' vstupné napatie [V]/ 230~/50
Frekvencia [Hz]
Typ zvérania TIG DC/TIG AC / MMA
Rozsah zvéracieho prudu [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Napatie naprdzdno [V] 74
Menovity pracovny cyklus [%] 40
Zvaraci prud pri 100 % pracovnom

126
cykle [A]
Zvaraci prud pri 60 % pracovnom cykle 163
(A]
Zvaraci prud pri 40 % pracovnom cykle

200
(A]
Zhoda so standardom EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (trieda A)

Stupen ochrany krytu F
Izolacia IP21S
Rozmery [mm] 46x22x39
Hmotnost [kg] 19,3

3. VSeobecny popis

Prirucka je uréena na to, aby vdm pomohla pouZivat zariadenie bezpecne a spolahlivo. Produkt je
navrhnuty a vyrobeny presne podla technickych Specifikacii s pouZitim najnovsich technoldgii a
komponentov a pri dodrZani najvys$sich Standardov kvality.

PRED ZACATIM PRACE S| POZORNE PRECITAJTE TENTO
NAVOD A POROZUMEJTE MU.

Aby ste zabezpedili dlhu a spolahlivi prevadzku zariadenia, dbajte na jeho spravnu prevadzku a udrzbu
podla pokynov uvedenych v tomto ndvode na obsluhu. Technické Udaje a Specifikacie uvedené v tejto
pouzivatelskej prirucke su aktudlne. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny s cielom zlepsit kvalitu.
Vzhladom na technicky pokrok a moznost zniZzovania hluku je zariadenie navrhnuté a skonstruované

vy

4. Bezpeclnost pri pouzivani

APOZOR! Preditajte si vSetky bezpeénostné upozornenia a pokyny. NedodrZanie upozorneni a
pokynov mdze mat za nasledok Uraz elektrickym priudom, poziar a/alebo vazne zranenie alebo dokonca
smrt.



Vyraz ,zariadenie” alebo ,,produkt”, resp. "vyrobok" v upozorneniach a v popise pokynov sa vztahuje na:
TIG zvéracka

4.1. VSeobecné informacie
¢ Dbajte na svoju vlastnu bezpeénost a bezpecnost tretich stran precitanim a dodrZiavanim pokynov
uvedenych v tejto prirucke.
e Zariadenie mozu uviest do prevadzky, obsluhovat, manipulovat s nim a opravovat ho iba
kvalifikované osoby.
e Zariadenie sa nesmie pouzivat na iné Gcely, ako na ktoré je uréené.

4.2. Pokyny na zabezpecenie prac s nebezpecenstvom poziaru
Priprava budovy a miestnosti na prace, pri ktorych existuje nebezpecenstvo poziaru, spociva v tychto
krokoch:
« Cistenie miestnosti alebo miest, kde sa bude praca vykonavat, od akychkolvek horlavych materialov
a nedistot;
¢ vSetky horlavé a nehorlavé predmety v horlavych obaloch premiestnite do bezpecnej vzdialenosti;
e chranit materialy, ktoré sa nedaju odstranit ich zakrytim, napriklad plechmi, sadrokartonovymi
doskami atd'., pred G¢inkami napriklad zvéracich rozstrekov;
¢ kontrola, ¢i materialy alebo predmety nachylné na vznietenie v susednych miestnostiach nevyzaduju
lokalnu ochranu;
e utesnite nehorlavymi materidlmi vsetky priechodné otvory v instaldcii, vetrani atd., ktoré sa
nachadzaju v blizkosti miesta prace;
e chranit pred rozstrekom zo zvarania alebo mechanickym poskodenim vsetky elektrické, plynové a
inStalacné kdble s horlavou izolaciou za predpokladu, Ze sa nachadzaju v rozsahu rizika spésobeného
poZiarne nebezpelnymi pracami;
« skontrolovat, ¢i sa v dany der nevykonavali maliarske alebo iné prace s pouzitim horlavych latok.

Iskry mozu spdsobit poZiar

Zvéracie iskry mozu spdsobit poziar, vybuch a popaleniny pokozky, ktora je nechranena. Pri zvarani
pouzivajte zvaracské rukavice a ochranny odev. Zabezpecte alebo odstrante z pracovného priestoru
vSetky horlavé materidly. Nezvarajte uzavreté nadoby alebo nadrze, v ktorych boli horlavé kvapaliny.
Takéto nadoby alebo nadrze by sa mali pred zvaranim vyplachnut, aby sa odstranili horlavé kvapaliny.
Nezvérajte v blizkosti horlavych plynov, vyparov alebo kvapalin. ProtipoZiarne vybavenie (poZiarne
prikryvky a praskové alebo snehové hasiace pristroje) by malo byt umiestnené v blizkosti pracoviska
na viditelnom a lahko pristupnom mieste.

Tlakové flase mdzu vybuchnut.

PouZivajte len schvalené plynové flase a spravne fungujlici regulator. Plynové flase by sa mali
prepravovat, skladovat a umiestriovat vo zvislej polohe. Chrarite flase pred teplom, prevratenim a
mechanickym poskodenim. UdrZujte vsetky casti plynovej instalacie, t. j. flasu, hadicu, montdze,
regulator, v dobrom stave.

Zvarané materidly mdzZu spdsobit popaleniny.
Nikdy sa nedotykajte zvaranych &asti nechranenymi ¢astami tela. Pri dotyku alebo premiestfiovani
zvaraného materidlu vidy pouZivajte zvaracské rukavice a klieste.

4.3. Priprava pracoviska na zvaranie
Pozor! Zvaranie mdze spdsobit poZiar alebo vybuch.
¢ Dodrziavajte predpisy o bezpecnosti a ochrane zdravia pri zvaracskych pracach a vybavte
pracovisko vhodnym hasiacim pristrojom



e Zvaranie na miestach, kde sa mozu vznietit horlavé materidly, je zakazané.

¢ Zvaranie v atmosfére obsahujlicej vybusnu zmes horlavych plynov, pér, hmly alebo prachu so
vzduchom je zakazané.

¢ Odstrante vSetky horlavé materialy v okruhu 12 m od miesta zvarania a ak to nie je mozné, prikryte
horlavé materialy nehorlavym krytom.

¢ Urobte preventivne opatrenia proti iskram a Zeravym kovovym casticiam.

¢ Upozorfiujeme, Ze iskry alebo hortce kovové triesky mézu preniknut cez $trbiny alebo otvory v
ochrannych krytoch, krytoch alebo sietniciach.

¢ Nezvarajte nadrze ani sudy, ktoré obsahuju alebo obsahovali horlavé latky. Nezvérajte ani v ich
blizkosti.

¢ Nezvarajte tlakové nadrze, tlakové potrubia ani tlakové nadoby.

¢ Vzdy zabezpecte dostatocné vetranie.

¢ Pred zacatim zvdarania sa uistite, Ze ste v stabilnej polohe.

4.4. Osobné ochranné prostriedky
Pozor! Oblukové Ziarenie méze poskodit oéi alebo pokozku tela.
e Pri zvarani noste Cisty, bezolejovy ochranny odev vyrobeny z nehorfavého a nevodivého materialu
(koZa, hrubd bavina), koZené rukavice, vysoké ¢izmy a ochrannu kapucniu.
¢ Pred zvaranim sa zbavte vsetkych horlavych alebo vybusnych predmetov, ako su propan-butanové
zapalovace a zapalky.
¢ Pouzivajte ochranu tvare (prilbu alebo §tit) a zakryte si oéi tienidlom zodpovedajiucim zraku zvaraca
a zvaraciemu prudu. Bezpecnostné normy odporucaju odtien €. 9 (minimalne €. 8) pre akykolvek prud
pod 300 A. Nizsie odtiefiové farby sa mézu poutzit, ak je oblik zakryty obrobkom.
¢ Vidy pouzivajte schvdlené ochranné okuliare s bo¢nym stitom pod prilbou alebo inym Stitom.
¢ PouZivajte ochranné stity na pracovisku na ochranu ostatnych pred oslnenim alebo rozstrekom.
¢ VZdy noste Stuple do usi alebo int ochranu sluchu proti nadmernému hluku a aby ste zabranili
vniknutiu rozstrekov do usi.
¢ Varujte okoloiducich, aby sa nepozerali na elektricky obldk.

4.5. Ochrana proti narazom
Pozor! Uraz elektrickym priidom méze byt smrtelny.
¢ Zapojte napdjaci kabel do najblizSej zasuvky a vedte ho praktickym a bezpecnym spésobom.
Vyhnite sa neopatrnému umiestneniu kabla po miestnosti na neudrziavanom povrchu, ¢o méze
spOsobit draz elektrickym priddom alebo poZiar.
» Kontakt s elektricky nabitymi ¢astami moze sp6sobit Uraz elektrickym pridom alebo tazké
popaleniny.
e Elektricky obluk a pracovna plocha su elektricky nabité, ked nimi preteka prad.
¢ Vstupny obvod a vnutorné obvody jednotky su tiez pod napatim, ked'je napdjanie zapnuté.
* Nedotykajte sa suciastok pod napatim.
» Noste suché, nepustajuce vldkna, izolované rukavice a ochranny odev.
¢ Na podlahu pouZite izola¢né rohoze alebo iné izolacné natery, ktoré su dostatocne velké, aby
zabranili kontaktu medzi telom a predmetom alebo podlahou.
¢ Nedotykajte sa elektrického obluka.
¢ Pred manipulaciou s elektrédou, jej Cistenim alebo vymenou vypnite napajanie.
e Uistite sa, Ze uzemnovaci kabel je spravne pripojeny a Ze zastrcka je spravne zasunuta do
uzemnenej zasuvky. Nespravne uzemnenie zariadenia moze mat za nasledok ohrozenie Zivota alebo
zdravia.
¢ Pravidelne kontrolujte napdjacie kable, Ci nie su poskodené alebo Ci nie su izolované. Poskodeny
kabel by sa mal vymenit. Neopatrna oprava izolacie méze mat za nasledok smrt alebo zranenie oséb.
¢ \/ypnite zariadenie, ked ho nepouzivate.
¢ Kabel nesmie byt omotany okolo tela.



¢ Obrobok musi byt riadne uzemneny.

¢ Pouzivat sa moze iba prislusenstvo, ktoré je v dobrom stave.

* Poskodené Casti zariadenia musia byt opravené alebo vymenené. Pri praci vo vyskach pouzivajte
bezpecnostné pasy.

* V3etko vybavenie a bezpecnostné predmety by mali byt uloZzené na jednom mieste.

e Pri aktivacii spuste drzte hrot rukovate dalej od tela.

¢ Uzemnovaci kabel pripevnite k obrobku alebo ¢o najblizsie k nemu (napr. k pracovnému stolu).

Pozor! Stroj médze byt pod napitim aj po odpojeni napajacieho kabla.
¢ Po vypnuti jednotky a odpojeni napatového kabla skontrolujte napéatie na vstupnom kondenzatore
a uistite sa, Ze hodnota napaétia je nulovd, inak sa nedotykajte suciastok jednotky.

4.6. Plyny a vypary
Pozor! Plyn méze byt nebezpeény pre zdravie alebo spdsobit smrt!
¢ Vzdy dodrziavajte odstup od vystupu plynu.
e Pri zvarani dbajte na vymenu vzduchu, vyhybajte sa vdychnutiu vyparov.
¢ Odstrarite chemické latky (masti, rozpustadld) z povrchu obrobkov, pretoze horia pri vysokej
teplote a uvolfiuju jedovaté vypary.
e Zvaranie pozinkovanych dielov je povolené len s U¢innym odsavanim s filtraciou a privodom Cistého
vzduchu. Zinkové vypary su velmi toxické a priznakom otravy je tzv. zinkova horucka.

5. Navod na obsluhu

5.1. VSeobecné informdcie
¢ Pouzivajte zariadenie podla urcenia v sulade s predpismi o ochrane zdravia a bezpecnosti
a obmedzenia vyplyvajlce z Udajov uvedenych na vykonnostnom Stitku (stupen krytia IP, pracovny
cyklus, napajacie napatie atd'.).
* Neotvarajte jednotku, pretoZe by to viedlo k strate zaruky; explodujice odkryté ¢asti mozu tiez
spOsobit zranenie.
¢ \/yrobca nezodpoveda za technické zmeny zariadenia ani za materialne skody vyplyvajlce zo
zavedenia tychto zmien.
¢ Ak zariadenie nefunguje spravne, kontaktujte servisné stredisko.
* Nezakryvajte vetracie otvory zariadenia — zvaracku umiestnite do vzdialenosti 30 cm od okolitych
predmetov.
e Zvaracka sa nesmie drzat pod pazuchou ani blizko tela.
¢ Neinstalujte zariadenie v miestnostiach s agresivnym prostredim, vysokou prasnostou a v blizkosti
zariadeni s vysokym vyZarovanim elektromagnetického pola.

5.2. Skladovanie zariadenia
- Chrarite jednotku pred vodou a vlhkostou.
- Zvéraci stroj sa nesmie umiestfiovat na vyhrievany povrch.
- Stroj skladujte v suchej a Cistej miestnosti.

5.3. Pripojenie zariadenia
5.3.1. Elektrické pripojenie

e Zariadenie by mala pripojit kvalifikovand osoba. Okrem toho by mala osoba s potrebnou
kvalifikaciou skontrolovat, ¢i uzemnenie a elektricka instalacia vratane ochranného systému vyhovuju
bezpecnostnym predpisom a ¢i spravne funguju.
¢ Umiestnite zariadenie blizko pracoviska.
¢ Pri pripojeni jednotky sa vyhnite prilis dlhym kablom.
« Jednofazové zvaracie stroje by mali byt pripojené k zasuvke vybavenej uzemriovacim kolikom.



¢ Zvaracie stroje napajané trojfazovou sietou sa dodavaju bez zastréky, mali by ste si takdto zastréku
zaobstarat sami a instaldciu nechat vykonat kvalifikovanou osobou.

UPOZORNENIE! Zariadenie sa smie prevadzkovat iba vtedy, ak je pripojené k in3talacii s funkénou
poistkou.

5.3.2. Plynova pripojka
¢ Plynové flase umiestnite dalej od zvdraného predmetu a zabezpecte ich proti padu.
* Plynova pripojka zvaracky musi byt pripojena k plynovej flasi alebo k systému privodu plynu
pomocou vhodnej hadice a reguldtora s reguldciou prietoku plynu. Pozor! Nie je povolené pouzivat
sietové regulatory pre plynové flase a naopak. Takato zamena mdZe mat za nasledok poskodenie
reduktora a zranenie os6b.
« Usporné pouzivanie plynu predlZuje ¢as zvarania.

6. Prehlad produktu

Pohlad spredu

Pohlad zozadu
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1- Rukovat

2 - Ovladaci panel

3- Zasuvka"+"

4 - Zasuvka ovladacieho kabla
5- Pripojenie vystupu plynu
6- Zasuvka"-"

7 - Konektor pre vstup plynu
8- Vypinac ZAP/VYP

9- Napajaci kabel

10- Ventilator

11- Pridavna uzemnovacia svorka

Ovladaci panel
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Start Current

D 1 ENTRIX - o
220M oW ~ : F

A- Lavy displej (hodnota napatia)

B- Tladidlo vyberu rezimu zvarania TIG/MMA. Stlacenim a podrzanim po dobu 5 sekind sa Gdaje
uloZia.

C- Tlacidlo na vyber prevadzkového rezimu horaka 2T/4T a funkcie VRD. Funkciu 2T/4T je mozné
nastavit pre rezim TIG. V rezime MMA mozete zapnut/vypnut moznost VRD (,,Zariadenie na
zniZzenie napatia“)

D- Tlacidlo vyberu rezimu zvarania PULSE alebo NO PULSE

E- Gombik na nastavenie parametrov

F- Tlacdidlo vyberu parametra, ktory sa ma upravit. Popis parametrov TIG v dal3ej ¢asti. Pocas
zvarania MMA je mozné nastavit hodnotu pradu. Stlacenim a podrzanim na 5 sekund
obnovite vyrobné nastavenia.

G- Tlacidlo nastavenia , Frekvencia AC/VyvazZenie AC”

H- Tlacidlo na vyber rezimu zvarania jednosmernym priddom (DC) alebo striedavym pridom (AC)

I- Kontrolné svetla pre jednotky A/Hz/S/% a alarmy nadpradu (,,0C“), ako aj dialkové ovladanie
(,Remote”)

J-  Pravy displej (aktualna hodnota)

7. Nastavenie parametrov zvarania TIG

Peak Current o

e e gl ﬂ_\ cfl!ﬂfcufml
o_.l'e r_ 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1-,PreFlow” (predpriddenie plynu) - ¢as pridenia plynu pred zaciatkom zvarania.



2 - ,Startovaci prid“ (iba v rezime 4T) - hodnota vystupného pridu po zapéleni obluka.

3 - ,UpSlope” - ¢as, pocas ktorého sa hodnota vystupného prudu zvysuje z hodnoty pociato¢ného
prudu na hodnotu zvaracieho pridu.

4 -, Spickovy prud“ v rezime PULSE.

5 -, Spotreba“ (Sirka/trvanie impulzu) - toto je pomer trvania impulzu k periéde tohto impulzu.
Parameter nastaveny v rezime TIG PULSE.

6 - ,Frekvencia impulzov” - frekvencia impulzov pocas zvarania v reZime PULSE.

7 - ,Zakladny prad“ — prad, ktory udrziava oblik v rezZime PULSE.

8 - ,,DownSlope“ — Cas, pocas ktorého hodnota vystupného pridu klesne z hodnoty zvaracieho prudu
na konec¢nu hodnotu prudu.

9 - ,,Prud kratera“ (koncovy prud - iba v reZime 4T) - hodnota vystupného prudu pred koncom
zvarania.

10 - ,,PostFlow” (dofuk plynu) - ¢as prudenia plynu po ukonceni zvarania. Funkcia pouZivana na
chladenie zvaru a jeho ochranu pred oxidaciou.

8. Rukovat TIG

a - DIha ciapka, zadna
b - Kliestina

¢ - Driiak na hordk

d - KlieStina v puzdre
e - Keramicka tryska

9. Pripojenie kablov
POZOR! Pripojenie kablov k zariadeniu sa musi vykonat pri odpojenom napajani a vypnutom
zariadeni.

Zvaranie MMA
1) Pripojte kabel zvaracej pistole ku konektoru oznacenému znamienkom ,-“ a oto¢enim
zastrcky kabla zaistite pripojenie.
2) Pripojte uzemnovaci kabel ku konektoru ozna¢enému ,,-“ a otocte zastrcku kabla, aby ste
zaistili pripojenie.
POZOR! Polarita kdbla mdze byt rézna! Vietky informacie o polarite by mali byt uvedené na
obale od vyrobcu elektrédy!



3) Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie.
4) Pripojte uzemnovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonceni tychto krokov mdZete zacdat zvarat.

Zvaranie TIG

1) Pripojte uzemnovaci kdbel ku konektoru oznacenému znamienkom ,,+“ a otocte zastrcku
kabla, aby ste zaistili pripojenie.

2) Pripojte zvaraci kdbel ku konektoru oznacenému symbolom ,,-“ a otocenim zastrcky kabla
zaistite pripojenie.

3) Pripojte plynovy kabel horaka k vystupnému hrdlu plynu na prednom paneli zvaracky.

4) Pripojte kabel ovladania horaka k ovladaciemu konektoru na prednom paneli zvaracky.

5) Pripojte flasu s ochrannym plynom s redukénym ventilom k privodu plynu na zadnom paneli
stroja pomocou plynovej hadice.

6) Zapojte napdjaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni
hmotnostného kabla k obrobku sa moze zacat s pracou.

10. ReZim 2T/4T

Zvaranie TIG (reZim 4T)
Pociatoc¢ny a koncovy prud je mozné prednastavit. Tato funkcia dokaze kompenzovat mozny krater, ktory sa
objavi na zaciatku a na konci zvarania, takZe 4T je vhodny na zvaranie plechov strednej hridbky.

f |
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Is - prednastavena hodnota zvdracieho prudu
A - Stlacenie a podrzanie tlacidla

horaka B - Zapalenie

obluka C - Pociatocny prud

D - Uvolnenie tlacidla

horaka E - Stlaenie a podrzanie tlacidla
horaka F - Konecny prud

G - Uvolnenie tlacidla

horédka H - Zhasnutie oblika

Popis kaZzdej udalosti v grafe:

e 0: Stlacenie a podrzanie tlacidla baterky. Ochranny plyn za¢ne prudit;

e 0 ~ t1: Predprudenie plynu;

* t1 ~ t2: Obluk sa zapali a dosiahne nastaveny Startovaci prud. Toto obdobie trva tak dlho, ako je stlacené
tlacidlo hordka;

« t2: Spina¢ horéka sa uvolni. Startovaci prud sa zvysuje na zvaraci prud;

e t2 ~ t3: Zvéraci prud sa zvysi na nastavenu hodnotu. Cas nabehu je moiné nastavit;

e t3 ~ t4: Zvaraci proces. V tomto okamihu sa spina¢ horaka uvolni;

Poznamka: Zvarat je mozné s konstantnou hodnotou pridu alebo pomocou funkcie PULSE.

e t4: Znova sa stla¢i tladidlo spuste zvarania. Zvaraci prud sa zaéne znizovat.



e t4 ~ t5: Zvaraci prud klesne na koneént hodnotu pradu. Cas padu je mozné nastavit;

* t5 ~ t6: Trvanie kone&ného pradu (prad vypiiiajuci krater) - zavisi od toho, ako dlho je stlatené tlagidlo
horéka;

¢ t6: Uvolnenim tlacidla horaka sa obluk zhasne;

e t6 ~ t7: Cas prudenia plynu po zvérani;

* t7: Koniec prietoku plynu a procesu zvarania.

Zvaranie TIG (rezim 2T)

Tato funkcia bez nastavenia Startovacieho prudu a prudu kratera je vhodnd na stehové zvaranie, prechodové
zvaranie, zvaranie tenkych plechov atd.

I (A

Is - Zvaraci prud

Ib - Zakladny prud

A - Stlacenie a podrzanie tlacidla
hordka B - Zapalenie

obluka C - Uvolnenie tlacidla
hordka D - Zhasnutie obluka

Popis kazdej udalosti v grafe:

e 0: Stlacenie a podrzanie tlacidla baterky. Ochranny plyn zacne prudit;

¢ 0 ~ t1: Predprudenie plynu.

e t1 ~ t2: Obluk sa zapali a vystupny prud stupne na nastavenu hodnotu zakladného pradu (v rezime PULSE)
alebo zvaracieho prudu (ak je rezim PULSE vypnuty).

e t2 ~ t3: Zvaraci proces pokracduje, ked je stlaend a drzana spust horaka. Ak je nastaveny rezim PULSE, prud
cyklicky meni svoju hodnotu (ako na diagrame). Pre pouZitie charakteristiky konstantného pradu musi byt
rezim PULSE vypnuty.

¢ t3: Uvolnenim spuste hordka sa zvdraci prud znizi.

e t3 ~ t4: Cas poklesu oblika a obltk zhasne.

e t4 ~ t5: Cas prietoku plynu po vypnuti oblika v zavislosti od nastavenia.

¢ t5: Koniec prietoku plynu a procesu zvarania.

11. Likvidacia obalov

Ponechajte si vSetok obalovy material (kartdn, plastové pasy a penovy polystyrén), aby ste
zabezpedili ochranu zariadenia pocas prepravy v pripade, ak ho bude potrebné poslat do servisného
strediska!



12. Preprava a skladovanie

Pri preprave zariadenie chranite pred narazmi a prevratenim a neumiestiiujte ho ,hore nohami“.
Zariadenie skladujte v dobre vetranej miestnosti so suchym vzduchom, kde nie su pritomné
korozivne plyny.

13. Cistenie a Udrzba

Pred kazdym &istenim a ked' sa zariadenie nepoufZiva, vytiahnite sietovd zastréku a nechajte ho Uplne
vychladnut.

Na Cistenie povrchov pouZivajte len nekorozivne Cistiace prostriedky.

Zariadenie nestriekajte pridom vody ani ho neponarajte do vody.

Dbajte na to, aby sa cez vetracie otvory v kryte nedostala voda.

Pomocou kefy a stlaceného vzduchu vycistite vetracie otvory.

Po kazdom cisteni by sa mali vSetky ¢asti pred dal$im pouzitim zariadenia dobre vysusit.

Jednotku skladujte na suchom a chladnom mieste chranenom pred vlhkostou

a priamemu slne¢nému Ziareniu.

- Prach pravidelne odstranujte suchym a Cistym stlacéenym vzduchom.

14. Pravidelna kontrola zariadenia

Pravidelne kontrolujte jednotku, ¢i nie je poskodena. V takom pripade prestante jednotku pouzivat. V
pripade potreby opravy sa ihned obratte na svojho predajcu.

Co mam robit, ak sa vyskytne problém?

Kontaktujte, prosim, svojho predajcu a pripravte si nasledujuce informacie:

- Cislo faktury a sériové &islo (sériové &islo je uvedené na vykonnostnom stitku).

¢ Pripadne fotografia chybného dielu.

Servisny technik bude vediet lepsie urcit, v ¢om je problém, ak ho ¢o najpresnejsie opisete. poruchy!
Cim podrobnejsie budete, tym rychlejsie vam moézu pomaoct!

POZNAMKA: Nikdy neotvarajte zariadenie bez konzultacie so zakaznickym servisom. To mdze viest k
strate zaruky



15. Elektricka schéma




ToBa pbKOBOACTBO 3a NoTpebuTeNsa e npeseaeHO C MOMOLUTA Ha MaluMHeH npesod. Moaoxuan
CMe BCUYKM YCUAIMA, 3a Aa rapaHTMpame TOYHOCTTa Ha NpeBoAda, HO MOJA, MMaiTe npeasua, ve
aBTOMaTM3MpaHMTE NPEBOAM He ca NepdeKTHU U He ca NpeAHasHaYeHM Aa 3aMEeHAT YOBELLIKUTE
npesogaun. OduumanHaTa Bepcusa Ha PbKOBOACTBOTO 33 MOTPEBUTENA € HA aHMNIACKM e3UK.
BCAKaKBY pas/iMKM MexAay npesefeHaTa BEPCUA M OPUTMHANHUA aHTIMIMCKM €3MK He ca NpaBHO
068bp3BaLn. AKO MMaTe BbMPOCKM OTHOCHO TOYHOCTTA Ha MPEBOAA, MOA, BUXKTE aHrAMACKaTa

Bepcua, KOATO e opumuManHaTa cnpasBka. [loBeye e3MKOBU BEPCUMM Ca AOCTbMHU NPU 3asBKa Ypes
info@expondo.com.

1. CumBonu

MpoyeTeTe NHCTPYKUUMUTE 3@ eKcnaoaTaums.

O

PeuuKkanpyem NpoaykKT.

MpoAyKTbT OTrOBapA Ha M3UCKBAHUATA HAa CbOTBETHMTE CTaH4APTU 3a 6€@30nacHOCT.

HoceTte 3awmTHO O6J'IeKI'IO, KOEeTOo npeanassa uasioTo TAN0

BHMmaHMe! HoceTe 3alnTHM pPbKaBULUM.

HoceTe 3awnTHU oumna.

HoceTe 3aWwunTHM 06YBKU.

BHumaHKe! FopellaTa NOBbPXHOCT MOKeE Aa NPUYUHU U3rapaHua!

BHUMaHue! Puck ot NoXap nam ekcnaosuna.

BHMMaHMe! BpeaHu nsnapeHus, onacHoCT oT oTpasaHe. Ma3oBeTe U M3napeHuaTa morat
[Aa 6baat onacHM 3a BalweTo 3apase. [pouechT Ha 3aBapABaHe OTAe/A 3aBapbyHU rasose
M M3napeHus. BamweaHeTo Ha Te3n BellecTBa Moxe Aa 6bae onacHo 3a 34paseTo.

M3non3BaiiTe 3aBapbyHa Macka ¢ Nnoaxoasil GUATbPEH CIO.

BHMMAHME! BpeaHo n3nbyBaHe OT 3aBapbyHaTa Abra

> OPHROOON

He noKocBaiTe YacTv Noj, HanpeskeHue.




A BHUMAHMUE! UniocTpauumnTe B TOBa pPbKOBOACTBO 3a ynoTpeba ca camo 3a cnpaBKa M moxe aa
ce pa3nn4yasart oT AeﬁCTBMTeIIHMﬂ NPOAYKT B HAKOU AETaﬁﬂM.

2. TexHNYeCKn AaHHU

Mme Ha npoayKTa BUT 3aBapumK

Mogaen ENTRIX 220M

HomuHanHo BxogHO HanpexeHue [V] 230~/50

/ YectoTa [Hz]

Bua 3aBapaBaHe TIGDC/TIG AC/ MMA

[JManasoH Ha 3aBapbUYHMA TOK [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

HanpexeHune Ha npaseH xog, [V]. 74

HomunHaneH paboteH LmKbA [%] 40

3aBapbyeH ToK npu 100% paboTteH 126

umkba [A]

3aBapbyeH ToK npun 60% paboTteH 163

umKbA [Al

3aBapbyeH ToK npu 40% paboTeH 200

umkba [A]

CboTBETCTBME CbC CTaHAAPTA EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (Knac A)

CTeneH Ha 3alWmTa Ha Kopnyca 0]

M3onaums 1P21S

Pazmepu [Mmm] 46x22x39

Terno [Kr] 19,3

3. O6wo onncanue

PbKOBOACTBOTO € NMpegHa3HayeHo Aa NomorHe 3a 6e3onacHa M HagerKaHa ynotpeba. MpoayKTuT e
NPOEKTUPAH N NPOU3BEAEH CTPUKTHO B CbOTBETCTBME C TEXHUYECKUTE cneumduKaLmm, N3non3sankm
Hal-HOBMTE TEXHO/IOTUM U KOMNOHEHTU 1 NOAABPHKANKN Hal-BUCOKUTE CTaHAAPTU 3a KayecTBo.

BHUMATE/THO NMPOYETETE U PASBEPETE TOBA
PbKOBOACTBO, NPEAU OA 3ANOYHETE PABOTA.

3a fa ocurypuTe abara M HagesKaHa paboTa Ha yCTPOMCTBOTO, yBepeTe ce, Ye ro M3nonsgarte U
noaabpsKaTe NpaBWIHO, CNeABaiiKM yKasaHMATa B TOBa PbKOBOACTBO 3a ynoTpeba. TexHuyeckute
AaHHU U cneuuduKaLumMm B TOBA PbKOBOACTBO Ca aKkTyasnHU. [pon3BOAUTENAT CU 3anassa NPaBoTo 43
npaBu NPOMeHU ¢ uen nogobpsasaHe Ha KauyecTBOTO. B3emallku npeasup, TEXHUUYECKUA Nporpec u
Bb3MOXHOCTTa 38 HAaMa IABaHE Ha LyMa, YCTPOWCTBOTO € NPOEKTUPAHO M U3rPafeHo Mo TaKbB HauMH,
ye pucKoeeTe, MPOU3TUYALLM OT LUYMOBUTE eMUCUM, Aa 6bAAT CBEAEHWN 40 Bb3MOMKHO Ha-HUCKOTO
HMBO.



4. Be3sonacHoCT Ha ynoTtpeba

ABHMMAHME! MpoyeTeTe BCMUKM NpeaynperKaeHnsa u MHCTPYKLMK 3a 6e3onacHocT. HecnassaHeTo
Ha NpeaynpeXAeHUATa U UHCTPYKUMUTE MOXKE 43 A0Bede A0 TOKOB yAap, NosKap U/Mam cepuosHu
HapaHABAHWUA UM CMBPT.

TepMUHDBT ,,yCTPOMCTBO” UK ,NPOAYKT” B NpeaynpexaeHuATa U ONMCAaHNETO Ha MHCTPYKLUMUTE ce OTHACA J0:
BUT 3aBapuuk

4.1. O6wum
¢ Morpu:keTe ce 3a cobcTBeHaTa cM 6e30MacHOCT M Tasn Ha TPETU CTPaHU, KaTo NpoyeTeTe U cieaBate
YKa3aHWATa, CbAbPKaLLM Ce B TOBA PbKOBOACTBO.
e Camo KBanuduuMpaHM AnLa MoraT Aa MyckaT B eKcnioaTtauua, paboTat, 60paBAT U peMoHTMpaT
YCTPOICTBOTO.
¢ YcTponcTBOTO He TpAbBa Aa ce U3M0a3Ba 3a LeAun, Pas/iMyHM OT Te3n, 3a KOMTO e NpeaHasHayveHo.

4.2. YKa3aHuA 3a obe3onacaBaHe Ha NOXKapoonacHU pabotu
MoAroToBKaTa Ha crpazaTa v NOMeLLLeHUATA 3a NOXKapoonacHU paboTu ce CbCTowm OT:
® MOYMCTBAHE Ha MOMELLEHMATA MAM MecTaTa, KbAEeTo e Ce M3BbplIBa paboTaTa, OT BCAKAKBU
3anajnmmn maTepuann 1 3ambpcABaHUs;
* NpemecTeTe BCMYKM 3analMMM U He3anaivMmu npeameTn B 3anajMmM OMaKoBKM Ha 6esonacHo
pascTosHue;
* npepgnaseaT maTepuanu, KOMTO He mMoraT fga 6baaT OTCTPaHEeHW 4Ype3 MOKpPMBaHe, Hanpumep C
METa/IHU IMCTOBE, TMMCOKAPTOH U Ap., OT Bb34eMCTBMETO HaNnpUMep Ha 3aBapbyHU NPBCKY;
* NpoBepKa Aasn Matepuanm uam npeametu, NoAaT/IMBY Ha 3ana/siBaHe B CbCeaHMTE NOMELLEHUA, He
W3MCKBAT IOKAIHA 3aLUUTa;
e 3aneyvaraiiTe C He3ana MMM MaTepPManm BCUUKM NPOXOAHM OTBOPU B MHCTaNaLMUTE, BEHTUAAUMATE U
Ap., Pa3nonoKeHn B 6A1M30CT A0 MACTOTO Ha paboTa;
* npeanasBaiTe OT 3aBapb4YHM MPBCKM MAN MEXAHUYHWU MOBPEAM BCUUYKU €NEKTPUYECKW, Fra30oBu U
MHCTanaumoHHM Kabenn cbe 3anaanma 1M3onaumsa, Npu ycaosue Ye ca B o6xsaTa Ha pPUCKa, NPUYMNHEH
OT noXapoonacHu paboTu;
* NposepeTe Aa/ M Npes To3M AEeH He ca U3BbPLUBAHU bosagucBaHe UK Apyru paboTu, U3MNON3BaLLM
3anajiMmu BeLLecTsa.

McKpuTe moraTt ga NPUUMUHAT noxXap

McKpuTe oT 3aBapsABaHe MoraT Aa NPUUYNHAT NOMKaPK, EKCMI03UU U U3rapaHUA Ha He3aLWMUTEHA KOMKa.
HoceTe 3aBapb4HM pbKaBuUM W npeanasHo o061ekno, Korato 3asapsasaTe. OTcTpaHeTe WM
obesonaceTe BCMYKM 3anajMmy maTepuanum u Belwectsa oT paboTHaTa 30Ha. He 3aBapssaiiTe
3aTBOPEHU KOHTEMHEPU WAM pes3epBOapu, KOUTO Ca CbAbPXKanu 3anajMmu TeYHOCTU. Takuea
KOHTeiHepu UM pesepsoapu TpabBa Oa ce NPOMMAT Npean 3aBapsaBaHe, 3a [a Ce OTCTPaHAT
3anafMMM TeyHocTU. He 3aBapnaBaitTe B 6/1M30CT A0 3anajMMy rasoBe, Napu WAM TEUHOCTM.
MpoTueonosxapHoto obopyaBaHe (NPOTMBOMOXAPHM O4eana W MPaxoBW WAM CHeronoracutenu)
TpA6Ba pa ce Hamupa 64amM30 po paboTHaTa 30Ha Ha BMAMMO M JIECHOAOCTBMHO MACTO.

UuauHgpute morar ga eKcnaoaupar

M3non3BaiTe camo o406peHn ra3oBu BYTUAKK 1 NPaBUAHO GyHKUMOHMPaLL peryaaTtop. LuanHgpurte
TpabBa Aa Ce TPaHCNOPTMPAT, CbXpaHABaT WM MO3UUMOHMPAT M3npaBeHW. MaseTte BYTUAKUTE OT
TONAMHA, NpeobpbliaHe U MexaHNYHK nospeau. MoaabprKaliTe BCUUYKM YaCTM Ha ra3oBaTa MHCTanaumaA
B A06PO CbCTOAHME: BYTUKA, MAapPKy4, GUTUHTK, perynaTop.



3aBapeHUTe MmaTepuanu MmoraTt ga NPUUUHAT U3rapaHus
HuKora He QOKOCBaiTe 3aBapeHM YacTh C He3alWMTEHM YacTU Ha TANOTO. BMHArM HoceTe 3aBapbyHM
pbKaBMLM U KNELLM, KOraTo L0KOCBaTe UAM NpemecTBaTe 3aBapeH maTepuan.

4.3. NoparotoBKa Ha paboTHOTO MACTO 3a 3aBapsABaHe
BHumaHue! 3aBapaBaHeTO MoXKe Aa NPUUMHU NOXKaP UK eKCNIo3ua.
¢ CnasBaiTe NpaBuaaTa 3a 34paBe 1 6e30nacHOCT Npu 3aBapbyYHK paboTn 1 obopyasaiiTe paboTHOTO
MACTO C NoAX0AALL, MoXKaporacuTen
¢ 3a6paHeHo e 3aBapABaHETO Ha MeCTa, KbAEeTo iecHO3anaAnmm matepmuanm moraT Aaa ce
Bb3MNNaMEHAT.
* 3abpaHeHo e 3aBapsaBaHeTo B aTMocdepa, CbAbprKalla eKCNI03MBHa CMeC OT 3anasiMMu ra3ose,
napu, Mbrav MW NPaxoBe C Bb3AyX.
e OTCTpaHeTe BCUYKM 3anaiMmmM maTepuanu B paguyc ot 12 m oT MACTOTO Ha 3aBapsaBaHe U, ako ToBa
€ HeBBb3MOMHO, MOKPUNTE 3anaiumuTe maTepuanm C Hesanaammo NoKpUTUe.
¢ BsemeTe npegnasHy MepKu CpeLLly MCKPU U HaXKeXeHU MeTaHWN YacTULM.
e O6bpHETE BHUMAHWE, Y€ UCKPU UAN HArOpPeLLEHN MeTaHWU TPECKM MoraT 4a NPOHUKHAT npes
npopesmn Nan OTBOPYU B 3aLUMTHUTE Kanaum, Kanauu Uam ekpaHu.
¢ He 3aBapnBaliTe pe3epBoapu AU Bapean, KOMTO CbAbPMKAT MU Ca CbAbPXKAAN 3aNaMMM
BellecTBa. He 3aBapsBaliTe u B TAXHaTa 6,1M30cCT.
¢ He 3aBapnBaliTe pe3epBoapu nog HanAraHe, Tpb6OMNPOBOAU AW pe3epBoapy Mo HaaAaraHe.
¢ BuHaru ocurypsaBanTte gocTaTbyHa BEHTUAAUMA.
* YBeperTe ce, Ye cTe B cTabunHa no3uums, Nnpeau Aa 3anoyHeTe Aa 3aBapasare.

4.4. InuHun npeanasHu cpeacTsa
BHumaHue! 1broBoTO MbUEHME MOXKE Aa YBpeau O4nTe UK KoXKaTa Ha TANOTO.
¢ pu 3aBapsABaHe HOceTe YNCTO, 06e3Mac/IeHO 3aLLMTHO 061eK10, U3PaboTEeHO OT He3anaanum u
HenpoBoAALL, MaTepuan (KoxKa, A4eben NamyK), KOXKeHU PbKaBULLM, BUCOKM BOTYLIN M 3aLLNUTHA
Kauy/iKa.
e [lpeay 3aBapaABaHe, OTbpPBETE Ce OT BCUYKM 3aMna/IMMU UAK EKCNIO3UBHW NPeaMETH, KaTo
Hanpumep 3ananku c nponaH-byTaH u KN6PUT.
¢ M3non3BaiTe npegnasHa Macka 3a Jivue (Kacka Wau WKT) U NOKPUIATE OYMTE CbC CEHHUK,
CbOTBETCTBAL, Ha 3pPEHMETO Ha 3aBapymMKa 1 3aBapbyHMA TOK. CTaHgapTUTe 33 6e3onacHoCT
npenopbyBaT ouBeTABaHe N2 9 (muHMMyMm Ne 8) 3a Bcekn amnepak nog 300 A. MoraT ga ce
M3NON3BAT NO-HUCKWU 3aLLUTHM OLLBETABAHWUA, aKO AbraTa € MOKpUTa oT geTaina.
¢ BuHaru usnonssainte ogobpeHn npeanasHM 04MNa CbC CTPAHMYEH LLMT NOA KacKaTa UAN APYT LUKT.
¢ M3non3saiiTe npegnasHu WMToBe Ha paboTHOTO MACTO, 3a Aa NpeanasuTe ApyruTe oT oTbAACHLM
VAN NPBCKU.
e BuHarn HoceTe Tanu 3a yWwn Uan Apyru cpeacTsa 3a 3aliuTa Ha Cyxa cpelly NpekoMepeH Lym U 33
03 NpefoTBpaTUTE NOMALAHETO HA NPBCKM B yLUUTE BU.
e [lpegynpenete MUHyBauuTe Aa He rneaaT enekTpuyeckaTta abra.

4.5. 3awmTa ot yaap
BHumaHue! ToKOBUAT yaap MoxKe Aa 6bae ¢pataneH.
¢ BKkntoyeTe 3axpaHBawwmA Kaben B Han-61M3KUA KOHTAKT U O NPOKapamnTe No NpaKkTUYEH U
6e3onaceH HauuH. N3bareainTe HebpeKHO pasnpbCKBaHe Ha Kabena U3 cTasTa BbpXy HenpoyyeHa
NMOBBPXHOCT, Tb1 KAaTO TOBA MOXe A3 A0Bee A0 TOKOB yaap Uau noxap.
¢ KOHTaKTbT C e/IeKTPUYECKM 3apeseHN YacTh MOXKe Aa NMPUUYMHU TOKOB YA3P UK TEXKKM U3rapsHuUs.
¢ EnekTpuyeckata gbra U paboTHaTa 30Ha ce 3apeKaaT eNeKTPUYECKU, KOraTo NpoTUYa TOKBT.
* BxogHaTa Bepura 1 BbTPELUHUTE eIeKTPUYECKM BEPUTU Ha YCTPOMCTBOTO CbLLO Ca NOA,
HanperKeHne, KoraTo 3aXpaHBaHETO e BKJIOYEHO.
¢ He nOKOCBaiTe KOMNOHEHTUTE NOA HAMpPEXKeHMe.
¢ HoceTe cyxu, HEBNAaKHECTU, U30IMPAHM PbKAaBULM M 3aLUTHO 0b61eKN0.



* /3non3BaiiTe M301aLMOHHMN NOCTENKU UAN APYIM U30NALMOHHM NOKPUTMA BbPXY NOAA, KOUTO ca
[OCTaTbYyHO roNemMu, 3a Aa NPefoTBPATAT KOHTAKT MeX Ay TANOTO M NpeaMeTa Uaun noga.

¢ He goKocBaliTe enekTpuyeckarta agbra.

* /3Kk/toueTe 3axpaHBaHeTo npeau paboTa ¢ eNeKTpoaa, NOYUCTBAHE UM CMAHA.

* YBepeTe ce, Ye 3a3eMUTE/THUAT Kabenl e MPaBM/IHO CBBP3aH U Ye LWENCcenbT e NPaBuIHO NOCTaBeH B
3a3eMeHUs KOHTaKT. HenpaBuAHOTO 3a3eMsABaHe Ha YCTPOMCTBOTO MOMKe [a floBeAe A0 PUCK 33
KMBOTA WY 34PABETO.

¢ Pej0BHO NpoOBeEpPsABaiTe 3axpaHBalLMTe Kabenun 3a NnoBpeay AU nnca Ha nlonaums. NoBpeaeHUsT
Kaben Tpabea Aa 6bae cmeHeH. HebpeXKHUAT pEMOHT Ha M30aauMATa MOXKe Aa foBese 40 CMbPT
WIN TeNIeCHU HapaHABaHMA.

* /I3KNt0YBaTE YCTPOWCTBOTO, KOraTo He ro U3non3BearTe.

¢ KabenbT He TpabBa Aa ce yBMBA OKOJIO TANOTO.

e [leTalinbT TpsibBa Aa 6bae NPaBUIHO 3a3EMEH.

¢ MoraT Aa ce M3M0on3BaT CaMOo aKCecoapw, KOUTO ca B f06Po CbCToAHME.

e NoBpeaeHUTE YacTU Ha YCTPOMCTBOTO TPABBa Aa 6bAAT PEMOHTUPAHU UM NOSMEHEHMW.
M3nonsBaiiTe npeanasHu KonaHu npu paboTta Ha BUCOUMHa.

e Llanoto obopyasaHe v npesnasHu cpeacTBa TpabBa 4a ce CbXpaHABAT Ha 4HO MACTO.

e [IpbiKTe BbpXa Ha APbXKKaTa Janey OT TAN0TO, KOraTo CNyCbKbT € aKTUBUPaH.

¢ 3aKpeneTe 3a3eMsABalLMA Kaben KbM AeTalina Uan Bb3MOXKHO Hal-6,1130 4,0 Hero (Hanp. Kbm
paboTHaTa maca).

BHumaHue! MalumHaTa Mo3Ke BCe oLLe Aa € NoA HanpeXKeHne, KoraTo 3axXxpaHBawmaAT Kaben e
M3KJIIOYEH.

e C/lej, KaTo U3KNIOUMUTE YCTPOMCTBOTO M pa3kaduute Kabena 3a HanpeskeHue, nposepeTe
HanpeXeHMeTo Ha BXOLHMA KOHAEH3aTop U ce yBepeTe, Ye CTOMHOCTTA Ha HanpeXeHWeTo e Hyna, B
MPOTUBEH C/lyYail He OKOCBaNTE KOMMOHEHTUTE Ha YCTPOMCTBOTO.

4.6. Fasose n usnapeHun
BHumaHue! Ma3bT moxke ga 6bAae onaceH 3a 34paBeTo UK 4a AoBeAe A0 CMbpT!
¢ BuHaru cnasBaiTe pa3cToAHMe OT U3X0Aa 3a ras.
¢ [pu 3aBapABaHe 06bpHETE BHUMAHWE Ha 0OMAHATA Ha Bb3AyX, U36ArBanTe BAULLBAHETO Ha
nsnapeHuaTa.
e OTCTpaHeTe XMMMUYECKMTE BellLlecTBa (rpecu, pasTBOPUTENM) OT MOBBPXHOCTTA Ha AETalanTe, Tbit
KaTo Te ropAT Npu BUCOKA TemnepaTypa, OTAENANKU OTPOBHU M3NapeHus.
¢ 3aBapsABaHETO HA NOLMHKOBAHM YaCTM € paspeLleHo camo Npu edUKACcHO OTBEXKAAHE HA Bb3AyXa C
bunTpauma 1 nogasaHe Ha YMCT Bb3ayX. LIMHKOBKTE Napu ca MHOro TOKCMYHM, @ CUMNTOMbBT Ha
OTpaBsAHe e Taka HapeyeHaTa LMHKOBA TpecKa.

5. NHcTpyKumn 3a ynoTtpeba

5.1. O6wm
¢ M3non3BaiTe yCTPOMCTBOTO MO NpeAHa3Ha4YeHMe, B CbOTBETCTBME C pa3nopenbuTe 3a 3apase u
6e3onacHocT
W OrpaHNYEeHMs, MPOM3TMYALLM OT AHHUTE, CbObPMKALLM Ce HA TabenKaTa ¢ AaHHM (CTeneH Ha 3almTa
IP, paboTeH LMKb/, 3aXPaHBaALLO HaNpeXKeHne u ap.).
¢ He oTBapsliTe yCTPOMCTBOTO, TbiA KaTo TOBA LLLE aHYAMPa rapaHLUMATa; CbLLO TaKa, eKCNao4MpaLm
OTKPWUTKM YaCTWU MOraT a3 NPUYMHAT HapaHABaHeE.
¢ MPON3BOAMUTENAT HE HOCM OTTOBOPHOCT 3@ TEXHUYECKW NPOMEHU B 060pYABAHETO UAN MaTepPUaHU
LLEeTH, MPOM3TUYALLM OT BbBEKAAHETO Ha TE€3M NPOMEHMW.
¢ AKo 060opyaBaHETO He PaboTH NPABUMAHO, CBBPIKETE CE CbC CEPBUHMA LLEHTBLP.
¢ He nokpuBaiTe BEHTUIALMOHHUTE OTBOPU Ha YCTPOMCTBOTO - MOCTaBeTE 3aBapbyHKUA anapar Ha
pasctoAaHme 30 CM OT OKOJIHUTE NPegMeTH.



hd 3aBap1:qumT anapart He Tpﬂ6Ba Aa ce ObpPXKK nog M1uHnUa nan 621130 A0 TANOoTO.
e He MHCTaﬂMpaVITe o6opy,a,BaHeTo B nomelleHnA C arpecnBHa cpeaa, BUCOKa 3anpalleHOoCT U B
6nnsoct Ao YCTpOVICTBa C BUCOKO HMBO Ha €/IEKTPOMArHnMTHO nose.

5.2. CbxpaHeHu1e Ha YCTPOICTBOTO
- Ma3eTe ycTpOACTBOTO OT BOAA U BNara.
- 3aBapbYHMAT anapaT He TpabBa Aa ce NOoCTaBs BbPXY HarpsATa NOBbPXHOCT.
- C'bXpaHﬂBaﬁTe MallnHaTa B CyXO0 U YUCTO NOmeLlleHune.

5.3. CBbp3BaHe Ha yCTPOICTBOTO
5.3.1. EneKtpuuyecka Bpb3Ka

e ObopyaBaHeTo TpsbBa Aa 6bae cBbP3aHO OT KBannduumupaHo amue. OcseH TOBa, nLe C
HeobxoanmaTa KBanndukauma Tpabsa Aa NPOBEPU [a/IM 3a3eMABAHETO U e/IeKTpUYecKaTa
WMHCTANAWUMA, BKAKOYMTENHO 3aWMTHATA CUCTEMA, OTFOBapPAT HA NpaBuiaTa 3a 6e3onacHoCT m
bYHKLMOHUPAT NPaBUIHO.
¢ Pasnonoxete obopyasaHeTo 61130 40 PabOTHOTO MACTO.
¢ 33 A3 CBbPrKETe YCTPONCTBOTO, M3bArBanTe TBBbPAE AbArN Kabenu.
¢ EaHodasHMUTe 3aBapbyHM MalLMHM TPAOBA Aa ce CBbP3BaT KbM KOHTAKT, CHabAeH CbC 3a3eMUTesIeH
WwnoT.
¢ 3aBapbYHUTE MaLLMHM, 3aXpPaHBaHM OT TpUdasHa Mpea, ce AocTaBAaT b6e3 wencen. Tpabsa camu aa
CW HabaBUTE TaKbB LLEMNCE/ M MOHTaXKbT [a Ce U3BBbPLIN OT KBaNUOULMPAHO AunLe.
BHUMAHMUE! YcTpoiicTBOTO MOXKe Aa ce M3M0J13Ba CaMO aKO € CBbpP3aHO KbM MHCTaNALMA C
pabortewy, npegnasurten.

5.3.2. la3oBa Bpb3Ka
¢ [TocTaBeTe rasosute 6YTVI}1KVI Aaney ot O6eKTa, KOMTO e ce 3aBapAasa, urtun obesonacete cpewy
nagaHe.
e [a30B0OTO CbeAUNHEHNE HA 3aBapPbyHMA anapaTt Tpﬂ6Ba Aa 61>,u,e CBbP3aHO KbM ra3oBaTta 6yTW1Ka
MM KbM rasonogasallata cMcTtema ¢ NoAxo4AL, MapKy4y 1 peryiatop ¢ KOHTPOJ Ha ra3osuA NOTOK.
BHMMaHMe! He e pa3pelLeHOo U3NoN3BaHETO Ha MPEXKOBU perynaTopu 3a razosu ByTUAKKM U 06paTHO.
MopobHa pasmsaHa MoXKe Aa AoBese A0 NnoBpesa Ha peayKTopa M TeNeCHU HapaHsaBaHuA.
* IKOHOMWYHOTO M3M0/3BaHe Ha ras yAbNXKaBa BPEMETO 3a 3aBapABaHe.

6. [lperneq Ha NpoayKTa

Usrnep otnpep,



Usrnep ot3apn:



INPUT: 230V

1- [pbKKa

2 - KoHTponeH naHen

3- THe3po"+"

4 - THe3p[0 3a KOHTPO/IEH Kaben
5- Bpwb3ka 3a u3xopa 3a ras

6- T[He3go"-"

7 - KoHeKTOp 3a BX0o4 Ha ras

8- [lpesKkatoysaten BK/./U3K.
9- 3axpaHBaly Kaben

10 - BeHTunaTop

11 - [JonbaHuTeneH 3asemuTeneH TepMmHan

KoHTponeH naHen
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JiaB gucnnel (CTOMHOCT Ha HanpeXKeHneTo)

ByToH 3a n360p Ha pexum Ha TIG/MMA 3aBapsBaHe. HaTUCKaHeTO 1 3aAbprKaHeTo 3a 5
CeKyHAM 3anas3Ba AaHHuTe.

ByToH 3a 1360p Ha pexkum Ha paboTa Ha ropenkaTa 2T/4T n dyHKumaTa VRD. dyHKumMATa
2T/4T moske ga ce perynvpa 3a TIG pexxum. B pexxum MMA moskeTte ga
BK/touBaTe/uskaousarte onumata VRD (,,YcTpoicTBo 3a HamanAaBaHe Ha HanpeXkeHneTo")
ByTOH 3a n360p Ha pexmm Ha 3aBapaBaHe PULSE nam NO PULSE

Konue 3a perynvpaHe Ha napameTpute

ByToH 3a n360p Ha NapameTbp, KOMTO Le b6bae peryampaH. OnMcaHne Ha NapameTpuTe Ha
TIG 3aBapsABaHe B cneagawus pasgen. Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe € pbyHO enekTpos (MMA),
CTOMHOCTTa HA TOKA MOXe Aa ce peryamnpa. HatucHeTe 1 3a4pbKTe 3a 5 cekyHAu, 3a Aa
Bb3CTaHOBUTE GabPUYHUTE HACTPOMNKMK.

byToH 3a perynnpaHe Ha "AC yectota/AC 6anaHc"

ByTOH 3a M360p Ha peXxnm Ha 3aBapsaBaHe c NocToAHeH ToK (DC) uau npomeHams Tok (AC)
KoHTponuu namnu 3a A/Hz/S/% yctpoiicTea 1 anapmu 3a cBpbXxToK (,0C”), KakTo 1 3a
AUCTaHUMOHHO ynpasneHue (,Remote”)

JeceH ancnnelt (Tekylwa CTOMHOCT)

PerynupaHe Ha napameTtpuTe Ha TIG 3aBapABaHe

Poak Current o

re _/9 r_e e n_ll_\ OfowrCurrom
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Pulse Frequency PostFlow



1-"PreFlow" (npesBapuTenHo nogaBaHe Ha ras) - Bpeme Ha NnoZaBaHe Ha ras npegu 3anoysaHe Ha
3aBapsBaHeTo.

2 - "CrapToB TOK" (camo B pexkum 4T) - CTOMHOCTTa Ha U3XOAHWA TOK cNe 3ananBaHe Ha AbraTa.

3 - "UpSlope" - BpemeTo, Npe3 KOeTo CTOMHOCTTa Ha M3XOL4HMA TOK Ce yBe/IMYaBa OT CTOMHOCTTA Ha
HaYa/IHUA TOK 4,0 CTOMHOCTTA HA 3aBapPbYHMUA TOK.

4 - "MunKos ToK" B pexkmum PULSE.

5 - "KoeduumeHT Ha 3anbnsaHe" (LWWMpMHA/NPOABANKUTENHOCT Ha UMMY/CA) - TOBA € CbOTHOLLEHNETO
Ha NPOAB/IKUTENHOCTTA Ha MMNYJ/ICa KbM Neproaa Ha To3u umnysc. MapameTsbp, 3a4aLeH B PEXUM
TIG PULSE.

6 - "YecToTa Ha UMmnyncuTe" - yecToTa Ha MMMy/ICUTE MO Bpeme Ha 3aBapsBaHe B pexxkum PULSE.

7 - "Ba3oB TOK" - TOKbT, KOWTO NoaAbpKa AbraTa B pexkum PULSE.

8 - "DownSlope" - BpemeTo, Npe3 KOeTo CTOMHOCTTa Ha U3XOA4HMSA TOK Cnaga OT CTOMHOCTTA Ha
3aBapbYyHMA TOK A0 KpaHaTa CTOMHOCT Ha TOKa.

9 - "ToK Ha KpaTepa" (KpaeH TOK - camo B peXKum 4T) - CTOMHOCTTa Ha M3X04HUA TOK Npean Kpas Ha
3aBapsBaHeTo.

10 - "PostFlow" (nocneapallo nogaBaHe Ha ras) - Bpeme Ha nogasaHe Ha ras cneg Kpas Ha
3aBapsBaHeTo. DyHKUMA, U3MON3BaHA 33 OX/1aXKAaHe Ha 3aBapKaTa U npeanasBaHe OT OKUC/IsABaHe.

8. BUI apbXxKa

a - [bnra Kanauka, 3agHa
b - LlaHros

¢ - Obp:Kay 3a deHepye
d - LlaHros Kopnyc

e - KepamunuHa atosa

9. CBbp3BaHe Ha NpoBOAHULUTE

BHMMAHMUE! CBbp3BaHeTO Ha Kabenute Kbm YyCTPOMUCTBOTO TpabBa Aa ce M3BbpLIBA NpU
M3KNIOYEHO 3aXpaHBaHe U U3K/IIOYEHO YCTPOMUCTBO.

PEM 3aBapaBaHe
1) CebprkeTe Kabena Ha 3aBapbYyHMA NUCTONET KbM KOHEKTOPA, MapKUpaH cbeC 3HaK "-", n
3aBbpTETE LEencena Ha Kabena, 3a Aa 3aKkpenuTe BPb3KaTa.



2) CebprKeTe 3a3eMaABalLMA Kaben KbM KOHEKTOpa, MapKupaH ¢ "-", 1 3aBbpTeTe Wwencena Ha

Ka6ena, 3a Aa 3aKpenuTte Bpb3KaTa.

A BHUMAHMUE! MNonspHocTTa Ha Kabena moxe aa Bapupa! LUanata vHdopmauyma 3a
nonApHocTTa TpAbBa Aa 6bAe onvcaHa Ha ONAKOBKATa, NpeaoCcTaBeHa OT MPOM3BOANTENA HA
enekTpoaa!

3)
4)

BkntouyeTe 3axpaHBaLLms Kaben B eN1IeKTPUYECKM KOHTAKT M CTapTUpainTe malwnHaTa.
CebprKeTe 3a3eMABaLLMA NPOBOAHMK KbM AeTalina. Cnep Kato Te3un CTbMNKKU ca 3aBbpLUEHU,
MOXKe [,a 3anoYyHe 3aBapsABaHETO.

BUTI 3aBapsABaHe

1)
2)
3)
4)
5)

6)

CBbpKeTe 3a3emaABaLLMA Kaben KbM KOHEeKTopa, MapKuUpaH cbC 3HaK "+", 1 3aBbpTeTE
wencena Ha Kabena, 3a ga 3akpenuTe Bpb3KaTa.

CBbprKeTe 3aBapbYHMA Kabes KbM KOHEKTOPa, MapKMpaH CbC 3HAKa
wencena Ha Kabena, 3a Aa 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

CebprkeTe Kabena Ha razoBaTta ropesika KbM M3X0Aa 3a ras Ha NpeaHUA NaHe Ha 3aBapbYHUA
anapar.

CebprkeTe Kabena 3a ynpaBieHUe Ha ropeskata KbM KOHTPOJIHUA KOHEKTOP HAa NpeaHuA
naHen Ha 3aBapbyHMA anapar.

CebprkeTe byTUKaTa CbC 3alLMTEH ra3 ¢ PeAyKTop Ha HafAaraHe Kbm BXOAa 3a ras Ha 3aHuA
naHen Ha MallMHaTa, KaTo M3Noa3BaTe ra30B MapPKyu.

BkntoueTe 3axpaHBaLWwma Kaben B eNIeKTPUYECKM KOHTAKT M CTapTUpaiiTe mawmnHaTa. Cnep,
CBbpP3BaHe HAa MacoBusA Kaben Kbm geTalna, paboTaTa MoXKe Aa 3amnoyHe.

, U 3aBbpTeTe

10. Pexkum 2T/4T

TIG 3aBapsaBaHe (4T pexxum)

HavyanHMAT TOK M KpalHMAT TOK moraT Aa 6b4aT npeasapuTenHo 3a4aaeHn. Tasm GpyHKUMA MoXKe Aa
KOMMNEHCUPa eBEHTYaIHUA KpaTep, KOMTO ce NosABABA B HA4aN0TO M Kpas Ha 3aBapABaHeTo, Taka ye 4T e
NoAxoAsLL 3a 3aBapABaHe Ha IMCTOBE CbC cpeaHa aebenunHa.
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Is - npeaBapuTENHO 3343eHa CTOMHOCT Ha 3aBapbYHMA TOK
A - HaTucKaHe v 3aabprkaHe Ha 6yToHa

Ha ropenkaTa B - 3anansaHe

Ha agbraTa C - HayaneH TokK

D - OcBoboxkaaBaHe Ha byToHa

Ha ropenkaTa E - HaTuckaHe v 3agbprkaHe Ha 6yToHa

Ha ropenkara F - KpaeH Tok

G - OcBOob6OXaaBaHe Ha byToHa Ha

ropesnkata H - YracBaHe Ha gbrata

OnucaHue Ha BCAKO CbbUTUE Ha rpaduKaTa:



¢ 0: HatuckaHe v 3aabpyaHe Ha byToHa Ha deHepyeTo. 3alWMTHUAT ra3 3ano4ysa Ja Tede;

e 0 ~ t1: NpepgapuTeneH NOTOK Ha ras;

e t1l ~ t2: lbrata ce 3ananBa 1 AOCTUra 3a43a4eHNA HavyaeH TOK. TO3M nepuog, Tpae TOJIKOBa AbAro, KOJIKOTO e
HaTUCHaT BYTOHBT Ha ropenkaTa;

¢ t2: CnycbKbT Ha ropesikaTa e ocBobozeH. MycKOBUAT TOK ce yBE/IMYaBa [10 3aBapbyHMsA TOK;

® t2 ~ t3: 3aBapbUYHUAT TOK Ce YBEIMYABaA A0 3a4aLeHaTa CTOMHOCT. BpemeTo 3a NoKkayBaHe MOKe Aa ce
perynupa;

¢ t3 ~ t4: Mpouec Ha 3aBapABaHe. B T03M MOMEHT NpeBK/IOYBATENAT HA ropenKkaTta ce ocBoboXAaBa;
3abenexkKa: BbamOXKHO e fa ce 3aBapsBa C NOCTOSAHHA CTOMHOCT HA TOKa WK C MOMOLLTa HA dyHKumATa PULSE.
e t4: ByTOHBbT 3a 3aBapABaHe € HaTUCHAT OTHOBO. 3aBapPbYHMAT TOK 3aM0O4YBa A3 HamanAaBa.

e t4 ~ t5: 3aBapbUYHMNAT TOK CNaja A0 KpalHaTa CTOMHOCT Ha ToKa. BpemeTo 3a najaHe moxXe Aa ce peryanpa;
e t5 ~ t6: [POABMAKNUTENHOCTTA HA KPaliHWA TOK (TOK Ha 3aNb/IBAHE Ha KpaTepa) - 3aBUCK OT TOBA KOJIKO AbJIrO
€ HaTUCHaT BYTOHBT Ha ropesikaTa;

¢ t6: OcBOb6OAaBaHETO Ha byTOHa Ha ropesikaTa LWe usracu Abrata;

e t6 ~ t7: Bpeme Ha NOTOKa Ha ras cnep 3aBapaBaHe;

e t7: Kpalt Ha ra3oBuA NOTOK M NpoLLeca Ha 3aBapABaHe.

TIG 3aBapaBaHe (2T pexum)

Tasu ¢yHKU,VIH 6e3 perynnpaHe Ha Ha4alHMA TOK U TOKA Ha KpaTepa € nogxogAalla 3a Npuxsallallo 3aBapABaHe,
npexogHo 3aBapABaHe, 3aBapABaHe Ha TbHKKU INCTOBE U 4pP.
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Is - 3aBapbyeH ToK

Ib - Ba3oBs Tok

A - HaTucKaHe v 3aabprKaHe Ha 6yToHa Ha
ropenkara B - 3anansaHe

Ha abrata C - OcBoboxaaBaHe Ha HyToHa Ha
ropenkata D - M3racBaHe Ha gbrata

OnuncaHue Ha BCAKO cbbuTUE Ha rpaduKaTa:

¢ 0: HatuckaHe v 3aagbpkaHe Ha byToHa Ha deHepyeTo. 3alWMTHUAT ra3 3anoysa Ja Teye;

e 0 ~ t1: NpeaBapuTeNHM rA30BU NOTOLM.

e t1 ~ t2: lbraTa ce 3ananBa U U3XOAHMAT TOK Ce NOBMULIABA A0 33JaAeHaTa CTOMHOCT Ha 63a30BMsA TOK (B
pexkmum PULSE) nnm 3aBapbyYHUsA TOK (aKo perkmmbT PULSE e uskatoyeH).

e t2 ~ t3: [pouechbT Ha 3aBapABaHe NPOAb/NKABA, KOraTo CNYCbKbLT Ha ropesikaTa € HaTUCHAT U 3aabpKaH. AKo
e 3a4a4eH pexxknm PULSE, TOKbT NpoMeHA CTOMHOCTTa CM LMKANYHO (KaKTO e NMoKasaHo Ha Aunarpamarta). 3a aa
ce M3M0/13Ba XapaKTepUCTMKaTa Ha NOCTOAHEH TOK, pexXnumbT PULSE Tpa6Ba ga 6bae M3KNtoUYeH.

¢ £3: OcBO60OKAaBaHETO Ha CNYCbKa Ha ropenkaTa BOAM A0 cnajaHe Ha 3aBapbYHMUA TOK.

® t3 ~ t4: BpemeTo 32 HamanABaHe Ha 06opoTUTe N AbraTa e yracHana.

e t4 ~ t5: Bpeme 3a npoTMYaHe Ha ras cnef U3KNOYBaHe Ha Abrata, B 3aBUCMMOCT OT HacTpoOMKaTa.



e t5: Kpali Ha ra3oBuA NOTOK M NpoLeca Ha 3aBapsBaHe.

11. N3xBbpnaHe Ha ONakoBKaTa

Mons, 3anaseTe BCMYKM ONAKOBbUYHM MaTepMann (KapToH, NAAaCTMACOBU JIEHTU U NOIMCTUPOIOBA
nAHa), 3a 4a OCUrypuTe 3alumTa Ha YCTPOMCTBOTO MO BPpEME Ha TPaHCMopTMpaHe, B Cayvait ve ce
HaNoMM Aa ro M3npaTuTe B CEPBM3EH LeHTbP!

12. TpaHCNopT M CbXpaHeHue

Mpu TpaHCNopTMpPaHe Ha YCTPOMCTBOTO ro NpeanassaiiTe oT yaapu v npeobpbliaHe n He o
nocrasAnTe ,Cc rnaBaTta Hagony". CbxpaHaBalTe YCTPONCTBOTO B 406pe NpPoBETPUBO NOMELLEHME,
KbAETO MMa CyX Bb34yX U HAMa KOPO3MBHM rasose.

13. [loyncreaHe U NogapbrKKa

M3KntouBaiiTe Wwencena oT KOHTaKTa Npeam BCAKO NOYMCTBAHE M KOraTo ypeabT He Ce 13Mo3Ba U ro
oxN1afieTe Hamb/HO.

M3nonsBsaiiTe camo HEKOPO3MBHM NOYUCTBALLM NpenapaTy 3a NOYMCTBaHE Ha NOBbPXHOCTUTE.

He npbcKaiiTe yCTPOWMCTBOTO C BOAHA CTPYA M He ro noTansaiTe BbB BoAa.

YBeperte ce, Ye Npes BeHTUNALMOHHMTE OTBOPM B KOpPMyca He B/M3a BoAa.

Mouymncrete BEHTUNALMOHHUTE OTBOPM C YETKA U CMbCTEH Bb3AYX.

Cnep BCAKO NOYMUCTBAHE, BCMUYKM YacTu TpAbBa 4a ce noacywar aobpe, npeam ypeasbT 4a ce M3Mnos3Ba
OTHOBO.

CbxpaHsaBaiiTe YCTPOMCTBOTO Ha CYXO M XNagHO MACTO, 3alUMUTEHO OT BAara

M NpsiKa CNbHYEBa CBET/INHA.

- PegoBHO OTCTpaHABalTe Npaxa CbC CYX M YUCT CrbCTEH Bb3AyX.

14. PenoBHa NpoBepKa Ha YCTPOMCTBOTO

MposepABanTe ypeaa penoBHO 3a NoBpeaun. AKO CIly4anT e TaKbe, CpeTe Aa U3noa3sare
yCTponcTBOTO. MOns, CBbpKeTe ce He3abaBHO C BaLUMA AUADBP 338 PEMOHT.

KakBo TpA6Ba Aa HanpaBs, ako Bb3HUKHE Npobaem?

Mons, CBbprKeTe ce ¢ BaWMA ANAbP M NoAroTBeTe cnegHaTa MHGopmauma:

- Homep Ha paKTypa u cepneH Homep (CepUAHMUAT HOMep e NocoYeH Ha TabenaTa ¢ AaHHMU).

¢ EBEHTYa/IHO CHUMKQA Ha AedeKTHaTa YacT.

CepBU3HUAT TEXHUK LLLe MOXKe No-40obpe Aa onpeneny Kakbs e NPobaemMbT, ako ro onuweTe
Bb3MOHO Han-ToyHO. Nospean! KoakoTo no-nogpobHu cTe, ToNKoBa NO-6bp30 MoraT Aa BU
nomorHat!

3ABENEXKKA: Hukora He oTBapaiTe ycTponcTBoTo, 6€e3 Aa ce KOHCyATUpaTe ¢ oTAena 3a obcnyxKBaHe
Ha KnamMeHTU. ToBa MoXKe ga aosese A0 3aryba Ha rapaHuma



15. EnektpnyecKka cxema
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AuTO to Eyyxelpiblo Xprotn €xeL petadppaotel pe unxavikn petadpaon. Exoupe kataBalel kabe
Sduvartn nmpoomnabela yla va Sltaodalicoupe Tnv akpifela tng petadpaonc, ala AdBete unodn
OTL OL autopaTomolNuéveg Metadpdoel Oev eival Ttéleleg kat &ev mpoopilovtal va
QVTIKOTOOTA 00UV TOUG avBpwrivoug HeTadpaotés. H emionun ékdoon tou Eyxelpidiou Xprotn
elval ota AyyAika. Omoteobnmote Slapopeg petafy Tng petadpacuévng €kSoong Kal Tou
MPWTOTUTIOU  ayYYALKOU KelpEvou Oev elval voulkd SeopeUTIKEC. Edv €xete omoleadnmote
EPWTNOELG OXETIKA HE TNV aKpiPfela TG peTadpaong, avatpétte otnv ayyAkn €kdoaon, n omola
arotelel tnv emionun avadopd. Meplocdtepeg YAWOOLKEG eKBOOELG gival SlabEotueg KaTOMmLY
altipatog péow tou info@expondo.com.

HBoAa

AwaBaote TG 0dnyieg Asttoupylag.

AVaKUKAWGLLO TTPOTOV.

To mpoidv MAnpoLl TLG AMALTAOELS TWV OXETIKWY TIPOTUTIWV a.odaAeiag.

Na popdATe MPOOTATEVUTIKA pOUXA TTOU TIPOCTATEUOUV OAOKANPO TO CWHA

Mpoooxn! Na popdte MPOCTATEVUTIKA YAVTLA.

Na popdATe MPOOTATEVUTIKA YUOALA.

Na popdrte MPooTATEUTIKA UTtOS AT,

Mpoooxn! H kautn emipavela unopei va npokaéoet eykavportal

Mpoooxn! Kivéuvog mupkayldg i €kpnéng.

Mpoooxn! EmPAaBeic atpol, kivbuvog dnAntnpiaong. Ta aépla kot oL avoBUULACELS
umnopel va eivat emikivbuva yla tnv vyeia cag. H dtadikaoia cuykOAANonG eKAUEL aépla
Kal avaBupLdoelg cuykOAANonG. H L0TVON QUTWY TWV 0UCLWV UIOoPEL va eivat
erukivéuvn yla tnv vyela.

Xpnotuormnotnote pdoka cUykOAANong Le kataAAnlo ¢iitpo.

>Q P HIOODN

MPOZOXH! EmBAafrig aktvoBolia amnod to to€o cuykOAAnong




=
g Mnv ayyilete ta nAektpodopa pépn.

A MPOZOXH! Ot ekOveG o€ aUTO TO €YXELPiSLO 08NYLWV Eival povo yia avadopd Kot evbéxetar va

SLap£pouv amnod To MPAYLOTIKO TPOIOV OE OPLOUEVEG AEMTTOUEPELEG.

2. Texvika dedopeva

Juyvotnta [Hz]

‘Ovopa mpoiovtog JUYKOAANTAG TIG
Movtého ENTRIX 220M
Ovopoaotiki taon ewoddou [V] / 230~/50

TUMOC GUYKOAANONG

TIG DC/TIG AC/ MMA

EUpog pevuatog cuykoAAnong [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200
Taon pshavti [V]. 74

Ovopaotikdg KUKAOG Asttoupylag [%] 40
PeUpa ouykOAAnoNG o€ KUKAO

Aettoupyiag 100% [A] 126
PeUpa ouykOAANoNG o€ KUKAO 163
Aewtoupylag 60% [A]
PeOpa ocuykOAAnonG o€ KUKAO 200
Aettoupylog 40% [A]
JUpHOpPWaOn HE TO MPOTUTIO EN IEC 60974-1
EN 60974-10 (KAdon A)
BaBbuog npootaciog tng Katowkiog bd
Movwon IP21S
Alaotaoelg [mm] 46x22x39
Bdpog [ke] 19,3

3. Tevikn MNepypadn

To eyxelpldlo £xel wg otdxo va Bondroel otnv acdalrn Kot aflomiotn xpron. To mpoiov oxedlaletal
KOL KOTOOKEUAZETAL auotnpd oUWV HE TIG TEXVIKEG TPOdLaypadEG, XPNOLUOTOLWVTIAG TNV
tedevtala AéEn tng texvoloylag kal ta eéapthpata Kol datnpwviag ta uPnAotepa mpoTUTA
ToLoTNTAG.

AIABAZTE NPOZEKTIKA KAl KATANOHZTE AYTO TO
ErXEIPIAIO NMPIN ZEKINHZETE THN EPTAZIA.

MNa va Slwaodaiioste T HaAKPA Kol oflOmLoTn Asttoupyia tng ouokeung, ¢povtiote va T
XPNOLUOTOLEITE KAl va TN ouvinpeite owotd, akoAouBwvtag TG odnyleg o AUTO TO e€yXELpLOLO
odnywwv. Ta texvikd dedopéva kat ol mpodlaypadeg o auTO To eyxelpidlo eival evnuepwpéva. O
KOTAOKEVAOTNG Slatnpel To dikalwpa va kavel alhayEg yia tn BeAtiwon g mototntag. Aappavovtag
unoydn tnv TeEXVLKN poodo kat tn duvatotnta pelwong tou BopuBou, n povada €xel oxeSLAOTEL KAl
KOTOAOKEVAOTEL KATA TETOLO TPOTO WOTE oL KivduvoL TTou TPOKUTITOUV amtd TIG KTOUTEG BopUBou va
MELWvOVTaL oTo XapunAotepo duvato eninedo.



4. Aodpalela xprnong

AI‘IPOZOXH! AlaBdote OAeC TIG TPOELSOTOLOELG KOl TIC 0dnyiec aodaleiag. H pn tpnon twv
T(POELSOTIOINOEWY KOl TWV 08NYLWV UMOopEL va ipokaA£éoel nAektpomAnéia, mupkayLld f/kot cofopo
TPAULOTLIONO 1 Bavaro.

O 0pOG «CGUCKEUN» I «TIPOLOV» OTLG TIPOELSOTIOLOELS KOl OTNV TiepLlypadn Twv odnylwv avadpEpeTal Os:
JUYKOAANTAC TIG

4.1. FeVIKOG
¢ Opovtiote yla tv achaleld ocag katl tnv acddlela tpitwy, dtafdalovtag kat akodouvBwviag Tig
08nyleg mou TepLEXOVTAL OE QUTO TO eYXELpiSLo.
* MOVo o€ €€eLOIKEVIEVA ATOWOL ETILTPETIETAL N EKKIVNON, N AELTOUPYLO, O XELPLOUOG KAl N EMLOKEUN TNG
OUOKEUNG.
* H cuokeun &ev MPEMEL VA XpNOLUOTIOLELTAL YLa 6KOTIOUG SLatdpOoPETLIKOUC 0rtd aUTOUC YLO TOUC OTIOLOUG
npoopiletal.

4.2. 06nyieg yia tnv aodAAeLla Twv EMKIVOUVWY yLO TTUPKAYLA EPYOLOLWV
H mpoetolpacio Tou KTiplou Kol Twv Xwpwv yla eMKIVOUVEG TTUPKAYLEG cuvioTaTal oTa €ENC:
* KOBOPLOKOC TWV SwHATIWY 1 TWV XWPwWV Ortou Bo EKTEAECTOUV oL £pyacieg amo tuxov eVdAskta
UALKQ Kol LOAUVOELG:
® LETAKLVAOTE OAa Ta eUPAEKTA Kot N EUPAEKTA AVTIKELUEVA OE EUPAEKTEG CUCKEVAOLEG OE aodaln
anodotaon:
® TIPOOTATEVUOTE T UALKA TIOU S€V UImopouv va adalpeBolv KAAUTITOVTAC Ta, yLO TTAPASELYUA, HE
MeETaAAKA UM, yuooavideg KAM., Oomd TIG EMUTTWOEL], YlA TAPASELYUA, TWV TUTCWALWY
OUYKOAANONG:
® £E\EYXOC LA TO €AV UALKA 1] avTiKe{peva Tou elval evaiobnta oe avadAen o mapakeltevous xwpoug
Sev amattolv TOMLKA pootaacia-
e odppayiote pe pn e0GAeKTO UAIKA TUXOV OMEC OTNV EyKOTAOTAON, Tov €€aeplOUO K.ATL., TOU
Bplokovtal kovtd otov Xwpo epyaciag:
® va POOTATEVOUV IO TILTOWALEG GUYKOAANGNG N UNXAVLKES BAABEC OAa Ta NAEKTPLKA KoAwdia, Ta
KoAwdla aegplov kal ta KoAwdla gykatdotaong pe eUGAeKTn UOVWON, UTO TtV Mpolnobeon oOtL
Bplokovtal evidg Tou eUPoUG KLYOUVOU ToU TTPOKAAELTAL amo eMmLKivOUVEC yLa TTUPKAYLA EpyOoieg:
e eAéylte ey ekelvn TtV nuépa dev paypatonotdnkav epyaciec fadng n ANAeg epyacieg pe xpnon
€UPAEKTWV OUOLWV.

OL orvOnpeg UIMOPEL va MPOKAAECOUV TTUPKAYLEG

OL omwvBnpeg ouykOAANONG WMopoUV VO TIPOKAAECOUV TIUPKOVLEG, EKPAEELG KAl gyKaAUpATO OE
anpootdteuto &épua. Na ¢opdte yaviia OUYKOAANONG KOL TIPOOTATEUTIKA pouXO KATd TN
ouyYKOAAnon. Adaipéote N acdaAiote OAa Ta eUPAEKTA UALKA KOl OUGLEG atd ToV XWPo gpyaciog. Mnv
ouyKoAAdTe KAELoTa Soxeia N de€apeveg mou nepleiyav eUpAekta vypd. TEtola Soxeia n de€apeveg Ba
TPEMEL vaL EEMAEVOVTAL TTPLY OO TN GUYKOAANOH YLOL TNV AMOUAKPUVON EUGAEKTWY UYPWV. MnV KAVETE
OUYKOMAOELS Kovtd oe egUdAekta o€pla, atpolg | uypd. O TUPOOPRECTIKOC €EOMALOUOC
(mupooBeotipeg He MUPOOPRECTIKA KAl TTUPOCPRECTNPEG OKOVNG | Xoviol) Ba mpemet va Bploketal
KOVT&  OTov  XWPOo  €pyaciag o  opatod Kol  eUKoha  mpooPaciyo  onpelo.

O kUAVSpoL propolv va ekpayolv
Xpnoluomnoleite YOVo eyKeKpLUEVeG LAAeC aegplou kal évav puBulot mou Asttoupyel cwotd. Ot
KUAWvEpoL mpémel va petadépovial, va amobnkelovtal kal va tomoBetouvtal os 6pbia Béon.



MpootatéPte Toug KUALVOPOUC ammd BepUOTNTA, OVATPOT KAl UNXAVIKEG BAAPeC. Alatnpeite OAa ta
HEPN TNG eyKatdotaong aspiov ot Kalf kotaotacn: ¢LlaAn, sUKaumtog ocwAnvog, séaptiparta,
pubulotic.

Ta cuyKOAANMEVA VALK LITopoUV VoL TTPOKOAEGOUV EYKaAU LaTaL
Mnv ayyilete OTE cuyKOANUEVA UEPN LE KN TTPOoTATEULEVO HéEPN Tou apafwpatog. Na dopdte
TLAVTA YAVTLO CUYKOAANONG KOL TTEVOQ OTAV ayYLIETE 1) LETAKLVEITE CUYKOAANMEVO UALKO.

4.3. Npoctoacia Tou XwWPou epyaciag yia cUyKOAAnon
Npoooxn! H cuykOAAncon unopei va mpokaA€éoeL upKayld 1 €kpnén.
¢ Tnpeite TOUg KAVOVIOUOUG UYelog Kal aodAAELOG VLA TIC EPYAOTIEG CUYKOAANONG Kal e€oTAloTe Tov
XWPO gpyaciag pe KataAAnAo nupooPeotnpa
e ArtayopeUeTaL N cUyKOANGN o€ HéEPN OMoU propoLV va avadAreyolv eUbAeKTO UALKA.
¢ ArtayopeUeTalL N cUyKOANoN og atudodalpa OV MEPLEXEL EKPNKTLKO HEelypa eUPAsKTWY agplwy,
OTMWYV, OUiYANG ) oKOVNG UE aépa.
o Adalpéote 0N T eUPAeKTA UAKA O€ aktiva 12 HETpwy oo To onpeio cuykOAANoNG Kal, v autod
elvat aduvaro, kaAUPte ta e0GAEKTO UALKA e €va N EVPAEKTO KAAUUUAL.
* AGPEeTE MPOANTITIKA LETPA KATA TWV OTILVONPWVY KAL TWV TTUPAKTWHUEVWY UETAAAKWY CWUATLOlWV.
® SNUELWOTE OTL oTivOrRpeC f Beppud petalika Opalopata pumopouyv va Sietobvoouv péoa anod
OXLOMEG I AVOLYLATA O€ MPOOTATEUTIKA KAAUUATA, KAAU LAt ) 0080Oveg.
* Mnv ouykoA\dte Se€apeveg ) BapéALa TTou TEpLEXOUV N TiepLeixav EUPAEKTEG ouoieg. Mnv KAvete
OUYKOAAAOELG KOVTA TOUG.
* Mnv ouykoAhdte de€apevég UTO Tiieon, owAnveg Ttieong 1) Se€aueveg mieong.
o No TTOPEXETE TTAVTA EMAPKT) AEPLOUO.
* BeBalwbeite ot Bplokeote oe otabepr B£on mpLv EeKLvrOETE TN GUYKOAANON.

4.4. NpooWIKOG TPOOTATEVUTLKOCG EEOMALOHOG
Npoooxn! H aktivoBolia to§ou pnopei va BAAYPEL T pATLA 1) TO SEPUA TOU CWHATOG.
e Katd tn cuykOAAnon, vo dpopate kabapad, xwpic AddLa mpooTateuTikd pouxo ard un eVGAEKTO Kal
LN aywyLuo UALKO (6€épua, xovtpd BapuPaki), deppdtiva yavtia, PnAEC UmOTEC KaL IPOCTATEVTIKNA
KOUKOUAQ.
¢ MpLv anod tn cuyKOAANon, amallayeite amd Tuxov eUDAEKTA ) EKPNKTLIKA AVTLKELHEVA, OTTWG
QVATTAPEC Kal oTipTa mpomaviou-Boutaviou.
¢ XpnolomnoLlnote mpootacia mpoowrnou (Kkpavog f aomida) kot KaAUPTE Ta HatLa Le Eva oKlaoTpo
TIOU VoL TaPLAleL pe TV dpaon Kot To peV O CUYKOAANONG Tou ouykoANTH. Ta mpdtumoa aodaleiog
npoteivouv pia anoxpwaon No. 9 (ehdxiotn No. 8) yla omotadnnote évtaon Katw amo 300 A.
MrtopoUv va xpnotpornotnfouv YapunAOTEPEC AMOXPWOELS OwPAKLONG AV TO TOEO KAAUTITETAL A0 TO
TEpAxLo epyaciag.
* N XpnOLUOTIOLELTE TIAVTO EYKEKPLUEVA YUAALA aoPOAELOG e TTAEUPLKT AOTIIO O KATW OTto TO
Kpavog | aAAn aomida.
* XpNGOLUOTIOLAOTE TIPOCTOTEVUTIKA YUAALR OTOV XWPO EPYACLOC YLA VO TIPOOTATEVOETE TOUC AANOUC
amod TNV AVTAVAKAOCN 1) TLG TUTOLALEG,.
e Na popdrte mavta WToaoTiSEG 1} AANQ TTPOOTATEUTLKA 0KONG YLOL TV IIPOOoTo.ola amod Tov
umepBoALko BOpuUPo Kal yla vo amoTPEYPETE TNV 10050 TUTCIALWY OTO QUTLA 0O,
¢ MpoelSOMOLAOTE TOUG TIEPAOTLKOUE VO UNV KOLTOUV TO NAEKTPLKO TOEO.

4.5. Npootaocia and kpadacpuolg
Npoooxn! H nAektponAnéia pnopei va anoPei potpaia.
® Juvdéote To KaAwdLo Tpododoaciog otnv MANCLESTEPN MPLlaL KOl SPOULOAOYOTE TO HE TIPAKTIKO Kol
aodaln Tpomo. AmodUYETE TNV ANPOCEKTN AMAWOHN TOU KAAWSIOU 0TO SWHATLO O€ ULa N
peAetnuévn endavela, KATLTTOU prtopei va mpokaAéoel nAektpomAnéia f upkayLa.



¢ H emadn pe NAEKTPIKA POPTIOPEVA LEPN UMOPEL va TTpoKaAEael nAektpomAnéia  coBapd
gykavpota.

¢ To nAeKTpLKO TOEO KA N eploxh epyaciag poptilovial NAEKTPLIKA OTAV PEEL pEVUAL.

* To KUKAWPO ELOOSOU KaL TOL ECWTEPLKA KUKAWATA TNG povadag eivat emiong umo taon otav n
tpododooia peUATOC ElVaL EVEPYOTIOLNUEVN.

* Mnv ayyilete ta e€optripata mou Bplokovtal unod Taon.

* Na popdte oTEYVA, LOVWTLKA YAVTLA TTOU &gV adrvouv xvou St KoL TIPOOTATEUTIKA poUXa.

* XpNOLUOTIOLOTE POVWTLKA XOAAKLO I} AAAEG LOVWTLKEG EMLOTPWOELG 0TO SAMESO ToU elval apKeTa
MEYAAEG WOTE VAL ATOTPEMOUV TNV emadn LETAEY TOU CWHATOG KOL TOU QVTIKELUEVOU 1) Tou Samédou.
e Mnv ayyilete to nAeKTpLKO TOLO.

* ATIEVEPYOTIOLHOTE TNV IOPOXH PEVLATOC TIPLV TG TOV XELPLOKO, TOV KOBAPLOUO ) TV
OVTLKOTAOTOON TOU NAektpodiou.

* BeBalwbeite 61l T0 KAAWSLO YeiWONG €ival cwoTtd cuvdedepévo Kal OTL To LS £XEL elcoyBel owotd
otV yelwpévn mpila. H akatdAAnAn yelwon tng povadag pumopet va mpokaAéoel kivouvo yia t Lwn
r TNV vysia.

o EAéyyxete TAKTIKA TO KOAWSLA Tpododoaiag yia InULEG A EMeLPn povwonc. Eva KATECTPOUUEVO
KoAwSL0 MPEMEL va avTikataotabsl. H anpooektn EMLOKEUN TNG LOVWONG Uopel val 0dnynoeL o
Bdvato f TPAUUOTIONO.

® ATIEVEPYOTIOLELTE TN CUOKEUN OTAV OEV TN XPNOLUOTIOLELTE.

* To kKaAwSLo Sev MpEMEeL va TUALyETaL YUPW Ao TO CWHAL.

e To TEHAXLO Epyooiog MPEMEL vl EIVOL CWOTA YELWUEVO.

* ETutpénetal n xprion Hovo afecoudp mou Bpiokovtal og KOAR Kataotaon.

o TOL KATECTPOUHEVA LEPN TNG CUCKEUNG TIPETIEL VAL EMLOKEUATOVTAL I Va avTikadilotavtadl.
Xpnotwuornotiote {wveg aodaieiog dtav epyaleote o VYOG,

* O\og 0 e€omALoMOG Kal Ta €idn aodaleiag Ba npémnel va duldcooovTal o€ Eva LEPOG.

¢ Kpatrote tnv akpn tng AaBng LakpLd armo To cwia OTav EVEPYOTOLELTAL N OKAVOAAN.

® Juvdéote To KOAWSLO yelWOoNG OTO TEUAXLO Epyaaiag ) 000 To SUVOTOV TILO KOVTA O€ QUTO (T.X. OTOV
TLAYKO £pYaoLag).

Npoooxn! To unxavnua evéexetot va e§akoAovOel va eivat und taon otav anocuvdebei to
kaAwdio tpododoaoiag.

¢ AdoU OmevePYOTIOLOETE TN LoVASA KAl AmocUVOECETE To KOAWSLO TAoNG, EAEYETE TNV TAGNH OTOV
TIUKVWTN €L0080u Kat BePatwbeite OTL N TN TAONG lval undév, SladopeTikd Unv ayyifete Ta
efaptruata tng povadag.

4.6. AépLa Ko aVaOULACELG
Npoooxn! To aéplo propei va eivar emikivéuvo yia tnv vysia § va odnyrost os Odvaro!
* Na dlatnpeite mavta anoctacn ano tnv npila agpiou.
e Katd tn cuykOAANon, Tpoo£ETe TNV avtaAlayn aEpa, armodUyETE TNV ELOTIVON TWV ATHWV.
o Adalpéote xNUKECG ouaieg (Aimn, SLaAUTeg) amo tnv entdpAveLd TwV TEPAXiwY epyaoiag kabw autd
kaiyovtal oe uPnAn Beppokpacia, ekAUovtag SnANTnpLWdELS avaBu ULAOELG.
¢ H ouykOAANoN YOABOVIOUEVWY EEAPTNUATWY ETULTPETETAL LOVO HLE OTTOTEAECHATIKI €€QYWYN HE
dtpapLopa kot apoxn kabapou agpa. O atpol Peudapylpou sivat oAl Toikol kal to
cuumTWHA dnAntnplaong elvat o Aeyopevog mupetog Peudapyupou.

5. 0dnyieg xpriong
5.1. FevikOg
* XpNOLUOTIOLAOTE TN CUOKEUT Onw¢ mpoPBAEmEeTal, cUUPWVA LE TOUG KAVOVIOMOUG UYELaG Kot
aodalelag
KOLL TIEPLOPLOKOL TTOU TPOKUTITOUV Ao Ta S€60UEVA TIOU TIEPLEXOVTAL OTNV TivaKiSa Tumou (Babuog
IP, kOkAog Asttoupyiag, Taon tpododoaiag K.Am.).



¢ Mnv avolyete t povada, kabwg auto Ba akupwael TV eyyunon. Emiong, n €ékpnén ektebeluévwv
UEPWV Urtopel vo TPOKOAECEL TPAU LOTIOUO.

¢ O kataokevuaotng 6ev pEpel kapia eubUVN yLa TEXVIKEG OAAAYEG OTOV €EOTIALOUO 1] UALKEG TNULEG
TIOU TIPOKUTITOUV atd TNV EL0AYWYN] AUTWV TWV aAaywv.

® EGv 0 e€omALlopdg mapouoLdosl SUCAELTOUPYLA, ETILKOLVWVIOTE LE TO KEVTPO OEPPLG.

® MV KOAUTITETE TLG OXLOMEG €€AEPLOUOU TNG CUOKEUNG - TOMOBETAOTE TN pNXavr cuykOAAnong os
anodotacn 30 cm amd Ta YUpW QVILKELEVAL.

* H pnxowvr cuykOAANonG SV MPETEL VA KPATLETAL KATW AT TO UMPATOO I} KOVTA 0TO CWHLA.

* Mnv gykaBilotate Tov eEOMALOUO 0 SwaTLa e eTUOeTIKO TteptBailov, unAr oKOVN Kal KOVTA o€
OUOKEUEG pe uPnAn ekmour nAektpopayvntikol riediou.

5.2. AmoBnKevon NG CUGKEUNG
- NpootatéPte TN povada amo To VEPO Kal TV vypacia.
- H pnxavn ouykoAAnong dev nmpémnet va TonoBeteltal oe Beppalvopevn entdavela.
- ATtoBnkKeVOTE TO HNXAVNHO OE €va OTEYVO Kal KaBopo Swuartto.

5.3. Z0vbdeon TG povasdog
5.3.1. HAektpki cOvdeon

¢ O g€omAlopog mpénetl va ouvdeBel amo e€etdikeupévo atopo. EmutAéoy, Eva GTouo pe ta
anapaitnta npooovta Ba mpEmel va eAEyEeL OTL N yelwon Kal n NAEKTPLKI eyKaTAoTAon,
ouunepAaBavouévou TOU CUGTHUATOC POCTACILAS, CUUUOPGWVOVTAL LE TOUG KOVOVIOHOUG
aodaleiag kot Aettoupyolv CwWoTA.
» TonoBetrote Tov e€OMALOUO KOVTA OTOV XWPO £pyaciag.
¢ o va ouvbéoete TN povada, anoduyete ta KaAwdla tou eivat oAU pakpLd.
¢ OL povodaOLKEG LNXOVEG oUYKOANGNG Ba mpemnel va cuvdéovtal os mpila e€omAlopévn Ue Tieipo
velwong.
e OL unxaveg ouykOoAAnong rou tpododotouvtal amnd tpidpaociko diktuo mapadidovral xwpig Buopa.
Oa mpenel va mpopnBeuteite pdvol cog €va TETolo BUOU KoL VoL 0VaBECETE TNV EYKATAOTOON OE
e€eldIkeVEVO ATONO.
MNPOZOXH! H cuokeun emtpENEeTOL VA AELTOUPYEL LOVO €AV ival GUVSESEUEVN OE EYKATAOTAON JLE
Asttoupytkn achaieia.

5.3.2. Zuvdeon aepiou
* TonoBetrote T PLAAEG aEPlOU HAKPLA OTIO TO AVTLKELLEVO TIOU TIPOKELTAL VO GUYKOAANBEL Kall
oodaliote teg oo twon.
¢ H oUvbeon agplou TNG UNXavhig cUYKOAANONG IPETIEL VAL CUVOEETAL e ToV KUALVEPO agplou f e To
cuotnua tpododooiag aepiou pe KATAAANAO EUKAUNTO CWANRVA KAl pUOULOTH pE EAEYXO PONG
oepiou. MNpoaooyn! Aev emutpémetal n xprion pubuotwy Siktvou yia GLaleg aspiou kal avtiotpoda.
Mo Tétola avtaAlayr UMopel va TPOKAAECEL {NILA OTOV HELWTAPO KO TPOUOTLOMO.
¢ H olkovouLKA Xprion aepiou mapateivel Tov xpovo cUYKOAANONG.

6. Emiokonnon npoioviog

Npoocoyn



Micw 6Yn:



INPUT: 230V

1- AaBnp

2 - Nivakag eAéyxou

3-  Ymoboxn "+"

4 - Ymoboxn kaAwdiou eréyxou
5- Xuvdeon mpilog aepiov

6- Ymodoxn"-"

7 - Ibvbeopocg eloodou aepiou
8- Awakomntng ON/OFF

9- KoAwdlo tpododoaciog

10 - Aveuiotipag

11- MNpbdobetog akpoSEKTNG yelwong

Nivakag eAéyxou



0 = H

.r®

Start Current

ENTRIX - o
220M oW ~ : F

Aplotepr) 006vn (T taong)

Koupunt emloyng Asettoupylog cuykoAAnong TIG/MMA. NotwvTog KAl KPATWVTAC TATNUEVO
yla 5 dsutepoAemnta, anobnkevovtal to Ssdouéva.

Koupri yia tnv emloyn] tng Aettoupyiog tou kavotipa 2T/4T kot tng Asttoupyiag VRD. H
Aettoupyia 2T/4T pnopel va puButotet yia Asttoupyia TIG. 3tn Aettoupyioc MMA, pmopeite va
evepyorolioste/anevepyomnotioste tnv erthoyn VRD ("Xuokeun Meiwong Taonc")

Kouprnt emhoyn¢ Asttoupyiog ouykoAAnong PULSE } NO PULSE

Kouuni puBuiong mopapétpwy

Koupunti emdoyn g mapap€tpwy npog pubuon. Nepypadh Twy napapétpwy TIG otnv
€NMOMEVN evotnTa. Katd tn ouykdAAnon MMA, n T peUATOC Unopel va puBuLoTEL.
MaTRoTE MAPATETAUEVA YLIA 5 SEUTEPOAETTA YLA VO EMAVADEPETE TLG EPYOOTOUOLAKES
pubuloslc.

Kouuni puBuiong "2uyvotnta AC/lcoppomia AC"

Koupunti yia tnv emiloyr tng Asttoupyiog cuykOAANGoNG He cuvexeg peupa (DC) n
evaAaooopevo pebpa (AC)

Auyvieg eAéyyou ya povadeg A/Hz/S/% kat urtepévtaon ("OC") kabBwg katl cuvayepuotl
tnAexelplopou ("Remote")

Ae€la 0006vn (Tpéxouoa TLUR)

PuBuLon mapapETpwy cUyKOAANnong TIG

Poak Current o
Duty | Base Current
e r_ e _I Cfmr Curront

0 sem r— O -: O1.q. -

Pulse Frequency PostFlow



1 - "PreFlow" (mpo-por| aepiou) - xpovog pong agpiou MpLv amnod tnv évapén tng cuykOAANonG.

2 - "Evapén pebpoatog" (Lovo og Asttoupyia 4T) - n TLUr Tou pevpatog e€660U UETA TO AVOLLO TOU
Totou.

3 -"UpSlope" - 0 xpOvog KaTA ToV 0molo n T Tou pelpatog e€660U aUuEAvETAL Ao TNV TLUI TOU
opXLkOU PEUATOC OTNV TLUNA TOU PEUATOC CUYKOAANGNG.

4 - "Méyloto pevpa o Asttoupyia PULSE.

5 - "Ka®nkov" (mAdtog/Slapkelo moApol) - autog eivot o AOyog Tt SLAPKELAC TOU TIAALOU TPOG TV
niepiodo autol Tou maApoU. H mapapuetpog £xeL oplotel og Asttoupyia TIG PULSE.

6 - "ZuxvotnTa MaApwWV" - cUXVOTNTA MOAMWY KATA TN CUYKOAANon o€ Asttoupyia PULSE.

7 - "Baotkd pebua" - to pevpa mou Statnpel to 10€o ot Asttoupyia PULSE.

8 - "KaB0b0¢" - 0 xpdvoc Katd Tov omoio n T peUUATOC e€0860U HELWVETOL OO TNV TLUH PEUUATOC
OUYKOAANONG OTNV TEALKN TLUN PEULATOG,.

9 - "Pelpa kpatipa" (pelpa TEAOUG - HOVOo oe Aettoupyia 4T) - n TLUA Tou pelpaTog e€660L mpLY anod
TO TEAOG TNG CUYKOAANONG.

10 - "PostFlow" (petapor agpiou) - xpovog porg agpiou LETA TO TEAOG TNG CUYKOAANONG. AstToupyla
Tou xpnotpomnoteital yia tnv Puén tg cuykOAAnong Kal tnv mpoaotoaaoia tng and tnv ofsibwon.

8. AaBr TIG

a - Makpu kamakt, miow
b - KoA\ét

c- Onkn ywa pako

d - Kohdpo oe otéyaon
e - Kepauwko akpoduaolo

9. Zuvdeon TwV KOAWSIwV

MPOZOXH! H ouvéeon twv KAAwWSiwv oTn CUOKEUN MPEMEL vau YIVETAL ME TNV TAPOXA
PEVHATOC AIOCUVSESEUEVN KL T CUGKEUH OLITEVEPYOTIOLNHEVN.

ZuykoAAnon MMA
1) Zuvééote 1o KaAWSLO TOU TILOTOALOU GUYKOAANGNC OTOV GUVSEGO TIOU EMLONUALVETOAL E TO
oUMPoAo "-" kat otpidTe TO BUOHA TOoUu KaAwdiou yla va aopalioete tn ovvdeon.
2) uvbéote to KaAwSLo yelwaong otnv umodoxn e tnv £vdelen "-" kat otpifte To BUOHA TOU
koAwbdiov yla va aodalioete tn ovvdeon.



A MNPOZOXH! H moAwkotnta tou KaAwdiou evdéxetal va Stadépet! OAeg ol mAnpodopieg

TIOALKOTNTAG B TPEMEL va TiEpLYpAdOVTAL OTN CUCKEUOLA TTOU TTAPEXETOL OO TOV

KATAOKEVUOLOTH TOU nAekTtpodiou!

3) uvbéaote to KaAwdlo tpododoaiag o plo NAeKTPLKN Tipila Kol EEKLVIOTE TO pNXAvVNUa.

4) Zuvdéote To KOAwSLo yelwong oto TepdxLo epyaociag. MoOALG oAokAnpwBolv autd ta Brparta,
uropel va EekvrioeL  ocuykoAAnon.

ZuykOAAnon TIG

1) Zuvdéote to KaAwSLO yelwong oTnV UTTOSOXI TTOU GNUELWVETOL e TO oUBoAO "+" Kall
otpidte 10 BUoPA Tou KaAwdiou yla va aodalioste tn ouvdeon.

2) Juvbiote To KaAwdlo cuykOAANonNG otov olVSeopo Tou pépeL tnv evdetén "-" kat otpite to
Buopa tou kahwdiou yla va acdalioete tn ouvdeon.

3) Xuvbéote o KaAwdLo aepiou Tou Mupcol otnv £€€060 aepiou 0TO UMPOOTIVO MAALGLO TNG
UNXAVAG OUYKOAANGNG.

4) Xuvdéote To KAAWSLO EAEYXOU TOU TIUPCOU OTNV UTIOS0XH EAEYXOU OTO UMPOOTIVO MAALCLO
NG UNXAVNG cUYKOAANGNG.

5) Zuvééote Tov KUALWVEPO aeplou BwpakLong e Evav LELWTHPA Tiieong otnv elcodo agpiou oTo
TUOW TAQLOLO TOU HNXOVIOTOG XPNOLLOTIOLWVTOG VAV EUKOUMTO CWANVa agplou.

6) uvbiote o KaAwdio tpododoaiag os pa NAekTpLkn Tipila kot Eekvrjote to unxavnua. Apoul
ouVOEDEeTe To KaAWSLO AT OTO TEUAXLO epyaoiag, unopel va Eekivioet n epyacia.

10. Aettoupyla 2T/4T

ZuykoAAnon TIG (Asttoupyia 4T)

To peUpa eKKiVvNONG KaL TO PEVUA TEAOUG UmopoUV va ipokaBoplotouv. Autr n Aettoupyia pmopel va
avtiotaduiost tov mbavo kpatipa ou epdaviletal otnv apxn Kat oto TEAog TG oUYKOAANCNG, EMOUEVWE TO
4T elval KatdAnAo yio cuykdAAnon GUAAWY pecaiou TAXouG.

f
1(A)

TS e e e e e e T W W WS WY S—

0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Elval - mpokaBoplopévn TR pEVUATOC GUYKOANNONG
A - TIATN O KAL KPATN L TOU KOUUTILOU

TOU MupooU B - AvadAetn pe

100 C - Ap)LKO pelipa

D - AnteAeuBEpwaon Tou KOUUTLOU TOU

Tupaoou E - MATnUa Kal KpATN O TOU KOUUTILOU

ToU TUPCOoU F - TEAKO pelpa

G - AnteAeuBEpwaon TOU KOUUTLOU TOU

nupoou H - ZBrAotpo toéou

MNepypacdn kaOes cupPavtog oto ypadnua:
e 0: MATNUA KoL KPATN LA TOU KOUUTTLOU Tou $okoU. To POOTATEUTLKO OEPLO apXileL va pEEL.
* 0~ tl: Npopon aeplou;



e t1 ~ t2: To T0¢0 ekpriyvutal Kal ¢pTAveL oTo KabBoplopévo pelpa Evapéng. Autni n nepiodog Stapkel 600
KPOTATE MATNUEVO TO KOUMTTL TOU KawaoThpa.

¢ t2: H okav6aAn tou dpakou aneleuBepwvetal. To peUpa EKKIVNONG AUEAVETAL OTO PEULA CUYKOAANGNG.

® t2 ~ t3: To peUa OUYKOAANGONG aUEAVETAL 0TNV KaBopLlopévn Tiur. O xpdvog avodou pmopel va pubuLoTel.

e t3 ~ t4: AlaSikaoia cuyKOAANoNG. AuTH TN OTLYMN, 0 SLaKOmTNG Tou dpakou ameAeubepwvetal.

Inueiwon: Elvat Suvatr n cuykoAAnon pe otabepn TR PEUUATOG 1 XPNOLLOTOLWVTAG T Aettoupyia PULSE.

e t4: To Kouuni evepyormoinong cuykoAAnong matiétat Eava. To pedpa cuykOAANoNG apXilel va LELWVETAL.

® t4 ~ t5: To peUpa GUYKOAANONG ELWVETOL OTNV TEALKNA TLUN peVMATOG. O XpOVOg MTWoNG Unopel va pubuLoTeL.
® t5~ t6: H S1dpKela Tou TeEALKOU peUATOC (peU A TANPWONG KPATAPA) - EEXPTATAL OO TO XPOVIKO SlaoTnua
TIOU KPOITATE AT UEVO TO KOUUTIL TOU Tupoou.

* t6: Aprvovrag To koupni tou pakou, Ba ofrjoeL To TOE0.

® t6 ~ t7: XpOvog porG aepiou PETA TN CUYKOAANON.

e t7: TéEhog ponic aepiou Kat Stadikaciag cuykOAAnong.

ZuykoAAnon TIG (Asttoupyia 2T)

AuTh n Aettoupyla xwpic pUBULON TOU PEVMATOG EKKIVNONG Ko TOU PEVMATOC Kpatnpa ivat KAtdAAnAn yia
OUYKOAANGON pe kopdi, LeTaBatikr) cUYKOAANGH, CUYKOAANGCN AEMTWV TIAQKWV K.ATL.

Is - PeUpa

oUYKOAANong Ib - Pebpa

Baong A - NATNUO KAl KPATN L TOU KOUUTLOU TOU
TupooU B - AvadAeén

t0€ou C - AlteAeuB€pwaon TOU KOUUTILOU

Tou upoov D - ZBAoLuo togou

Meplypadn kabe cupupavtog oto ypadnua:

e 0: NATNUA KAl KPATN LA TOU KOUUTILOU Tou ¢pakoU. To MPOOTATEUTIKO a€pLo apxilel va péeL.

e 0~ t1: Npopogg agpiou.

e t1 ~ t2: To 160 avapel kot to pevpa e£660u augdvetal otnv KaBopLopévn TN Tou pevpatog Baong (o
Aettoupyla PULSE) ) tou pevpatog cuykOAAnong (eav n Asttoupyia PULSE ival amevepyomotnpévn).

e t2 ~ t3: H Sadikaoia cuykoAAnong cuveyiletal otav natnBel kal kpatnBel matnuévn n okavSAaAn tou
Tupoov. Eav éxel oplotel n Aettoupyia PULSE, To pebpa aAAAZEL TNV TUUN TOU KUKALKA (OTTwG 0To SLaypappa).
o voL XpNOLLLOTIOL GETE TO XAPAKTNPLOTIKO otabepol pevpatog, n Aettoupyia PULSE mpémet va eivat
QTEVEPYOTIOLNUEVN.

¢ t3: H aneAeuB£pwon TG okavSAANG Tou MTUPGOU MPOKAAEL TTWGON TOU PEUHUATOG GUYKOAANONG.

® t3 ~ t4: O xpdvog kaBodikng kKAiong katL to To€o oprvouv.

e t4 ~ t5: Xpovog pong agpiou LETA TNV aMEVEPYOTIOiNON Tou TOS0U, avaAoya Le T puBLoN.

o t5: TENOG pon¢ aepiou Kkat Stadikaoiag cuykOAAnonG.



11. Amnoppupn Tng cuokevaoiag

MNapakoaAoUpe puldte OAa Ta UAIKA cuokevaoiag (XapTovL, TAAOTLKEG TOLVIEG KoL adppd
moAuotepivng) yia va dtachaiioste 6tL n povada Ba elval TPOOTATEVUEVN KATA TNV OMOCTOAN, O€
TePUMTWON TOU XPELAOTEL va TNV OTEIAETE O€ KEVTPO OEPPLG!

12. Metadopd kal anobrikeuon

Katd tn petadopd tng Lovadac, mpooTatePTe TNV amo KpadaouoU Kol avaTporh Kot Unv Thv
tonoBeteite «avanoda». AmoBnkelote tn povada o KAAA aepl{OUEVO XWPO OOV UTIAPXEL ENPOG
a€pag Kal 8ev utdpXouV SLABPWTIKA agpla.

13. KaBaplopdg kat cuvtrpnon
Tpapnéte to Ppig and tnv npila mpwv ano kabe kabaplopd kot otav n povada Sev xpnotpomnoLeitat
Kall adpOTE TNV VA KPUWOEL EVIEAWG.
XPNOLUOTIOLROTE UOVO LN SLABPWTLKA KABAPLOTIKA YL TOV KABAPLOUO TWV EMLPAVELWV.
Mnv Pekalete tn povada pe pevpa vepou Kot punv tn Bubilete os vepd.
BeBaiwbeite OTL Sev eLoEpxeTal vEPO Ao TA avolypata e€aeplopol oto mepiPAnua.
KaBapiote ta avolypata s€aeplopol pe Bolptoa Kal METLECUEVO aEPQ.
Meta amno kabe kabaplopd, OAa ta efaptrpata Ba MPEMEL va OTEYVWVOUV KOAAQ TtpLy ord thy
€MavaypnaoLpomnoinon tng povadag.
AmoBnkelote TN povada os Enpo Kat 5pooepo HEPOG, TTPOCTATEULEVO A0 TNV LypPAoLa
KOl APECO NALOKO Pwe.
- Adatpeite tn oKOVN TAKTIKA LE OTEYVO Kal KABOpO MEMLECUEVO OEPQ.

14, TaKTIKAC EAEYXOC TNG CUOGKEUAC

EA€YXETE TAKTIKA TN povada yla Tuxov {nuLEG. Eav oupBaivel auto, Sltakote tn xprion tng Lovasdac.
MapakoAOUE ETILKOLVWVIOTE OUECWCE LE TOV AVTUTPOCWITO 0OC YLOL ETILOKEUT).

TLTPEMEL VA KAVW €AV TTOPOUGCLOOTEL KATIOLO TIPOPAN UL

ETILKOLVWVAOTE E TOV QVTLITPOOWIIO OAG KO EXETE ETOLUEC TLG akOAouBeg mAnpodopleg:

- ApLBUOG TIHOAOYIOU Kall OELPLaKOG aplOUOC (0 oelplakog aplBpog avaypadetol otny mvakida
tumou).

e MBavwe pla pwrtoypadio Tou EAATTWHUATIKOU EEAPTUOTOG.

O texvikdc aépPLc Ba eival o Bon va pocdlopioel KaAUTEpa TOLO £ival To TPOBANUA av TO
neplypaete 600 To duvatov akplBéotepa. PAaBeg! Ooo mio Aemtopepeis elote, TG00 MLo ypriyopa
propouLv va oag BonBdrioouv!

YHMEIQIH: Mnv avolyete TOTE Tt oUOKeUN Xwplg va cupPouleuteite Tnv e€UMnpETNON MEAATWVY.
AuTO pmnopel va odnynoeL o€ anwleLa tng eyyunong



15. HAEKTPKO Slaypapua




A\

Ovaj korisnicki priru¢nik 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 priru¢nika je na
engleskom jeziku. Bilo kakve razlike izmedu prevedene verzije i izvornog engleskog jezika nisu
pravno obvezuju¢e. Ako imate bilo kakvih pitanja o tocnosti prijevoda, molimo pogledajte
englesku verziju koja je sluzbena referenca. Verzije na vise jezika dostupne su na zahtjev putem
info@expondo.com.

1. Simboli

Procitajte upute za uporabu.

Proizvod koji se moze reciklirati.

Proizvod ispunjava zahtjeve relevantnih sigurnosnih standarda.

Nosite zastitnu odjecu koja Stiti cijelo tijelo

Oprez! Nosite zastitne rukavice.

Nosite zastitne naocale.

Nosite zastitnu obucu.

Oprez! Vruc¢a povrsina moze uzrokovati opekline!

Oprez! Opasnost od pozara ili eksplozije.

Oprez! Stetne pare, opasnost od trovanja. Plinovi i pare mogu biti opasni za vase zdravlje.
Proces zavarivanja oslobada plinove i pare za zavarivanje. Udisanje ovih tvari moZze biti
opasno za zdravlje.

Koristite masku za zavarivanje s odgovarajuc¢im zasjenjenjem filtera.

OPREZ! Stetno zradenje iz zavarivackog luka

5 B> O RPN SAER

Ne dodirujte dijelove pod naponom.




A OPREZ! llustracije u ovom priru¢niku s uputama sluZze samo kao referenca i mogu se u nekim
detaljima razlikovati od stvarnog proizvoda.

2. Tehnicki podaci

Naziv proizvoda TIG aparat za zavarivanje
Model ENTRIX 220M
Nazivni ulazni napon [V] / Frekvencija 230~/50
[Hz]
Vrsta zavarivanja TIGDC/TIG AC/ MMA
Raspon struje zavarivanja [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Napon mirovanja [V]. 74
Nazivni radni ciklus [%] 40
Struja zavarivanja u 100% radnom

. 126
ciklusu [A]
Struja zavarivanja u 60% radnom

. 163
ciklusu [A]
Struja zavarivanja u radnom ciklusu od 200
40% [A]

Uskladenost sa standardom EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (klasa A)

Stupanj zastite kucista F

Izolacija IP21S
Dimenzije [mm)] 46x22x39
Tezina [kg] 19,3

3. Opdi opis

Priru¢nik je namijenjen kao pomo¢ u sigurnoj i pouzdanoj upotrebi. Proizvod je dizajniran i proizveden
strogo u skladu s tehnickim specifikacijama koristenjem najnovije tehnologije i komponenti te
odrzavanjem najvisih standarda kvalitete.

PAZLJIVO PROCITAJTE | RAZUMIJEJTE OVAJ PRIRUCNIK
PRIJE POCETKA RADA.

Kako biste osigurali dugotrajan i pouzdan rad uredaja, obavezno ga pravilno koristite i odrZavajte
slijedeci upute u ovom priruc¢niku s uputama. Tehnicki podaci i specifikacije u ovom priru¢niku su
azurni. Proizvodac zadrzava pravo na promjene radi poboljSanja kvalitete. Uzimajuci u obzir tehnicki
napredak i mogucnost smanjenja buke, jedinica je projektirana i izgradena na nacin da se rizici koji
proizlaze iz emisija buke svedu na najnizu mogucu razinu.

4. Sigurnost upotrebe

AOPREZ! Procitajte sva sigurnosna upozorenja i upute. Nepostivanje upozorenja i uputa moze
uzrokovati strujni udar, pozar i/ili teske ozljede ili smrt.

Izraz ,,uredaj”ili ,proizvod” u upozorenjima i opisu uputa odnosi se na:



TIG aparat za zavarivanje

4.1. General
¢ Vodite racuna o vlastitoj sigurnosti i sigurnosti treéih osoba Citajudi i slijedeéi smjernice sadrzane u
ovom prirucniku.
¢ Samo kvalificirane osobe smiju pustati uredaj u pogon, koristiti ga, rukovati njime i popravljati ga.
¢ Uredaj se ne smije koristiti u druge svrhe osim onih za koje je namijenjen.

4.2. Smjernice za osiguranje radova opasnih od pozara
Priprema zgrade i prostorija za radove opasne od poZara sastoji se od:
» Cis¢enje prostorija ili mjesta gdje ¢e se obavljati rad od bilo kakvih zapaljivih materijala i onecis¢enja;
¢ sve zapaljive i nezapaljive predmete u zapaljivoj ambalazi premjestite na sigurnu udaljenost;
e zastititi materijale koji se ne mogu ukloniti pokrivanjem, na primjer metalnim limovima, gipsanim
plo¢ama itd., od ucinaka, na primjer, prskanja zavarivanja;
e provjera je li potrebna lokalna zastita materijala ili predmeta sklonih paljenju u susjednim
prostorijama;
e zabrtvite nezapaljivim materijalima sve prolazne otvore u instalacijama, ventilaciji itd., koji se nalaze
u blizini mjesta rada;
* zastititi od prskanja zavarivanja ili mehanickih ostecenja sve elektricne, plinske i instalacijske kabele
sa zapaljivom izolacijom, pod uvjetom da se nalaze unutar podrucja rizika uzrokovanog radovima
opashim po poZzar;
e provjeriti jesu li tog dana obavljeni kakvi radovi s bojanjem ili drugi radovi s zapaljivim tvarima.

Iskre mogu uzrokovati pozar

Iskre zavarivanja mogu uzrokovati pozZare, eksplozije i opekline nezasticene koze. Nosite rukavice za
zavarivanje i zastitnu odjecu prilikom zavarivanja. Uklonite ili osigurajte sve zapaljive materijale i tvari
iz radnog podrucja. Ne zavarujte zatvorene posude ili tankove koji su sadrzavali zapaljive tekucine.
Takve spremnike ili cisterne treba isprati prije zavarivanja kako bi se uklonile zapaljive tekucine. Ne
zavarujte u blizini zapaljivih plinova, para ili tekuéina. Oprema za gasenje pozara (protivpozarne deke i
aparati za gasenje prahom ili snijegom) trebaju biti smjesteni u blizini radnog podrucdja na vidljivom i
lako dostupnom mjestu.

Cilindri mogu eksplodirati

Koristite samo odobrene plinske boce i ispravno funkcionalan regulator. Boce treba prevoziti, skladistiti
i postaviti uspravno. Zastitite cilindre od topline, prevrtanja i mehanickih osteéenja. OdrZavajte sve
dijelove plinske instalacije u dobrom stanju: bocu, crijevo, spojnice, regulator.

Zavareni materijali mogu uzrokovati opekline
Nikada ne dodirujte zavarene dijelove nezasticenim dijelovima tijela. Uvijek nosite rukavice za
zavarivanje i klijesta prilikom dodirivanja ili pomicanja zavarenog materijala.

4.3. Priprema radnog mjesta za zavarivanje
Oprez! Zavarivanje moze uzrokovati pozar ili eksploziju.
¢ PridrZavajte se propisa o zdravlju i sigurnosti za zavarivacke radove i opremite radno mjesto
odgovarajuéim aparatom za gasenje poZzara
¢ Zabranjeno je zavarivanje na mjestima gdje se zapaljivi materijali mogu zapaliti.
¢ Zabranjeno je zavarivanje u atmosferi koja sadrzi eksplozivhu smjesu zapaljivih plinova, para, magle
ili prasine sa zrakom.
¢ Uklonite sve zapaljive materijale u radijusu od 12 m od mjesta zavarivanja i, ako to nije mogude,
prekrijte zapaljive materijale nezapaljivim pokrovom.



¢ Poduzmite mjere opreza protiv iskri i uzarenih metalnih Cestica.

¢ Imajte na umu da iskre ili vruc¢i metalni komadic¢i mogu prodrijeti kroz utore ili otvore u zastitnim
kapama, poklopcima ili zaslonima.

¢ Ne zavarujte spremnike ili bacve koje sadrze ili su sadrzavale zapaljive tvari. Takoder nemojte
zavarivati u njihovoj blizini.

¢ Ne zavarujte tlaéne spremnike, tlatne vodove ili tlacne spremnike.

¢ Uvijek osigurajte dovoljnu ventilaciju.

¢ Prije pocetka zavarivanja provjerite jeste li u stabilnom poloZaju.

4.4. Osobna zastitna oprema
Oprez! Zracenje luka moze ostetiti oci ili kozu tijela.
¢ Prilikom zavarivanja nosite Cistu, uljastu zastitnu odjec¢u od nezapaljivog i neprovodljivog materijala
(koZa, debeli pamuk), koZne rukavice, visoke ¢izme i zastitnu kapuljacu.
¢ Prije zavarivanja, rijesite se svih zapaljivih ili eksplozivnih predmeta poput propan-butan upaljacai
Sibica.
* Koristite zastitu za lice (kacigu ili stitnik) i prekrijte oci sjenom koja odgovara vidu zavarivaca i struji
zavarivanja. Sigurnosni standardi preporucuju nijansu br. 9 (minimalno br. 8) za bilo koju struju ispod
300 A. NiZe zastitne nijanse mogu se koristiti ako je luk prekriven radnim komadom.
* Uvijek koristite odobrene zastitne naocale s bo¢nim stitnikom ispod kacige ili drugim stitnikom.
* Koristite Stitnike na radnom mjestu kako biste zastitili druge od odsjaja ili prskanja.
¢ Uvijek nosite ¢epice za usi ili drugu zastitu za sluh od prekomjerne buke i kako biste sprijecili ulazak
prskanja u usi.
¢ Upozorite prolaznike da ne gledaju u elektri¢ni luk.

4.5. Zastita od udara
Oprez! Elektri¢éni udar moze biti fatalan.
e Ukljucite kabel za napajanje u najblizu uticnicu i provedite ga na praktican i siguran nacin.
Izbjegavajte nepaZljivo Sirenje kabela po prostoriji na neistrazenoj povrsini, Sto moZe uzrokovati
strujni udar ili pozar.
¢ Kontakt s dijelovima pod elektri¢nim nabojem moze uzrokovati strujni udar ili teSke opekline.
e Elektri¢ni luk i radno podrucje su elektricno nabijeni kada tece struja.
¢ Ulazni strujni krug i unutarnji strujni krugovi uredaja takoder su pod naponom kada je napajanje
ukljuceno.
¢ Ne dodirujte dijelove pod naponom.
* Nosite suhe, izolirane rukavice bez dlacica i zastitnu odjecu.
e Koristite izolacijske prostirke ili druge izolacijske premaze na podu koji su dovoljno veliki da sprijece
kontakt izmedu tijela i predmeta ili poda.
¢ Ne dodirujte elektricni luk.
e Iskljucite napajanje prije rukovanja, ¢is¢enja ili zamjene elektrode.
* Provijerite je li kabel za uzemljenje ispravno spojen i je li utika¢ pravilno umetnut u uzemljenu
uticnicu. Nepravilno uzemljenje uredaja moZe dovesti do opasnosti po Zivot ili zdravlje.
* Redovito provjeravajte kabele za napajanje ima li oStecenja ili nedostatka izolacije. Osteceni kabel
treba zamijeniti. Nepailjiv popravak izolacije moZe rezultirati smréu ili tjelesnim ozljedama.
¢ Iskljucite uredaj kada ga ne koristite.
* Kabel se ne smije omotavati oko tijela.
¢ Radni komad mora biti pravilno uzemljen.
* Smiju se koristiti samo pribori koji su u dobrom stanju.
¢ Osteceni dijelovi uredaja moraju se popraviti ili zamijeniti. Koristite sigurnosne pojaseve pri radu na
visini.
¢ Sva oprema i sigurnosni predmeti trebaju biti pohranjeni na jednom mjestu.
¢ Drzite vrh drske dalje od tijela kada je okidac aktiviran.



e Pricvrstite kabel za uzemljenje na radni komad ili Sto blize njemu (npr. na radni stol).

Oprez! Uredaj moze jos uvijek biti pod naponom kada je kabel za napajanje iskljucen.

¢ Nakon iskljudivanja uredaja i odspajanja naponskog kabela, provjerite napon na ulaznom
kondenzatoru i uvjerite se da je vrijednost napona nula, u suprotnom ne dodirujte komponente
uredaja.

4.6. Plinovi i pare
Oprez! Plin moZe biti opasan za zdravlje ili dovesti do smrti!
¢ Uvijek drZite podalje od izlaza plina.
¢ Prilikom zavarivanja obratite pozornost na izmjenu zraka, izbjegavajte udisanje para.
¢ Uklonite kemijske tvari (masti, otapala) s povrsine obradaka jer gore na visokoj temperaturi,
ispustajuci otrovne pare.
e Zavarivanje pocinc¢anih dijelova dozvoljeno je samo uz ucinkovito odvodenje zraka s filtracijom i
dovod Cistog zraka. Cinkove pare su vrlo otrovne, a simptom trovanja je takozvana cinkova groznica.

5. Upute za uporabu

5.1. General
e Koristite uredaj prema namjeni, u skladu sa zdravstvenim i sigurnosnim propisima
i ogranicenja koja proizlaze iz podataka sadrzanih na natpisnoj plocici (IP stupanj, radni ciklus, napon
napajanja itd.).
¢ Ne otvarajte uredaj jer ¢e time jamstvo biti ponisteno; takoder, eksplodirajudi izloZeni dijelovi
mogu uzrokovati ozljede.
¢ Proizvodac nede biti odgovoran za tehni¢ke promjene opreme ili materijalnu Stetu nastalu
uvodenjem tih promjena.
¢ Ako oprema ne radi ispravno, obratite se servisnom centru.
¢ Ne prekrivajte ventilacijske otvore uredaja - aparat za zavarivanje postavite na udaljenost od 30 cm
od okolnih predmeta.
¢ Aparat za zavarivanje ne smije se drzati ispod ruke ili blizu tijela.
¢ Ne postavljajte opremu u prostorije s agresivnim okruzenjem, visokom prasinom i u blizini uredaja s
visokim elektromagnetskim zracenjem.

5.2. Pohrana uredaja
- Zastitite uredaj od vode i vlage.
- Aparat za zavarivanje ne smije se postavljati na zagrijanu povrsinu.
- Stroj ¢uvajte u suhoj i Cistoj prostoriji.

5.3. Spajanje uredaja
5.3.1. Elektricni prikljuc¢ak

e Opremu treba spojiti kvalificirana osoba. Osim toga, osoba s potrebnim kvalifikacijama trebala bi
provijeriti jesu li uzemljenje i elektri¢na instalacija, ukljucujuci zastitni sustav, u skladu sa sigurnosnim
propisima i ispravno funkcioniraju.
¢ Postavite opremu blizu radnog mjesta.
¢ Za spajanje uredaja izbjegavajte preduge kabele.
¢ Jednofazni aparati za zavarivanje trebaju biti spojeni na uti¢nicu opremljenu uzemljenjem.
¢ Aparati za zavarivanje napajani trofaznom mrezom isporucuju se bez utikaca; trebali biste sami
nabaviti takav utikac i prepustiti instalaciju kvalificiranoj osobi.
OPREZ! Uredaj se smije koristiti samo ako je spojen na instalaciju s ispravnim osigurac¢em.

5.3.2. Prikljucak za plin
¢ Plinske boce postavite dalje od predmeta koji se zavaruje i osigurajte ih od pada.



e Plinski prikljucak aparata za zavarivanje mora biti spojen na plinsku bocu ili na sustav dovoda plina
pomocu odgovarajuéeg crijeva i regulatora s regulacijom protoka plina. Oprez! Nije dopusteno
koristiti mrezne regulatore za plinske boce i obrnuto. Takva zamjena moze rezultirati oStecenjem
reduktora i tjelesnim ozljedama.

« Stedljiva upotreba plina produzuje vrijeme zavarivanja.

6. Pregled proizvoda

Prednji pogled

Straznji pogled:



INPUT: 230V

1- Rucka

2 - Upravljacka ploca

3- Uti¢nica "+"

4 - Uticnica upravljackog kabela
5-  Priklju¢ak za plinski izlaz

6- Uti¢nica "-"

7 - Prikljucak za dovod plina

8- Prekidac za ukljucivanje/iskljucivanje
9- Kabel za napajanje

10 - Ventilator

11 - Dodatni terminal za uzemljenje

Upravljacka ploca
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A- Lijevi zaslon (vrijednost napona)

B- Tipka za odabir TIG/MMA nacina zavarivanja. Pritiskom i drzanjem tipke 5 sekundi spremaju
se podaci.

C- Tipka za odabir nacina rada 2T/4T plamenika i VRD funkcije. Funkcija 2T/4T moZe se podesiti
za TIG nacin rada. U MMA nacinu rada mozete ukljuiti/iskljuciti opciju VRD ("Uredaj za
smanjenje napona")

D- Tipka za odabir nacina zavarivanja PULSE ili NO PULSE

E- Gumb za podesavanje parametara

F- Gumb za odabir parametra koji treba podesiti. Opis TIG parametara u sljede¢em odjeljku.
Tijekom MMA zavarivanja, vrijednost struje se moze podesiti. Pritisnite i drzite 5 sekundi za
vracanje tvornickih postavki.

G- Gumb za podesavanje "AC frekvencije/AC balansa"

H- Tipka za odabir nacina zavarivanja istosmjernom strujom (DC) ili izmjeni¢nom strujom (AC)

I- Kontrolne lampice za A/Hz/S/% jedinice i alarme prekomjerne struje ("OC"), kao i alarme
daljinskog upravljanja ("Remote")

J-  Desni zaslon (trenutna vrijednost)

7. PodeSavanje parametara TIG zavarivanja

Peak Current o

e e gl ﬂ_\ cfl!ﬂfcufml
o_.l'e r_ 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1 - "PreFlow" (predprotok plina) - vrijeme protoka plina prije pocetka zavarivanja.



2 - "Pocetna struja" (samo u 4T nacinu rada) - vrijednost izlazne struje nakon paljenja luka.

3 - "UpSlope" - vrijeme tijekom kojeg se vrijednost izlazne struje povedéava od vrijednosti pocetne
struje do vrijednosti struje zavarivanja.

4 - "Vrs$na struja" u PULSE nacinu rada.

5 - "Duty" (Sirina/trajanje impulsa) - ovo je omjer trajanja impulsa i perioda tog impulsa. Parametar
postavljen u TIG PULSE nacinu rada.

6 - "Frekvencija impulsa" - frekvencija impulsa tijekom zavarivanja u PULSNOM nacinu rada.

7 - "Osnovna struja" - struja koja odrzava luk u PULSE nacinu rada.

8 - "DownSlope" - vrijeme tijekom kojeg vrijednost izlazne struje pada s vrijednosti struje zavarivanja
na konacnu vrijednost struje.

9 - "Struja kratera" (krajnja struja - samo u 4T nacinu rada) - vrijednost izlazne struje prije kraja
zavarivanja.

10 - "PostFlow" (zavrsno strujanje plina) - vrijeme strujanja plina nakon zavrsetka zavarivanja.
Funkcija koja se koristi za hladenje zavara i zastitu od oksidacije.

8. TIG rucka

a - Duga kapa, straznja

b - Stezna ¢ahura

¢ - Drzac za baklju

d - Stezna ¢ahura u kucistu
e - Keramicka mlaznica

9. Spajanje Zica
OPREZ! Spajanje kabela na uredaj mora se obaviti dok je napajanje isklju¢eno i uredaj
iskljucen.

MMA zavarivanje

1) Spojite kabel pistolja za zavarivanje na konektor oznacen znakom "-" i okrenite utikac kabela
kako biste osigurali spoj.
2) Spojite kabel za uzemljenje na konektor oznacen s "-" i okrenite utikac kabela kako biste

osigurali spoj.

OPREZ! Polaritet kabela moZe varirati! Sve informacije o polaritetu trebaju biti opisane na
pakiranju koje je dostavio proizvodac elektrode!



3) Ukljucite kabel za napajanje u elektri¢nu uticnicu i pokrenite stroj.

4) Spojite Zicu za uzemljenje na radni komad. Nakon Sto su ovi koraci dovrseni, moze se

zapoceti zavarivanje.

TIG zavarivanje

1) Spojite kabel za uzemljenje na konektor oznacen znakom "+" i okrenite utikac kabela kako

biste osigurali spoj.

2) Spojite kabel za zavarivanje na konektor oznacen znakom "-" i okrenite utikac kabela kako

biste osigurali spoj.

3) Spojite kabel plina plamenika na prikljucak za izlaz plina na prednjoj ploci aparata za

zavarivanje.

4) Spojite kabel za upravljanje plamenikom na upravljacki konektor na prednjoj ploci aparata za

zavarivanje.

5) Spojite bocu zastitnog plina s reduktorom tlaka na ulaz plina na straznjoj ploci stroja pomocu

plinskog crijeva.

6) Ukljucite kabel za napajanje u elektri¢nu utic¢nicu i pokrenite stroj. Nakon spajanja kabela za

masu na radni komad, rad moze zapoceti.

10. 2T/4T nacin rada

TIG zavarivanje (4T nacin rada)

Pocetna i zavrsna struja mogu se unaprijed podesiti. Ova funkcija moZze kompenzirati moguci krater koji se
pojavljuje na pocetku i kraju zavarivanja, pa je 4T prikladan za zavarivanje limova srednje debljine.

f
1(A)

Is [remmm—em—bnem —— v ———

0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7

Is - unaprijed postavljena vrijednost struje zavarivanja
A - Pritiskanje i drzanje tipke

gorionika B - Paljenje

luka C - Pocetna struja

D - Otpustanje tipke

gorionika E - Pritiskanje i drZzanje tipke

gorionika F - Zavr$na struja

G - Otpustanje tipke

gorionika H - Gasenje luka

Opis svakog dogadaja na grafu:
e 0: Pritiskom i drzanjem gumba svjetiljke. Zastitni plin pocinje tedi;
¢ 0 ~ t1: Prethodni protok plina;

t(s)

e t1 ~ t2: Luk se pali i dostize postavljenu pocetnu struju. Ovo razdoblje traje sve dok se drzi pritisnut gumb

plamenika;
¢ t2: Otpusta se okidac plamenika. Pocetna struja se povecava na struju zavarivanja;

® t2 ~ t3: Struja zavarivanja povecava se do zadane vrijednosti. Vrijeme porasta se moZe podesiti;



e t3 ~ t4: Postupak zavarivanja. U ovom trenutku, prekidac gorionika je otpusten;

Napomena: Moguce je zavarivanje s konstantnom vrijednosc¢u struje ili koristenjem funkcije PULSE.

¢ t4: Ponovno se pritisne gumb za zavarivanje. Struja zavarivanja pocinje se smanjivati.

e t4 ~ t5: Struja zavarivanja pada na konacnu vrijednost struje. Vrijeme pada se moZe podesiti;

* t5 ~ t6: Trajanje zavrsne struje (struja ispunjavanja kratera) - ovisi o tome koliko dugo se drzi pritisnut gumb
gorionika;

¢ t6: Otpustanjem gumba plamenika ugasit ¢e se luk;

® t6 ~ t7: Vrijeme protoka plina nakon zavarivanja;

 t7: Kraj protoka plina i procesa zavarivanja.

TIG zavarivanje (2T nacin rada)

Ova funkcija bez podesavanja pocetne struje i struje kratera prikladna je za tackasto zavarivanje, prijelazno
zavarivanje, zavarivanje tankih ploca itd.

!

| - —

Is - Struja

zavarivanja |b - Osnovna struja
A - Pritiskanje i drZanje tipke
gorionika B - Paljenje

luka C - Otpustanje tipke
gorionika D - Gasenje luka

Opis svakog dogadaja na grafu:

e 0: Pritiskom i drzanjem gumba svijetiljke. Zastitni plin pocinje tedi;

¢ 0 ~ t1: Prethodni protoci plina.

e t1 ~ t2: Luk se pali i izlazna struja raste do zadane vrijednosti osnovne struje (u PULSE nacinu rada) ili struje
zavarivanja (ako je PULSE nacin rada iskljucen).

e t2 ~ t3: Proces zavarivanja se nastavlja kada se pritisne i drzi okidac gorionika. Ako je postavljen PULSE nacin
rada, struja ciklicki mijenja svoju vrijednost (kao na dijagramu). Za koriStenje karakteristike konstantne struje,
PULSE nacin rada mora biti iskljucen.

¢ t3: Otpustanjem okidaca gorionika smanjuje se struja zavarivanja.

¢ t3 ~ t4: Vrijeme smanjenja napona i luk se gasi.

* t4 ~ t5: Vrijeme protoka plina nakon gasenja luka, ovisno o postavkama.

e t5: Kraj protoka plina i procesa zavarivanja.



11. Odlaganje ambalaze

Molimo sacuvajte sav materijal za pakiranje (karton, plasti¢ne trake i polistirensku pjenu) kako biste
osigurali da je uredaj zastiéen tijekom transporta, u sluc¢aju da ga budete morali poslati u servisni
centar!

12. Prijevoz i skladistenje

Prilikom transporta uredaja zastitite ga od udaraca i prevrtanja te ga nemojte postavljati "naopacke".
Uredaj cuvajte u dobro prozracenoj prostoriji gdje je prisutan suh zrak i nema korozivnih plinova.

13. CiS¢enje i odrZavanje
Izvucite mrezni utikac prije svakog CiS¢enja i kada uredaj nije u upotrebi te ga potpuno ohladite.
Za Cisc¢enje povrsina koristite samo nekorozivna sredstva za Ciséenje.
Ne prskajte uredaj mlazom vode niti ga uranjajte u vodu.
Pazite da voda ne ude kroz ventilacijske otvore na kucistu.
Ocistite ventilacijske otvore ¢etkom i komprimiranim zrakom.
Nakon svakog ¢is¢enja, sve dijelove treba dobro osusiti prije ponovne upotrebe uredaja.
Uredaj cuvajte na suhom i hladnom mjestu zasticenom od vlage
i izravne sunceve svjetlosti.
- Redovito uklanjajte prasinu suhim i ¢istim komprimiranim zrakom.

14. Redovita provjera uredaja

Redovito provjeravajte uredaj na ostecenja. Ako je to slucaj, prestanite koristiti uredaj. Molimo Vas
da odmah kontaktirate svog prodavaca radi popravka.

Sto trebam uéiniti ako se pojavi problem?

Molimo kontaktirajte svog prodavaca i pripremite sljedec¢e podatke:

- Broj rac¢una i serijski broj (serijski broj je naveden na natpisnoj plocici).

¢ Po mogucnosti fotografija neispravnog dijela.

Serviser ¢e modi bolje utvrditi u ¢emu je problem ako ga $to preciznije opiete. kvarovi! Sto detaljnije
objasnite, brze vam mogu pomodi!

NAPOMENA: Nikada ne otvarajte uredaj bez konzultacije s korisnickom sluzbom. To moZe dovesti do
gubitka jamstva



15. Elektricni dijagram




Sis naudotojo vadovas i$verstas naudojant masininj vertimg. Déjome visas pastangas, kad vertimas

A bity 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 teisiSkai jpareigojantys. Jei turite klausimy dél
vertimo tikslumo, Zr. angliska versija, kuri yra oficiali nuoroda. Daugiau kalby versijy galite gauti
pateike uzklausg info@expondo.com.

1. Simboliai

Perskaitykite naudojimo instrukcijas.

O

Perdirbamas produktas.

Produktas atitinka atitinkamy saugos standarty reikalavimus.

Dévékite apsauginius drabuZius, kurie apsaugoty visg kiing

Atsargiai! Maveékite apsaugines pirstines.

Dévékite apsauginius akinius.

Avékite apsaugine avalyne.

Atsargiai! Karstas pavirsius gali nudeginti!

Atsargiai! Gaisro ar sprogimo pavojus.

Atsargiai! Kenksmingi garai, apsinuodijimo pavojus. Dujos ir garai gali bati pavojingi jasy
sveikatai. Suvirinimo proceso metu isiskiria suvirinimo dujos ir dimai. Siy medziagy
jkvépimas gali bati pavojingas sveikatai.

Naudokite suvirinimo kauke su tinkamu filtro uZztamsinimu.

ATSARGIAI! Kenksminga suvirinimo lanko spinduliuoté

i > OPHROOON

Nelieskite daliy, kuriomis teka srove.

A ATSARGIAI! Sioje naudojimo instrukcijoje pateiktos iliustracijos yra tik informacinio pobiidzio
ir kai kuriomis detalémis gali skirtis nuo tikrojo gaminio.



2. Techniniai duomenys

Produkto pavadinimas TIG suvirinimo aparatas
Modelis ENTRIX 220M
Nominali jéjimo jtampa [V] / DaZnis 230~/50
[Hz]
Suvirinimo tipas TIG DC/ TIG AC/ MMA
Suvirinimo srovés diapazonas [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Tusciosios eigos jtampa [V]. 74
Nominalus darbo ciklas [%] 40
Suvirinimo srové esant 100 % darbo

A 126
ciklui [A]
Suvirinimo sroveé esant 60 % darbo

S 163
ciklui [A]
Suvirinimo srove esant 40 % darbo

A 200
ciklui [A]
Atitiktis standartui EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (A klase)

Korpuso apsaugos laipsnis F

Izoliacija IP21S
Matmenys [mm] 46x22x39
Svoris [kg] 19,3

3. Bendras aprasymas

Sis vadovas skirtas padeti saugiai ir patikimai naudoti. Produktas yra suprojektuotas ir pagamintas
grieztai laikantis techniniy specifikacijy, naudojant naujausias technologijas ir komponentus bei
iSlaikant auksciausius kokybeés standartus.

PRIES PRADEDAMI DARBA ATIDZIAI PERSKAITYKITE IR
SUPRATE $] VADOVA.

Kad prietaisas veikty ilgai ir patikimai, jj reikia tinkamai eksploatuoti ir prizidréti, laikantis Sioje
naudojimo instrukcijoje pateikty nurodymy. Siame vadove pateikti techniniai duomenys ir
specifikacijos yra naujausi. Gamintojas pasilieka teise atlikti pakeitimus, siekdamas pagerinti kokybe.
Atsizvelgiant j technine paZangg ir triukSmo maZinimo galimybes, jrenginys suprojektuotas ir
pagamintas taip, kad triukSmo skleidZiamo triukS§mo keliama rizika bty kuo mazesné.

4. Naudojimo saugumas

AATSARGIAI! Perskaitykite visus saugos jspéjimus ir instrukcijas. Nesilaikant jspéjimy ir instrukcijy,
gali kilti elektros smagis, gaisras ir (arba) sunkls suzZalojimai ar mirtis.

Ispéjimuose ir instrukcijy aprasymuose vartojamas terminas ,prietaisas” arba ,gaminys” reiskia:
TIG suvirinimo aparatas

4.1. Bendra



¢ Rupinkités savo ir treciyjy Saliy saugumu perskaitydami ir laikydamiesi Siame vadove pateikty
nurodymuy.

¢ Jrenginj paleisti, valdyti, tvarkyti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys.

¢ Jrenginys negali bati naudojamas kitiems, nei numatyta, tikslams.

4.2. Gaisrui pavojingy darby apsaugos gairés
Pastato ir patalpy paruosSimas gaisrui pavojingiems darbams apima:
e patalpy ar viety, kuriose bus atliekamas darbas, valymas nuo bet kokiy degiy medziagy ir uzterstumo;
e visus degius ir nedegius daiktus degioje pakuotéje perkelti saugiu atstumu;
¢ apsaugoti medZiagas, kuriy negalima pasalinti, padengiant jas, pavyzdZiui, metalo lakstais, gipso
kartono plokstémis ir pan., nuo, pavyzdZiui, suvirinimo pursly poveikio;
e patikrinimas, ar gretimose patalpose esan¢ioms lengvai uzsidegancioms medziagoms ar objektams
nereikia vietinés apsaugos;
¢ uzsandarinti nedegiomis medZiagomis visas kiaurymes jrengimo, ventiliacijos ir kt., esancias salia
darbo vietos;
¢ apsaugoti nuo suvirinimo pursly ar mechaniniy paZeidimy visus elektros, dujy ir instaliacijos kabelius
su degia izoliacija, jei jie yra gaisro pavojingy darby keliamos rizikos zonoje;
e patikrinti, ar tg dieng nebuvo atliekami dazymo ar kiti darbai, kuriuose naudojamos degios
medZziagos.

Kibirkstys gali sukelti gaisrg

Suvirinimo kibirkstys gali sukelti gaisrg, sprogimg ir nudegimus neapsaugotai odai. Suvirinimo metu
muveékite suvirinimo pirStines ir apsauginius drabuZius. Pasalinkite arba pritvirtinkite visas degias
medZiagas ir priedus darbo zonoje. Nevirinkite uzdary konteineriy ar talpykly, kuriose buvo degiy
skysciy. Prie$ suvirinimg tokius konteinerius ar bakus reikia praplauti, kad bty pasalinti degus skysciai.
Nevirinkite Salia degiy dujy, gary ar skysciy. Gaisro gesinimo jranga (gesintuvai ir milteliniai arba sniego
gesintuvai) turi bdti Salia darbo vietos, gerai matomoje ir lengvai prieinamoje vietoje.

Cilindrai gali sprogti

Naudokite tik patvirtintus dujy balionus ir tinkamai veikiantj reguliatoriy. Balionai turi bati
transportuojami, sandéliuojami ir pastatomi vertikaliai. Saugokite cilindrus nuo karscio, apvirtimo ir
mechaniniy paZeidimy. Visas dujy instaliacijos dalis (baliong, Zarng, jungiamasias detales, reguliatoriy)
laikykite geros buklés.

Suvirintos medziagos gali nudeginti
Niekada nelieskite suvirinty daliy neapsaugotomis kino dalimis. Liesdami arba judindami suvirintg
medZiagg, visada maveékite suvirinimo pirstines ir mavékite reples.

4.3. Darbo vietos paruosimas suvirinimui
Atsargiai! Suvirinimas gali sukelti gaisrg arba sprogima.
e Laikykités suvirinimo darby saugos ir sveikatos taisykliy ir aprapinkite darbo vietg tinkamu
gesintuvu
¢ DraudZiama suvirinti vietose, kur gali uZsidegti degios medZiagos.
¢ DraudZiama suvirinti atmosferoje, kurioje yra sprogstamasis degiy dujy, gary, riko ar dulkiy misinys
su oru.
¢ 12 m spinduliu nuo suvirinimo vietos pasalinkite visas degias medZziagas, o jei tai nejmanoma,
uzdenkite degias medZiagas nedegia danga.
¢ Imkités atsargumo priemoniy nuo kibirksciy ir jkaitusiy metalo daleliy.
* Atkreipkite démesj, kad kibirkstys arba karsto metalo skeveldros gali prasiskverbti pro apsauginiy
dangteliy, dangciy ar ekrany plysius ar angas.



 Nevirinkite talpykly ar statiniy, kuriuose yra arba buvo degiy medziagy. Taip pat nevirinkite Salia jy.
¢ Nevirinkite sléginiy baky, sléginiy linijy ar sléginiy baky.

e Visada uztikrinkite pakankama védinima.

¢ Pries pradédami suvirinti, jsitikinkite, kad esate stabilioje padétyje.

4.4. Asmeninés apsaugos priemoneés
Atsargiai! Lanko spinduliuoté gali paZeisti akis ar kiino oda.
e Suvirinimo metu dévékite Svarius, neriebius apsauginius drabuZius, pagamintus i$ nedegios ir
nelaidZios medziagos (odos, storos medvilnés), odines pirstines, auksStakulnius batus ir apsauginj
gobtuva.
* Pries virinima atsikratykite visy degiy ar sprogiy daikty, tokiy kaip propano-butano Ziebtuvéliai ir
degtukai.
* Naudokite veido apsaugos priemones (Salmg arba skydg) ir uzdenkite akis suvirintojo regéjima ir
suvirinimo srove atitinkanciu atspalviu. Saugos standartai rekomenduoja naudoti 9-os spalvos
(maziausiai 8-os spalvos) ekrany atspalvj, jei srovés stipris yra mazesnis nei 300 A. Jei ruosinys
uzdengia lanka, galima naudoti Zemesnio lygio ekrany atspalvius.
¢ Visada naudokite patvirtintus apsauginius akinius su Sonine apsauga po Salmu ar kitu skydeliu.
* Naudokite darbo vietoje esancius skydelius, kad apsaugotuméte kitus nuo akinimo ar taskymosi.
¢ Visada dévékite ausy kistukus arba kitas klausos apsaugos priemones nuo per didelio triukSmo ir
kad j ausis nepatekty pursly.
¢ Jspékite pasalinius asmenis nezilréti j elektros lanka.

4.5. Apsauga nuo smugio
Atsargiai! Elektros smiigis gali biiti mirtinas.
¢ Jjunkite maitinimo laidg j artimiausig lizdg ir nutieskite jj praktiskai bei saugiai. Venkite neatsargiai
pakloti laidg po kambarj ant neapzZitréto pavirSiaus, nes tai gali sukelti elektros smugj arba gaisra.
e Prisilietimas prie jelektrinty daliy gali sukelti elektros smagj arba sunkius nudegimus.
e Elektros lankas ir darbo zona jelektrinami, kai teka srove.
* Jjungus maitinima, jrenginio jvesties grandiné ir vidiné grandiné taip pat yra jjungtos.
* Nelieskite veikianc¢iy komponenty.
e Mivékite sausas, nepikuotas, izoliuotas pirstines ir apsauginius drabuZius.
¢ Ant grindy naudokite pakankamai didelius izoliacinius kilimélius ar kitas izoliacines dangas, kad
kinas nesiliesty su daiktu ar grindimis.
¢ Nelieskite elektros lanko.
* Pries liesdami, valydami ar keisdami elektrodg, iSjunkite maitinima.
o Jsitikinkite, kad jZeminimo laidas tinkamai prijungtas, o kistukas tinkamai jkistas j jZemintg lizda.
Netinkamas jrenginio jZeminimas gali kelti pavojy gyvybei ar sveikatai.
¢ Reguliariai tikrinkite maitinimo laidus, ar jie nepazZeisti ir ar néra izoliacijos. PaZeistg kabelj reikia
pakeisti. Neatsargus izoliacijos remontas gali sukelti mirtj arba kiino suzalojima.
¢ ISjunkite prietaisg, kai jo nenaudojate.
¢ Kabelis neturi bati apvyniotas aplink kiing.
¢ Ruosinys turi bati tinkamai jZzemintas.
¢ Galima naudoti tik geros buklés priedus.
e Pazeistas jrenginio dalis reikia sutaisyti arba pakeisti. Dirbdami aukstyje, naudokite saugos dirZus.
¢ Visa jranga ir saugos priemonés turéty bati laikomos vienoje vietoje.
¢ Kai aktyvuotas gaidukas, laikykite rankenos galiukg atokiau nuo kino.
e Pritvirtinkite jZeminimo laidg prie ruosinio arba kuo arciau jo (pvz., prie darbastalio).

Atsargiai! Atjungus maitinimo laidg, jrenginys vis dar gali buti jjungtas.
¢ ISjunge jrenginj ir atjunge jtampos kabelj, patikrinkite jéjimo kondensatoriaus jtampa ir jsitikinkite,
kad jtampos verté lygi nuliui, prieSingu atveju nelieskite jrenginio komponentuy.



4.6. Dujos ir damai
Atsargiai! Dujos gali biiti pavojingos sveikatai arba sukelti mirt;j!
¢ Visada laikykités atstumo nuo dujy iSleidimo angos.
¢ Virinant atkreipkite démesj j oro apykaitg, venkite jkvépti gary.
¢ Pasalinkite chemines medzZiagas (riebalus, tirpiklius) nuo ruosiniy pavirsiaus, nes jos dega aukstoje
temperatdroje ir iSskiria nuodingus garus.
¢ Cinkuoty detaliy virinimas leidZziamas tik esant efektyviam istraukimui su filtravimu ir Svaraus oro
tiekimui. Cinko garai yra labai toksiski, o apsinuodijimo simptomas yra vadinamoji cinko karstiné.

5. Naudojimo instrukcijos

5.1. Bendra
¢ Naudokite prietaisg pagal paskirtj, laikydamiesi sveikatos ir saugos taisykliy
ir apribojimus, kylancius i$ duomeny, pateikty ant vardinés plokstelés (IP laipsnis, darbo ciklas,
maitinimo jtampa ir kt.).
* Neatidarykite jrenginio, nes tai panaikins garantijg; be to, sprogusios atviros dalys gali sukelti
suzalojimy.
¢ Gamintojas neatsako uz techninius jrangos pakeitimus ar materialine Zalg, atsiradusig dél Siy
pakeitimy jdiegimo.
e Jei jranga sugenda, kreipkités j techninés prieZiliros centra.
¢ Neuzdenkite prietaiso ventiliacijos angy — suvirinimo aparatg pastatykite 30 cm atstumu nuo
aplinkiniy objekty.
e Suvirinimo aparato negalima laikyti po ranka ar arti kino.
¢ Nemontuokite jrangos patalpose, kuriose yra agresyvi aplinka, didelis dulkiy kiekis ir Salia prietaisy,
skleidzianciy stipry elektromagnetinj lauka.

5.2. Jrenginio saugojimas
- Saugokite jrenginj nuo vandens ir drégmés.
- Suvirinimo aparato negalima statyti ant jkaitusio pavirsiaus.
- Laikykite masing sausoje ir Svarioje patalpoje.

5.3. Jrenginio prijungimas
5.3.1. Elektros jungtis
e Jrangg turéty prijungti kvalifikuotas asmuo. Be to, asmuo, turintis reikiama kvalifikacija, turéty
patikrinti, ar jZeminimas ir elektros instaliacija, jskaitant apsaugos sistemg, atitinka saugos taisykles ir
tinkamai veikia.
* Jrangg pastatykite Salia darbo vietos.
¢ Prijungdami jrenginj, venkite per ilgy laidy.
¢ Vienfaziai suvirinimo aparatai turéty bati jungiami prie lizdo su jzeminimo kontaktu.
» Trifazio elektros tinklo maitinami suvirinimo aparatai tiekiami be kistuko, tokj kistukg turétuméte
jsigyti patys, o jrengimg patikeéti kvalifikuotam asmeniui.
ATSARGIAI! Jrenginj galima naudoti tik prijungus prie instaliacijos su veikianciu saugikliu.

5.3.2. Dujy prijungimas
¢ Padékite dujy balionus atokiau nuo suvirinamo objekto ir apsaugokite juos nuo kritimo.
¢ Suvirinimo aparato dujy jungtis turi bati prijungta prie dujy baliono arba prie dujy tiekimo sistemos
tinkama Zarna ir reguliatoriumi su dujy srauto reguliatoriumi. Atsargiai! DraudZiama naudoti tinklo
reguliatorius dujy balionams ir atvirksciai. Toks sukeitimas gali sugadinti reduktoriy ir sukelti asmens
suzalojima.
¢ Taupus dujy naudojimas pailgina suvirinimo laika.



6. Produkto apZvalga

Vaizdas i$ priekio

Vaizdas i$ galo:



INPUT: 230V

10

1- Rankena

2 - Valdymo skydas

3- Lizdas ,+“

4 - Valdymo kabelio lizdas

5- Dujy isleidimo jungtis

6- Lizdas,-“

7 - Dujy jleidimo jungtis

8- JJUNGIMO/ISJUNGIMO jungiklis
9- Maitinimo laidas

10 - Ventiliatorius

11 - Papildomas jzeminimo gnybtas

Valdymo skydas



.r®

Start Current

D 1 ENTRIX - o
220M oW ~ : F

A- Kairysis ekranas (jtampos verté)

B- TIG/MMA suvirinimo reZimo pasirinkimo mygtukas. Paspaudus ir palaikius 5 sekundes,
duomenys iSsaugomi.

C- Mygtukas, skirtas 2T/4T degiklio veikimo rezimui ir VRD funkcijai pasirinkti. 2T/4T funkcija
galima reguliuoti TIG rezimui. MMA reZimu galite jjungti / iSjungti VRD parinktj (,,Jtampos
maZinimo jtaisas”)

D- Suvirinimo reZzimo pasirinkimo mygtukas ,,PULSE” arba ,,NO PULSE”

E- Parametry reguliavimo rankenélé

F- Reguliuojamo parametro pasirinkimo mygtukas. TIG parametry aprasymas kitame skyriuje.
MMA suvirinimo metu sroveés verte galima reguliuoti. Paspauskite ir palaikykite 5 sekundes,
kad atkurtuméte gamyklinius nustatymus.

G- ,ACdaZnio / AC balanso” reguliavimo mygtukas

H- Mygtukas suvirinimo rezimui su nuolatine srove (DC) arba kintamgja srove (AC) pasirinkti

I-  A/Hz/S/% vienety ir vir$srovés (,0C“) valdymo lemputés, taip pat nuotolinio valdymo
(,,Remote*”) signalizacijos

J- DeSinysis ekranas (dabartiné verteé)

7. TIG suvirinimo parametry reguliavimas

pnu/c:fomo
6 olg o
o_.l'e 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1 - ,PreFlow” (iSankstinis dujy srautas) — dujy srauto laikas pries pradedant suvirinima.



2 — ,Pradiné srové” (tik 4T rezimu) — iSéjimo srovés verté po lanko uzdegimo.

3 —,UpSlope” — laikas, per kurj iSéjimo srovés verté padidéja nuo pradinés srovés vertés iki
suvirinimo sroves vertes.

4 — , Didziausia srové” PULSE rezimu.

5—,Duty” (impulso plotis / trukmé) — tai impulso trukmés ir Sio impulso periodo santykis. TIG PULSE
rezime nustatytas parametras.

6 — ,,Impulsy daznis“ — impulsy daznis suvirinimo metu PULSE reZzimu.

7 — ,Baziné srové” — srové, palaikanti lankg PULSE rezimu.

8 — ,DownSlope” — laikas, per kurj iSéjimo srovés verté sumazéja nuo suvirinimo srovés verteés iki
galutinés srovés vertés.

9 — ,Kraterio srové” (galiné srové — tik 4T rezimu) — iSéjimo sroveés verté pries suvirinimo pabaiga.
10 — ,,PostFlow” (dujy tekéjimo pabaiga) — dujy tekéjimo laikas po suvirinimo pabaigos. Funkcija,
naudojama suvirinimui ausinti ir apsaugoti nuo oksidacijos.

8. TIG rankena

a - llgas dangtelis, galinis
b - Jvoré

c - Zibintuvélio laikiklis

d - Jvoré korpuse

e - Keraminis antgalis

9. Laidy prijungimas
ATSARGIAI! Prijungimas prie jrenginio turi bati atliekamas atjungus maitinimo $altinj ir
iSjungus jrenginj.

MMA suvirinimas
1) Prijunkite suvirinimo pistoleto laidg prie jungties, pazymétos Zzenklu ,,-“, ir pasukite laido
kistuka, kad pritvirtintuméte jungt;j.
2) Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos ,,-“, ir pasukite laido kistuka, kad
pritvirtintuméte jungt;.
A ATSARGIAI! Kabelio poliskumas gali skirtis! Visa poliskumo informacija turéty bati aprasyta

ant elektrodo gamintojo pateiktos pakuotés!
3) Prijunkite maitinimo laida j elektros lizdg ir paleiskite masina.



4) Prijunkite jZeminimo laida prie ruosinio. Kai Sie veiksmai bus atlikti, galima pradéti suvirinima.

TIG suvirinimas

1) Prijunkite jZeminimo laida prie jungties, paiymétos Zenklu ,+“, ir pasukite laido kistuka, kad
pritvirtintumeéte jungt;j.

2) Prijunkite suvirinimo kabelj prie jungties, pazymétos Zenklu ,,-“, ir pasukite kabelio kistuka,
kad pritvirtintuméte jungt;.

3) Prijunkite degiklio dujy kabelj prie dujy isleidimo angos, esancios suvirinimo aparato
priekiniame skydelyje.

4) Prijunkite degiklio valdymo kabelj prie valdymo jungties, esancios suvirinimo aparato
priekiniame skydelyje.

5) Prijunkite apsauginiy dujy baliong su slégio reduktoriumi prie dujy jleidimo angos, esancios
jrenginio galiniame skydelyje, naudodami dujy Zarna.

6) Prijunkite maitinimo laidg j elektros lizdg ir paleiskite masing. Prijungus masés kabelj prie
ruosinio, galima pradéti darba.

10. 2T/4T rezimas

TIG suvirinimas (4T reZimas)
Pradine ir galutine srove galima nustatyti i§ anksto. Si funkcija gali kompensuoti galima kraterj, atsirandant;j
suvirinimo pradZioje ir pabaigoje, todél 4T tinka vidutinio storio laksty suvirinimui.

F )
I(A)

Is fmemmm———nbem ——————

Nl e i — .

0 tl 2 3 t4 tS t6 t7 t(s)

Is - i$ anksto nustatyta suvirinimo srovés verté

A - Paspausti ir laikyti nuspaustg degiklio mygtuka

B - Lanko uZdegimas

C - Pradiné srové

D - Degiklio mygtuko

atleidimas E - Paspausti ir laikyti nuspausta degiklio mygtuka
F - Galutiné sroveé

G - Degiklio mygtuko

atleidimas H - Lanko uZgesinimas

Kiekvieno grafiko jvykio apraSymas:

¢ 0: Paspauskite ir laikykite nuspaude Zibintuvélio mygtuka. Pradeda tekéti apsauginés dujos;

¢ 0 ~ t1: ISankstinis dujy srautas;

e t1 ~ t2: Lankas uzsidega ir pasiekia nustatytg paleidimo srove. Sis laikotarpis trunka tol, kol laikomas
nuspaustas degiklio mygtukas;

¢ t2: Degiklio gaidukas atleidZziamas. Pradiné srové padidéja iki suvirinimo srovés;

e t2 ~ t3: Suvirinimo srové padidéja iki nustatytos vertés. Galima reguliuoti kélimo laikg;

e t3 ~ t4: Suvirinimo procesas. Siuo metu degiklio jungiklis atleidZiamas;

Pastaba: galima suvirinti naudojant pastovig srove arba PULSE funkcija.



e t4: Suvirinimo paleidimo mygtukas paspaustas dar kartg. Suvirinimo srové pradeda mazéti.

e t4 ~ t5: Suvirinimo srové sumazéja iki galutinés srovés vertés. Kritimo laikg galima reguliuoti;

® t5 ~ t6: Galutinés sroveés trukmeé (kraterio uzpildymo srové) — priklauso nuo to, kiek laiko laikomas
nuspaustas degiklio mygtukas;

* t6: Atleidus degiklio mygtuka, lankas uzges;

* t6 ~ t7: Dujy tekéjimo laikas po suvirinimo;

¢ t7: Dujy srauto ir suvirinimo proceso pabaiga.

TIG suvirinimas (2T reZimas)

Si funkcija be pradinés ir kraterio srovés reguliavimo tinka suvirinimui su kabliukais, pereinamuoju suvirinimu,
plony ploks¢iy suvirinimu ir kt.

A

Ib === — —

Is — suvirinimo sroveé

Ib — baziné srové

A —degiklio mygtuko

paspaudimas ir laikymas B — lanko uzdegimas
C — degiklio mygtuko

atleidimas D — lanko uZgesinimas

Kiekvieno grafiko jvykio aprasymas:

¢ 0: Paspauskite ir laikykite nuspaude Zibintuvélio mygtuka. Pradeda tekéti apsauginés dujos;

¢ 0 ~ t1: ISankstinis dujy srautas.

e t1 ~ t2: Lankas uZsidega ir iSéjimo srové pakyla iki nustatytos bazinés sroveés vertés (PULSE reZzimu) arba
suvirinimo srovés (jei PULSE reZimas iSjungtas).

e t2 ~ t3: Suvirinimo procesas tesiamas, kai paspaudziamas ir laikomas degiklio gaidukas. Jei nustatytas PULSE
rezimas, sroveé cikliskai kei¢ia savo verte (kaip parodyta diagramoje). Norint naudoti pastovios srovés
charakteristikg, PULSE reZimas turi bati iSjungtas.

» t3: Atleidus degiklio gaiduka, sumazéja suvirinimo srové.

e t3 ~ t4: Slégio kritimo laikas ir lankas uZgesta.

¢ t4 ~ t5: Dujy tekéjimo laikas po lanko iSjungimo, priklausomai nuo nustatymo.

e t5: Dujy srauto ir suvirinimo proceso pabaiga.

11. Pakuotés iSmetimas
Prasome iSsaugoti visas pakavimo medZiagas (kartong, plastikines juosteles ir polistireninj putplastj),
kad jrenginys bity apsaugotas transportavimo metu, jei prireikty jj siysti j techninés prieZziiiros
centrg!



12. Transportavimas ir sandéliavimas

Transportuodami jrenginj, apsaugokite jj nuo smugiy ir apvirtimo, nedékite jo ,,aukstyn kojomis“.
Jrenginj laikykite gerai védinamoje patalpoje, kurioje yra sausas oras ir néra koroziniy dujy.

13. Valymas ir priezilira

Pries kiekvieng valymg ir kai prietaisas nenaudojamas, iStraukite maitinimo kistuka is elektros lizdo ir
leiskite prietaisui visiSkai atvésti.

PavirSiams valyti naudokite tik nekorozines valymo priemones.

Nepurkskite jrenginio vandens srove ir nemerkite jo j vanden;.

Jsitikinkite, kad pro korpuso ventiliacijos angas nepatenka vanduo.

Ventiliacijos angas valykite Sepediu ir suslégtu oru.

Po kiekvieno valymo, prie$ vél naudojant jrenginj, visas dalis reikia gerai iSdZiovinti.

Laikykite jrenginj sausoje ir vésioje vietoje, apsaugotoje nuo drégmeés

ir tiesioginiy saulés spinduliy.

- Reguliariai valykite dulkes sausu ir Svariu suslégtu oru.

14. Reguliarus jrenginio patikrinimas
Reguliariai tikrinkite jrenginj, ar néra paZeidimy. Jei taip yra, nustokite naudoti jrenginj. Dél remonto
nedelsdami kreipkités j savo pardavéja.
K3 turéciau daryti, jei iSkyla problema?
Susisiekite su savo prekybos atstovu ir turékite paruostg Sig informacija:
- Sgskaitos faktlros numeris ir serijos numeris (serijos numeris nurodytas ant tipo lentelés).
¢ Galbut brokuotos dalies nuotrauka.
Techninés prieZiliros specialistas galés geriau nustatyti problema, jei jg apibldinsite kuo tiksliau.
Gedimai! Kuo iSsamesné informacija, tuo greiciau jie galés jums padéti!
PASTABA: Niekada neatidarykite jrenginio nepasitare su klienty aptarnavimo tarnyba. Dél to gali bati
prarasta garantija



15. Elektros schema
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Acest Manual de utilizare a fost tradus folosind traducerea automata. Am depus toate eforturile
pentru a ne asigura cd traducerea este corectd, dar retineti ca traducerile automate nu sunt
perfecte si nu sunt menite sa inlocuiasca traducatorii umani. Versiunea oficiald 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 oficiala. Mai
multe versiuni lingvistice sunt disponibile la cerere prin info@expondo.com.

1. Simboluri

Cititi instructiunile de utilizare.

Produs reciclabil.

Produsul indeplineste cerintele standardelor de siguranta relevante.

Purtati Tmbracaminte de protectie care protejeaza intregul corp

Atentie! Purtati manusi de protectie.

Purtati ochelari de protectie.

Purtati incaltaminte de protectie.

Atentie! Suprafata fierbinte poate provoca arsuri!

Atentie! Risc de incendiu sau explozie.

Atentie! Vapori nocivi, pericol de otravire. Gazele si vaporii pot fi periculosi pentru
sanatate. Procesul de sudare elibereaza gaze si fum de sudura. Inhalarea acestor
substante poate fi periculoasa pentru sanatate.

Folositi o0 masca de sudura cu o nuanta de filtru adecvata.

ATENTIE! Radiatii nocive de la arcul de sudura

5 B> O RPN SAER

Nu atingeti piesele sub tensiune.




A ATENTIE! llustratiile din acest manual de instructiuni sunt doar cu titlu de referinta si pot diferi
de produsul real in anumite detalii.

2. Date tehnice

Numele produsului Aparat de sudura TIG

Model ENTRIX 220M

Tensmneunomlnala deintrare [V]/ 230~/50

Frecventa [Hz]

Tipul de sudare TIGDC/TIG AC/ MMA

Interval de curent de sudare [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Tensiune de mers in gol [V]. 74

Ciclu de functionare nominal [%] 40

Curent de sudare in ciclu de 126

functionare 100% [A]

Curent de sudare in ciclu de 163

functionare de 60% [A]

Curent de sudare in ciclu de 200

functionare de 40% [A]

Respectarea standardului EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (Clasa A)

Gradul de protectie al carcasei F

Izolare IP21S

Dimensiuni [mm)] 46x22x39

Greutate [kg] 19,3

3. Descriere generala

Manualul este conceput pentru a ajuta la utilizarea sigura si fiabild. Produsul este proiectat si fabricat
strict conform specificatiilor tehnice, utilizand cea mai recenta tehnologie si componente si mentinand
cele maiinalte standarde de calitate.

CITITI SI INTELEGETI CU ATENTIE ACEST MANUAL INAINTE
DE A INCEPE LUCRAREA.

Pentru a asigura functionarea indelungata si fiabild a dispozitivului, asigurati-va ca 1l utilizati si 1l
intretineti corect, respectand instructiunile din acest manual de instructiuni. Datele tehnice si
specificatiile din acest manual sunt actualizate. Producatorul isi rezerva dreptul de a face modificari
pentru a Tmbunatati calitatea. Ludnd Tn considerare progresul tehnic si posibilitatea reducerii
zgomotului, unitatea este proiectata si construita astfel incat riscurile rezultate din emisiile de zgomot
sa fie reduse la cel mai scazut nivel posibil.

4. Siguranta utilizarii

AATEN]‘IE! Cititi toate avertismentele si instructiunile de siguranta. Nerespectarea avertismentelor
si instructiunilor poate duce la electrocutare, incendiu si/sau vatamari corporale grave sau deces.



Termenul , dispozitiv’ sau ,,produs” din avertismente si descrierea instructiunilor se refera la:
Aparat de sudura TIG

4.1. General
¢ Aveti grija de propria siguranta si de cea a tertilor citind si urmand instructiunile continute in acest
manual.
¢ Numai persoanelor calificate li se permite sa porneasca, sa opereze, sd manipuleze si sa repare
dispozitivul.
¢ Dispozitivul nu trebuie utilizat in alte scopuri decat cele pentru care este destinat.

4.2. Instructiuni pentru securizarea lucrarilor periculoase de incendiu
Pregatirea cladirii si a incaperilor pentru lucrari cu pericol de incendiu consta in:
e curatarea incaperilor sau locurilor unde se va efectua lucrarea de orice materiale inflamabile si
contaminare;
¢ mutati toate obiectele inflamabile si neinflamabile din ambalaje inflamabile la o distanta sigura;
¢ protejati materialele care nu pot fi indepartate prin acoperirea lor, de exemplu, cu foi metalice, placi
de gips-carton etc., impotriva efectelor, de exemplu, ale stropilor de sudura;
¢ verificarea daca materialele sau obiectele susceptibile de aprindere din incdperile adiacente nu
necesitad protectie local3;
¢ etansati cu materiale neinflamabile orice orificii strapunse din instalatii, ventilatie etc., situate in
vecinatatea locului de munca;
e protejati impotriva stropilor de sudura sau a deteriordrii mecanice toate cablurile electrice, de gaz si
de instalatii cu izolatie inflamabild, cu conditia ca acestea sa se afle in raza de risc cauzata de lucrari
periculoase de incendiu;
e verificati daca in ziua respectiva nu s-au efectuat lucrari de vopsire sau alte lucrari care utilizeaza
substante inflamabile.

Scanteile pot provoca incendii

Scanteile de sudura pot provoca incendii, explozii si arsuri ale pielii neprotejate. Purtati manusi de
sudurd si imbricdminte de protectie atunci cand sudati. indepértati sau fixati toate materialele si
substantele inflamabile din zona de lucru. Nu sudati recipiente sau rezervoare inchise care au continut
lichide inflamabile. Astfel de recipiente sau rezervoare trebuie clatite Thainte de sudare pentru a
indeparta lichidele inflamabile. Nu sudati in apropierea gazelor, vaporilor sau lichidelor inflamabile.
Echipamentele de stingere a incendiilor (paturi ignifuge si stingdtoare cu pulbere sau zapada) trebuie
amplasate Tn apropierea zonei de lucru, Tintr-un loc vizibil si usor accesibil.

Cilindrii pot exploda

Folositi doar butelii de gaz aprobate si un regulator functional. Cilindrii trebuie transportati, depozitati
si pozitionati Tn pozitie verticala. Protejati buteliile de caldura, rasturnare si deteriorari mecanice.
Pastrati toate componentele instalatiei de gaz in stare buna: butelie, furtun, fitinguri, regulator.

Materialele sudate pot provoca arsuri
Nu atingeti niciodata piesele sudate cu parti ale corpului neprotejate. Purtati intotdeauna manusi de
sudura si un cleste atunci cand atingeti sau mutati material sudat.

4.3. Pregatirea locului de munca pentru sudura
Atentie! Sudarea poate provoca un incendiu sau o explozie.
* Respectati reglementarile de sanatate si securitate pentru lucrarile de sudura si dotati locul de
munca cu un stingator de incendiu adecvat
e Sudura in locuri unde materialele inflamabile se pot aprinde este interzisa.



¢ Sudura intr-o atmosfera care contine un amestec exploziv de gaze, vapori, ceti sau pulberi
inflamabile cu aerul este interzisa.

« indepartati toate materialele inflamabile pe o razi de 12 m de la locul de suduré si, dacé acest lucru
este imposibil, acoperiti materialele inflamabile cu o husa neinflamabila.

¢ Luati masuri de precautie Tmpotriva scanteilor si a particulelor metalice incandescente.

¢ Retineti ca scanteile sau aschiile de metal fierbinte pot patrunde prin fantele sau deschiderile
capacelor, capacelor sau ecranelor de protectie.

¢ Nu sudati rezervoare sau butoaie care contin sau au continut substante inflamabile. Nu sudati nici
n vecinatatea lor.

¢ Nu sudati rezervoare sub presiune, conducte de presiune sau rezervoare sub presiune.

¢ Asigurati intotdeauna o ventilatie suficienta.

¢ Asigurati-va ca va aflati intr-o pozitie stabila fnainte de a incepe sudarea.

4.4. echipament individual de protectie
Atentie! Radiatiile arcului electric pot deteriora ochii sau pielea corpului.
¢ La sudura, purtati imbracaminte de protectie curata, fara ulei, confectionata din material
neinflamabil si neconductor (piele, bumbac gros), manusi din piele, cizme Tnalte si o gluga de
protectie.
« Tnainte de a suda, indepértati orice obiecte inflamabile sau explozive, cum ar fi brichetele si
chibriturile cu propan-butan.
¢ Folositi protectie pentru fata (casca sau vizor) si acoperiti ochii cu o nuanta potrivita pentru
vederea si curentul de sudura al sudorului. Standardele de siguranta sugereaza o nuanta nr. 9 (minim
nr. 8) pentru orice amperaj sub 300 A. Se pot utiliza nuante cu ecranare inferioara daca arcul este
acoperit de piesa de prelucrat.
* Folositi intotdeauna ochelari de protectie omologati cu o protectie laterala sub casca sau alta
protectie.
¢ Folositi viziere la locul de munca pentru a va proteja pe ceilalti de stralucire sau stropi de soare.
¢ Purtati intotdeauna dopuri de urechi sau alte dispozitive de protectie auditiva impotriva zgomotului
excesiv si pentru a preveni patrunderea stropilor in urechi.
¢ Avertizati trecatorii sa nu se uite la arcul electric.

4.5. Protectie impotriva socurilor
Atentie! Socul electric poate fi fatal.
¢ Conectati cablul de alimentare la cea mai apropiata priza si pozitionati-I intr-un mod practic si sigur.
Evitati sa ntindeti cablul in mod neglijent prin camera pe o suprafata neacoperitad, deoarece acest
lucru poate provoca electrocutare sau incendiu.
¢ Contactul cu piese Tncarcate electric poate provoca electrocutare sau arsuri grave.
¢ Arcul electric si zona de lucru se ncarca electric atunci cand circula curentul.
e Circuitul de intrare si circuitele interne ale unitatii sunt, de asemenea, sub tensiune atunci cand
alimentarea este pornita.
¢ Nu atingeti componentele aflate sub tensiune.
¢ Purtati manusi uscate, fara scame, izolante si imbracaminte de protectie.
¢ Folositi pe podea covorase izolatoare sau alte straturi de acoperire izolatoare suficient de mari
pentru a preveni contactul dintre corp si obiect sau podea.
¢ Nu atingeti arcul electric.
¢ Opriti alimentarea cu energie electrica inainte de manipularea, curatarea sau inlocuirea
electrodului.
¢ Asigurati-va ca este conectat corect cablul de impamantare si ca stecherul este introdus corect in
priza cu impamantare. impamantarea necorespunzitoare a unititii poate duce la un risc pentru viats
sau sanatate.



e Verificati periodic cablurile de alimentare pentru a depista eventualele deteriorari sau lipsa de
izolatie. Un cablu deteriorat trebuie Tnlocuit. Repararea neglijenta a izolatiei poate duce la deces sau
vatamari corporale.

¢ Opriti dispozitivul atunci cand nu il utilizati.

¢ Cablul nu trebuie sa fie infasurat n jurul corpului.

¢ Piesa de lucru trebuie sa fie iImpamantata corespunzator.

e Pot fi utilizate doar accesorii care sunt in stare buna.

e Partile deteriorate ale dispozitivului trebuie reparate sau nlocuite. Folositi centuri de siguranta
atunci cand lucrati la Thaltime.

* Toate echipamentele si articolele de siguranta trebuie depozitate intr-un singur loc.

e Tineti varful manerului departe de corp atunci cand tragaciul este actionat.

¢ Conectati cablul de impamantare la piesa de lucru sau cat mai aproape de aceasta (de exemplu, la
bancul de lucru).

Atentie! Este posibil ca masina sa fie inca sub tensiune atunci cand cablul de alimentare este
deconectat.

¢ Dupa oprirea unitatii si deconectarea cablului de tensiune, verificati tensiunea pe condensatorul de
intrare si asigurati-va ca valoarea tensiunii este zero, in caz contrar nu atingeti componentele unitatii.

4.6. Gaze si vapori
Atentie! Gazul poate fi periculos pentru sanatate sau poate duce la deces!
¢ Pastrati intotdeauna o distanta fata de priza de gaz.
¢ La sudura, acordati atentie schimbului de aer, evitati inhalarea vaporilor.
« indepdrtati substantele chimice (grasimi, solventi) de pe suprafata pieselor de prelucrat, deoarece
acestea ard la temperaturi ridicate, degajand vapori otravitori.
» Sudarea pieselor galvanizate este permisa numai cu extractie eficienta cu filtrare si alimentare cu
aer curat. Vaporii de zinc sunt foarte toxici, iar simptomul otravirii este asa-numita febra a zincului.

5. Instructiuni de utilizare

5.1. General
e Utilizati dispozitivul conform destinatiei, in conformitate cu reglementarile de sanatate si siguranta
si restrictii rezultate din datele de pe placuta cu caracteristicile tehnice (gradul IP, ciclul de
functionare, tensiunea de alimentare etc.).
¢ Nu deschideti unitatea, deoarece acest lucru va anula garantia; de asemenea, explozia pieselor
expuse poate provoca vatamari corporale.
¢ Producatorul nu va fi raspunzator pentru modificarile tehnice ale echipamentului sau daunele
materiale rezultate din introducerea acestor modificari.
¢ Daca echipamentul functioneaza defectuos, contactati centrul de service.
¢ Nu acoperiti fantele de ventilatie ale dispozitivului - asezati aparatul de sudura la o distanta de 30
cm de obiectele din jur.
¢ Sudorul nu trebuie tinut sub brat sau aproape de corp.
¢ Nu instalati echipamentul in incaperi cu mediu agresiv, cu mult praf si in apropierea dispozitivelor
cu emisie mare de camp electromagnetic.

5.2. Depozitarea dispozitivului
- Protejati unitatea de apa si umezeala.
- Aparatul de sudura nu trebuie asezat pe o suprafata incalzita.
- Depozitati masina intr-o incapere uscata si curata.

5.3. Conectarea unitatii
5.3.1. Conexiune electrica



e Echipamentul trebuie conectat de citre o persoani calificata. Tn plus, o persoana cu calificérile
necesare trebuie sa verifice daca instalatia de impamantare si cea electrica, inclusiv sistemul de
protectie, respecta reglementdrile de siguranta si functioneaza corect.

¢ Pozitionati echipamentul in apropierea locului de munca.

¢ Pentru a conecta unitatea, evitati cablurile prea lungi.

¢ Aparatele de sudurda monofazate trebuie conectate la o priza prevazuta cu un pin de impamantare.
¢ Aparatele de sudura alimentate de la reteaua trifazata sunt livrate fara stecher, trebuie sa va
procurati singur un astfel de stecher si sa apelati la o persoana calificata pentru instalarea acestuia.
ATENTIE! Aparatul poate fi pus in functiune numai daca este conectat la o instalatie cu o siguranta
functionala.

5.3.2. Racord la gaz
» Asezati buteliile de gaz departe de obiectul care urmeaza sa fie sudat si asigurati-le impotriva
caderii.
¢ Racordul de gaz al aparatului de sudura trebuie conectat la butelia de gaz sau la sistemul de
alimentare cu gaz cu un furtun adecvat si un regulator cu control al debitului de gaz. Atentie! Nu este
permisa utilizarea regulatoarelor de retea pentru buteliile de gaz si invers. O astfel de schimbare
poate duce la deteriorarea reductorului si la vatamari corporale.
e Utilizarea economica a gazului prelungeste timpul de sudare.

6. Prezentare generala a produsului

Vedere frontala



Vedere din spate:



INPUT: 230V

1- Maner

2 - Panou de control

3- Soclu"+"

4 - Mufd cablu de control

5- Racord de iesire a gazului

6- Soclu"-"

7 - Conector de intrare a gazului
8- Comutator PORNIT/OPRIT
9- Cablu de alimentare

10 - Ventilator

11 - Terminal suplimentar de impamantare

Panou de control
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sun Current

ENTRIX - o
220M oW ~ : F

Afisaj stang (valoare tensiune)

Buton de selectare a modului de sudare TIG/MMA. Apdsarea si mentinerea apasata timp de
5 secunde salveaza datele.

Buton pentru selectarea modului de functionare al arzatorului 2T/4T si a functiei VRD.
Functia 2T/4T poate fi ajustatd pentru modul TIG. in modul MMA, puteti activa/dezactiva
optiunea VRD (,Dispozitiv de reducere a tensiunii”)

Buton de selectare a modului de sudare PULSE sau FARA PULSE

Buton de reglare a parametrilor

Butonul de selectare a parametrilor trebuie ajustat. Descrierea parametrilor TIG in sectiunea
urmétoare. in timpul sudrii cu electrod in masd magnetica (MMA), valoarea curentului
poate fi ajustata. Apasati si tineti apdsat timp de 5 secunde pentru a restaura setarile din
fabrica.

Buton de reglare ,Frecventa AC/Echilibru AC”

Buton pentru selectarea modului de sudare cu curent continuu (DC) sau curent alternativ
(AC)

Lampi de control pentru unitati A/Hz/S/% si alarme de supracurent ("OC"), precum si alarme
cu comanda de la distanta ("Remote")

Afisaj dreapta (valoare curenta)

Reglarea parametrilor de sudura TIG

Poak Current o
Duty | Base Current
e r_ e _I Cfmr Curront

0 sem r— O -: O1.q. -

Pulse Frequency PostFlow



1- ,PreFlow” (pre-curgere gaz) - timpul de curgere a gazului inainte de inceperea sudarii.

2 - ,Curent de pornire” (numai in modul 4T) - valoarea curentului de iesire dupa aprinderea arcului.
3 - ,UpSlope” - timpul in care valoarea curentului de iesire creste de la valoarea curentului initial la
valoarea curentului de sudare.

4 - Curent de varf” in modul PULSE.

5 - ,,Duty” (latimea/durata impulsului) - acesta este raportul dintre durata impulsului si perioada
acestui impuls. Parametru setat in modul TIG PULSE.

6 - ,Frecventa impulsurilor” - frecventa impulsurilor in timpul sudarii in modul PULSE.

7 - ,Curent de baza” - curentul care mentine arcul in modul PULSE.

8 - ,Panta descendenta” - timpul in care valoarea curentului de iesire scade de la valoarea curentului
de sudare la valoarea finald a curentului.

9 - ,Curent de crater” (curent final - numai in modul 4T) - valoarea curentului de iesire Tnainte de
sfarsitul sudarii.

10 - ,PostFlow” (postcurgere gaz) - timpul de curgere a gazului dupa terminarea sudarii. Functie
utilizata pentru racirea sudurii si protejarea acesteia de oxidare.

8. Maner TIG

a - Capac lung, spate

b - Pind

¢ - Suport pentru torta
d - Pind n carcasa

e - Duzd ceramica

9. Conectarea firelor

ATENTIE! Conectarea cablurilor la dispozitiv trebuie efectuata cu sursa de alimentare
deconectata si dispozitivul oprit.

Sudura cu electrod armat manual (MMA)
1) Conectati cablul pistoletului de sudurad la conectorul marcat cu semnul "-" si rasuciti fisa
cablului pentru a fixa conexiunea.
2) Conectati cablul de impamantare la conectorul marcat cu ,,-” si rasuciti fisa cablului pentru a
fixa conexiunea.



A ATENTIE! Polaritatea cablului poate varia! Toate informatiile privind polaritatea trebuie

descrise pe ambalajul furnizat de producatorul electrodului!

3) Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti masina.

4) Conectati firul de iTmpamantare la piesa de lucru. Dupa finalizarea acestor etape, se poate
incepe sudarea.

Sudura TIG

1) Conectati cablul de impamantare la conectorul marcat cu semnul ,,+” si rasuciti fisa cablului
pentru a fixa conexiunea.

2) Conectati cablul de sudura la conectorul marcat cu semnul "-" si rasuciti fisa cablului pentru a
fixa conexiunea.

3) Conectati cablul de gaz al tortei la conexiunea de iesire a gazului de pe panoul frontal al
aparatului de sudura.

4) Conectati cablul de control al tortei la conectorul de control de pe panoul frontal al
aparatului de sudura.

5) Conectati butelia de gaz protector cu reductor de presiune la orificiul de admisie a gazului de
pe panoul din spate al masinii folosind un furtun de gaz.

6) Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti masina. Dupa conectarea cablului
de masa la piesa de prelucrat, lucrul poate incepe.

10. Mod 2T/4T

Sudura TIG (modul 4T)
Curentul de pornire si curentul de sfarsit pot fi presetate. Aceasta functie poate compensa posibilul crater care
apare la inceputul si sfarsitul sudarii, asadar 4T este potrivit pentru sudarea tablelor de grosime medie.

f |
1(A)

IS [remmm—em—nem —— e ————

®
REPEETC i —
0 tl 2 t3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is - valoarea presetata a curentului de sudura

A - Apdsarea si mentinerea apasata a butonului

tortei B - Aprinderea

arcului C - Curent

initial D - Eliberarea butonului

tortei E - Apdsarea si mentinerea apasata a butonului
tortei F - Curent

final G - Eliberarea butonului

tortei H - Stingerea arcului

Descrierea fiecarui eveniment de pe grafic:
» 0: Apdsarea si mentinerea apdsata a butonului tortei. Gazul de protectie incepe sa curgs;
e 0 ~ t1: Pre-curgere gaz;



e t1 ~ t2: Arcul se aprinde si atinge curentul de pornire setat. Aceasta perioada dureaza atat timp cat butonul
arzatorului este tinut apasat;

e t2: Tragaciul tortei este eliberat. Curentul de pornire creste pana la curentul de sudare;

e t2 ~ t3: Curentul de sudurad creste pana la valoarea setata. Timpul de crestere poate fi ajustat;

e t3 ~ t4: Procesul de sudare. in acest moment, comutatorul tortei este eliberat;

Nota: Este posibild sudarea cu o valoare constantd a curentului sau utilizand functia PULSE.

e t4: Butonul de declansare a sudurii este apasat din nou. Curentul de sudura incepe sa scada.

e t4 ~ t5: Curentul de sudare scade la valoarea finald a curentului. Timpul de cadere poate fi ajustat;

¢ t5 ~ t6: Durata curentului final (curentul de umplere a craterului) - depinde de cat timp este tinut apasat
butonul tortei;

e t6: Eliberarea butonului tortei va stinge arcul;

® t6 ~ t7: Timpul de curgere a gazului post-sudura;

e t7: Sfarsitul fluxului de gaz si al procesului de sudare.

Sudura TIG (mod 2T)

Aceasta functie, fara ajustarea curentului de pornire si a curentului de crater, este potrivita pentru sudarea prin
puncte, sudarea tranzitionald, sudarea placilor subtiri etc.

I (A

Is - Curent

de sudare Ib - Curent

de baza A - Apasarea si mentinerea apasata a butonului
tortei B - Aprinderea

arcului C - Eliberarea butonului

tortei D - Stingerea arcului

Descrierea fiecdrui eveniment de pe grafic:

¢ 0: Apdsarea si mentinerea apasata a butonului tortei. Gazul de protectie incepe sa curgd;

e 0 ~ t1: Pre-curgeri de gaz.

e t1 ~ t2: Arcul se aprinde, iar curentul de iesire creste pana la valoarea setatd a curentului de baza (in modul
PULSE) sau a curentului de sudare (daca modul PULSE este oprit).

¢ t2 ~ t3: Procesul de sudare continua cand tragaciul tortei este apasat si tinut apasat. Daca este setat modul
PULSE, curentul isi modifica valoarea ciclic (ca in diagrama). Pentru a utiliza caracteristica de curent constant,

modul PULSE trebuie dezactivat.

e t3: Eliberarea tragaciului tortei duce la scaderea curentului de sudura.

e t3 ~ t4: Timpul de descrestere a pantei si stingerea arcului.

o t4 ~ t5: Timpul de curgere a gazului dupa oprirea arcului, in functie de setare.

o t5: Sfarsitul fluxului de gaz si al procesului de sudare.



11. Eliminarea ambalajului

Va rugam sa pastrati toate materialele de ambalare (carton, benzi de plastic si spuma de polistiren)
pentru a asigura protejarea unitatii in timpul transportului, in cazul in care va fi necesar sa o trimiteti
la un centru de service!

12. Transport si depozitare

Cand transportati unitatea, protejati-o de socuri si rasturnare si nu o asezati ,,cu susul in jos”.
Depozitati unitatea intr-o incapere bine ventilatd, unde exista aer uscat si nu exista gaze corozive.

13. Curatare si intretinere

Scoateti stecherul de la priza inhainte de fiecare curatare si cand unitatea nu este utilizata si lasati-o sa
se raceasca complet.

Folositi doar agenti de curdtare necorozivi pentru curatarea suprafetelor.

Nu pulverizati unitatea cu jet de apa si nu o scufundati in apa.

Asigurati-va ca nu patrunde apa prin orificiile de ventilatie ale carcasei.

Curatati orificiile de ventilatie cu o perie si aer comprimat.

Dupa fiecare curatare, toate componentele trebuie uscate bine Thainte de a utiliza din nou unitatea.
Depozitati unitatea intr-un loc uscat si racoros, ferit de umiditate

si lumina directa a soarelui.

- Indepértati praful in mod regulat cu aer comprimat uscat si curat.

14. Inspectia regulata a dispozitivului

Verificati unitatea in mod regulat pentru a depista eventualele deteriorari. Daca acesta este cazul,
incetati sa utilizati unitatea. Va rugam sa contactati imediat distribuitorul pentru reparatii.

Ce ar trebui sa fac daca apare o problema?

Va rugam sa contactati distribuitorul si sa aveti la indemana urmatoarele informatii:

- Numarul facturii si numarul de serie (numarul de serie este indicat pe placuta cu datele tehnice).

¢ Eventual o fotografie a piesei defecte.

Tehnicianul de service va putea determina mai bine care este problema daca o descrieti cat mai
precis posibil. Defectiuni! Cu cat esti mai detaliat, cu atat te pot ajuta mai repede!

NOTA: Nu deschideti niciodata dispozitivul fard a consulta serviciul clienti. Acest lucru poate duce la
pierderea garantiei



15. Schema electrica




Ta uporabniski priro¢nik je bil preveden s strojnim prevajanjem. Potrudili smo se, da bi zagotovili

A to¢nost prevoda, vendar upostevajte, da avtomatizirani prevodi niso popolni in niso namenjeni
nadomestitvi ¢loveskih prevajalcev. Uradna razli¢ica uporabniskega priro¢nika je v anglescini.
Kakrsne koli razlike med prevedeno razli¢ico in izvirno anglesko razli¢ico niso pravno zavezujoce.
Ce imate kakr$na koli vprasanja o tocnosti prevoda, si oglejte anglesko razli¢ico, ki je uradna
referenca. Vec jezikovnih razli¢ic je na voljo na zahtevo preko info@expondo.com.

1. Simboli

Preberite navodila za uporabo.

O

Izdelek, ki ga je mogoce reciklirati.

Izdelek izpolnjuje zahteve ustreznih varnostnih standardov.

Nosite zasc¢itna obladila, ki ¢itijo celotno telo

Pozor! Nosite zascitne rokavice.

Nosite zascitna ocala.

Nosite zascitno obutev.

Pozor! Vroca povrsina lahko povzrodi opekline!

Pozor! Nevarnost poZzara ali eksplozije.

Pozor! Skodljivi hlapi, nevarnost zastrupitve. Plini in hlapi so lahko nevarni za vase zdravje.
Pri varjenju nastajajo varilni plini in hlapi. Vdihavanje teh snovi je lahko nevarno za
zdravje.

Uporabite varilsko masko z ustrezno stopnjo zas¢itnega filtra.

POZOR! Skodljivo sevanje varilnega obloka

Ne dotikajte se delov pod napetostjo.

i > OPHROOON

A POZOR! llustracije v tem prirocniku za uporabo so zgolj informativne narave in se lahko v
nekaterih podrobnostih razlikujejo od dejanskega izdelka.



2. Tehni¢ni podatki

Ime izdelka TIG varilec
Model ENTRIX 220M
Nazivna vhodna napetost [V] / 230~/50
Frekvenca [Hz]
Vrsta varjenja TIG DC/TIG AC/ MMA
Obmogje varilnega toka [A] TIG: 10-200

MMA: 30-200
Napetost v prostem teku [V]. 74
Nazivni delovni cikel [%] 40
Varilni tok pri 100 % delovnem ciklu

126
[A]
Varilni tok pri 60 % delovnem ciklu [A] 163
Varilni tok pri 40 % delovnem ciklu [A] 200
Skladnost s standardom EN IEC 60974-1
EN 60974-10 (razred A)

Stopnja za3¢ite ohija Z
Izolacija IP21S
Dimenzije [mm)] 46x22x39
Teza [kg] 19,3

3. Splosni opis

Priro¢nik je namenjen pomodi pri varni in zanesljivi uporabi. lzdelek je zasnovan in izdelan strogo v
skladu s tehni¢nimi specifikacijami z uporabo najnovejse tehnologije in komponent ter ohranjanjem

evee

PRED ZACETKOM DELA POZORNO PREBERITE IN
RAZUMEJTE TA PRIROCNIK.

Da bi zagotovili dolgo in zanesljivo delovanje naprave, jo pravilno upravljajte in vzdrZujte v skladu z
navodili vtem priro¢niku za uporabo. Tehnic¢ni podatki in specifikacije v tem priro¢niku so posodobljeni.
Proizvajalec si pridrzuje pravico do sprememb za izboljSanje kakovosti. Ob upostevanju tehni¢nega
napredka in moZnosti zmanj$anja hrupa je enota zasnovana in izdelana tako, da so tveganja, ki izhajajo
iz emisij hrupa, ¢im manjsa.

4. Varnost uporabe

APOZOR! Preberite vsa varnostna opozorila in navodila. NeupoStevanje opozoril in navodil lahko
povzrodi elektriéni udar, pozar in/ali hude poskodbe ali smrt.

Izraz »naprava« ali »izdelek« v opozorilih in opisu navodil se nanasa na:
TIG varilec

4.1. Splosno
¢ Poskrbite za lastno varnost in varnost tretjih oseb tako, da preberete in upostevate smernice v tem
priro¢niku.
¢ Napravo lahko zaZenejo, upravljajo, rokujejo in popravljajo le usposobljene osebe.



¢ Naprave se ne sme uporabljati za druge namene, kot za tiste, za katere je predvidena.

4.2. Smernice za zavarovanje poZarno nevarnih del
Priprava stavbe in prostorov za pozarno nevarna dela obsega:
e (iS¢enje prostorov ali krajev, kjer se bo delo izvajalo, kakrsnih koli vnetljivih materialov in
onesnazenja;
¢ vse vnetljive in nevnetljive predmete v vnetljivi embalazi premaknite na varno razdaljo;
e zasCititi materiale, ki jih ni mogoce odstraniti s prekrivanjem, na primer s kovinskimi plos¢ami,
mavcénimi ploscami itd., pred ucinki, na primer, varilnih brizg;
e preverjanje, ali materiali ali predmeti, ki so dovzetni za vZig v sosednjih prostorih, ne potrebujejo
lokalne zascite;
¢ 7 negorljivimi materiali zatesnite vse skoznje luknje v instalacijah, prezracevaniju itd., ki se nahajajo v
bliZini delovnega mesta;
e zasCititi pred varilnimi brizgami ali mehanskimi poskodbami vse elektri¢ne, plinske in instalacijske
kable z vnetljivo izolacijo, pod pogojem, da so znotraj obmocja tveganja, ki ga povzrocajo pozarno
nevarna dela;
e preverite, ali na ta dan niso bila opravljena kaksna pleskarska ali druga dela z vnetljivimi snovmi.

Iskre lahko povzrocijo pozar

Iskre pri varjenju lahko povzrocijo pozare, eksplozije in opekline nezascitene koZe. Pri varjenju nosite
varilske rokavice in zascitno obleko. Z delovnega obmocja odstranite ali zavarujte vse vnetljive
materiale in snovi. Ne varite zaprtih posod ali rezervoarjev, ki so vsebovali vnetljive tekoCine. Taksne
posode ali rezervoarje je treba pred varjenjem sprati, da se odstranijo vnetljive tekocine. Ne varite v
bliZini vnetljivih plinov, hlapov ali tekocin. Oprema za gasenje poZarov (gasilne odeje in gasilni aparati
na prah ali sneg) mora biti nameséena v bliZini delovnega obmocdja na vidnem in lahko dostopnem
mestu.

Jeklenke lahko eksplodirajo

Uporabljajte samo odobrene plinske jeklenke in pravilno delujo€ regulator. Jeklenke je treba prevazati,
skladis¢iti in postaviti pokonci. Jeklenke zas¢itite pred vrocino, prevrnitvijo in mehanskimi poskodbami.
Vse dele plinske napeljave vzdrzujte v dobrem stanju: jeklenko, cev, armature, regulator.

Varjeni materiali lahko povzrocijo opekline
Varjenih delov se nikoli ne dotikajte z nezascitenimi deli telesa. Pri dotikanju ali premikanju varjenega
materiala vedno nosite varilne rokavice in klesce.

4.3. Priprava delovnega mesta za varjenje
Pozor! Varjenje lahko povzroci pozar ali eksplozijo.
¢ Upostevajte zdravstvene in varnostne predpise za varilna dela in delovno mesto opremite z
ustreznim gasilnim aparatom
¢ Varjenje na mestih, kjer se lahko vigejo vnetljivi materiali, je prepovedano.
 Varjenje v atmosferi, ki vsebuje eksplozivho mesanico vnetljivih plinov, hlapov, meglic ali prahu z
zrakom, je prepovedano.
¢ Odstranite vse vnetljive materiale v radiju 12 m od varilnega mesta in, ¢e to ni mogoce, vnetljive
materiale pokrijte z negorljivo prevleko.
¢ Upostevajte previdnostne ukrepe proti iskram in Zare¢im kovinskim delcem.
¢ Upostevajte, da lahko iskre ali vroci kovinski drobci prodrejo skozi reZe ali odprtine v zascitnih
pokrovih, pokrovih ali zaslonih.
¢ Ne varite rezervoarjev ali sodov, ki vsebujejo ali so vsebovali vnetljive snovi. Prav tako ne varite v
njihovi blizini.
¢ Ne varite tlacnih rezervoarjev, tlacnih cevi ali tlacnih posod.



* Vedno zagotovite zadostno prezracevanje.
¢ Preden zacnete variti, se prepricajte, da ste v stabilnem polozaju.

4.4. Osebna zas¢itna oprema
Pozor! Oblo¢no sevanje lahko poskoduje oci ali koZo telesa.
e Pri varjenju nosite Cista, brez olja zascitna oblacila iz negorljivega in neprevodnega materiala (usnje,
debel bombaz), usnjene rokavice, visoke skornje in zascitno kapuco.
¢ Pred varjenjem se znebite vseh vnetljivih ali eksplozivnih predmetov, kot so vZigalniki na propan-
butan in vZigalice.
» Uporabljajte zascito za obraz (Celado ali $¢it) in si oci pokrijte z zascitno folijo, ki ustreza
varilcevemu vidu in varilnemu toku. Varnostni standardi priporocajo odtenek st. 9 (najmanj st. 8) za
amperazo pod 300 A. Ce je oblok prekrit z obdelovancem, se lahko uporabijo nizji zas¢itni odtenek.
¢ Vedno uporabljajte odobrena zascitna ocala s stranskim $¢itnikom pod ¢elado ali drugim $¢itnikom.
e Za zascito drugih pred blescanjem ali brizganjem uporabljajte scitnike na delovnem mestu.
¢ Vedno nosite ¢epke za usesa ali drugo zascito sluha pred prekomernim hrupom in za preprecevanje
vdora brizganja v usesa.
* Opazovalce opozorite, naj ne gledajo v elektri¢ni oblok.

4.5. Zascita pred udarci
Pozor! Elektri¢ni udar je lahko usoden.
¢ Napajalni kabel prikljucite v najbliZjo vti¢nico in ga napeljite na prakticen in varen nacin. lzogibajte
se neprevidnemu razporejanju kabla po prostoru na nepreverjeni povrsini, saj lahko to povzroci
elektri¢ni udar ali pozar.
o Stik z elektri¢no nabitimi deli lahko povzrodi elektri¢ni udar ali hude opekline.
e Elektri¢ni oblok in delovno obmodje sta elektri¢no nabita, ko tece tok.
¢ Vhodno vezje in notranje vezje enote sta prav tako pod napetostjo, ko je napajanje vklopljeno.
¢ Ne dotikajte se delov pod napetostjo.
* Nosite suhe, izolirane rokavice brez vlaken in zascitna oblacila.
¢ Na tleh uporabite izolacijske podloge ali druge izolacijske premaze, ki so dovolj veliki, da preprecijo
stik med telesom in predmetom ali tlemi.
¢ Ne dotikajte se elektricnega obloka.
¢ Preden se lotite dela z elektrodo, jo o€istite ali zamenjate, izklopite napajanje.
e Prepricajte se, da je ozemljitveni kabel pravilno prikljucen in da je vtic pravilno vstavljen v
ozemljeno vti¢nico. Nepravilna ozemljitev enote lahko povzrodi tveganje za Zivljenje ali zdravje.
¢ Redno preverjajte napajalne kable glede poskodb ali pomanijkljive izolacije. PoSkodovan kabel je
treba zamenjati. Nepazljivo popravilo izolacije lahko povzrodi smrt ali telesne poskodbe.
* Napravo izklopite, ko je ne uporabljate.
¢ Kabel ne sme biti ovit okoli telesa.
¢ Obdelovanec mora biti pravilno ozemljen.
¢ Uporabljati je dovoljeno le dodatno opremo, ki je v dobrem stanju.
* Poskodovane dele naprave je treba popraviti ali zamenjati. Pri delu na visini uporabljajte varnostne
pasove.
¢ Vsa oprema in varnostni predmeti morajo biti shranjeni na enem mestu.
¢ Ko je sprozilec aktiviran, drzite konico rocaja stran od telesa.
¢ Ozemljitveni kabel pritrdite na obdelovanec ali ¢im blizje njemu (npr. na delovno mizo).

Pozor! Naprava je lahko Se vedno pod napetostjo, ko je napajalni kabel izklopljen.
¢ Poizklopu enote in odklopu napetostnega kabla preverite napetost na vhodnem kondenzatorju in

se prepricajte, da je vrednost napetosti ni¢, sicer se ne dotikajte komponent enote.

4.6. Plini in hlapi



Pozor! Plin je lahko nevaren za zdravje ali celo smrtno nevaren!

¢ Vedno vzdrZujte zadostno razdaljo od plinske odprtine.

e Pri varjenju bodite pozorni na izmenjavo zraka, izogibajte se vdihavanju hlapov.

¢ Odstranite kemicne snovi (masti, topila) s povrsine obdelovancev, saj gorijo pri visoki temperaturi
in sproscajo strupene hlape.

¢ Varjenje pocinkanih delov je dovoljeno le ob uc¢inkovitem odsesovaniju s filtracijo in dovodu Cistega
zraka. Cinkovi hlapi so zelo strupeni, simptom zastrupitve pa je tako imenovana cinkova mrzlica.

5. Navodila za uporabo

5.1. Splosno
¢ Napravo uporabljajte po predvidenem namenu, v skladu z zdravstvenimi in varnostnimi predpisi
in omejitve, ki izhajajo iz podatkov na napisni ploscici (stopnja IP, delovni cikel, napajalna napetost
itd.).
¢ Ne odpirajte enote, saj boste s tem razveljavili garancijo; poleg tega lahko eksplodirajoci
izpostavljeni deli povzrocijo poskodbe.
* Proizvajalec ne odgovarja za tehni¢ne spremembe opreme ali materialno Skodo, ki bi nastala zaradi
uvedbe teh sprememb.
« Ce oprema ne deluje pravilno, se obrnite na servisni center.
¢ Ne prekrivajte prezracevalnih reZ naprave — varilni aparat postavite na razdaljo 30 cm od okoliskih
predmetov.
e Varilnega aparata ne smete drzZati pod pazduho ali blizu telesa.
¢ Opreme ne namescajte v prostorih z agresivnim okoljem, visoko prasnostjo in v bliZini naprav z
visokim oddajanjem elektromagnetnega polja.

5.2. Shranjevanje naprave
- Napravo zascitite pred vodo in viago.
- Varilnega aparata ne smete postaviti na vroc¢o povrsino.
- Stroj shranite v suhem in Cistem prostoru.

5.3. Prikljucitev enote
5.3.1. Elektricna povezava
¢ Opremo mora prikljuditi usposobljena oseba. Poleg tega mora oseba s potrebnimi kvalifikacijami
preveriti, ali ozemljitev in elektri¢na napeljava, vklju¢no z zascitnim sistemom, ustrezata varnostnim
predpisom in delujeta pravilno.
¢ Opremo postavite blizu delovnega mesta.
e Za prikljucitev enote se izogibajte predolgim kablom.
¢ Enofazne varilne stroje je treba prikljuditi na vti¢nico, opremljeno z ozemljitvenim kontaktom.
* Varilni aparati, ki jih napaja trifazno omrezje, so dobavljeni brez vtica, zato si ga priskrbite sami in
namestitev naj opravi usposobljena oseba.
POZOR! Naprava se lahko uporablja le, ce je priklju¢ena na instalacijo z delujo¢o varovalko.

5.3.2. Priklju¢ek za plin
¢ Plinske jeklenke postavite stran od predmeta varjenja in jih zavarujte pred padcem.
¢ Plinski prikljucek varilnega aparata mora biti priklju¢en na plinsko jeklenko ali na sistem za dovod
plina z ustrezno cevjo in regulatorjem z nadzorom pretoka plina. Pozor! Uporaba omreznih
regulatorjev za plinske jeklenke in obratno ni dovoljena. TakSna zamenjava lahko povzroci poskodbe
reduktorja in telesne poskodbe.
¢ Varc¢na poraba plina podaljsa ¢as varjenja.



6. Pregled izdelka

Pogled od spredaj

Pogled od zadaj:



INPUT: 230V

10

1- Rocaj

2 - Nadzorna plosca

3-  Vtic¢nica "+"

4 - Vtic¢nica za krmilni kabel
5-  Prikljucek za plin

6- Vti¢nica "-"

7 - Prikljucek za dovod plina
8-  Stikalo za VKLOP/IZKLOP
9- Napajalni kabel

10 - Ventilator

11 - Dodatna ozemljitvena sponka

Nadzorna plosca



.r®

Start Current

D 1 ENTRIX - o
220M oW ~ : F

A- Levi zaslon (vrednost napetosti)

B- Gumb za izbiro nacina varjenja TIG/MMA. Ce pritisnete in drzite 5 sekund, se podatki
shranijo.

C- Gumb za izbiro nacina delovanja gorilnika 2T/4T in funkcije VRD. Funkcijo 2T/4T je mogoce
prilagoditi za nacin TIG. V nainu MMA lahko vklopite/izklopite moZnost VRD ("Naprava za
zmanjsanje napetosti")

D- Gumb za izbiro nacina varjenja PULSE ali BREZ PULSE

E- Gumb za nastavitev parametrov

F- Gumb za izbiro parametra, ki ga Zelite prilagoditi. Opis parametrov TIG v naslednjem
razdelku. Med varjenjem MMA je mogoce nastaviti vrednost toka. Pritisnite in drzite 5
sekund, da obnovite tovarniske nastavitve.

G- Gumb za nastavitev "Frekvenca izmeni¢nega toka/RavnoteZje izmeni¢nega toka"

H- Gumb za izbiro nacina varjenja z enosmernim (DC) ali izmeni¢nim (AC) tokom

I- Kontrolne lucke za enote A/Hz/S/% in alarme za preobremenitev toka ("OC") ter alarme za
daljinsko upravljanje ("Remote")

J- Desni zaslon (trenutna vrednost)

7. Prilagoditev parametrov TIG varjenja

Peak Current o

e e gl ﬂ_\ cfl!ﬂfcufml
o_.l'e r_ 0 -4 -l,.®...

Start Current 1
PrsFiow Pulse Frequency PostFlow

1 - "PreFlow" (predpretok plina) - ¢as pretoka plina pred zacetkom varjenja.



2 - "Zacetni tok" (samo v nacinu 4T) - vrednost izhodnega toka po priZigu obloka.

3 - "UpSlope" - ¢as, v katerem se vrednost izhodnega toka poveca od vrednosti zacetnega toka do
vrednosti varilnega toka.

5 - "Duty" (Sirina/trajanje impulza) - to je razmerje med trajanjem impulza in periodo tega impulza.
Parameter nastavljen v nacinu TIG PULSE.

6 - "Frekvenca impulzov" - frekvenca impulzov med varjenjem v nacinu PULSE.

7 - "Osnovni tok" - tok, ki vzdrZuje oblok v nacinu PULSE.

8 - "DownSlope" - Cas, v katerem vrednost izhodnega toka pade z vrednosti varilnega toka na kon¢no
vrednost toka.

9 - "Tok kraterja" (konéni tok - samo v nacinu 4T) - vrednost izhodnega toka pred koncem varjenja.
10 - "PostFlow" (pretok plina po kon¢anem varjenju) - ¢as pretoka plina po koncu varjenja. Funkcija,
ki se uporablja za hlajenje zvara in zascito pred oksidacijo.

8. TIG rocaj

a - Dolga kapa, zadnja

b - Collet

¢ - Drzalo za baklo

d - Vpenjalna stroc¢nica v ohisju
e - Kerami¢na Soba

9. Povezovanje Zic

POZOR! Prikljucitev kablov na napravo mora biti izvedena, ko je napajanje odklopljeno in
naprava izklopljena.

MMA varjenje
1) Kabel varilne pistole prikljucite na prikljucek, oznacen z znakom
pritrdite povezavo.
2) Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljucek z oznako "-" in zavrtite vti¢ kabla, da pritrdite
povezavo.

, in zavrtite vti¢ kabla, da

A POZOR! Polarnost kabla se lahko razlikuje! Vse informacije o polarnosti morajo biti opisane
na embalazi, ki jo je priloZil proizvajalec elektrod!
3) Prikljucite napajalni kabel v elektri¢no vti¢nico in zaZenite stroj.



4) Ozemljitveno Zico prikljucite na obdelovanec. Ko so ti koraki zakljuceni, se lahko za¢ne

varjenje.

TIG varjenje

1) Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljucek, oznacen z znakom "+", in zavrtite vti¢ kabla, da

pritrdite povezavo.

2) Varilni kabel prikljucite na prikljuc¢ek, oznacen z znakom "-", in zavrtite vti¢ kabla, da pritrdite

povezavo.

3) Prikljucite kabel plina gorilnika na prikljucek za izhod plina na sprednji plosci varilnega

aparata.

4) Prikljucite kabel za upravljanje gorilnika na krmilni prikljucek na sprednji plosci varilnega

aparata.

5) Jeklenko z zas¢itnim plinom z reduktorjem tlaka prikljucite na dovod plina na zadnji plosci

stroja s plinsko cevjo.

6) Prikljucite napajalni kabel v elektri¢no vti¢nico in zaZenite stroj. Po prikljucitvi masnega kabla

na obdelovanec se lahko delo zacne.

10. Nacin 2T/4T

TIG varjenje (4T nacin)

Zacetni in kon¢ni tok je mogoce prednastaviti. Ta funkcija lahko kompenzira morebitni krater, ki se pojavi na

zaCetku in koncu varjenja, zato je 4T primeren za varjenje plocevin srednje debeline.

F
1(A)

Is [remmmmemmnfnmm ————— —

iR i//—i’ i ,

0 tl 2 t3 t4 t5 t6 t7

Is - prednastavljena vrednost varilnega toka
A - Pritisk in drZanje gumba

gorilnika B - VzZig

obloka C - Zacetni tok

D - Sprostitev gumba

gorilnika E - Pritisk in drzanje gumba
gorilnika F - Kon¢ni tok

G - Sprostitev gumba

gorilnika H - Ugasnitev obloka

Opis vsakega dogodka na grafu:
e 0: Pritisk in drzanje gumba svetilke. Zascitni plin zacne teci;
e 0 ~ t1: Predtok plina;

t(s)

e t1 ~ t2: Oblok se vige in doseZe nastavljeni zagonski tok. To obdobje traja, dokler drZite pritisnjen gumb

gorilnika;

¢ t2: Sprosceno je stikalo gorilnika. Zacetni tok se poveca na varilni tok;

e t2 ~ t3: Varilni tok se pove¢a na nastavljeno vrednost. Cas vzpona je mogoce prilagoditi;
¢ t3 ~ t4: Postopek varjenja. V tem trenutku se stikalo gorilnika sprosti;



Opomba: Varjenje je mozno s konstantno vrednostjo toka ali z uporabo funkcije PULSE.

¢ t4: Ponovno pritisnete gumb za sprozZitev varjenja. Varilni tok se zacne zmanjsevati.

e t4 ~ t5: Varilni tok pade na konéno vrednost toka. Cas padanja je mogoce prilagoditi;

¢ t5 ~ t6: Trajanje konc¢nega toka (tok polnjenja kraterja) - odvisno od tega, kako dolgo drzZite gumb gorilnika;
* t6: S sprostitvijo gumba gorilnika se oblok ugasne;

e t6 ~ t7: Cas pretoka plina po varjenju;

¢ t7: Konec pretoka plina in varilnega procesa.

TIG varjenje (2T nacin)

Ta funkcija brez nastavitve zacetnega toka in toka kraterja je primerna za tocilno varjenje, prehodno varjenje,
varjenje tankih plos¢ itd.

A

Ib === — —

Is - Varilni tok

Ib - Osnovni tok

A - Pritisk in drZanje gumba
gorilnika B - Vzig

obloka C - Sprostitev gumba
gorilnika D - Ugasnitev obloka

Opis vsakega dogodka na grafu:

e 0: Pritisk in drzanje gumba svetilke. Zascitni plin zacne teci;

¢ 0 ~ t1: Predhodni pretok plina.

e t1 ~ t2: Oblok se vZge in izhodni tok se dvigne na nastavljeno vrednost osnovnega toka (v nacinu PULSE) ali
varilnega toka (Ce je nacin PULSE izklopljen).

e t2 ~ t3: Varilni postopek se nadaljuje, ko pritisnete in driite sproZilec gorilnika. Ce je nastavljen na&in PULSE,
tok cikli¢no spreminja svojo vrednost (kot je prikazano na diagramu). Za uporabo karakteristike konstantnega
toka mora biti nac¢in PULSE izklopljen.

e t3: Sprostitev sproZilca gorilnika povzroci padec varilnega toka.

« t3 ~ t4: Cas upadanja napetosti in oblok ugasne.

e t4 ~ t5: Cas pretoka plina po izklopu obloka, odvisno od nastavitve.

¢ t5: Konec pretoka plina in varilnega procesa.

11. Odstranjevanje embalaze

Prosimo, shranite ves embalazni material (karton, plasti¢ne trakove in polistirensko peno), da
zagotovite zascito enote med prevozom, Ce jo boste morali poslati v servisni center!



12. Prevoz in skladis¢enje

Med prevozom enote jo zascitite pred udarci in prevrnitvijo ter je ne postavljajte "na glavo navzdol".
Napravo shranjujte v dobro prezratevanem prostoru, kjer je prisoten suh zrak in ni prisotnih
korozivnih plinov.

13. Cis€enje in vzdrzevanje
Pred vsakim ¢is€enjem in ko enote ne uporabljate, izvlecite omrezni vti¢ in jo popolnoma ohladite.
Za cCiscenje povrsin uporabljajte samo Cistilna sredstva, ki ne povzrocajo korozije.
Enote ne prsite s curkom vode in je ne potapljajte v vodo.
Pazite, da skozi prezracevalne odprtine v ohisju ne vstopi voda.
Prezracevalne odprtine ocistite s krtaco in stisnjenim zrakom.
Po vsakem Cis€enju je treba vse dele dobro posusiti, preden enoto ponovno uporabite.
Napravo shranjujte na suhem in hladnem mestu, zas¢itenem pred vlago
in neposredna soncna svetloba.

- Redno odstranjujte prah s suhim in Cistim stisnjenim zrakom.

14. Redni pregled naprave

Redno preverjajte enoto glede poskodb. V tem primeru prenehajte uporabljati enoto. Za popravilo se
nemudoma obrnite na svojega prodajalca.

Kaj naj storim, e se pojavi tezava?

Prosimo, obrnite se na svojega prodajalca in imejte pripravljene naslednje podatke:

- Stevilka ra¢una in serijska $tevilka (serijska $tevilka je navedena na napisni plos¢ici).

¢ Morebitna fotografija okvarjenega dela.

Serviser bo lahko bolje ugotovil, v éem je teZava, Ce jo boste ¢im natancneje opisali. napake! Bolj
podrobni kot ste, hitreje vam lahko pomagajo!

OPOMBA: Naprave nikoli ne odpirajte brez posveta s sluzbo za stranke. To lahko povzroci izgubo
garancije



15. Elektricna shema




STAMOS \ WELDING GROUP

Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerate diirfen gemaB europdischer 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 Altgerdt einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich — rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstrager die Altgerate auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung liber 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 wyznaczo-
nego punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segre-
gacji i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobow naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadow 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: inffo@expondo.com

expondo.com
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