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DE Produktname: KOMBI SCHWEISSGERAT

EN Product name: COMBINED WELDER

PL Nazwa produktu: SPAWARKA WIELOFUNKCYJNA
CZ | Nézev vyrobku KOMBI SVARECKA

FR Nom du produit: POSTE COMBINE

IT Nome del prodotto: SALDATRICE MULTIPROCESSO
ES Nombre del producto: SOLDADORA MULTIPROCESO
HU | Termék neve MULTIFUNKCIOS HEGESZTOGEP
DA Produktnavn KOMBI-SVEJSER

DE Modell:

EN Product model:

PL Model produktu:

Cz Model vyrobku

FR Modeéle: TRON 200 ONE
IT Modello:

ES Modelo:

HU Modell

DA Model

DE Hersteller

EN Manufacturer

PL Producent

Cz Vyrobce

FR Fabricant expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.
IT Produttore

ES Fabricante

HU | Termeld

DA Producent

DE Anschrift des Herstellers

EN Manufacturer Address

PL Adres producenta

CZ Adresa vyrobce

FR Adresse du fabricant ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Géra | Poland, EU
IT Indirizzo del produttore

ES Direccién del fabricante

HU | A gyartd cime

DA

Producentens adresse
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Diese Bedienungsanleitung wurde fir Sie maschinell Ubersetzt. Wir arbeiten kontinuierlich daran, eine
akkurate Ubersetzung zu liefern. Allerdings ist keine maschinelle Ubersetzung perfekt. Die offizielle
Bedienungsanleitung ist die englische Version. Etwaige Abweichungen oder Unterschiede in der Ubersetzung
sind weder bindend noch haben sie eine rechtliche Wirkung fiir die Einhaltung oder Durchsetzung von
Vorschriften. Sollten Fragen zur Genauigkeit der Informationen in der Bedienungsanleitung aufkommen,
beziehen Sie sich bitte auf die englische Version dieser Inhalte. Sie ist die offizielle Version.

1. Symbole

Bitte machen Sie sich mit der Bedienungsanleitung vertraut.

Recycelbares Produkt.

Erflllt 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.

FuBschutz verwenden.

Achtung! HeiRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

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

Eine Schweillmaske mit entsprechender Filterschattierung muss verwendet werden.

ACHTUNG! Schéadliche Strahlung des SchweiRlichtbogens.

/> OFBH 000 RER

Stromfihrenden Teile diirfen nicht berihrt werden.
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ACHTUNG! Die Abbildungen in dieser Gebrauchsanweisung dienen nur als Referenz und
konnen in einigen Details vom tatsachlichen Produkt abweichen.

2. Technische Daten

Produktname Kombi schweissgerat
Produktmodell TRON 200 ONE
Nenneingangsspannung [V] / 230~/ 50
Frequenz [Hz]
SchweiRverfahren MMA / MIG / MAG / TIG / SCHNEIDEN
30-160 (MMA)
SchweiRstrombereich [A] ig;gg goﬂv:g;
15-50 (CUT)
65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Leerlaufspannung [V] 293 - SCHNITT
Nomineller Arbeitszyklus 30
88 (MMA)
Schweillstrom im 110 (MIG)
Arbeitszyklus 100% [A] 110 (WIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Schweillstrom im 142 (MIG)
Arbeitszyklus 60% [A] 142 (WIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
SchweiRstrom im 200 (MIG)
Arbeitszyklus 30% [A] 200 (WIG)
50 (CUT)
Drahtdurchmesser [mm] ©0.6/0.8/09/1.0
Hot Start JA
Kihlung Ventilator
Insulation class F
Schutzgrad des Gehauses IP21S
Urrgebungstempgratur 90~ 40
wahrend des Betriebs [°C]
Dimensions [mm] 540x230x410
Gewicht [kg] 26,1

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 héchsten 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, miissen Sie es entsprechend
den Richtlinien in dieser Bedienungsanleitung bedienen und warten. Die technischen Daten und

Spezifikationen in dieser Anleitung sind auf dem neuesten Stand. Der Hersteller behilt sich das Recht
vor, Anderungen vorzunehmen, um die Qualitit zu verbessern. Unter Beriicksichtigung des
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technischen Fortschritts und der Moglichkeiten zur Larmminderung wird die Anlage so konzipiert und
gebaut, dass die Risiken durch Larmemissionen auf ein Minimum reduziert werden.

4. Anwendungssicherheit

A ACHTUNG! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Die Nichtbeachtung der
Sicherheitshinweise und Anweisungen kann zu Stromschlag, Brand und/oder schweren
Verletzungen oder zum Tod fuhren.

Der Begriff "Gerat" oder "Produkt" in den Warnhinweisen und in der Beschreibung der Gebrauchsanweisung
bezieht sich auf
Kombi schweissgeridit

1.1. Allgemeine Hinweise

e Es muss auf die eigene Sicherheit sowie die Sicherheit Dritter geachtet werden, indem
sich der Nutzer mit der Bedienungsanleitung des Gerats vertraut macht und die darin
enthaltenen Richtlinien sorgfiltig befolgen.

e Das Gerat darf nur von qualifiziertem Personen in Betrieb genommen, verwendet,
bedient und repariert werden.

e Das Gerét darf nicht entgegen seiner bestimmungsgemaRen Verwendung verwendet
werden.

1.2. Richtlinien fiir die Sicherung feuergefahrlicher Arbeiten
Gebdude und Raumlichkeiten, in denen feuergefahrliche Arbeiten ausgefiihrt werden sollen, werden
durch folgende Schritten fiir diese Arbeiten vorbereitet:

e Reinigung der Raumlichkeiten oder Bereiche, in denen die Arbeiten durchgefiihrt werden
sollen, von allen brennbaren Materialien und Schmutz;

e alle brennbaren und nicht brennbaren Gegenstande in brennbaren Verpackungen in einen
sicheren Abstand bringen;

e Absicherung gegen z. B. Spritzer von den Schweillmaterialien, deren Beseitigung nicht
moglich ist, beispielsweise durch Abdeckung mit z. B. Blechen, Gipskartonplatten usw.;

e Uberpriifung, ob sich in den angrenzenden Riumen Materialien oder Gegenstinde
befinden, die entziindet werden konnen, und ob keine o6rtlichen VorsichtsmaRnahmen
erforderlich sind;

e Abdichtung aller Installations- und Belliftungéffnungen usw. in der Nahe des Arbeitsplatzes
mit nicht brennbarem Material;

e Absicherung von elektrischen und gasfiihrenden Leitungen und Kabeln mit brennbarer
Isolierung vor SchweilRspritzern oder mechanischer Beschadigung, falls sich diese im
Gefahrenbereich von feuergefidhrlichen Arbeiten befinden;

e Uberpriifung, ob im Bereich der geplanten Arbeiten an diesem Tag keine Malerarbeiten
oder andere Arbeiten mit brennbaren Substanzen durchgefiihrt worden sind.

Funken kénnen Brande verursachen.

Beim Schweilen entstehende Funken koénnen Brande, Explosionen und Verbrennungen auf
ungeschitzter Haut verursachen. Wahrend der Ausfiihrung von Schweillarbeiten missen
SchweiRerhandschuhe und Schutzkleidung getragen werden. Alle leicht brennbaren Materialien und
Stoffe missen aus dem Arbeitsbereich entfernt oder abgesichert werden. Es dirfen keine
geschlossenen Behélter oder Tanks geschweiRt werden, die leicht brennbare Flissigkeiten enthalten
haben. Solche Behilter oder Tanks missen vor dem Schweillen ausgespllt werden, um leicht
brennbare Flissigkeiten zu entfernen. Das Schweil3en ist in der Nahe von leicht brennbaren Gasen,
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Dampfen oder Flissigkeiten untersagt. Feuerloschgerate (Loschdecken und Pulver- oder
Schneel6scher) sollten in der Ndahe des Arbeitsplatzes an einem gut sichtbaren und leicht zugdnglichen
Ort angebracht werden.

Die Flasche kann explodieren.

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

Die geschweiRten Werkstiicke konnen Verbrennungen verursachen.

Geschweildste Werkstiicke diirfen niemals mit ungeschiitzten Kérperteilen beriihrt werden. Es miissen
immer Schweilerhandschuhe und eine Zange verwendet werden, wenn geschweillte Werkstlicke
berihrt oder bewegt werden sollen.

1.3. Vorbereitung des Arbeitsplatzes fiir das SchweiRen
Achtung! Das Schwei3en kann einen Brand oder eine Explosion verursachen.
- Beachten Sie die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fiir SchweiBarbeiten und statten Sie den
Arbeitsplatz mit einem geeigneten Feuerldscher aus.
- Das Schweiflen an Orten, an denen sich brennbare Materialien entziinden kénnen, ist verboten.
- Das SchweiRRen in einer Atmosphére, die ein explosionsfahiges Gemisch aus brennbaren Gasen,
Dampfen, Nebeln oder Staduben mit Luft enthalt, ist verboten.
- Entfernen Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 12 m von der SchweiRstelle und decken
Sie, falls dies nicht moglich ist, die brennbaren Materialien mit einer nicht brennbaren Abdeckung ab.
- Treffen Sie Vorsichtsmalinahmen gegen Funken und glihende Metallteilchen.
- Beachten Sie, dass Funken oder heiRe Metallsplitter durch Schlitze oder Offnungen in
Schutzkappen, Abdeckungen oder Abschirmungen eindringen kdnnen.
- SchweiRen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten haben. Es
dirfen ebenfalls keine Schweilarbeiten in ihrer Ndhe ausgefiihrt werden.
- SchweilRen Sie keine unter Druck stehenden Tanks, Druckleitungen oder Druckbehalter.
- Sorgen Sie immer fiir ausreichende Beliftung.
- Vergewissern Sie sich, dass Sie in einer stabilen Position sind, bevor Sie mit dem SchweiRen
beginnen.

1.4. Personliche Schutzausriistung
Achtung! Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermégen oder die Haut schadigen.
- Tragen Sie beim SchweilRen saubere, Olfreie 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 SchweiRstrom entspricht. Die Sicherheitsnormen
empfehlen eine Abschirmung Nr. 9 (mindestens Nr. 8) fiir alle Stromstarken unter 300 A. Niedrigere
Abschirmungen kdnnen verwendet werden, wenn der Lichtbogen durch das Werkstlick 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 schiitzen.
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- Tragen Sie immer Ohrstdpsel oder einen anderen Gehorschutz gegen tGibermaRigen Larm und um zu
verhindern, dass Spritzer in lhre Ohren gelangen.
- Warnen Sie Unbeteiligte davor, in den Lichtbogen zu schauen.

1.5. 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 ungepriften 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 flie8t, werden der Lichtbogen und der Arbeitsbereich elektrisch aufgeladen.
- Der Eingangsschaltkreis und die internen Schaltkreise des Gerats stehen auch unter Spannung,
wenn das Gerat eingeschaltet ist.
- Berlihren Sie die stromfiihrenden Teile nicht.
- Tragen Sie trockene, fusselfreie, isolierte Handschuhe und Schutzkleidung.
- Verwenden Sie Isoliermatten oder andere isolierende Beschichtungen auf dem Boden, die groR3
genug sind, um den Kontakt zwischen dem Korper und dem Objekt oder dem Boden zu verhindern.
- Beriihren 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 Gerats kann
lebensgefahrlich und gesundheitsgefahrdend sein.
- Uberpriifen Sie die Stromkabel regelméRig auf Beschadigungen oder fehlende Isolierung.
Beschéadigte Kabel miissen ausgewechselt werden. UnsachgemaRe Reparaturen der Isolierung
kdnnen zum Tod oder zu Gesundheitsschaden fiihren.
- Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht benutzt wird.
- Das Kabel darf nicht um den Korper gewickelt werden.
- Das Werkstiick muss ordnungsgemaR geerdet sein.
- Es darf nur Zubehor verwendet werden, das sich in einem guten Zustand befindet.
- Beschadigte Teile des Gerats missen repariert oder ersetzt werden. Bei Arbeiten in der Hohe
missen Sicherheitsgurte verwendet werden.
- Alle Ausristungs- und Sicherheitsgegenstande 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 nah 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 Geradts und dem Abziehen des Spannungskabels die Spannung
am Eingangskondensator und vergewissern Sie sich, dass der Spannungswert Null ist, andernfalls
beriihren Sie die Geratekomponenten nicht.

1.6. Gase und Dampfe
Achtung! Das Gas kann gesundheitsgefahrdend sein oder zum Tod fiihren!
- Halten Sie immer einen gewissen Abstand zur Gassteckdose.
- Achten Sie beim SchweifRen auf den Luftaustausch und vermeiden Sie das Einatmen von Gasen.
- Entfernen Sie chemische Substanzen (Fette, Lésungsmittel) von der Oberflache der Werkstiicke, da
diese unter hoher Temperatur verbrennen und giftige Dampfe freisetzen.
- Das SchweiRen 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.



DE

5. Anweisungen fur den Gebrauch

1.7. Allgemeine Hinweise

Das Gerét ist entsprechend seiner bestimmungsgeméaRen Verwendung unter Beachtung der
Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften und der Angaben auf dem Typenschild (IP-
Schutzart, Betriebszyklus, Versorgungsspannung usw.) zu benutzen.

Das Gerat darf nicht ge6ffnet werden, da sonst die Garantie erlischt. AuBerdem kdénnen
explodierende nackte Teile zu Verletzungen fuhren.

Der Hersteller haftet nicht fiir technische Anderungen am Gerit oder Sachschiden, die sich
aus solchen Anderungen ergeben.

Bei einer Funktionsstorung des Gerats wenden Sie sich bitte an den Kundendienst.

Die Luftungsschlitze des Gerats diirfen nicht blockiert werden — das Schweillgerat muss in
einem Abstand von 30 cm von umstehenden Gegenstdanden aufgestellt werden.

Das Schweillgerat darf nicht unter dem Arm oder nahe am Kdrper gehalten werden.

Das Gerat darf nicht in R&umen mit aggressiver Atmosphéare, hohem Staubanteil und in der
Nahe von Geraten mit hoher elektromagnetischer Feldemission installiert werden.

1.8. Lagerung des Gerats

Schiitzen Sie das Gerat vor Wasser und Feuchtigkeit.
Das SchweilRgerat darf nicht auf eine erhitzte Oberflache gestellt werden.
Lagern Sie das Gerat in einem trockenen und sauberen Raum.

1.9. AnschlieRen des Gerats

1.9.1. Anschluss an die Stromversorgung
Den Anschluss des Gerits sollte eine qualifizierte Person durchfiihren. Dariber hinaus sollte
eine entsprechend qualifizierte Person priifen, ob die Erdungs- und Elektroinstallation
einschlieRlich des Schutzsystems den Sicherheitsvorschriften entsprechen und
ordnungsgemaR funktionieren.
das Gerat in der Nahe des Arbeitsplatzes aufgestellt werden.
Fiir den Anschluss des Gerats missen GbermaRig lange Kabel vermieden werden.
Einphasige SchweilRgerdte sollten an eine mit einem Erdungsstift versehene Steckdose
angeschlossen werden.
SchweiRgerate, die Gber Starkstromnetzwerk versorgt werden, werden ohne Stecker
geliefert; ein geeigneter Stecker muss eigenstandig besorgt werden und eine qualifizierte
Person muss mit der Montage dieses Steckers beauftragt werden.

ACHTUNG! Das Gerat darf nur betrieben werden, wenn es an eine Anlage mit funktionsfahiger
Absicherung angeschlossen ist.

1.9.2. Anschluss der Gasversorgung
Die Gasflasche muss weit entfernt vom Werkstiick aufgestellt und gegen Herunterfallen
gesichert werden.
Der Gasanschluss des SchweiBRgerats muss mit einem geeigneten Schlauch und einem Regler
mit Gasflusskontrolle an die Gasflasche oder das Gassystem angeschlossen werden.
Achtung! Die Verwendung eines Netzregler fiir 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 erhéht die SchweiRzeit.

6. Produktlbersicht

Vorderansicht
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1. Anzeige der Schweillspannung.
2. Schweilk-/Schneidstromanzeige.
3 LEDs: "Pre flow" (Gasflusszeit vor dem SchweiBen); "Current"; "Post flow"
’ (Gasflusszeit nach dem SchweilRen)
MenuU-Taste:
Im MIG-Modus ohne Impuls die Wahl der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Strom),
prazise Spannungsregelung, Induktivitat;
Im MIG-Impulsmodus Wahl der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Strom), prazise
a Spannungsregelung, Induktivitat, prazise Einstellung der Impulsfrequenz, prazise
) Einstellung des Impulsarbeitszyklus;
Im WIG / CUT-Modus Auswahl von Vorgas, SchweiRstrom und Gaseinstellung nach
dem Schweien/Schneiden.
Wenn Sie die Taste etwa 3 Sekunden lang gedriickt halten, werden die
Standardeinstellungen wiederhergestellt.
5. Taste zum Ein- und Ausschalten des Synergiemodus beim MIG-SchweiRen.
6. Drehknopf - Parametereinstellung gemaR Punkt 4 oben.
7 Auswahl des SchweiRdrahttyps flir das MIG-SchweilRen:
) Draht ¢ 0,8 / 1,0 fur Edelstahl/Kohlenstoffstahl; ¢ 1,0 / 1,2 fur Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Spannungseinstellknopf: Im Nicht-Synergie-Modus kénnen Sie den Knopf drehen, um
8 die Spannung direkt einzustellen.
’ Im Synergiemodus drehen Sie den Knopf, um eine prazise Einstellung von +/ -30% zu
erhalten.
Materialauswahl beim MIG-SchweiRen:
"Kohlenstoffstahl" - Kohlenstoffstahl
"Edelstahl" - nichtrostender Stahl
9. "Al-Si" - eine Legierung aus Aluminium und Silizium (die Kontrolldiode ist standig
eingeschaltet)
"Al-Mg" - eine Legierung aus Aluminium und Magnesium (die LED blinkt)
"CuSi" - eine Legierung aus Kupfer und Silizium
Auswahl des SchweiR-/Schneidmodus: MIG / MMA / TIG / CUT. Wenn Sie die Taste
10. . . . )
gedrickt halten, werden die Daten im Speicher abgelegt.
11 Auswahl des PULS-Modus beim MIG-Schweiflen: "No Pulse" - SchweilRen ohne Puls,
) "Pulse" - SchweiBen mit Puls.
Auswahl der Schweissfunktion:
e 2T /4T fur MIG / WIG / CUT:
o 2T -durch Driicken der Taste am SchweiBbrenner wird der Prozess des
SchweilRens/Schneidens des Metalls eingeleitet, durch Loslassen der
Taste wird der Prozess beendet.
12. o 4T -durch Driicken der Taste am Schweibrenner wird der Prozess des

SchweiRens/Schneidens des Metalls eingeleitet, durch Loslassen der
Taste wird der Prozess nicht beendet. Durch erneutes Driicken und
Loslassen der Taste wird der Schwei-/Schneidevorgang
abgeschlossen.
e VRD fir MMA (das Ausschalten der VRD-Funktion kann das Risiko eines
Stromschlags erhéhen)
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Gasauslassanschluss fur den WIG-Schweillbrenner und den CUT-
Plasmaschneidbrenner

Kabeldose (Pluspol) - CUT Plasmaschneiden

Kabelbuchse (Pluspol) - WIG/MMA-Schweien

Kabelbuchse (Minuspol) - MMA-SchweiRen

WIG-SchweiRbrenner-Anschluss

QNP IWIN e

MIG/MAG-SchweiRpistolenanschluss (Euro-Anschluss)

Hinteransicht
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INPUT: Ac 230V

y

—

RN

ON/OFF: Hauptschalter ON/OFF (ein/aus)

AC 36V: Steckdose fiir Gasheizung

TIG/CUT GAS: WIG-SchweiRgas-/Luftanschluss
fir CUT-Plasmaschneiden

¥ MIG GAS: Gasanschluss fiir MIG-SchweifSen
TIG/CU
GAS

7. AnschlieRen der Drahte

ACHTUNG! Die elektrische Anlage, an die die Maschine angeschlossen werden soll, muss mit einer
Uberstromsicherung ausgestattet sein.

Wenn ein Verlangerungskabel verwendet wird, sollte es mindestens den gleichen Querschnitt wie
das Netzkabel haben.

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

Schweien mit dem MIG/MAG-Verfahren

1) Stecken Sie den Stecker des SchweiRRpistolenkabels in die Euro-MIG/MAG-Ausgangsbuchse
an der Vorderseite der Maschine und ziehen Sie ihn fest.

2) Den Stecker der Erdungsleitung an die mit ,,-“ gekennzeichnete Klemme auf der Vorderseite
des SchweiRgerats einsetzen und im Uhrzeigersinn festdrehen.

3) Stecken Sie den Verpolungsstecker in die mit dem "+"-Symbol gekennzeichnete Klemme auf
der Tafel im Inneren der SchweifRmaschine (wo der SchweiRdraht installiert werden soll) und
ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest:
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4) Stellen Sie sicher, dass der richtige SchweiRdraht in der Maschine installiert ist.

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

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

Schweien mit dem FCAW-Verfahren ("MIG/MAG" ohne Gas)

1) Stecken Sie den Stecker des SchweilRpistolenkabels in die Euro-MIG/MAG-Ausgangsbuchse
an der Vorderseite der Maschine und ziehen Sie ihn fest.

2) Den Stecker der Erdungsleitung an die mit ,+“ gekennzeichnete Klemme auf der Vorderseite
des SchweiBgerats einsetzen und im Uhrzeigersinn festdrehen.

3) Stecken Sie den Verpolungsstecker in die mit dem "-"-Symbol gekennzeichnete Klemme an
der Tafel im Inneren der Schweifmaschine (wo der SchweiRdraht installiert werden soll) und
ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest:
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4)

5)

Vergewissern Sie sich, dass der richtige selbstschiitzende Schweilldraht in der Maschine
installiert ist.

Schlieflen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerat. Nach dem
Anschluss des Massekabels an das Werkstiick kann die Arbeit beginnen.

WIG-SchweiRen

1)

2)

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

SchlielRen Sie das SchweiRkabel an den mit dem "-"-Zeichen gekennzeichneten Anschluss an
und verdrehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

SchlieRen Sie das Brennergaskabel an den Gasauslassanschluss an der Vorderseite des
Schweillgerats an.

SchlieBen Sie das Brennersteuerkabel an den Steueranschluss an der Vorderseite des
Schweillgerats an.

Verbinden Sie die Schutzgasflasche mit einem Druckminderer liber einen Gasschlauch mit
dem Gaseingang an der Riickseite der Maschine.
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6) SchlieRen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerat. Nach dem
Anschluss des Massekabels an das Werkstiick kann die Arbeit beginnen.

MMA-SchweiRen
1) SchlieRen Sie das Kabel der SchweiBpistole 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 Angaben zur Polaritat sollten auf
der Verpackung des Elektrodenherstellers beschrieben sein!

3) SchlieBen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerat. Nach dem
Anschluss des Massekabels an das Werkstiick kann die Arbeit beginnen.
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8. Auswechseln der Antriebsrollenrille

ACHTUNG! Alle Wartungsarbeiten, das Auswechseln von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen
sollten bei vom Gerat getrennter Stromversorgung durchgefiihrt werden.

Wenn Sie den Drahtdurchmesser andern méchten, missen Sie auch die Antriebsrolle austauschen
oder die Position der Antriebsrolle anpassen.

Beachten Sie die unterschiedlichen Rollentypen je nach verwendetem SchweiRdraht:
Rollen mit "V"-Rille.

Rollen mit "V"-Rille.

Rollen mit einer Randelrille.

Am beliebtesten sind Rollen mit einer V-férmigen Rille. Diese Rollen sind fiir die gdngigsten
SchweiRdrahte ausgelegt. Bei Aluminiumdrahten werden Rollen mit einer U-férmigen Rille
verwendet. Dies ist darauf zurlickzufihren, dass der Aluminiumdraht anfalliger fiir Quetschungen ist.
Damit sich der Draht nicht verformt, muss eine geeignete Walze verwendet werden. Eine eigene
schmale Gruppe von Vorschubrollen sind Randelrollen fiir Fllldraht (FCAW).

9. Auswechseln des SchweiRdrahtes

ACHTUNG! Alle Wartungsarbeiten, das Auswechseln von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen
sollten bei vom Gerét getrennter Stromversorgung durchgefiihrt werden.

1. Offnen Sie das Spulengeh&use durch Driicken der Offnungsknépfe und setzen Sie die Spule
so ein, dass sie sich gegen den Uhrzeigersinn dreht.

2. Sichern Sie die Spule mit der Spulensperre.

Lésen Sie das Drahtende von der Spule und halten Sie es stets in der Hand, damit sich die

Spule nicht abwickelt.

Richten Sie das Drahtende etwa 20 cm gerade und schneiden Sie den gebogenen Teil ab.

Offnen Sie den Druckeinstellhebel, der den Vorschubmechanismus 6ffnet.

Fiihren Sie den Draht durch die hintere Drahtfliihrung zur Drahtfiihrung der Schweil3pistole.

SchlieRen Sie den Einzugsmechanismus und sichern Sie ihn mit dem Druckeinstellhebel.

Achten Sie darauf, dass der Draht in der Rille der Antriebsrolle verlauft.

8. Stellen Sie den Druck des Hebels ein, aber tiberschreiten Sie nicht die Halfte der Skala. Zu
starker Druck kann den Draht beschadigen. Ist der Druck hingegen zu schwach, rutscht der
Draht im Vorschubmechanismus und bewegt sich nicht gleichmaRig.

9. Stellen Sie sicher, dass die fiir den installierten SchweiRdraht geeignete Stromdiise in die
Schweilpistole eingesetzt ist. Ersetzen Sie gegebenenfalls die Stromduse.

10.Driicken Sie den Abzug der Schweifpistole und warten Sie, bis der Draht herauskommt.
ACHTUNG! Fir den Ausschub des Drahts aus dem Brenner ist es erforderlich, dass das
Gerat mit Strom versorgt wird. Berlihren Sie mit dem Brenner keine geerdeten
Gegenstande, da sonst ein Lichtbogen entstehen kann.

11. SchlieRen Sie den Deckel des Spulengeh&uses.

w

Noubs

ACHTUNG! Wenn Sie den Draht in die Pistole einflihren, richten Sie die Pistole nicht auf sich selbst
oder auf andere Personen. Halten Sie Ihre Hand nicht z.B. vor die Spitze, da das abgeschnittene Ende
des Drahtes sehr scharf ist. Halten Sie auBerdem lhre Finger von der Einzugswalze fern, da sie sonst
zwischen den Walzen eingeklemmt werden kénnten.



DE

10. 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!

11. Transport und Lagerung

Das Gerat 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 gellfteten Raum mit trockener Luft und ohne korrosive Gase gelagert
werden.

12. Reinigung und Wartung

e Ziehen Sie vor jeder Reinigung und auch wenn das Gerat nicht benutzt wird, den Netzstecker
und lassen Sie das Gerat vollstandig abkihlen.

e Entfernen Sie die Spritzer von der Spitze der Schweil3pistole und liberpriifen Sie den Zustand
der Teile. Beschadigte Teile miissen sofort ersetzt werden.

e Verwenden Sie zur Reinigung von Oberflachen nur nicht dtzende Reinigungsmittel.

e Esistverboten, das Gerat mit einem Wasserstrahl abzuspritzen oder es in Wasser zu
tauchen.

e Achten Sie darauf, dass kein Wasser durch die Offnungen des Gehiuses eindringt.

e Reinigen Sie die Liuftungs6ffnungen mit einer Biirste und Druckluft.

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

e Lagern Sie das Gerat an einem trockenen und kihlen Ort, geschiitzt vor Feuchtigkeit und
direkter Sonneneinstrahlung.

e Entfernen Sie Staub regelmaRig mit trockener und sauberer Druckluft.

13. RegelmaRige Inspektion des Gerats

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

HINWEIS: Offnen Sie das Gerit niemals ohne Riicksprache mit dem Kundendienst. Dies kann zum
Verlust der Garantie fiihren.
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This User Manual has been translated for your convenience using machine translation. Reasonable efforts
have been made to provide an accurate translation; however, no automated translation is perfect nor is it
intended to replace human translators. The official User Manual is the English version. Any discrepancies or
differences created in the translation are not binding and have no legal effect for compliance or enforcement
purposes. If any questions arise related to the accuracy of the information contained in the User Manual,
please refer to the English version of those contents which is the official version.

[>

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

Do not touch live parts.

> OB @005 RER

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

Product name Combined welder
Product model TRON 200 ONE
Nominal input voltage [V] / 230~/ 50
Frequency [Hz]
Type of welding MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
. 40-200 (MIG)
Welding current range [A] 10-200 (TIG)
15-50 (CUT)
65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Idle voltage [V]. 293 - CUT
Rated duty cycle [%] 30
88 (MMA)
Welding current in 100% 110 (MIG)
duty cycle [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Welding current in 60% duty 142 (MIG)
cycle [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Welding current in 30% duty 200 (MIG)
cycle [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Wire diameter [mm] ©0.6/0.8/09/1.0
Hot start YES
Cooling Fan
Insulation class F
Degrfee of protection of the IP21S
housing
Ambler\t temperature during 90~ 40
operation [°C]
Dimensions [mm] 540x230x410
Weight [kg] 26.1

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
in accordance with 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 in order to improve
the quality. Taking the technical progress and the possibility of reducing noise into account, the unit is
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designed and built in such a way that risks resulting from noise emissions are reduced to the lowest
possible level.

4. Safety of use
CAUTION! 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
Combined welder

1.1. General
e Take care of your own safety and the safety of bystanders by carefully reading and
following the instructions in the unit manual.
e Only qualified personnel should be allowed to start up, use, service and repair the unit.
e Do not misuse the unit.

1.2. Guidelines for securing fire hazardous work
Preparing the building and rooms for fire hazardous works consists in:

e cleaning the rooms or places where the work will be carried out of any flammable materials
and contamination;

e moving all flammable and non-flammable objects in flammable packaging away to a safe
distance;

e securing materials that cannot be removed, e.g. welding spatter, by covering them with
e.g. sheet metal, gypsum boards, etc;

e checking whether materials or objects susceptible to ignition in adjacent rooms do not
require local protection;

e sealing with non-combustible materials all installation and ventilation openings, etc., in the
vicinity of the work site;

e protecting electrical and gas cables with flammable insulation against welding splashes or
mechanical damage, if they are located within the risk range of fire hazardous work;

e make sure that painting or other work with flammable substances is not being carried out
at the location where the work is to be done.

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
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Never touch welded parts with unprotected body parts. Always wear welding gloves and pliers when
touching or moving welded material.

1.3. 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.
e Make sure you are in a stable position before starting to weld.

1.4. 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.
e 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.
e Use workplace shields to protect others from glare or spatter.
e Always wear earplugs or other hearing protection against excessive noise and to prevent spatter
from entering your ears.
e Warn bystanders against looking at the electric arc.

1.5. 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.
e Contact with electrically charged parts can cause an electric shock or severe burns.
e The electric arc and the working area are electrically charged when the current flows.
e 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.
e Turn off the power supply before handling, cleaning or replacing the electrode.
e 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.
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» 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.

e 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.

e 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.

e 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.

1.6. 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, avoiding gas inhalation.
* 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
1.7. General

e Use the equipment for its intended purpose, observing the safety regulations and
restrictions resulting from the data on the rating plate (IP degree, duty cycle, supply voltage,
etc.).

e The unit must not be opened, as this will void the warranty. In addition, exploding naked
parts may cause personal injury.

e The manufacturer is not responsible for technical changes to the unit or material damage
resulting from such changes.

e In case of malfunction contact the service department.

e Do not block the ventilation slots of the unit - position the welding machine at a distance of
30 cm from surrounding objects.

e Do not hold the welding machine under your arm or close to your body.

e The unit must not be installed in rooms with aggressive environment, high dust and near
units with high electromagnetic field emission.

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

1.9. Connecting the unit
1.9.1. Electrical connection
e The unit 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.
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e Place the unit near the work area.
e Avoid excessively long wires to connect the unit.
e Single-phase welding machines should be connected to an outlet equipped with a grounding
pin.
e Welders supplied from 3-phase mains are delivered without a plug, you should obtain one
yourself and have it installed by a qualified person.
CAUTION! The device may only be operated if connected to installation with a functional fuse.

1.9.2. Gas connection
e Place the gas cylinders away from the object to be welded and secure them against falling.
e 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
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1. Welding voltage display.
2. Welding/cutting current display.
3 LEDs: "Pre flow" (gas flow time before welding); "Current"; "Post flow" (gas flow time
’ after welding)
Menu button:
In the MIG mode without pulse choosing the wire feed speed (current), precise
voltage regulation, inductance;
In the MIG pulse mode choosing the wire feed speed (current), precise voltage
4, regulation, inductance, precise adjustment of pulse frequency, precise adjustment of
pulse work cycle;
In TIG / CUT mode selection of pre-gas, welding current and gas adjustment after
welding/cutting.
Pressing and holding the button for about 3 seconds will return it to default settings.
5. Synergy mode on/off button in MIG welding.
6. Control knob - parameter setting in accordance with point 4 above.
7 Selecting the type of welding wire for MIG welding:
) Wire ¢ 0.8 / 1.0 for stainless steel/carbon steel; ¢ 1.0/ 1.2 for Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Voltage adjustment knob: in non-synergy mode, rotate the knob to adjust the voltage
8. directly.
In synergy mode, turn the knob to get a precise adjustment of +/ -30%.
Material selection in MIG welding:
"Carbon steel" - carbon steel
9 "Stainless steel" - stainless steel
) "Al-Si" - an alloy of aluminum and silicon (the control diode is on all the time)
"Al-Mg" - an alloy of aluminum and magnesium (the LED flashes)
"CuSi" - an alloy of copper and silicon
10 Selecting the welding/cutting mode: MIG / MMA / TIG / CUT. Pressing and holding the
) button will save the data in memory.
11 PULSE mode selection in MIG welding: "No Pulse" - welding without pulse, "Pulse" -
) welding with pulse.
Welding function selection:
e 2T /AT for MIG/TIG/CUT:
o 2T - pressing the button on the welding torch initiates the process of
welding/cutting the metal and releasing the button ends the process.
12. o AT - pressing the button on the welding torch initiates the process of

welding/cutting the metal, releasing the button does not end the
process. Pressing and releasing the button again completes the
welding/cutting process.
e VRD for MMA (turning off the VRD function may increase the risk of electric
shock)
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Gas outlet connection for the TIG welding torch and the CUT plasma cutting torch

Cable socket (positive pole) - CUT plasma cutting

Cable socket (positive pole) - TIG/MMA welding

Cable socket (negative pole) - MMA welding

TIG welding torch connection

QNP IWINIE

MIG/MAG welding gun connector (Euro connector)

Rear view:
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INPUT: Ac 230V

y

—

RN

ON/OFF: Main switch ON/OFF (on/off)

AC 36V: Gas heater socket

TIG/CUT GAS: TIG welding gas/air connection
for CUT plasma cutting

¥ MIG GAS: gas connection for MIG welding
TIG/ CU
GAS

7. Connecting the wires
CAUTION! The electrical installation to which the machine would be connected should be equipped
with an overcurrent fuse.
If an extension cord is used, its cross-section should be at least the same as that of the power cord.
CAUTION! Connecting the cables to the device must be done with the power supply disconnected
and the device turned off.

Welding using the MIG/MAG method

1) Insert the welding gun cable plug into the Euro MIG/MAG output socket on the front panel of
the machine and tighten it.

2) Insert the ground wire plug into the terminal marked "-" on the front panel of the welding
machine and tighten it clockwise.

3) Insert the polarity reversal plug into the terminal marked with the "+" symbol on the panel
inside the welding machine (where the welding wire is to be installed) and tighten it
clockwise:

4) Make sure that the correct welding wire is installed in the machine.



EN

5)

6)

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.

Welding with the FCAW method ("MIG/MAG" without gas)

1)
2)

3)

4)

Insert the welding gun cable plug into the Euro MIG/MAG output socket on the front panel of
the machine and tighten it.

Insert the ground wire plug into the terminal marked "+" on the welding machine's front
panel and tighten it clockwise.

Insert the polarity reversal plug into the terminal marked with the "-" symbol on the panel
inside the welding machine (where the welding wire is to be installed) and tighten it
clockwise:

-+

Make sure that the correct self-shielding welding wire is installed in the machine.
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5) Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine. After connecting the

mass cable to the workpiece, work can begin.
TIG welding

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

2) Connect the welding cable to the connector marked with the "-" sign and twist the cable plug
to secure the connection.

3) Connect the torch gas cable to the gas outlet connection on the front panel of the welder.

4) Connect the torch control cable to the control connector on the front panel of the welder.

5) Connect the shielding gas cylinder with a pressure reducer to the gas inlet on the rear panel
of the machine using a gas hose.

6) Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine. After connecting the

mass cable to the workpiece, work can begin.
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MMA welding
1) Connect the welding gun cable to the connector marked with a "-" sign and twist the cable
plug to secure the connection.
2) Connect the ground cable to the connector marked with a "+" sign and twist the cable plug to
secure the connection.

A Caution! Cable polarity may vary! All polarity information should be described on the
packaging provided by the electrode manufacturer!

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

8. Replacing the drive roller groove
CAUTION! All maintenance, replacement of parts, repairs or adjustments should be carried out with
the power supply disconnected from the device.

If you need to change the wire diameter, also replace the drive roller or adjust the position of the
drive roller.

Be aware of the different types of rolls depending on the welding wire used:
Rollers with a "V" groove.

Rollers with a "V" groove.

Rollers with a knurled groove.

The most popular are rollers with a V-shaped groove. Such rollers are designed for the most popular
welding wires. In the case of aluminum wires, rollers with a U-shaped groove are used. This is due to
the fact that the aluminum wire is more prone to crushing, so that the wire does not deform, it is
necessary to use an appropriate roller. A separate narrow group of feeder rollers are knurled rollers
for cored wire (FCAW).
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9. Replacing the welding wire
CAUTION! All maintenance, replacement of parts, repairs or adjustments should be carried out with
the power supply disconnected from the device.

1. Open the spool housing by pressing the opening buttons and install the spool so that it
rotates counterclockwise.

2. Secure the spool with the spool lock.

3. Unfasten the end of the wire from the spool and hold it in your hand at all times to prevent

the spool from unwinding.

Straighten the end of the wire for about 20 cm and cut off the bent part.

Open the pressure adjustment lever that opens the feeding mechanism.

Guide the wire through the rear wire guide to the welding gun wire guide.

Close the feeding mechanism and secure it with the pressure adjustment lever. Make sure

that the wire runs in the groove of the drive roll.

8. Adjust the pressure of the lever, but do not exceed half of the scale. Too much pressure can
damage the wire. On the other hand, if the pressure is too weak, the wire will slide in the
feed mechanism and the wire will not move smoothly.

9. Make sure that the contact tip suitable for the installed welding wire is inserted into the
welding gun. If necessary, replace the contact tip.

10.Press the trigger of the welding gun and wait for the wire to come out.

CAUTION! Getting the wire out of the burner requires applying power to the unit. Do not
touch any earthed objects with the torch; otherwise, an electric arc may form.

11. Close the spool housing cover.

No vk

CAUTION! When inserting the wire into the gun, do not point the gun at yourself or at other people.
Do not place your hand, e.g., in front of the tip, as the cut end of the wire is very sharp. Also, keep
your fingers away from the feed roller, as this may cause your fingers to be pinched between the
rollers.

10. 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!

11. 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.

12. Cleaning and maintenance

e Before each cleaning, and also when the device is not in use, disconnect the power plug and
let the device cool down completely.

e Remove the spatter from the tip of the welding gun and check the condition of the parts.
Damaged parts must be replaced immediately.

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

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

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

¢ (Clean the ventilation openings with a brush and compressed air.

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

e Store the unitin a dry and cool place protected from moisture and direct sunlight.

e Remove dust regularly with dry and clean compressed air.
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13. 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.
NOTE: Never open the device without consulting customer service. This can lead to loss of warranty.
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Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona dla wygody uzytkownika przy
uzyciu ttumaczenia maszynowego. Podjeto rozsgdne wysitki, aby zapewni¢ doktadne
ttumaczenie; jednak zadne automatyczne ttumaczenie nie jest doskonate, ani nie ma
na celu zastgpienia ludzkich ttumaczy. Oficjalng instrukcja obstugi jest wersja
angielska. Wszelkie rozbieznosci lub réznice powstate w ttumaczeniu nie sg wigzace i
nie maja skutkéw prawnych dla celéw zgodnosci lub egzekwowania przepiséw. Jesli
pojawig sie jakiekolwiek pytania zwigzane z doktadnoscig informacji zawartych w
instrukcji obstugi, nalezy zapoznac sie z angielskg wersjg tych tresci, ktdra jest wersjg

oficjalna.

1. Symbole

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlegajacy recyklingowi.

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajgca cate ciato.

Uwaga! Zatéz rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosuj obuwie ochronne.

Uwaga! Gorgca powierzchnia moze spowodowac oparzenia.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

Uwaga! Szkodliwe opary, niebezpieczenstwo zatrucia. Gazy i opary mogg byc¢
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 tuku spawalniczego

/> OFEIH 000 RER

Nie wolno dotykac czesci pod napieciem
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UWAGA! llustracje w niniejszej instrukcji obstugi maja charakter pogladowy i w niektérych
szczegotach moga réznié sie od rzeczywistego wygladu produktu.

2. Dane techniczne

Nazwa produktu Spawarka wielofunkcyjna
Model produktu TRON 200 ONE
Znamionowe napiecie
wejsciowe [V] / 230~/ 50
Czestotliwos¢ [Hz]
Rodzaj spawania MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
Zakres pradu spawania [A] 41%_22%%(('\;:';)
15-50 (CUT)
L . 65— MMA / MIG / MAG / TIG
Napiecie biegu jatowego [V] 293 - CUT
Znamionowy cykl pracy [%] 30
88 (MMA)
Prad spawania w cyklu pracy 110 (MIG)
100% [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Prad spawania w cyklu pracy 142 (MIG)
60% [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Prad spawania w cyklu pracy 200 (MIG)
30% [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Srednica drutu [mm] ?0.6/0.8/0.9/1.0
Hot start TAK
Chtodzenie Wentylator
Klasa izolacji F
Stopien ochrony obudowy IP21S
Temperatura otoczenia w 90~ 140
trakcie pracy [°C]
Wymiary [mm] 540x230x410
Ciezar [kg] 26.1

3. Ogdlny opis

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

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

Dla zapewnienia dtugiej i niezawodnej pracy urzagdzenia nalezy dbad o jego prawidtowga obstuge oraz
konserwacje zgodnie ze wskazéwkami zawartymi w tej instrukcji. Dane techniczne i specyfikacje
zawarte w tej instrukcji obstugi s aktualne. Producent zastrzega sobie prawo dokonywania zmian
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zwigzanych z podwyziszeniem jakosci. Uwzgledniajgc postep techniczny i mozliwo$é ograniczenia
hatasu, urzadzenie zaprojektowano i zbudowano tak, aby ryzyko jakie wynika z emisji hatasu ograniczy¢
do najnizszego poziomu.

4. Bezpieczenstwo uzytkowania

UWAGA! Przeczytac wszystkie ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa oraz wszystkie
instrukcje. Niezastosowanie sie do ostrzezen i instrukcji moze spowodowadé porazenie
pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata lub $mier¢.

Termin ,,urzagdzenie” lub ,produkt” w ostrzezeniach i w opisie instrukcji odnosi sie do:
Spawarka wielofunkcyjna

4.1. Uwagi ogdlne

e Nalezy zadbac o bezpieczenstwo wtasne i 0séb postronnych zapoznajac sie i postepujac
doktadnie z wytycznymi zawartymi w instrukcji urzadzenia.

e Do uruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy urzadzenia wolno dopuszczac
wylacznie osoby wykwalifikowane.

e Urzadzenia nie wolno uzywaé 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 bedy wykonywane prace z wszelkich
materiatdow palnych i zanieczyszczen;

odsunieciu na bezpieczng odlegtos¢ wszelkich przedmiotéw palnych i niepalnych w
opakowaniach palnych;

zabezpieczenie przed dziataniem np. odpryskow spawalniczych materiatéw, 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;

uszczelnieniu materiatami niepalnymi wszelkich przelotowych otwordéw instalacyjnych,
wentylacyjnych itp., znajdujgcych sie w poblizu miejsca prowadzenia prac;

zabezpieczeniu przed rozpryskami spawalniczymi lub uszkodzeniami mechanicznymi
przewoddw elektrycznych, gazowych oraz instalacyjnych z palng izolacja, o ile znajduja 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 fatwo zapalnych.

Iskry moga spowodowac pozar

Iskry powstajgce podczas spawania mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory.
Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac¢ lub
zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawad

zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie

spawac w poblizu tatwopalnych gazéw, opardow 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¢
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Stosowaé tylko atestowane butle na gaz i poprawnie dziatajgcy reduktor. Butla powinna by¢
transportowana i przechowywana oraz ustawiana w pozycji pionowej. Chronié butle przed dziataniem
zrédet ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywac w dobrym stanie wszystkie
elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

Spawane materiaty mogg poparzy¢

Nigdy nie dotyka¢ spawanych elementéw niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania i
przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

4.3. Przygotowanie miejsca pracy do spawania
Uwaga! Spawanie moze wywotaé pozar lub eksplozje.
* Nalezy przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczacych prac spawalniczych oraz
wyposazy¢ stanowisko pracy w odpowiednig gasnice
e Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktdrych moze dojs¢ do zaptonu materiatéw fatwopalnych.
¢ Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajgcej mieszanine wybuchowg palnych gazéw, par,
mgiet lub pytéw z powietrzem.
¢ Nalezy w promieniu 12 m od miejsca spawania usungc¢ wszystkie materiaty palne, a jezeli jest to
niemozliwe, to materiaty palne nalezy przykry¢ niepalnym nakryciem.
* Nalezy zastosowac srodki bezpieczenstwa przed snopem iskier oraz rozzarzonymi czasteczkami
metalu.
* Nalezy zwrdci¢ uwage na to, ze iskry lub gorgce odpryski metalu mogg przedostaé sie przez
szczeliny lub otwory w nakryciach, ostonach lub parawanach ochronnych.
¢ Nie wolno spawac zbiornikdéw lub beczek, ktore zawierajg lub zawieraty substancje tatwopalne. Nie
wolno spawacd rowniez w ich poblizu.
* Nie wolno spawac zbiornikdow pod cisnieniem, przewodow instalacji ciSnieniowej lub zasobnikéw
cisnieniowych.
e Zawsze nalezy zadba¢ o wystarczajgcg wentylacje.
e Przed przystgpieniem do spawania przyjgé stabilng pozycje.

4.4. Srodki ochrony osobistej
Uwaga! Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ wzrok lub skére ciata.
e Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie czystg, niezaolejong odziez ochronng wykonang z materiatu
niepalnego oraz nieprzewodzgcego (skdra, gruba bawetna), rekawice skdérzane, wysokie buty oraz
kaptur ochronny.
* Przed rozpoczeciem spawania nalezy pozby¢ sie przedmiotdw 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 bezpieczerstwa proponuja
zabarwienie nr 9 (minimalnie nr 8) dla kazdego natezenia pradu ponizej 300 A. Nizsze zabarwienie
ostony mozna stosowad, jezeli tuk zakrywa przedmiot obrabiany.
e Zawsze nalezy stosowac atestowane okulary ochronne z ostong boczng pod hetmem lub inng
ostone.
* Nalezy stosowaé ostony miejsca pracy w celu ochrony innych oséb przed oslepiajgcym
promieniowaniem swietlnym lub odpryskami.
* Nalezy zawsze nosic¢ zatyczki do uszu lub inng ochrone stuchu w celu ochrony przed nadmiernym
hatasem oraz w celu unikniecia przedostania sie odpryskow do uszu.
® Osoby postronne nalezy ostrzec przez patrzeniem na tuk elektryczny.

4.5. Ochrona przed porazeniem
Uwaga! Porazenie pragdem elektrycznym moze byc¢ Smiertelne.
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 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.

e tuk elektryczny oraz obszar roboczy sg podczas przeptywu pradu natadowane elektrycznie.

e Obwdd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdd pradowy urzadzenia znajdujg sie rowniez pod
napieciem przy wigczonym zasilaniu.

¢ Nie wolno dotyka¢ elementéw znajdujgcych sie pod napieciem elektrycznym.

¢ Nalezy nosié suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez ochronng.

* Nalezy stosowac maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na podtodze, ktére sg wystarczajaco
duze, zeby nie dopusci¢ do kontaktu ciata z przedmiotem lub podtoga.

¢ Nie wolno dotykac tuku elektrycznego.

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

* Nalezy regularnie sprawdza¢ kable prgdowe pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel
uszkodzony nalezy wymienic. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowaé $mier¢ lub utrate
zdrowia.

* Urzadzenie nalezy wytaczy¢, jezeli nie jest uzytkowane.

* Kabla nie wolno zawija¢ wokét ciata.

* Przedmiot spawany nalezy wtasciwie uziemic.

¢ Wolno stosowac wytgcznie wyposazenie w dobrym stanie.

¢ Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawi¢ lub wymieni¢. Podczas pracy na wysokosciach
nalezy uzywac pasow bezpieczenstwa.

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

e W chwili zatgczenia wyzwalacza korncéwke uchwytu nalezy trzymac z dala od ciata.

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

Uwaga! Po odtaczeniu kabla zasilajacego urzadzenie moze by¢ jeszcze pod napieciem.

* Po wyfaczeniu urzadzenia oraz odtgczeniu kabla napieciowego nalezy sprawdzic¢ napiecie na
kondensatorze wejsciowym i upewnic sie, ze warto$é napiecia jest rowna zeru, w przeciwnym
przypadku nie wolno dotykac elementéw urzadzenia.

4.6. Gazy i dymy
Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzi¢ do $mierci!
* Nalezy zawsze zachowac¢ odstep od wylotu gazu.
® Podczas spawania nalezy zwrdci¢ uwage na wymiane powietrza, unikajagc wdychania gazu.
* Nalezy usungc¢ 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
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e Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem, z zachowaniem przepiséw BHP oraz
obostrzen wynikajgcych z danych zawartych na tabliczce znamionowej (stopien IP, cykl
pracy, napiecie zasilania itp.).

e Urzadzenia nie wolno otwieraé, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji, ponadto
eksplodujgce nieostoniete czes$ci mogg spowodowacd uszkodzenia ciata.

e Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za zmiany techniczne urzadzenia badz szkody
materialne wynikte na skutek wprowadzenia tych zmian.

e W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy skontaktowac sie z serwisem.

e Nie wolno zastania¢ szczelin wentylacyjnych urzadzenia — nalezy ustawi¢ spawarke w
odlegtosci 30 cm od otaczajgcych przedmiotéw.

e Spawarki nie wolno trzymac¢ pod ramieniem lub blisko ciata.

e Urzadzenia nie wolno instalowaé w pomieszczeniach o agresywnym srodowisku, duzym
zapyleniu oraz w poblizu urzadzen o duzej emisji pola elektromagnetycznego.

5.2. Przechowywanie urzadzenia
e Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wodg i wilgocia.
e Spawarki nie wolno stawia¢ na podgrzewanej powierzchni.
e Maszyne nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.

5.3. Podtaczenie urzadzenia
5.3.1. Podtaczenie pradu

e Podfaczenia urzadzenia powinna dokona¢ osoba wykwalifikowana. Ponadto osoba z
niezbednymi kwalifikacjami powinna sprawdzié, czy uziemienie oraz instalacja elektryczna
wraz uktadem zabezpieczenia jest zgodna z przepisami bezpieczeristwa i funkcjonuje
prawidtowo.

e Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.

e Nalezy unika¢ zbyt dtugich przewoddéw do podtaczenia urzadzenia.

e Spawarki jednofazowe powinny by¢ podfagczone do gniazda wyposazonego w bolec
uziemiajacy.

e Spawarki zasilane z sieci 3-fazowej sg dostarczane bez wtyczki, nalezy we wtasnym zakresie
zaopatrzyc¢ sie w takg wtyczke, a montaz zleci¢ wykwalifikowanej osobie.

UWAGA! Urzadzenie wolno eksploatowa¢ wytacznie do instalacji ze sprawnym bezpiecznikiem.

5.3.2. Podtaczenie gazu

e Butle z gazem nalezy ustawic¢ z dala od przedmiotu spawanego i zabezpieczy¢ przed
upadkiem.

e Ztgcze gazowe spawarki nalezy potgczyc¢ z butlg lub instalacjg gazowq za pomoca
odpowiedniego weza oraz reduktora z regulacjg przeptywu gazu. Uwaga! Niedopuszczalne
jest stosowanie reduktoréw sieciowych do butli i odwrotnie. Zamiana taka moze skutkowad
zniszczeniem reduktora i uszkodzeniami ciata.

e Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania

6. Opis urzadzenia
Widok z przodu
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Wyswietlacz napiecia spawania.

Wyswietlacz pradu spawania / ciecia.

Diody: ,,Pre flow” (Czas wyptywu gazu przed rozpoczeciem spawania); ,,Current”
(prad); ,,Post flow” (czas wyptywy gazu po zakonczeniu spawania)

Przycisk menu:

W trybie MIG bez impulsowym wybor predkosci podawania drutu (pradu),
precyzyjna regulacja napiecia, indukcyjnos¢;

W trybie impulsowym MIG wybdr predkosci podawania drutu (prad), doktadna
regulacja napiecia, indukcyjnosci, precyzyjnej regulacji czestotliwosci impulsow,
precyzyjnej regulacji cyklu pracy impulsow;

W trybie TIG/CUT wybdr gazu wstepnego, pradu spawania i regulacja gazu po
zakonczeniu spawania / ciecia.

Przycisniecie i przytrzymanie przycisku przez okoto 3 sekundy spowoduje powrdét do
ustawien domysinych.

Przycisk wtgczania / wytgczania trybu synergii w spawaniu MIG.

Pokretto regulacyjne — ustawianie parametrow zgodnie z punktem 4 powyzej.

Wybér rodzaju drutu spawalniczego dla spawania MIG:
Drut ¢ 0.8/1.0 dla stali nierdzewnej / stali weglowej; ¢ 1.0/1.2 dla Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.

Pokretto regulacji napiecia: w trybie bez synergii, obraca¢ pokrettem, aby
bezposrednio regulowac napiecie.
W trybie synergii obracac¢ pokrettem, aby uzyskaé precyzyjng regulacje +-30%.

Wybdr materiatu w spawaniu MIG:

,Carbon steel” — stal weglowa

,Stainless steel” — stal nierdzewna

“Al-Si” — stop glinu z krzemem (dioda kontrolna swieci caty czas)
“Al-Mg” — stop glinu z magnezem (dioda kontrolna miga)

,,CuSi” — stop miedzi z krzemem

Wybdr trybu spawania/ciecia: MIG/MMA/TIG/CUT. Przycis$niecie i przytrzymanie
przycisku spowoduje zapisanie danych w pamieci.

Wybér trybu PULSE w spawaniu MIG: ,No Pukse” — spawanie bez pulsu, , Pulse” —
spawanie z pulsem.

Wybér funkcji spawania:
e 2T/AT dla MIG/TIG/CUT:
o 2T - nacisniecie przycisku na uchwycie spawalniczym inicjuje proces
spawania / ciecia metalu a zwolnienie przycisku konczy proces.
o 4T - naci$niecie przycisku na uchwycie spawalniczym inicjuje proces
spawania / ciecia metalu, zwolnienie przycisku nie konczy procesu.
Kolejne nacisniecie i zwolnienie przycisku koriczg proces spawania /
ciecia metalu.
e VRD dla MMA (wytaczenie funkcji VRD moze zwiekszy¢ ryzyko porazenia
pragdem elektrycznym)
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Zt3cze wylotu gazu dla uchwytu spawalniczego TIG oraz uchwytu ciecia plazmg CUT

Gniazdo przewodu (biegun dodatni) — ciecie plazmg CUT

Gniazdo przewodu (biegun dodatni) — spawanie TIG / MMA

Gniazdo przewodu (biegun ujemny) — spawanie MMA

Ztacze uchwytu spawalniczego TIG

QNP IWINIE

Ztacze uchwytu spawalniczego MIG/MAG (ztacze Euro)

Widok z tytu:
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INPUT: Ac 230V
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ON / OFF: Gtéwny przetgcznik ON/OFF
(wtacz/wytacz)

AC 36 V: Gniazdo podgrzewacza gazu

TIG/CUT GAS: ztgcze gazu do spawania TIG /
powietrza do ciecia plazmg CUT

TIG/ CUT - | MIG GAS: zfacze gazu do spawania MIG
GAS

7. Podtaczenie przewoddéw

UWAGA! Instalacja elektryczna do ktérej zostanie podtgczona maszyna powinna byé wyposazona w
bezpiecznik nadpradowy.

W przypadku stosowania przedtuzacza, jego przekrdj powinien by¢ co najmniej taki sam jak
przewodu zasilajgcego.

UWAGA! Podtaczenie przewoddéw do urzadzenia musi odbywac sie przy odtagczonym zasilaniu i
wytaczonym urzadzeniu.

Spawanie metodg MIG/MAG

1) Witozy¢ wtyczke przewodu uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro MIG/MAG
na panelu przednim urzgdzenia i dokreci¢ ja.

2) Wiozyé¢ wtyczke przewodu uziemiajgcego do zacisku oznaczonego symbolem ,-” na panelu
przednim spawarki i dokrecic jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

3) Witozy¢ wtyk zmiany polaryzacji do zacisku oznaczonego symbolem ,+” na panelu wewnatrz
spawarki (w miejscu instalowania drutu spawalniczego) i dokreci¢ go zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara:
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4) Upewnic sie, ze w maszynie zostat zainstalowany odpowiedni drut spawalniczy.

5) Butle z gazem ostonowym wyposazong w reduktor cisSnienia podtgczy¢ do wlotu gazu na
tylnym panelu maszyny za pomocg weza gazowego.

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

Spawanie metodg FCAW (,MIG/MAG” bez gazu)

1) Wiozy¢ wtyczke przewodu uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro MIG/MAG
na panelu przednim urzadzenia i dokreci¢ ja.

2) Wiozyé wtyczke przewodu uziemiajgcego do zacisku oznaczonego symbolem ,,+” na panelu
przednim spawarki i dokrecic jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

3) Witozy¢ wtyk zmiany polaryzacji do zacisku oznaczonego symbolem ,-” na panelu na panelu
wewnatrz spawarki (w miejscu instalowania drutu spawalniczego)i dokreci¢ go zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara:
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4)

5)

Upewni¢ sie, ze w maszynie zostat zainstalowany odpowiedni drut spawalniczy
samoostonowy.

Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomié urzadzenie. Po
podtgczeniu przewodu masowego do przedmiotu spawanego mozna rozpoczg¢ prace.

Spawanie metoda TIG

1)

2)

Podfaczyé przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,+” i przekrecié¢ wtyk przewodu,
aby zabezpieczy¢ potgczenie.

Podtgczyé przewdd spawalniczy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,-” i przekreci¢ wtyk
przewodu, aby zabezpieczy¢ potgczenie.

Podtaczy¢ przewdd gazowy palnika do ztgcza wylotu gazu na przednim panelu spawarki.
Podtaczyé przewdd sterujacy palnika do ztgcza sterujgcego na przednim panelu spawarki.
Butle z gazem ostonowym wyposazong w reduktor ci$nienia podtgczy¢ do wlotu gazu na
tylnym panelu maszyny za pomoca weza gazowego.

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



Spawanie metodg MMA
1) Podtaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego do ztgcza oznaczonego znakiem ,,-” i przekrecic
wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.
2) Podfaczy¢ przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,+” i przekreci¢ wtyk przewodu,
aby zabezpieczy¢ potaczenie.

Uwagal Polaryzacja przewodéw moze sie réznié¢! Wszystkie informacje dotyczgce polaryzacji
powinny by¢ opisane na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrod!

3) Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomic urzadzenie. Po
podtaczeniu przewodu masowego do przedmiotu spawanego mozna rozpoczgé prace.
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8. Wymiana rowka rolki napedowej

UWAGA! Wszelkie prace konserwacyjne, wymiane czesci, naprawy lub regulacje nalezy prowadzié¢
przy odfgczonym zasilaniu od urzadzenia.

W przypadku potrzeby zmiany srednicy drutu nalezy wymienic¢ réwniez rolke napedowg lub
dostosowac potozenie rolki napedowe;j.

Nalezy pamietac o réznych rodzajach rolek w zaleznosci od stosowanego drutu spawalniczego:
Rolki z rowkiem w ksztatcie litery ,V".

Rolki z rowkiem w ksztatcie litery ,V”.

Rolki z rowkiem rowek radetkowanym.

Najbardziej popularne sg rolki z rowkiem w ksztatcie litery ,,V”. Rolki takie przeznaczone sg do
wiekszosci popularnych drutéw spawalniczych. W przypadku drutéw aluminiowych, stosowane sg
rolki z rowkiem w ksztafcie litery ,,U”. Wynika to z tego, ze drut aluminiowy jest bardziej podatny na
zgniecenie, dlatego by nie doszto do odksztatcen drutu niezbedne jest zastosowanie odpowiedniej
rolki. Osobng waska grupg rolek do podajnikéw sg rolki radetkowane przeznaczone do drutow
proszkowych (FCAW).

9. Wymiana drutu spawalniczego

UWAGA! Wszelkie prace konserwacyjne, wymiane czesci, naprawy lub regulacje nalezy prowadzi¢
przy odtgczonym zasilaniu od urzadzenia.

1. Otworzy¢ obudowe szpuli naciskajgc przyciski otwierania i zatozy¢ szpule tak, aby obracata

sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Zamocowac szpule za pomocg blokady szpuli.

Odpiac koniec drutu od szpuli i caty czas trzymac go w dtoni, aby szpula sie nie rozwineta.

Wyprostowac koniec drutu na dtugos¢ okoto 20 cm i odcigé wygietg czesc.

Otworzy¢ dzwignie regulacji docisku, ktéra otwiera mechanizm podajacy.

Przeprowadzi¢ drut przez tylng prowadnice drutu do prowadnicy drutu uchwytu

spawalniczego.

7. Zamknag¢ mechanizm podajgcy i zamocowac go dzwignig regulacji docisku. Upewni¢ sie, ze
drut biegnie w rowku rolki napedowej.

8. Wyregulowad nacisk dzwigni, ale nie wyzej niz do potowy skali. Zbyt mocny nacisk moze
uszkodzi¢ drut. Z drugiej strony, jesli nacisk jest zbyt staby, drut bedzie $lizgat sie w
mechanizmie podajgcym co spowoduje, ze drut nie bedzie przesuwat sie ptynnie.

9. Upewnic sie, ze w uchwycie spawalniczym zainstalowano koricéwke pragdowq dostosowang
do montowanego drutu spawalniczego. W razie potrzeby, wymienié koricéwke pradows.

10.Nacisnag¢ spust uchwytu spawalniczego i odczekaé, az drut sie wysunie.

UWAGA! Wysuniecie drutu z palnika wymaga doprowadzenia zasilania do urzagdzenia. Nie
dotykac zadnych uziemionych obiektow za pomocg palnika, w przeciwnym razie moze
zajarzyc sie tuk elektryczny

11. Zamkng¢ pokrywe obudowy szpuli.

o vk wnN

UWAGA! Podczas wprowadzania drutu do pistoletu nie kierowac pistoletu na siebie lub w kierunku
innych oséb. Nie ustawiac np. dtoni przed koricéwke, poniewaz odciety koniec drutu jest bardzo
ostry. Nie nalezy réwniez zbliza¢ palcéw do rolek podajgcych, poniewaz moze to spowodowac
Scisniecie palcoéw miedzy rolkami.
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10. 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
przesytki!

11. Transport i przechowywanie

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

12. Czyszczenie i konserwacja

e Przed kazdym czyszczeniem, a takze jezeli urzadzenie nie jest uzywane, nalezy wyciggnac¢
wtyczke sieciowgq i catkowicie ochtodzi¢ urzadzenie.

e Usungé odpryski z koncodwki uchwytu spawalniczego i sprawdzi¢ stan czesci. Uszkodzone
czesci nalezy natychmiast wymienié na nowe.

e Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowac wytgcznie srodki niezawierajgce substancji
zracych.

e Zabrania sie spryskiwania urzgdzenia strumieniem wody lub zanurzania urzadzenia w wodzie.

e Nalezy pamietac, aby przez otwory wentylacyjne znajdujace sie w obudowie nie dostata sie
woda.

e Otwory wentylacyjne nalezy czyscié¢ pedzelkiem i sprezonym powietrzem.

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

e Urzadzenie nalezy przechowywac w suchym i chftodnym miejscu chronionym przed wilgocig i
bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

e Pyly nalezy regularnie usuwac za pomocg suchego i czystego sprezonego powietrza.

13. Regularna kontrola urzadzenia

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

UWAGA: Nigdy nie wolno otwiera¢ urzadzenia bez konsultacji z serwisem klienta. Moze to prowadzié
do utraty gwarancji.
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Tento navod k poutiti byl prelozen strojové. Vidy se snazime o poskytnuti presného prekladu. Zadny strojovy
preklad vsak neni dokonaly. Rovnéz neslouzi k nahrazeni prekladu lidskou osobou. Oficialni navod k pouziti je
dostupny v anglické verzi. Pripadné nesrovnalosti nebo rozdily v prekladu nejsou zavazné a nemaiji Zadny
pravni Gcinek pro ucely dodrZzovani predpisti nebo jejich vymahani. V pfipadé jakychkoli otazek ohledné
spravnosti informaci uvedenych v ndvodu k pouZiti se fidte anglickou verzi tohoto obsahu. Jedna se o oficidlni
verzi.

1. Symboly

Prectéte si prosim navod k pouZiti.

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek splfiuje pozadavky pfislusnych bezpecnostnich 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, nebezpedi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi
nebezpecné. Béhem svarovani se uvolniuji svareci plyny a vypary. Vdechovani téchto latek
mUze byt zdravi nebezpecné.

Pouzivejte svarecskou kuklu s odpovidajicim stupném zatemnéni filtru.

UPOZORNENI! Skodlivé zaFeni svafovaciho oblouku

/> OFBH 000 RER

Je zakdzadno dotykat se ¢asti pod napétim




UPOZORNENI! llustrace v tomto navodu k obsluze jsou pouze orientaéni a mohou se v

nékterych detailech lisit od skute¢cného produktu .

2. Technické udaje

Nazev vyrobku Kombi svarecka
Model vyrobku TRON 200 JEDNA
Jmenovité vstupni napéti [V] 230~/ 50
/ frekvence [Hz]
Metody svarovani MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)

Rozsah svarovaciho proudu 40-200 (MIG)
[A] 10-200 (TIG)

15-50 (REZ)
Napéti pfi chodu naprazdno 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
\Y| 293 - REZ
Jmenovity pracovni cyklus 30
[%]

88 (MMA)
Svarovaci proud v pracovnim 110 (MIG)
cyklu 100 % [A] 110 (Tle)

27 (STREH)

114 (MMA)
Svafovaci proud v pracovnim 142 (MIG)
cyklu 60 % [A] 142 (TiG)

35 (STREH)

160 (MMA)
Svatovaci proud v pracovnim 200 (MIG)
cyklu 30 % [A] 200 (TIG)

50 (REZ)

Pramér dratu [mm] $0,6/0,8/0,9/1,0
Hot start ANO
Chlazeni Ventil4tor
Tfida izolace F
Stupen ochrany krytu IP21S
Okolni teplota béhem 20~ 40
provozu [°C]
Dimensions [mm] 540x230x410
Hmotnost [kg] 26,1

3. VSeobecny popis

Ucelem tohoto navodu je pomoci pfi bezpeéném a spolehlivém pouzivani. Vyrobek je navrieny a
vyrobeny pfisné podle technickych pokynl pomoci nejnovéjsich technologii a komponentl a pfi
zachovani nejvyssich standardi kvality.

NEZ ZACNETE PRACOVAT SE ZARIZENiM, PECLIVE SI
PROCTETE TENTO NAVOD, ABYSTE POROZUMELI VSEM
JEHO POKYNUM.

Abyste zajistili dlouhy a spolehlivy provoz zafizeni, ujistéte se, Ze jej provozujete a udrzujete spravné v
souladu s pokyny v tomto navodu k pouziti. Technické udaje a specifikace uvedené v téchto pokynech
k obsluze jsou aktualni. Vyrobce si vyhrazuje pravo provadét zmény souvisejici se zvysenim kvality. S
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ohledem na technicky pokrok a moznosti snizeni hluku je jednotka navrzena a postavena tak, aby rizika

evvs

4. Bezpecnost pouzivani
A UPOZORNENI! Prectéte si viechna bezpeénostni varovani a pokyny. Nerespektovdni vystrah

a nedodrzovani navodl muZze zplsobit Uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo vaina
zranéni nebo byt pficinou smrti.

Termin ,,zafizeni“ nebo , produkt” ve varovanich a v popisu navodu se vztahuje
Kombi svarecka

1.1. VSeobecné informace
e Dbejte na bezpecnost vlastni i tfetich osob — dikladné se seznamte s pokyny
uvedenymi v ndvodu k zafizeni a dodrZujte je.
e Zprovoznit, pouzivat, obsluhovat a opravovat zafizeni sméji vyhradné kvalifikované
osoby.
e Je zakdzdno pouZivat zafizeni v rozporu s jeho uréenim.

1.2. Smérnice pro zajisténi pozarné nebezpecnych praci
Pfiprava budovy a prostor k provadéni pozarné nebezpecnych praci spociva ve:

e vyCiSténi prostor nebo mist, kde se budou provadét price, od veskerych hoflavych
materiald a nedistot;

e odsunuti veskerych hoflavych predmétid i nehorlavych predmétd v horlavych obalech do
bezpecné vzdalenosti;

e zajiSténi ochrany pred plsobenim napt. svarecskych ulomk( materidll, které nelze
odstranit, a to jejich zakrytim napf. plechovymi tabulemi, sddrovymi deskami apod.;

e kontrole, zda materialy nebo predméty nachylné k zapaleni, které se nachazeji v sousednich
prostorach, nevyZaduji pouZziti mistnich bezpecnostnich prostfedk(;

e utésnéni nehoflavymi materidly veskerych instalacnich, ventilacnich a jinych prichozich
otvorl nachazejicich se v blizkosti provadéni praci;

e zajisténi ochrany elektrickych kabell, plynového ¢i rozvodného potrubi s hoflavou izolaci
pred rozstfikem pfi svafovani nebo mechanickym poskozenim, paklize se nachazeji v
dosahu ohrozeni vyvolaného pozarné nebezpecnymi pracemi;

e kontrole, zda v misté planovanych praci neprobihaly ten samy den malifské nebo jiné prace
s pouzitim hoflavych latek.

Jiskry mohou zplisobit pozar

Jliskry vznikajici pfi svafovani mohou zplsobit poZzar, vybuch a popaleniny nechranéné klze. Pfi
svarovani je tfeba mit na sobé svarecCské rukavice a ochranny odév. Odstrarite z pracovisté nebo
zabezpecte veskeré horlavé materialy a latky. Je zakdzano svarovat uzaviené nadoby Ci nadrze, v nichz
se nachazely hoflavé kapaliny. Tyto nadoby i nadrze musi byt pred svafovanim proplachnuty, aby se
horlavé kapaliny odstranily. Nesvarujte v blizkosti hoflavych plynd, vyparQ ¢i kapalin. Protipozarni
vybaveni (hasici deky a praskové nebo snéhové hasici pristroje) by mélo byt umisténo v blizkosti
pracovisté na viditelném a snadno dostupném misté.

Lahev mlze vybuchnout

Pouzivejte pouze certifikované plynové lahve a pIné funkcni reguldtor. Ldhev by méla byt dopravovana
a skladovana i instalovdna ve svislé poloze. Chrarite lahve pred zdroji tepla, prevracenim a
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mechanickym poskozenim. Udrzujte v dobrém stavu vSechny soucasti plynové instalace: Idhev, hadice,
pfipojky, regulator.

SvaFované materialy mohou zpUsobit popaleniny

Nikdy se nedotykejte svatovanych dilG nechranénymi ¢astmi téla. Pokud potfebujete manipulovat se
svafovanym materidlem, vzdy pouZivejte svarec¢ské rukavice a klesté.

1.3. Priprava pracovisté pro svarovani
Upozornéni! Svafovani mlze zplisobit poZar nebo vybuch.
e Dodrzujte predpisy BOZP pro svarecské prace a vybavte pracovisté vhodnym hasicim pristrojem
e Svarovani na mistech, kde se mohou vznitit hoflavé materialy, je zakazano.
e Svafovani v atmosfére obsahujici vybusnou smés hotlavych plyn(, par, mlhy nebo prachu se
vzduchem je zakazano.
¢ Odstrante vSechny hoflavé materialy v okruhu 12 m od mista svafovani a pokud to neni mozné,
zakryjte hotlavé materialy nehotlavym krytem.
¢ Provedte preventivni opatreni proti jiskrdm a Zhavym kovovym ¢asticim.
® Pozor, jiskry nebo horké kovové ulomky mohou proniknout Stérbinami nebo otvory v ochrannych
krytech, krytech nebo sitkach.
¢ Nesvarujte nadrze nebo sudy, které obsahuji nebo obsahovaly horlavé latky. Je zakazano i provadét
svarovani v jejich blizkosti.
* Nesvarujte tlakové nadoby, tlakové potrubi nebo tlakové nadoby.
e VZdy zajistéte dostatecné vétrani.
* Pfed zahajenim svafovani se ujistéte, Ze jste ve stabilni poloze.

1.4. Osobni ochranné prostiedky
Upozornéni! Zareni elektrického oblouku mizZe poskodit zrak nebo kizi na téle.
e Pfi svarfovani noste Cisty ochranny odév bez obsahu oleje z nehoflavého a nevodivého materialu
(kGze, silna bavlna), koZené rukavice, vysoké boty a ochrannou kapuci.
e Pfed svarovanim se zbavte vSech hoflavych nebo vybusnych predmétd, jako jsou propan-butanové
zapalovace a zapalky.
e Pouzivejte ochranu obliceje (pfilbu nebo stit) a zakryjte oci stinitkem odpovidajicim zraku svarece a
svarovacimu proudu. Bezpecnostni normy doporucuji odstin ¢. 9 (minimum €. 8) pro kazdou
proudovou intenzitu pod 300 A. Pokud je oblouk zakryty obrobkem, Ize pouZit 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 osInénim nebo rozstfikem.
¢ VZzdy pouZivejte Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu proti nadmérnému hluku a proti vniknuti
rozstfiku do usi.
e Varujte kolemjdouci pred pohledem na elektricky oblouk.

1.5. Ochrana proti urazu elektrickym proudem
Upozornéni! Uraz elektrickym proudem miize byt smrtelny.
e Zapojte napajeci kabel do nejblizsi zasuvky a vedte jej praktickym a bezpeénym zplsobem. Vyhnéte
se nedbalému ulozZeni kabelu v mistnosti na neznamém podloZi, protoZze by to mohlo vést k Urazu
elektrickym proudem nebo pozaru.
» Kontakt s elektricky nabitymi sou¢astmi maze zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo vaziné
popaleniny.
e Elektricky oblouk a pracovni plocha jsou elektricky nabité, kdyz protéka proud.
¢ /stupni obvod a vnitfni obvody jednotky jsou také pod napétim, kdyz je napdjeni zapnuto.
* Nedotykejte se soucasti pod napétim.
e PouZivejte suché izolované rukavice a ochranny odév, ktery nepousti vlakna.
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¢ Na podlahu pouzivejte izolacni rohoZe nebo jiné izolacni 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.

e Ujistéte se, Ze je zemnici kabel spravné pfipojen a Ze zastrcka je spravné zasunuta do uzemnéné
zasuvky. Vadné pfipojeni uzemnéni zafizeni mlzZe zpUsobit ohroZeni zdravi nebo Zivota.

e Pravidelné kontrolujte napajeci kabely z hlediska poSkozeni nebo chybéjici izolace. Poskozeny kabel
vyménte. Nedbald oprava izolace mlze zpUsobit smrt nebo zdravotni Gjmu.

e Pokud zatizeni nepouzivate, vypnéte je;j.

e Kabel se nesmi omotdvat kolem téla.

® Obrobek musi byt fddné uzemnén.

® Pouzivejte pouze prislusenstvi, které je v dobrém stavu.

® Poskozené Casti zafizeni je nutné opravit nebo vyménit. Pfi praci ve vyskach pouZivejte
bezpecnostni popruhy.

¢ Veskeré vybaveni a bezpecnostni polozky by mély byt uloZzeny na jednom misté.

e Pfi aktivaci spousté drzte Spicku rukojeti mimo télo.

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

Upozornéni! Po odpojeni napajeciho kabelu muize byt zafizeni jeSté pod napétim.
* Po vypnuti jednotky a odpojeni napétového kabelu zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzatoru a
ujistéte se, Ze hodnota napéti je nulova, jinak se nedotykejte soucdsti jednotky.

1.6. Plyn a kou¥
Upozornéni! Plyn muZe byt zdravi nebezpeény nebo zptisobit smrt!
e VZdy udrzZujte vzdalenost od vystupu plynu.
* Pfi svarovani dbejte na vyménu vzduchu a vyvarujte se vdechovani plynu.
e Odstrante chemické latky (tuky, rozpoustédla) z povrchu obrobki, protoze hofti vysokou teplotou a
uvolnuji jedovaté vypary.
e Svafovani pozinkovanych dill je povoleno pouze s uéinnym odsavanim s filtraci a pfivodem Cistého
vzduchu. Zinkové pary jsou velmi toxické a pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

5. Navod k pouziti

1.7. VSeobecné informace

e Zafizeni pouzivejte v souladu s jeho urcenim za dodrzeni predpist BOZP a zvySenych
bezpecnostnich opatieni vyplyvajicich z idaji uvedenych na typovém stitku (stupen kryti IP,
pracovni cyklus, napajeci napéti apod.).

e Jednotka se nesmi otevirat, protoze by doslo ke ztraté zaruky. Kromé toho mohou
explodujici nahé ¢asti zpUsobit zranéni.

e Vyrobce nenese odpovédnost za technické zmény na zafizeni nebo materidlni Skody vzniklé
v disledku provedeni takovychto zmén.

e V pfipadé vadného fungovani zafizeni kontaktujte servis.

e Je zakazano zakryvat ventilacni Stérbiny zafizeni — se svareckou pracujte ve vzdalenosti 30
cm od okolnich pfedméta.

e Je zakazano drzet svérecku pod pazi nebo blizko téla.

e Je zakazano instalovat zafizeni v prostorach s agresivnim prostfedim, vysokou prasnosti a v
blizkosti zafizeni s vysokou emisi elektromagnetického pole.

1.8. Skladovani zatizeni
e Chrante jednotku pred vodou a vlhkosti.
e Svarecka nesmi byt umisténa na vyhfivaném povrchu.
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e Stroj skladujte v suché a Cisté mistnosti.

1.9. Zapojeni zafizeni
1.9.1. Ptipojeni proudu
e Zapojeni zatizeni by mél provadét odbornik. Kromé toho by osoba s nezbytnou kvalifikaci
méla zkontrolovat, zda uzemnéni a elektroinstalace véetné bezpecnostniho systému
vyhovuji bezpecnostnim predpistim a radné funguiji.
e Zafizeni postavte v blizkosti pracovisté.
e K zapojeni zafizeni nepouzivejte pfilis dlouhé kabely.
e Jednofazové svarecky musi byt pripojeny k zasuvce vybavené uzemnovacim kolikem.
e Svarecky napajené z trifazové sité jsou dodavany bez zastrcky, je treba ji vlastnimi silami
vybavit touto zastrc¢kou a nechat ji namontovat odbornikem.
UPOZORNENI! Zafizeni smi byt provozovano pouze tehdy, je-li pfipojeno k instalaci s funkéni
pojistkou.

1.9.2. Zapojeni plynu

e Lahve s plynem postavte v bezpecné vzdalenosti od svafovaného predmétu a zajistéte proti
padu.

e Plynovou pripojku svarecky pfipojte k lahvi nebo plynové instalaci pomoci spravné hadice a
reduktoru s regulaci pritoku plynu. Upozornéni! Je nepfipustné pouzivat sitové reduktory na
lahvich a naopak. Tato zdména muZe vést ke zniCeni reduktoru a zranéni.

e Usporné pouzivani plynu prodlouZi dobu svafovani.

6. Prehled produktu
Pohled zepredu
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1. Zobrazeni svafovaciho napéti.
2. Zobrazeni proudu svafovani/fezani.
3 LED: "Preflow" (doba pritoku plynu pred svarovanim); "Aktualni"; "Post flow" (doba
’ pritoku plynu po svafovani)
Tlacitko nabidky:
V rezimu MIG bez pulzu volba rychlosti podavani dratu (proudu), pfesna regulace
napéti, indukénost;
V pulznim rezimu MIG volba rychlosti podavani dratu (proudu), presna regulace
4, napéti, indukcnost, presné nastaveni pulzni frekvence, pfesné nastaveni pulzniho
pracovniho cyklu;
V reZimu TIG / CUT volba pfedplynu, svafovaciho proudu a nastaveni plynu po
svarovani/fezani.
Stisknutim a podrzenim tlacitka po dobu asi 3 sekund obnovite vychozi nastaveni.
5. Tlacitko zapnuti/vypnuti reZimu synergie pfi svafovani MIG.
6. Ovladaci knoflik - nastaveni parametrd podle bodu 4 vyse.
7 Vybér typu svafovaciho dratu pro svarovani MIG:
) Drat ¢ 0,8 / 1,0 pro nerez/uhlikova ocel; ¢ 1,0/ 1,2 pro Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Knoflik pro nastaveni napéti: v reZimu bez synergie otacejte knoflikem pro primé
8. nastaveni napéti.
V rezimu synergie otacenim knofliku ziskate presné nastaveni +/-30 %.
Vybér materialu pfi svafovani MIG:
"Uhlikova ocel" - uhlikova ocel
9 "Stainless steel" - nerezova ocel
) "Al-Si" - slitina hliniku a kfemiku (kontrolni dioda sviti neustale)
"Al-Mg" - slitina hliniku a hofciku (LED blika)
"CuSi" - slitina médi a kfemiku
10 Volba rezimu svarovani/fezani: MIG / MMA / TIG / CUT. Stisknutim a podrzenim
* | tladitka uloZite data do paméti.
11 Volba rezimu PULSE pfi svafovani MIG: "No Pulse" - svatovani bez pulzu, "Pulse" -
" | svafovani s pulzem.
Volba svarovaci funkce:
e 2T /4T proMIG/TIG/CUT:
o 2T - stisknutim tlacitka na svafovacim hofdku se zahdji proces
svarovani/fezani kovu a uvolnénim tlacitka se proces ukondi.
12. o AT - stisknutim tlacditka na svarovacim hordku se zahaji proces

svarovani/fezani kovu, uvolnénim tlacitka proces nekonci. Opétovnym
stisknutim a uvolnénim tlacitka se proces svarovani/fezani dokondi.
e VRD pro MMA (vypnuti funkce VRD mUZe zvysit riziko Urazu elektrickym
proudem)
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Pfipojeni vystupu plynu pro svafovaci horak TIG a plazmovy fezaci horak CUT
Kabelova zasuvka (kladny pdl) - fezani plazmou CUT

Kabelova zasuvka (kladny pdl) - svafovani TIG/MMA

Kabelova zasuvka (zaporny pdl) - MMA svarovani

Ptipojeni svarovaciho horaku TIG

Konektor svarovaci pistole MIG/MAG (euro konektor)

QNP IWINIE

Pohled zezadu
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INPUT: Ac 230V

J r—
rria
o oSEme

ON/OFF: Hlavni vypina¢ ON/OFF
(zapnuto/vypnuto)

AC 36V: Zasuvka plynového ohfivace

TIG/CUT GAS: TIG svarovaci plyn/vzduch
pripojeni pro CUT plazmové fezani

TIG/ CUT . | MIG GAS: plynova pfipojka pro MIG svafovani
GAS

7. Zapojeni kabell

UPOZORNENI! Elektrickd instalace, ke které by byl stroj pfipojen, by méla byt vybavena
nadproudovou pojistkou.

Pokud je pouZit prodluZovaci kabel, jeho prirez by mél byt alespon stejny jako prirez napajeciho
kabelu.

UPOZORNEN:I! Pfipojeni kabelt k zafizeni musi byt provedeno s odpojenym napajenim a vypnutym
zafizenim.

Svafovani metodou MIG/MAG
1) Zasunite zastréku kabelu svarfovaci pistole do vystupni zasuvky Euro MIG/MAG na prednim
panelu stroje a utdhnéte ji.
2) Zastrcku zemniciho vodice pripojte ke svorce oznacené symbolem ,,-“ na prednim panelu
svarecky a zasroubujte ji ve sméru hodinovych rucicek.
3) Zasunte zastrcku pro prepodlovani do svorky oznacené symbolem ,+“ na panelu uvnitf
svarecky (kde ma byt instalovan svafovaci drat) a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek:

-
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4) Ujistéte se, Ze je ve stroji nainstalovan spravny svafovaci drat.

5) Pripojte lahev s ochrannym plynem s redukénim ventilem ke vstupu plynu na zadnim panelu
stroje pomoci plynové hadice.

6) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pfipojeni hmotnostniho
kabelu k obrobku muZe zacit prace.

Svafovani metodou FCAW ("MIG/MAG" bez plynu)
1) Zasunite zastréku kabelu svarfovaci pistole do vystupni zasuvky Euro MIG/MAG na prednim
panelu stroje a utahnéte ji.
2) Zastrcku zemniciho vodice pripojte ke svorce oznacené symbolem ,,+“ na pfednim panelu
svarecky a zaSroubujte ji ve sméru hodinovych rucicek.
3) Zasunte zastrcku pro prepdlovani do svorky oznacené symbolem "-" na panelu uvnitf
svarecky (kde ma byt instalovan svafovaci drat) a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek:

-+

4) Ujistéte se, Ze je ve stroji nainstalovan spravny samoochranny svarovaci drat.



Ccz

5) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pfipojeni hmotnostniho

kabelu k obrobku muiZze zacit prace.

TIG svafovani

1)

Pfipojte zemnici kabel ke konektoru oznatenému znaménkem ,,+“ a oto¢enim zdastrcky kabelu
zajistéte pripojeni.

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

Ptipojte plynovy kabel hotaku k pfipojce vystupu plynu na pfednim panelu svarecky.

Pfipojte ovladaci kabel hotaku k ovladacimu konektoru na ptrednim panelu svarecky.

Pfipojte lahev 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 muze zadit prace.
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MMA svarovani

1) Pripojte kabel svatovaci pistole ke konektoru ozna¢enému znakem ,,-“ a oto¢enim zastrcky
kabelu zajistéte pfipojeni.

2) Pfipojte zemnici kabel ke konektoru oznacenému znaménkem ,,+“ a otocenim zastrcky kabelu
zajistéte pripojeni.
Upozornéni! Polarita vodic¢l se mize lisit! VSechny informace o polarité by mély byt popsany
na obalu poskytnutém vyrobcem elektrody!

3) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pfipojeni hmotnostniho
kabelu k obrobku muze zacit prace.

8. Vyména drazky hnaciho valce
UPOZORNENI! Vekera udriba, vyména dilfl, opravy nebo sefizeni by mély byt provadény s
odpojenym napajenim zafizeni.

Pokud potiebujete zménit priimér dratu, vyménte také hnaci vdlec nebo upravte polohu hnaciho
valce.

Uvédomte si rlizné typy roli v zavislosti na pouzitém svarovacim dratu:
Valecky s "V" drazkou.

Valecky s "V" drazkou.

Valecky s ryhovanou drazkou.

Nejoblibenéjsi jsou valecky s drazkou ve tvaru V. Takové valecky jsou uréeny pro nejoblibenéjsi
svarovaci draty. V pfipadé hlinikovych dratl se pouzivaji valecky s drazkou ve tvaru U. Je to dano tim,
Ze hlinikovy drat je nachylnéjsi k drceni, aby se drat nedeformoval, je nutné pouzit odpovidajici
valecek. Samostatnou Uzkou skupinou podavacich valeckd jsou ryhované valecky pro plnény drat
(FCAW).
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9. Vymeéna svarovaciho dratu
UPOZORNENI! Vegkerd tudriba, vyména dild, opravy nebo sefizeni by mély byt provadény s
odpojenym napajenim zafizeni.

1. Otevrete pouzdro civky stisknutim oteviracich tlacitek a nainstalujte civku tak, aby se otacela

proti sméru hodinovych rucicek.

Zajistéte civku zamkem civky.

Odepnéte konec dratu z civky a drzte jej neustdle v ruce, aby se civka nerozvinula.

Konec dratu narovnejte asi na 20 cm a zahnutou ¢ast odstfihnéte.

Otevrete paku pro nastaveni tlaku, ktera otevira podavaci mechanismus.

Vedte drat zadnim vedenim dratu do vedeni dratu svarovaci pistole.

Zaviete podavaci mechanismus a zajistéte jej pakou pro nastaveni tlaku. Ujistéte se, Ze drat

béZi v drazce hnaciho valce.

8. Nastavte tlak paky, ale nepresahujte polovinu stupnice. Prilis velky tlak mizZe poskodit drat.
Na druhou stranu, pokud je tlak pfilis slaby, drat v podavacim mechanismu klouze a drat se
nebude pohybovat plynule.

9. Ujistéte se, Ze kontaktni hrot vhodny pro instalovany svarovaci drat je vloZzen do svarovaci
pistole. V pfipadé potreby vymérnte kontaktni hrot.

10.Stisknéte spoust svafovaci pistole a pockejte, az drat vyjede.

UPOZORNENI! K vysunuti dratu z hofaku je zapotiebi pfivést napajeni k zafizeni.
Nedotykejte se svitilnou Zadnych uzemnénych predmétu; jinak se mize vytvofrit elektricky
oblouk.

11. Zavrete kryt pouzdra civky.

NoubkwnN

UPOZORNENI! PFi vkladani dratu do pistole nemifte pistoli na sebe ani na jiné osoby. Nepokladejte
ruku napr. pred hrot, protoze odfiznuty konec dratu je velmi ostry. Také drzte prsty v dostatecné
vzdalenosti od poddvaciho valecku, protoZe to mlze zpUsobit skfipnuti prstli mezi valecky.

10. Likvidace obalu

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

11. Doprava a skladovani
Pti pfepravé by zatizeni mélo byt zajisténo proti otfeslim a prevraceni a nemélo by stat vzhiru
nohama. Zafizeni by mélo byt skladovano v dobie vétrané mistnosti se suchym vzduchem a bez
korozivnich plynda.

12. CISTENI A UDRZBA

e Pred kazdym cisténim a také v dobé, kdy zafizeni nepouzivate, odpojte sitovou zastréku a
nechte zafizeni zcela vychladnout.

e Odstrante rozstrik ze Spicky svarovaci pistole a zkontrolujte stav dil(. Poskozené dily musi byt
okamZzité vyménény.

e K Cisténi povrchi pouZivejte pouze nekorozivni Cistici prostredky.

* Na zafizeni nestfikejte vodu ani ho nevkladejte do vody.

e Dejte pozor, aby skrze otvory, které se nachazeji na krytu, nepronikla voda.

e Vétraci otvory Cistéte Stéteckem a stlacenym vzduchem.

e Po kazdém cCisténi vSechny Casti dobfe ususte, neZ budete zafizeni znovu pouzivat.

e Zafizeni uchovavejte na suchém a chladném misté chranéném pred vlhkosti a pfimym
sluneénim zarenim.
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® Prach pravidelné odstranujte suchym a Cistym stlacenym vzduchem.

13. Pravidelna kontrola zarizeni

Pravidelné kontrolujte soucasti zatizeni, zda nejsou posSkozené. Pokud ano, prestante zatizeni
pouzivat. Okamzité kontaktujte svého prodejce za ucelem opravy.

POZNAMKA: Nikdy neotevirejte zafizeni bez konzultace se zékaznickym servisem. To mGze vést ke
ztraté zaruky.
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Ce manuel d'utilisation a été traduit a I'aide d’une traduction automatique pour votre confort. Des efforts
raisonnables ont été faits pour vous fournir une traduction précise; cependant, aucune traduction
automatique n’est parfaite et ne pourra jamais remplacer les traducteurs humains. La version anglaise est la
version officielle de nos manuels d’utilisation. Toute divergence ou différence créée par la traduction n'est pas
contraignante et n'a aucun effet juridique a des fins de conformité ou d'application. En cas de questions
relatives a l'exactitude des informations contenues dans le manuel d'utilisation, veuillez-vous référer a la
version anglaise de ces contenus en tant que version officielle.

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 brllures !

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

> OB 005 RER

Ne touchez pas les piéces sous tension
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ATTENTION ! Les illustrations de ce mode d'emploi sont fournies a titre indicatif
uniquement et peuvent différer du produit réel dans certains détails .

2. Caractéristiques techniques

Nom de produit Poste combine

Modele du produit TRON 200 ONE

Ten5|on’ d'entrée nominale 230~/ 50

[V]/ Fréquence [Hz]

Méthodes de soudage MMA / MIG / MAG / TIG / COUPE
30-160 (MMA)

Plage du courant de soudage 40-200 (MIG)

[A] 10-200 (TIG)
15-50 (COUPE)

L 65 - MMA / MIG / MAG / TIG

Tension a vide [V] 593 - COUPER

Facteur de marche [%] 30

Courant de soudage a un ??L(gl\(/ll\'/\l/llé;

0,

facteur de marche de 100 % 110 (TIG)

[A] 27 (COUPE)

Courant de soudage a un 111:2(;\(|\/|'\|/|GA))

o)

facteur de marche de 60 % 142 (TIG)

[Al 35 (COUPE)

Courant de soudage a un 126000(?'<I/|'\|/|GA))

o)

facteur de marche de 30 % 200 (TIG)

[A] 50 (COUPE)

Diamétre du fil [mm] ©0.6/0.8/09/1.0

Hot start oul

Refroidissement Ventilateur

Insulation class F

Deﬂg're de protection du IP21S

boitier

Temperature amt1|ante en 20~ 40

fonctionnement [°C]

Dimensions [mm] 540x230x410

Poids [kg] 26,1

3. Description générale

Le manuel est destiné a aider a une utilisation slre et fiable. Le produit est concu 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 ['utiliser et de
I'entretenir correctement conformément aux 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
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des modifications pour améliorer la qualité. Tenant compte des progres techniques et de la possibilité
de réduire le bruit, l'unité est congue 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, voire mortelles.

Le terme « appareil » ou « produit » dans les avertissements et la description des instructions fait référence a
Poste combine

1.1. Remarques générales
e Lisez attentivement les conseils contenus dans le manuel et suivez-les pour assurer
votre propre sécurité et celle d’autrui.
e Seules des personnes qualifiées peuvent démarrer, utiliser, entretenir et réparer
I'appareil.
e Toute utilisation non conforme de I'appareil est interdite.

1.2. Recommandations de sécurité pendant les travaux par points chauds
La préparation du batiment et des locaux pour les travaux par points chauds consiste a :

e retirer tous les matériaux et déchets combustibles de la zone de travail ;

e déplacer tous les objets combustibles et non combustibles dans I'emballage combustible a
une distance slre ;

e couvrir les objets qui ne peuvent pas étre enlevés avec, par exemple, tole, plagues de
platre, etc pour les protéger contre les projections ;

e s’assurer que les matériaux combustibles dans les pieéces adjacentes ne nécessitent pas de
protection supplémentaire ;

e sceller les voies d’installation et de ventilation a proximité de la zone de travail avec un
matériau non combustible ;

e protéger les cables électriques, les tuyaux de gaz et les conduits avec isolation combustible
a proximité de la zone de travail contre les projections ;

e s’assurer qu’aucun travail de peinture ou autre travail avec des substances inflammables
n’a eu lieu récemment dans la zone de travail.

Les étincelles peuvent provoquer un incendie

Les étincelles générées pendant le soudage peuvent provoquer un incendie, une explosion et des
brilures 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 inflammables. Il est interdit de souder a proximité de gaz, de vapeurs ou de
liquides 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
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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 bralures

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

1.3. Préparation du poste de travail pour le soudage
Attention ! Le soudage peut provoquer un incendie ou une explosion.
» Respecter les regles d'hygiene et de sécurité pour les travaux de soudure et équiper le lieu de
travail d'un extincteur approprié
e || est interdit de souder dans des endroits ou des matériaux inflammables peuvent s'enflammer.
e || est interdit de souder dans une atmosphére contenant un mélange explosif de gaz, vapeurs,
brouillards ou poussieres inflammables avec I'air.
e 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. ||
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.
e Assurez-vous d'étre dans une position stable avant de commencer a souder.

1.4. Equipements de protection individuelle
Attention ! Le rayonnement de I’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 suggérent une teinte n ° 9
(minimum n ° 8) pour tout ampérage inférieur a 300 A. Des teintes de blindage inférieures peuvent
étre utilisées si l'arc est couvert par la piéce.
e Utilisez toujours des lunettes de sécurité approuvées avec une protection latérale sous le casque
Oou une autre protection.
e 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 I'arc électrique.

1.5. 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 sGre. Ne posez pas le cable sur une surface inconnue, car cela peut entrainer un choc électrique ou
un incendie.
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e Le contact avec des pieces chargées électriquement peut provoquer un choc électrique ou de
graves bralures.

e 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 I'objet ou le sol.

¢ Ne touchez pas l'arc électrique.

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

e 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 VVérifiez 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
entralner la mort ou des risques pour la santé.

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

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

e La piece doit étre correctement mise a la terre.

e Seuls les accessoires en bon état peuvent étre utilisés.

e Les pieces endommagées de I'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 cidble de masse a la piece ou le plus pres possible de celle-ci (par exemple a I'établi).

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

e Apres avoir éteint '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
['unité.

1.6. Gaz et fumées
Attention ! Le gaz peut étre dangereux pour la santé ou provoquer la mort !
e Tenez-vous toujours a distance de la sortie de gaz.
e Lors du soudage, faites attention a I'échange d'air, en évitant l'inhalation de gaz.
e Enlevez les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des piéces car elles brilent a
haute température en dégageant des fumées toxiques.
* Le soudage de pieces 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
qu'on appelle la fievre du zinc.

5. Mode d'emploi

1.7. Remarques générales

e |’appareil doit étre utilisé selon 'usage prévu, en respectant les regles de santé et de
sécurité et les données figurant sur la plaque signalétique (indice IP, facteur de marche,
tension d’alimentation, etc.).

e L'appareil ne doit pas étre ouvert, car cela annulerait la garantie. De plus, I'explosion de
pieces nues peut entrainer des blessures corporelles.

e Le fabricant décline toute responsabilité pour les modifications techniques ou les dommages
matériels résultant de telles modifications.
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e En cas de dysfonctionnement de |'appareil, veuillez contacter le service client.

e |l estinterdit d’obstruer les ouvertures de ventilation de I'appareil — le poste a souder doit
étre placé a une distance d’au moins 30 cm des objets environnants.

e |l estinterdit de tenir le poste a souder sous le bras ou pres du corps.

e |l estinterdit d’installer I'appareil dans un environnement agressif, a forte teneur en
poussiere et a proximité d’appareils a forte émission de champs électromagnétiques.

1.8. Stockage de I'appareil
e Protégez |'appareil de I'eau et de I'humidité.
e Lasoudeuse ne doit pas étre placée sur une surface chauffée.
e Rangez la machine dans un local sec et propre.

1.9. Connexion de I'appareil
1.9.1. Connexion électrique
e La connexion de I'appareil doit étre effectuée par une personne qualifiée. En outre, une
personne diment 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.
e L’appareil doit étre placé pres du lieu de travail.
e Evitez de connecter Iappareil avec des cables trés longs.
e Les postes a souder monophasés doivent étre branchés sur une prise de courant munie
d’une une broche de terre.
e Les postes a souder triphasés sont fournis sans fiche. Vous devez acheter la fiche appropriée
et la faire installer par une personne qualifiée.
ATTENTION ! L'appareil ne peut étre utilisé que s'il est connecté a une installation avec un fusible
fonctionnel.

1.9.2. Connexion au gaz

e Les bouteilles de gaz doivent étre placées loin de la piece a souder et doivent étre protégées
contre le renversement.

e Leraccord de gaz de I'appareil doit étre connecté a la bouteille a I'aide d’un tuyau approprié
et un réducteur avec réglage de débit. 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.

e ['utilisation économique du gaz permet de prolonger le temps de soudage

6. Présentation du produit

Vue de face
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Affichage de la tension de soudage.

Affichage du courant de soudage/coupage.

LEDs : "Pre flow" (temps d'écoulement du gaz avant soudage) ; "Actuel"; "Post flow"
(temps d'écoulement du gaz aprés soudage)

Bouton de menu:

En mode MIG sans impulsion, choix de la vitesse de dévidage du fil (courant),
régulation précise de la tension, inductance ;

En mode impulsion MIG, choix de la vitesse d'alimentation du fil (courant), régulation
précise de la tension, inductance, réglage précis de la fréquence des impulsions,
réglage précis du cycle de travail des impulsions ;

En mode TIG / CUT, sélection du pré-gaz, du courant de soudage et du réglage du gaz
aprés soudage/coupage.

Appuyez sur le bouton et maintenez-le enfoncé pendant environ 3 secondes pour
revenir aux parametres par défaut.

Bouton marche/arrét du mode synergie en soudage MIG.

Bouton de commande - réglage des parametres conformément au point 4 ci-dessus.

Sélection du type de fil a souder pour le soudage MIG :
Fil 0,8 / 1,0 pour acier inoxydable/acier au carbone ; ¢ 1,0/ 1,2 pour Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si.

Bouton de réglage de la tension : en mode non synergique, tournez le bouton pour
régler directement la tension.
En mode synergie, tournez le bouton pour obtenir un réglage précis de +/-30%.

Sélection des matériaux en soudage MIG :

"Acier au carbone" - acier au carbone

"Acier inoxydable" - acier inoxydable

"Al-Si" - un alliage d'aluminium et de silicium (la diode de contrdle est allumée tout le
temps)

"Al-Mg" - un alliage d'aluminium et de magnésium (la LED clignote)

"CuSi" - un alliage de cuivre et de silicium

10.

Sélection du mode de soudage/coupage : MIG / MMA / TIG / CUT. Appuyer et
maintenir le bouton sauvegardera les données en mémoire.

11.

Sélection du mode PULSE en soudage MIG : "No Pulse" - soudage sans impulsion,
"Pulse" - soudage avec impulsion.

12,

Sélection de la fonction de soudage :
e 2T /AT pour MIG / TIG / COUPE :
o 2T - appuyer sur le bouton de la torche de soudage lance le processus
de soudage/coupe du métal et relacher le bouton met fin au processus.
o 4T - appuyer sur le bouton de la torche de soudage lance le processus
de soudage/coupe du métal, relacher le bouton ne met pas fin au
processus. Appuyez et reldchez a nouveau le bouton pour terminer le
processus de soudage/coupage.
e VRD pour MMA (la désactivation de la fonction VRD peut augmenter le risque
de choc électrique)
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Connexion de sortie de gaz pour la torche de soudage TIG et la torche de coupage
plasma CUT

Prise de cable (pole positif) - Coupage plasma CUT

Prise de cdble (pble positif) - Soudure TIG/MMA

Prise de cable (pole négatif) - soudage MMA

Connexion de la torche de soudage TIG

QNP IWIN e

Connecteur de pistolet de soudage MIG/MAG (connecteur Euro)

Vue arriere
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INPUT: Ac 230V

y

¢ JSEEN ON/OFF : interrupteur principal ON/OFF
(marche/arrét)

AC 36V : Prise de chauffage au gaz

TIG/CUT GAZ : raccordement gaz/air de
soudage TIG pour le coupage plasma CUT

MIG GAS : raccordement gaz pour le soudage

TIG/ CUT -
GAS MIG

7. Connecter les fils

ATTENTION ! L'installation électrique a laquelle la machine serait connectée doit étre équipée d'un
fusible de surintensité.

Si une rallonge est utilisée, sa section doit étre au moins la méme que celle du cordon d'alimentation.
ATTENTION ! La connexion des cables a I'appareil doit étre effectuée avec I'alimentation
débranchée et I'appareil éteint.

Soudage selon la méthode MIG/MAG

1) Insérez la fiche du cable du pistolet de soudage dans la prise de sortie Euro MIG/MAG sur le
panneau avant de la machine et serrez-la.

2) Branchez la fiche du cable de terre sur la borne marquée « — » sur le panneau avant de
I"appareil et serrez-la dans le sens des aiguilles d’'une montre.

3) Insérez la fiche d'inversion de polarité dans la borne marquée du symbole "+" sur le panneau
a l'intérieur de la machine a souder (ou le fil de soudage doit étre installé) et serrez-la dans le
sens des aiguilles d'une montre :

-
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4) Assurez-vous que le bon fil de soudage est installé dans la machine.

5) Connectez la bouteille de gaz de protection avec un réducteur de pression a l'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 piece, le travail peut commencer.

Soudage avec la méthode FCAW ("MIG/MAG" sans gaz)

1) Insérez la fiche du cable du pistolet de soudage dans la prise de sortie Euro MIG/MAG sur le
panneau avant de la machine et serrez-la.

2) Branchez la fiche du cable de terre sur la borne marquée « + » sur le panneau avant de
I’'appareil et serrez-la dans le sens des aiguilles d’'une montre.

3) Insérez la fiche d'inversion de polarité dans la borne marquée du symbole "-" sur le panneau
a l'intérieur de la machine a souder (ou le fil de soudage doit étre installé) et serrez-la dans le
sens des aiguilles d'une montre :
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4) Assurez-vous que le bon fil de soudage autoblindé est installé dans la machine.
5) Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine. Apres
avoir connecté le cable de masse a la piece, le travail peut commencer.

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
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 arriere 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. Aprés
avoir connecté le cable de masse a la piece, le travail peut commencer.

et tournez la fiche du



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

A Attention ! La polarité peut étre différente ! Toutes les informations de polarité doivent étre
décrites sur I'emballage fourni par le fabricant d'électrodes !

3) Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine. Aprés
avoir connecté le cable de masse a la piece, le travail peut commencer.
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8. Remplacement de la rainure du rouleau d'entrainement

ATTENTION ! Toutes les opérations d'entretien, de remplacement de piéeces, de réparations ou de
réglages doivent étre effectuées avec I'alimentation électrique débranchée de I'appareil.

Si vous devez modifier le diametre du fil, remplacez également le galet d'entrainement ou ajustez la
position du galet d'entrainement.

Attention aux différents types de rouleaux selon le fil de soudure utilisé :
Rouleaux avec rainure en "V".

Rouleaux avec rainure en "V".

Rouleaux a rainure moletée.

Les plus populaires sont les rouleaux avec une rainure en forme de V. Ces rouleaux sont congus pour
les fils de soudage les plus courants. Dans le cas des fils d'aluminium, on utilise des rouleaux avec une
rainure en forme de U. Cela est d{ au fait que le fil d'aluminium est plus sujet a I'écrasement, pour
que le fil ne se déforme pas, il faut utiliser un galet adapté. Un groupe étroit distinct de rouleaux
d'alimentation sont des rouleaux moletés pour fil fourré (FCAW).

9. Remplacement du fil de soudure

ATTENTION ! Toutes les opérations d'entretien, de remplacement de piéces, de réparations ou de
réglages doivent étre effectuées avec I'alimentation électrique débranchée de I'appareil.

1. Ouvrez le boitier de la bobine en appuyant sur les boutons d'ouverture et installez la bobine
de sorte qu'elle tourne dans le sens antihoraire.

2. Fixez la bobine avec le verrou de bobine.

Détachez I'extrémité du fil de la bobine et tenez-la dans votre main a tout moment pour

empécher la bobine de se dérouler.

Redressez I'extrémité du fil sur environ 20 cm et coupez la partie pliée.

Ouvrez le levier de réglage de la pression qui ouvre le mécanisme d'alimentation.

Guidez le fil a travers le guide-fil arriere jusqu'au guide-fil de la torche de soudage.

Fermez le mécanisme d'alimentation et fixez-le avec le levier de réglage de la pression.

Assurez-vous que le fil passe dans la rainure du rouleau conducteur.

8. Réglez la pression du levier, mais ne dépassez pas la moitié de I'échelle. Trop de pression
peut endommager le fil. D'autre part, si la pression est trop faible, le fil glissera dans le
mécanisme d'alimentation et le fil ne se déplacera pas en douceur.

9. Assurez-vous que la pointe de contact adaptée au fil de soudage installé est insérée dans la
torche de soudage. Si nécessaire, remplacez le tube contact.

10.Appuyez sur la gachette du pistolet de soudage et attendez que le fil sorte.

ATTENTION ! L’appareil doit étre allumé pour qu’on puisse faire sortir le fil de la torche. Ne
touchez aucun objet mis a la terre avec la torche ; sinon, un arc électrique peut se former.

11. Fermez le couvercle du logement de la bobine.

w

Nowuhs

ATTENTION ! Lorsque vous insérez le fil dans le pistolet, ne pointez pas le pistolet sur vous-méme ou
sur d'autres personnes. Ne placez pas votre main, par exemple, devant la pointe, car I'extrémité
coupée du fil est tres coupante. De plus, éloignez vos doigts du rouleau d'alimentation, car cela
pourrait les pincer entre les rouleaux.
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10. Elimination de I'emballage

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

11. 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.

12. Nettoyage et entretien

e Avant chaque nettoyage, et également lorsque I'appareil n'est pas utilisé, débranchez la fiche
d'alimentation et laissez I'appareil refroidir complétement.

e Retirez les éclaboussures de la pointe du pistolet de soudage et vérifiez I'état des piéces. Les
pieces endommagées doivent étre remplacées immédiatement.

e Utilisez uniquement des produits de nettoyage non corrosifs pour nettoyer les surfaces.

e |l estinterdit de tremper I'appareil avec un jet d’eau ou de I'immerger dans I'eau.

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

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

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

e Conservez I'appareil dans un endroit sec et frais, a I'abri de I'humidité et des rayons directs
du soleil.

e Dépoussiérer régulierement avec de I'air comprimé sec et propre.

13. Contrdle régulier de |'appareil

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

REMARQUE : N'ouvrez jamais |'appareil sans consulter le service client. Cela peut entrainer une perte
de garantie.



Questo manuale di istruzioni & stato tradotto con la traduzione automatica. Ci sforziamo costantemente di
fornire una traduzione accurata. Tuttavia, nessuna traduzione automatica e perfetta, né intende sostituire la
traduzione umana. Il manuale di istruzioni ufficiale & nella versione inglese. Eventuali discrepanze o differenze
create dalla traduzione non sono vincolanti e non hanno alcun effetto legale ai fini della conformita o
dell'esecuzione. In caso di domande relative all'accuratezza delle informazioni contenute nel manuale di
istruzioni, consultare la versione inglese dei contenuti, in quanto questa € la versione ufficiale.

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

/> OFBH 000 RER

Non toccare le parti in tensione




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 multiprocesso
Modello di prodotto TRON 200 UNO
Ten5|one nominale di 230~/ 50
ingresso [V] / Frequenza [Hz]
Tipo di saldatura MMA / MIG / MAG / TIG / TAGLIO
30-160 (MMA)
Gamma di corrente di 40-200 (MIG)
saldatura [A] 10-200 (TIG)
15-50 (TAGLIO)
Tensione a vuoto [V] 65- MMZA;é MTEG/L'?/(IJAG/TIG
Ciclo nominale di lavoro [%] 30
88 (MMA)
Corrente di saldatura in un 110 (MIG)
ciclo di lavoro del 100% [A] 110 (TIG)
27 (TAGLIO)
114 (MMA)
Corrente di saldatura in un 142 (MIG)
ciclo di lavoro del 60% [A] 142 (TIG)
35 (TAGLIO)
160 (MMA)
Corrente di saldatura in un 200 (MIG)
ciclo di lavoro del 30% [A] 200 (TIG)
50 (TAGLIO)
Diametro del filo [mm] ©0.6/0.8/09/1.0
Hot start Si
Raffreddamento Ventilatore
Classe di isolamento F
Grado di p'rote2|one IP21S
dell'alloggiamento
Temperatura ambiente
durante il funzionamento -20~ 40
[°C]
Dimensions [mm] 540x230x410
Peso [kg] 26,1

3. Descrizione generale

I 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 pil 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 in conformita con le linee guida contenute 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
diridurre il rumore, I'unita & progettata e costruita in modo tale da ridurre al minimo possibile i rischi
derivanti dalle emissioni sonore.

4. Sicurezza d'uso

A ATTENZIONE! Leggere tutte le avvertenze e le istruzioni di sicurezza. Il mancato rispetto
delle avvertenze e delle istruzioni puo causare folgorazione, incendio e/o danni fisici o
morte.

Il termine "dispositivo" o "prodotto" nelle avvertenze e nella descrizione delle istruzioni fa riferimento
Saldatrice multiprocesso

1.1. Indicazioni generali
e Prendersi cura della propria sicurezza e di quella degli astanti leggendo e seguendo
attentamente le istruzioni.
e Per l'accensione, I'utilizzo, la riparazione e il funzionamento del dispositivo possono
essere responsabili solo le persone qualificate.
e |l dispositivo non deve essere usato in modo improprio.

1.2. 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 la pulizia dei locali o delle aree in cui il lavoro deve essere eseguito da tutti i materiali
combustibili e dallo sporco;

e allontanare a distanza di sicurezza tutti gli oggetti combustibili e non combustibili in
imballaggi combustibili;

e protezione contro, ad esempio, gli schizzi di saldatura di materiali che non possono essere
rimossi coprendoli, ad esempio, con lamiere, pannelli di gesso ecc;

e controllare che i materiali o gli oggetti suscettibili di accensione nelle stanze adiacenti non
richiedano precauzioni locali;

e sigillare con materiali incombustibili tutte le aperture per installazioni, ventilazione, ecc.,
situate nelle vicinanze del luogo di lavoro;

e proteggere i tubi e i cavi elettrici e del gas con isolamento combustibile dagli schizzi di
saldatura o dai danni meccanici, se si trovano nel campo di rischio dei lavori a rischio di
incendio;

e controllare che nell'area dei lavori previsti in quel giorno non si stiano eseguendo lavori di
pittura 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 inflammabili. 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.

| 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.

1.3. 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 E vietata la saldatura in luoghi dove possono prendere fuoco materiali infiammabili.
e E vietata la saldatura in atmosfera contenente una miscela esplosiva di gas, vapori, nebbie o polveri
inflammabili con aria.
e Rimuovere tutti i materiali inflammabili entro un raggio di 12 m dal luogo di saldatura e, se cio e
impossibile, coprire i materiali inflammabili 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.
e Assicurarsi di essere in una posizione stabile prima di iniziare a saldare.

1.4. Dispositivi di protezione personale
Attenzione! Le radiazioni dell'arco elettrico possono danneggiare la vista o la pelle del corpo.
e 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 e coperto dal pezzo in lavorazione.
e 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.
e 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.

1.5. Protezione contro le scosse elettriche
Attenzione! La scossa elettrica puo essere fatale.
e Inserire il cavo di alimentazione nella presa piu 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.
¢ || contatto con parti elettricamente cariche puo causare scosse elettriche o gravi ustioni.



e L'arco elettrico e I'area di lavoro si caricano elettricamente quando la corrente scorre.

* Anche il circuito di ingresso ei circuiti interni dell'unita sono sotto tensione quando I'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 l'arco elettrico.

¢ Spegnere l'alimentazione prima di maneggiare, pulire o sostituire I'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.

e 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 puo causare la
morte o la perdita della salute.

® Spegnere il dispositivo quando non € in uso.

¢ Il cavo non deve essere avvolto attorno al corpo.

e || pezzo deve essere correttamente messo a terra.

* Possono essere utilizzati solo accessori in buone condizioni.

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

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

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

* 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.

1.6. Gas e fumi
Attenzione! Il gas puo essere pericoloso per la salute o portare alla morte!
e Mantenersi sempre a distanza dall'uscita del gas.
e Durante la saldatura prestare attenzione al ricambio d'aria, evitando l'inalazione di gas.
¢ 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 'uso

1.7. Indicazioni generali

e |'apparecchio deve essere utilizzato conformemente alla sua destinazione d'uso, rispettando
le norme sulla salute e sulla sicurezza nei luoghi di lavoro e i dati riportati sulla targhetta
(grado IP, ciclo di funzionamento, tensione di alimentazione, ecc.)

e L'unita non deve essere aperta, in quanto cio invalidera la garanzia. Inoltre, I'esplosione di
parti scoperte puod causare lesioni personali.

e |l produttore non e responsabile delle modifiche tecniche al dispositivo o dei danni materiali
derivanti da tali modifiche.



e In caso di malfunzionamento del dispositivo, contattare il servizio di assistenza.

e Non coprire le fessure di ventilazione del dispositivo - posizionare la saldatrice a 30 cm di
distanza dagli oggetti circostanti.

e Lasaldatrice non deve essere tenuta sotto il braccio o vicino al corpo.

e |l dispositivo non deve essere installato in stanze con ambiente aggressivo, alta polvere e
vicino a dispositivi con alta emissione di campi elettromagnetici.

1.8. Conservazione del dispositivo
e Proteggere I'unita da acqua e umidita.
e |l saldatore non deve essere posizionato su una superficie riscaldata.
e Conservare la macchina in un locale asciutto e pulito.

1.9. Collegamento del dispositivo
1.9.1. Collegare la corrente
e |l dispositivo deve essere collegato da una persona qualificata. Inoltre, una persona con le
gualifiche 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.
e Posizionare il dispositivo vicino all'area di lavoro.
e Evitare cavi troppo lunghi per collegare il dispositivo.
e Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di un perno di messa a
terra.
e Le saldatrici con alimentazione trifase sono consegnate senza spina; € necessario procurarsi
una spina da soli e farla montare da una persona qualificata.
ATTENZIONE! Il dispositivo puo essere utilizzato solo se collegato all'impianto con un fusibile
funzionante.

1.9.2. Collegamento del gas

e Le bombole di gas devono essere posizionate lontano dal pezzo da lavorare e assicurate
contro la caduta.

e |l connettore del gas della saldatrice deve essere collegato alla bombola o al sistema del gas
con un tubo adeguato e un regolatore con controllo del flusso del gas. Attenzione! E
inaccettabile usare i riduttori di rete per le bombole e viceversa. Tale sostituzione puo
provocare danni al riduttore e lesioni personali.

e |'uso economico del gas aumenta il tempo di saldatura

6. Panoramica del Prodotto

Vista frontale
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1. Visualizzazione della tensione di saldatura.
2. Visualizzazione della corrente di saldatura/taglio.
3 LED: "Pre flow" (tempo di flusso del gas prima della saldatura); "Attuale"; "Post flow"
’ (tempo di flusso del gas dopo la saldatura)
Pulsante Menu:
Nella modalita MIG senza impulso scelta della velocita di avanzamento del filo
(corrente), regolazione precisa della tensione, induttanza;
Nella modalita pulsata MIG scelta della velocita di avanzamento del filo (corrente),
a regolazione precisa della tensione, induttanza, regolazione precisa della frequenza
) degli impulsi, regolazione precisa del ciclo di lavoro a impulsi;
In modalita TIG/CUT selezione pre-gas, corrente di saldatura e regolazione gas dopo
saldatura/taglio.
Premendo e tenendo premuto il pulsante per circa 3 secondi verranno ripristinate le
impostazioni predefinite.
5. Pulsante di attivazione/disattivazione della modalita sinergia nella saldatura MIG.
6. Manopola di controllo - impostazione dei parametri secondo il punto 4 sopra.
Selezione del tipo di filo di saldatura per la saldatura MIG:
7. Filo ¢ 0,8 / 1,0 per acciaio inossidabile/acciaio al carbonio; ¢ 1,0/ 1,2 per Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si.
Manopola di regolazione della tensione: in modalita non sinergica, ruotare la
8 manopola per regolare direttamente la tensione.
’ In modalita sinergia, ruotare la manopola per ottenere una regolazione precisa di +/-
30%.
Selezione del materiale nella saldatura MIG:
"Acciaio al carbonio" - acciaio al carbonio
9 "Acciaio inossidabile" - acciaio inossidabile
) "Al-Si" - una lega di alluminio e silicio (il diodo di controllo € sempre acceso)
"Al-Mg" - una lega di alluminio e magnesio (il LED lampeggia)
"CuSi" - una lega di rame e silicio
10 Selezione della modalita di saldatura/taglio: MIG / MMA / TIG / CUT. Tenendo
) premuto il pulsante si salveranno i dati in memoria.
11 Selezione della modalita PULSE nella saldatura MIG: "No Pulse" - saldatura senza
) pulsazione, "Pulse" - saldatura con pulsazione.
Selezione della funzione di saldatura:
e 2T /4T per MIG/TIG / TAGLIO:
o 2T-premendo il pulsante sulla torcia di saldatura si avvia il processo di
saldatura/taglio del metallo e rilasciando il pulsante si termina il
processo.
12. o AT -la pressione del pulsante sulla torcia di saldatura avvia il processo

di saldatura/taglio del metallo, il rilascio del pulsante non termina il
processo. Premendo e rilasciando nuovamente il pulsante si completa
il processo di saldatura/taglio.
e VRD per MMA (la disattivazione della funzione VRD puo aumentare il rischio
di scosse elettriche)




Attacco uscita gas per la torcia di saldatura TIG e la torcia per taglio al plasma CUT

Presa cavo (polo positivo) - Taglio al plasma CUT

Presa cavo (polo positivo) - Saldatura TIG/MMA

Presa cavo (polo negativo) - Saldatura MMA

Attacco per torcia di saldatura TIG

QNP IWINIE

Connettore per torcia di saldatura MIG/MAG (connettore Euro)

Vista posteriore



INPUT: Ac 230V
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ON/OFF: Interruttore principale ON/OFF
(acceso/spento)

AC 36V: Presa per riscaldatore a gas

TIG/CUT GAS: connessione gas/aria di saldatura
TIG per il taglio al plasma CUT

TIG/ CUT - | MIG GAS: attacco gas per saldatura MIG
GAS

7. Collegamento dei cavi

ATTENZIONE! L'impianto elettrico al quale verra collegata la macchina deve essere dotato di un
fusibile di sovracorrente.

Se si utilizza una prolunga, la sua sezione trasversale deve essere almeno uguale a quella del cavo di
alimentazione.

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

Saldatura con metodo MIG/MAG

1) Inserire la spina del cavo della torcia di saldatura nella presa di uscita Euro MIG/MAG sul
pannello frontale della macchina e serrarla.

2) Inserire la spina del cavo di messa a terra nel terminale segnato
della saldatrice e stringerla in senso orario.

3) Inserire la spina per l'inversione di polarita nel morsetto contrassegnato dal simbolo "+" sul
pannello all'interno della saldatrice (dove va installato il filo di saldatura) e serrare in senso
orario:

sul pannello anteriore

- o+




4) Assicurarsi che nella macchina sia installato il filo di saldatura corretto.

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.

Saldatura con metodo FCAW ("MIG/MAG" senza gas)

1) Inserire la spina del cavo della torcia di saldatura nella presa di uscita Euro MIG/MAG sul
pannello frontale della macchina e serrarla.

2) Inserire la spina del cavo di terra nel terminale segnato "+" sul pannello anteriore della
saldatrice e stringerla in senso orario.

3) Inserire la spina per l'inversione di polarita nel morsetto contrassegnato dal simbolo "-" sul
pannello all'interno della saldatrice (dove va installato il filo di saldatura) e serrare in senso
orario:



4)
5)

Assicurarsi che nella macchina sia installato il filo di saldatura autoprotetto corretto.
Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina. Dopo aver
collegato il cavo di massa al pezzo, il lavoro pud iniziare.

Saldatura TIG

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Collegare il cavo di terra al connettore contrassegnato da un segno "+" e torcere la spina del
cavo per fissare la connessione.

Collegare il cavo di saldatura al connettore contrassegnato dal segno
del cavo per fissare la connessione.

Collegare il cavo del gas della torcia al raccordo di uscita del gas sul pannello frontale della
saldatrice.

Collegare il cavo di controllo della torcia al connettore di controllo sul pannello frontale della
saldatrice.

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.

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.

e ruotare la spina



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 da un segno "+" e torcere la spina del
cavo per fissare la connessione.

e

A Attenzione! La polarita dei cavi puo variare! Tutte le informazioni sulla polarita devono
essere descritte sulla confezione fornita dal produttore dell'elettrodo!

3) 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.




8. Sostituzione della scanalatura del rullo di trasmissione

ATTENZIONE! Tutte le operazioni di manutenzione, sostituzione di parti, riparazioni o regolazioni
devono essere eseguite con |'alimentazione scollegata dal dispositivo.

Se e necessario modificare il diametro del filo, sostituire anche il rullo di trasmissione o regolare la
posizione del rullo di trasmissione.

Prestare attenzione ai diversi tipi di rotoli a seconda del filo di saldatura utilizzato:
Rulli con scanalatura a "V".

Rulli con scanalatura a "V".

Rulli con scanalatura zigrinata.

| pit popolari sono i rulli con una scanalatura a forma di V. Tali rulli sono progettati per i fili di
saldatura piu diffusi. Nel caso di fili di alluminio vengono utilizzati rulli con una scanalatura a forma di
U. Cio & dovuto al fatto che il filo di alluminio e piu soggetto allo schiacciamento, affinché il filo non si
deformi, & necessario utilizzare un rullo appropriato. Un gruppo ristretto separato di rulli di
alimentazione sono rulli zigrinati per filo animato (FCAW).

9. Sostituzione del filo di saldatura

ATTENZIONE! Tutte le operazioni di manutenzione, sostituzione di parti, riparazioni o regolazioni
devono essere eseguite con |'alimentazione scollegata dal dispositivo.

1. Aprire I'alloggiamento della bobina premendo i pulsanti di apertura e installare la bobina in
modo che ruoti in senso antiorario.

2. Fissare la bobina con il blocco della bobina.

3. Sganciare I'estremita del filo dalla bobina e tenerla sempre in mano per evitare che la bobina
si srotoli.

4. Raddrizzare I'estremita del filo per circa 20 cm e tagliare la parte piegata.

5. Aprire la leva di regolazione della pressione che apre il meccanismo di alimentazione.

6. Guidare il filo attraverso la guida del filo posteriore fino alla guida del filo della torcia di
saldatura.

7. Chiudere il meccanismo di alimentazione e fissarlo con la leva di regolazione della pressione.
Accertarsi che il filo scorra nella scanalatura del rullo trainafilo.

8. Regolare la pressione della leva, ma non superare la meta della scala. Troppa pressione pud
danneggiare il filo. D'altra parte, se la pressione & troppo debole, il filo scivolera nel
meccanismo di alimentazione e il filo non si muovera agevolmente.

9. Assicurarsi che la punta di contatto adatta al filo di saldatura installato sia inserita nella
torcia di saldatura. Se necessario, sostituire la punta di contatto.

10.Premi il grilletto della pistola per saldatura e attendi che il filo esca.

ATTENZIONE! Per espellere il filo dalla torcia, & necessario alimentare il dispositivo. Non
toccare oggetti collegati a terra con la torcia; in caso contrario, potrebbe formarsi un arco
elettrico.

11. Chiudere il coperchio dell'alloggiamento della bobina.

ATTENZIONE! Quando si inserisce il filo nella pistola, non puntare la pistola verso se stessi o verso
altre persone. Non mettere la mano, ad esempio, davanti alla punta, poiché I'estremita tagliata del
filo € molto tagliente. Inoltre, tenere le dita lontane dal rullo di alimentazione, in quanto cio
potrebbe causare lo schiacciamento delle dita tra i rulli.



10. 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!

11. 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.

12. Pulizia e manutenzione

e Prima di ogni pulizia, e anche quando il dispositivo non € in uso, scollegare la spina di
alimentazione e lasciare raffreddare completamente il dispositivo.

e Rimuovere gli schizzi dalla punta della pistola di saldatura e controllare lo stato delle parti. Le
parti danneggiate devono essere sostituite immediatamente.

e Utilizzare solo detergenti non corrosivi per la pulizia delle superfici.

e Evietato spruzzare I"apparecchio con un getto d'acqua o immergerlo in acqua.

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

e 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 'apparecchio.

e Conservare I'apparecchio in un luogo asciutto e fresco, al riparo dall'umidita e dalla luce
solare diretta.

e Rimuovere regolarmente la polvere con aria compressa asciutta e pulita.

13. 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.
NOTA: non aprire mai il dispositivo senza consultare il servizio clienti. Questo puo portare alla perdita
della garanzia.
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Este manual de instrucciones ha sido traducido automaticamente. Nos esforzamos constantemente por
ofrecer una traduccién precisa. Sin embargo, ninguna traduccién automatica es perfecta. Tampoco pretende
sustituir a la traduccion realizada por un ser humano. El manual de instrucciones oficial es la version inglesa.
Cualquier discrepancia o diferencia en la traduccién no es vinculante ni tiene ninguin efecto legal a efectos de
cumplimiento o ejecucion. En caso de duda sobre la exactitud de la informacién incluida en las instrucciones
de uso, consulte la versidn inglesa de estos contenidos, ya que esta es la version oficial.

1. Simbolos

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.

jadvertencia! 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 inhalacion de estas sustancias puede ser peligroso para la salud.

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

iADVERTENCIA! Radiacion dafiina del arco de soldadura

/> OFBH 000 RER

Queda prohibido tocar las piezas bajo tensién
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é 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 Soldadora multiproceso
Modelo de producto: TRON 200 UNO
Tension nomlr?al de entrada 230~/ 50
[V]/ Frecuencia [Hz]
Tipo de soldadura MMA / MIG / MAG / TIG / CORTE
30-160 (MMA)
Rango de la corriente de 40-200 (MIG)
soldadura [A] 10-200 (TIG)
15-50 (CORTE)

Voltaje en ralenti [V] 65- MMZAQQ\_/”C%/RTI\QAG/TIG
Ciclo de trabajo nominal [%] 30

88 (MMA)
Corriente de soldadura en el 110 (mig)
ciclo de trabajo 100%[A] 110 (TIG)

27 (CORTE)

114 (MMA)
Corriente de soldadura en el 142 (mig)
ciclo de trabajo 60%[A] 142 (TIG)

35 (CORTE)

160 (MMA)
Corriente de soldadura en el 200 (mig)
ciclo de trabajo 30%[A] 200 (TIG)

50 (CORTE)
Didmetro del alambre [mm] $0,6/0,8/0,9/1,0
Hot start Si
Refrigeracion Ventilador
Insulation class F
Grado de proteccién de la IP21S
carcasa
Temperatura ambiente
durante el funcionamiento -20~ 40
[°C]
Dimensions [mm] 540x230x410
Peso [kg] 26,1

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, asegirese de operarlo y
mantenerlo correctamente de acuerdo con las pautas de este manual de instrucciones. Las
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caracteristicas técnicas y los datos incluidos en este manual son actuales. La informacién de este
documento esta sujeta a cambios en relacion con mejoras de calidad, sin previo aviso. 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

A iADVERTENCIA! Lea todas las advertencias e instrucciones de seguridad. El incumplimiento
de las advertencias e instrucciones puede provocar descarga eléctrica, incendio y/o lesiones
graves o la muerte.

El término "dispositivo" o "producto" en las advertencias y la descripcion de las instrucciones se refiere a
Soldadora multiproceso

1.1. Observaciones generales
e Debe garantizarse su propia seguridad y de personas ajenas familiarizdndose y
siguiendo exactamente las instrucciones del manual de equipo.
e Solo las personas cualificadas pueden encender, usar, manejar y reparar el equipo.
e El equipo no debe usarse de forma indebida.

1.2. Directrices de seguridad contra incendios
La preparacion del edificios y las habitaciones para la realizacién de los trabajos peligrosos es la
siguiente:

e limpieza de habitaciones o lugares donde se realicen los trabajos de todos los materiales
combustibles e impurezas;

e apartar a una distancia segura todos los objetos inflamables y no inflamables en envases
inflamables;

e proteccion frente p.ej. salpicaduras de consumibles de soldadura cuya eliminacién no es
posible, cubriéndolo con p.ej. hojas de chapa, placas de yeso etc.;

e comprobacion si materiales u objetos propensos a la inflamacién situados en zonas
cercanas no requieren proteccion local;

e sellado con materiales no inflamables de todos los orificios pasantes de instalacion,
ventilacién etc cercanos al lugar de los trabajos;

e proteccion contra salpicaduras de consumibles de soldadura o dafios mecdanicos del
cableado eléctrico, de gas y de instalacién con el aislamiento inflamable, si estdn dentro de
la zona de peligro causado por trabajos peligrosos relacionados con el fuego.

e comprobacion si en el lugar de los trabajos previstos este dia no se ha llevado a cabo
trabajos de pintura u otros usando sustancias inflamables.

Las chispas pueden provocar un incendio

Las chispas que saltan durante el proceso de soldeo puede provocar fuego, explosidn y quemaduras
de la piel sin proteccion. Durante el proceso de soldeo se debe llevar los guantes de soldaduray 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 carbdnico) deben estar situados cerca del
puesto de trabajo en un lugar claramente visible y facilmente accesible.

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

Los materiales soldados pueden quemar

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

1.3. Preparacion del lugar de trabajo para soldar.
iadvertencia! 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 Esta 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.
e 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.
e Tome medidas de precaucién contra chispas y particulas metdlicas incandescentes.
e 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 presidén o tanques de presion.
* Proporcione siempre suficiente ventilacion.
» Aseglrese de estar en una posicion estable antes de comenzar a soldar.

1.4. Equipos de proteccidn individual
iadvertencia! Radiacion del arco eléctrico puede dainar 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 proteccion 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 estandares de seguridad sugieren un tinte No. 9
(minimo No. 8) para cualquier amperaje por debajo de 300 A. Se pueden usar tintes de proteccién
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.
e 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 proteccidn auditiva contra el ruido excesivo y para
evitar que le entren salpicaduras en los oidos.
* Advierta a los transeulntes que no miren el arco eléctrico.

1.5. Proteccion contra descargas eléctricas
iadvertencia! La descarga eléctrica puede ser mortal.
* Enchufe el cable de alimentacion en la toma de corriente mas cercana y guielo de forma practica y
segura. Debe evitarse la distribucidon descuidada del cable en interior en un suelo desconocido, lo
gue puede provocar una descarga eléctrica o fuego.
* El contacto con piezas cargadas eléctricamente puede provocar una descarga eléctrica o
quemaduras graves.
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e El arco eléctrico y el area 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.

e Use ropa protectora y guantes aislantes, secos y sin pelusa.

e 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.

e Apague la fuente de alimentacién antes de manipular, limpiar o reemplazar el electrodo.

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

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

e Apague el dispositivo cuando no esté en uso.

e 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.

¢ 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).

iadvertencia! Después de desconectar el cable de alimentacidn el equipo aun 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.

1.6. 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, prestar atencion al intercambio de aire, evitando la inhalacién de gases.
e Quite las sustancias quimicas (grasas, solventes) de la superficie de las piezas de trabajo ya que se
gueman a altas temperaturas y emiten humos venenosos.
e La soldadura de piezas galvanizadas sdlo esta permitida con extraccién eficiente con filtracién y
suministro de aire limpio. Los vapores de zinc son muy tdxicos y el sintoma de envenenamiento es la
llamada fiebre del zinc.

5. Instrucciones de uso

1.7. Observaciones generales

e El equipo se debe usar segun lo previsto cumpliendo las reglas de salud y seguridad en el
trabajo y las advertencias resultantes de los datos de la placa de identificacién (grado IP,
ciclo de trabajo, voltaje de fuente etc.).

e Llaunidad no debe abrirse, ya que esto anulara la garantia. Ademas, la explosién de piezas
desnudas puede causar lesiones personales.

e Elfabricante no se hace responsable de modificaciones técnicas del equipo o dafios
materiales como resultado de dichas modificaciones.
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e En el caso de un mal funcionamiento del equipo, pongase en contacto con el servicio de
asistencia técnica.

e No se debe tapar las ranuras de ventilacion del equipo - la maquina de soldar debe situarse
a una distancia de 30 cm de los objetos que la rodean.

e La maquina de soldar de se debe colocar debajo del brazo ni cerca del cuerpo.

e El equipo no se debe instalar en entornos agresivos, con mucho polvo y cerca de dispositivos
con alta emisién de campo electromagnético.

1.8. Almacenamiento del dispositivo
e Proteja la unidad del agua y la humedad.
e Lasoldadora no debe colocarse sobre una superficie caliente.
e Guarde la maquina en una habitacidn seca y limpia.

1.9. Conexion del equipo
1.9.1. Conexion eléctrica

e Conexidén del equipo debe realizar una persona cualificada. Ademas la persona con las
cualificaciones necesarias debe comprobar sila conexidn a tierra y la instalacion eléctrica
con el sistema de seguridad cumple con las normas de seguridad y funciona correctamente.

e El equipo debe situarse cerca del lugar de trabajo.

e Parala conexidn del equipo debe evitarse los cables demasiado largo.

e La maquina de soldar monofasica debe conectarse a una toma de corriente con clavija de
puesta a tierra.

e Las maquinas de soldar alimentadas por el sistema eléctrico de tres fases se suministran sin
enchufe, es necesario equiparse con un enchufe por su cuenta, y encargar el montaje a una
persona calificada.

iADVERTENCIA! El dispositivo solo puede funcionar si esta conectado a la instalacién con un fusible
funcional.

1.9.2. Conexidn de gas

e Labotella con gas debe colocarse lejos del objeto soldado y proteger de caidas.

e Conector de gas de la maquina de soldar debe conectarse con la botella o la instalacién de
gas usando una manguera correspondiente y un reductor con el regulador de flujo de gas.
iadvertencia! No se permite utilizar los reductores de presidn de instalacién para las
botellas, y viceversa. Tal reemplazo puede conducir a dafios del reductor y lesiones
corporales.

e Eluso econémico de gas aumenta el tiempo de soldadura.

6. Descripcion del producto

Vista frontal
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1. Visualizacién de tension de soldadura.
2. Pantalla de corriente de soldadura/corte.
3 LEDs: "Pre flow" (tiempo de flujo de gas antes de soldar); "Actual"; "Post flow"
’ (tiempo de flujo de gas después de la soldadura)
Botdn de menu:
En el modo MIG sin pulso eligiendo la velocidad de alimentacidn del alambre
(corriente), regulacion precisa del voltaje, inductancia;
En el modo de pulso MIG, elija la velocidad de alimentacién del alambre (corriente),
a regulacién precisa del voltaje, inductancia, ajuste preciso de la frecuencia del pulso,
) ajuste preciso del ciclo de trabajo del pulso;
En modo TIG/CUT seleccién de pre-gas, corriente de soldadura y ajuste de gas
después de soldar/cortar.
Si mantiene presionado el botén durante aproximadamente 3 segundos, volvera a la
configuracién predeterminada.
5. Botdn de encendido/apagado del modo sinergia en soldadura MIG.
6. Perilla de control - ajuste de parametros de acuerdo con el punto 4 anterior.
Seleccion del tipo de alambre de soldadura para soldadura MIG:
7. Alambre ¢ 0,8 / 1,0 para acero inoxidable/acero al carbono; ¢ 1,0/ 1,2 para Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si.
Perilla de ajuste de voltaje: en modo sin sinergia, gire la perilla para ajustar el voltaje
8. directamente.
En modo sinergia, gire la perilla para obtener un ajuste preciso de +/-30%.
Seleccion de materiales en soldadura MIG:
"Acero al carbono" - acero al carbono
"Acero inoxidable" - acero inoxidable
9. "Al-Si": una aleacidén de aluminio y silicio (el diodo de control esta encendido todo el
tiempo)
"Al-Mg" - una aleacién de aluminio y magnesio (el LED parpadea)
"CuSi" - una aleacién de cobre y silicio
10 Seleccion del modo de soldadura/corte: MIG / MMA / TIG / CUT. Al mantener
) presionado el botdn, se guardaran los datos en la memoria.
11 Seleccién del modo PULSE en soldadura MIG: "No Pulse" - soldadura sin pulso,
) "Pulse" - soldadura con pulso.
Seleccion de la funcién de soldadura:
e 2T/AT para MIG/TIG/CORTE:
o 2T: al presionar el botdn del soplete de soldadura se inicia el proceso
de soldadura/corte del metal y al soltar el botdn se finaliza el proceso.
12. o AT: al presionar el botén en la antorcha de soldadura se inicia el

proceso de soldadura/corte del metal, al soltar el botén no finaliza el
proceso. Presionar y soltar el botén nuevamente completa el proceso
de soldadura/corte.
e VRD para MMA (apagar la funcidon VRD puede aumentar el riesgo de descarga
eléctrica)
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Conexidn de salida de gas para la antorcha de soldadura TIG y la antorcha de corte
por plasma CUT

Toma de cable (polo positivo) - Corte por plasma CUT

Toma de cable (polo positivo) - Soldadura TIG/MMA

Toma de cable (polo negativo) - soldadura MMA

Conexién de antorcha de soldadura TIG

Conector de pistola de soldadura MIG/MAG (conector Euro)

QNP IWIN e

Corte transversal por plano de referencia Dimensiones en milimetros
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INPUT: Ac 230V

J r—
rria
o oSEme

ON/OFF: Interruptor principal ON/OFF
(encendido/apagado)

AC 36V: enchufe del calentador de gas

TIG/CUT GAS: Conexion gas/aire para soldadura
TIG para corte por plasma CUT

TIG/ CUT | MIG GAS: conexidn de gas para soldadura MIG
GAS

7. Conexion de los cables

iADVERTENCIA! La instalacién eléctrica a la que se conectara la maquina debe estar equipada con un
fusible de sobrecorriente.

Si se utiliza un cable de extensidn, su seccién transversal debe ser al menos igual a la del cable de
alimentacion.

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

Soldadura con el método MIG/MAG

1) Inserte el enchufe del cable de la pistola de soldar en el enchufe de salida Euro MIG/MAG en
el panel frontal de la maquina y apriételo.

2) Insertar el enchufe del cable de tierra al terminal con el simbolo ,,-” en el panel frontal de la
maquina de soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del reloj.

3) Inserte el enchufe de inversidn de polaridad en el terminal marcado con el simbolo "+" en el
panel dentro de la maquina de soldar (donde se instalara el cable de soldadura) y apriételo
en el sentido de las agujas del reloj:

- o+
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4)
5)

6)

Asegurese de que el alambre de soldadura correcto esté instalado en la maquina.
Conecte el cilindro de gas de proteccion con un reductor de presidn a la entrada de gas en el
panel trasero de la maquina usando una manguera de gas.

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

Soldadura con el método FCAW ("MIG/MAG" sin gas)

1)
2)

3)

Inserte el enchufe del cable de la pistola de soldar en el enchufe de salida Euro MIG/MAG en
el panel frontal de la maquina y apriételo.

Insertar el enchufe del cable de tierra al terminal con el simbolo ,,+” en el panel frontal de la
magquina de soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del relo;j.

Inserte el enchufe de inversidn de polaridad en el terminal marcado con el simbolo
panel dentro de la maquina de soldar (donde se instalara el alambre de soldadura) y
apriételo en el sentido de las agujas del reloj:

en el
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4) Asegurese de que el alambre de soldadura con autoproteccidn correcto esté instalado en la

magquina.

5) Conecte el cable de alimentacion a un tomacorriente y encienda la maquina. Después de

conectar el cable de masa a la pieza de trabajo, puede comenzar el trabajo.

soldadura TIG

1)
2)
3)
4)

5)

Conecte el cable de tierra al conector marcado con un signo "+" y gire el enchufe del cable

para asegurar la conexion.
Conecte el cable de soldadura al conector marcado con el signo "-" y gire el enchufe del cable

para asegurar la conexion.
Conecte el cable de gas de la antorcha a la conexion de salida de gas en el panel frontal de la

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

soldadora.
Conecte el cilindro de gas de proteccién con un reductor de presidn a la entrada de gas en el

panel trasero de la maquina usando una manguera de gas.
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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.

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

y gire el enchufe

iadvertencia! jLa polaridad de los cables puede variar! jToda la informacién de polaridad
debe estar descrita en el empaque proporcionado por el fabricante del electrodo!

3) 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.
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8. Sustitucion de la ranura del rodillo impulsor

iADVERTENCIA! Todo mantenimiento, reemplazo de piezas, reparaciones o ajustes debe realizarse
con la fuente de alimentacién desconectada del dispositivo.

Si necesita cambiar el didmetro del alambre, reemplace también el rodillo impulsor o ajuste la
posicién del rodillo impulsor.

Tenga en cuenta los diferentes tipos de rollos segun el hilo de soldadura utilizado:
Rodillos con ranura en "V".

Rodillos con ranura en "V".

Rodillos con ranura moleteada.

Los mas populares son los rodillos con ranura en forma de V. Dichos rodillos estdn disefiados para los
alambres de soldadura mas populares. En el caso de los alambres de aluminio, se utilizan rodillos con
ranura en forma de U. Esto se debe a que el alambre de aluminio es mds propenso a aplastarse, para
que el alambre no se deforme, es necesario utilizar un rodillo adecuado. Un grupo estrecho separado
de rodillos alimentadores son los rodillos moleteados para alambre tubular (FCAW).

9. Reemplazo del alambre de soldadura

iADVERTENCIA! Todo mantenimiento, reemplazo de piezas, reparaciones o ajustes debe realizarse
con la fuente de alimentacién desconectada del dispositivo.

1. Abrala carcasa del carrete presionando los botones de apertura e instale el carrete para que
gire en sentido contrario a las agujas del reloj.

2. Asegure el carrete con el bloqueo del carrete.

3. Suelte el extremo del cable del carrete y sosténgalo con la mano en todo momento para
evitar que el carrete se desenrolle.

4. Endereza el extremo del alambre unos 20 cm y corta la parte doblada.

5. Abra la palanca de ajuste de presion que abre el mecanismo de alimentacién.

6. Guie el alambre a través de la guia de alambre trasera hasta la guia de alambre de la pistola
de soldar.

7. Cierre el mecanismo de alimentacién y asegurelo con la palanca de ajuste de presién.
Aseglrese de que el cable pase por la ranura del rodillo impulsor.

8. Ajuste la presidn de la palanca, pero no exceda la mitad de la escala. Demasiada presidn
puede dafiar el cable. Por otro lado, si la presidn es demasiado débil, el alambre se
deslizard en el mecanismo de alimentacion y no se moverd con suavidad.

9. Aseglrese de que la punta de contacto adecuada para el alambre de soldadura instalado
esté insertada en la pistola de soldar. Si es necesario, reemplace la punta de contacto.

10.Presione el gatillo de la pistola de soldar y espere a que salga el alambre.
iADVERTENCIA! Para que el alambre salga del extremo del soplete es necesario suministrar
la energia al equipo. No toque ningln objeto conectado a tierra con la antorcha; de lo
contrario, se puede formar un arco eléctrico.

11. Cierre la tapa del alojamiento del carrete.

iADVERTENCIA! Cuando inserte el cable en la pistola, no apunte la pistola hacia usted ni hacia otras
personas. No coloque la mano, por ejemplo, delante de la punta, ya que el extremo cortado del cable
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estd muy afilado. Ademads, mantenga sus dedos alejados del rodillo de alimentacidn, ya que esto
puede causar que sus dedos queden atrapados entre los rodillos.

10. Eliminacidon del embalaje

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

11. 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.

12. Limpieza y mantenimiento

e Antes de cada limpieza, y también cuando el dispositivo no esté en uso, desconecte el
enchufe y deje que el dispositivo se enfrie por completo.

e Retire las salpicaduras de la punta de la pistola de soldar y verifique el estado de las piezas.
Las piezas dafiadas deben reemplazarse inmediatamente.

e Utilice Unicamente productos de limpieza no corrosivos para limpiar las superficies.

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

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

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

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

e Guardar el dispositivo en un lugar fresco y seco, protegido de la humedad y de la luz solar
directa.

¢ Elimine el polvo regularmente con aire comprimido seco y limpio.

13. Inspeccion regular del dispositivo.

Compruebe regularmente que los componentes del equipo no estan dafiados. Si este es el caso, deje
de usar el equipo. Péngase en contacto con el distribuidor inmediatamente para su reparacién.
NOTA: Nunca abra el dispositivo sin consultar al servicio de atencién al cliente. Esto puede conducir a
la pérdida de la garantia.
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Kérjuk, vegye figyelembe, hogy ez a hasznalati Utmutato gépi forditassal készilt. Arra torekszink, hogy a
forditasok a lehet6 legpontosabbak legyenek, azonban egyetlen gépi forditas sem tokéletes, és nem is célja,
hogy helyettesitse az emberi forditast. A hivatalos hasznalati Utmutaté az angol nyelv(i valtozat. A forditasban
keletkezett eltérések vagy kiilonbségek nem kételezé érvényiek, és nincs jogi hatasuk a megfelelGség vagy a
végrehajtas szempontjabdl. Ha barmilyen kérdés mertl fel a haszndlati Gtmutatdban szereplé informaciok
pontossagdval kapcsolatban, kérjik, hivatkozzon ezen tartalmak angol nyelv( valtozatara, amely a hivatalos
valtozat.

1. Szimbdlumok

Kérjlik, olvassa el a hasznalati Utasitast.

Ujrahasznosithaté termék.

A termék teljesiti a vonatkozé biztonsagi szabvanyok kdvetelményeit.

Az egész testet 6vo védbruhdazatot haszndljon.

Vigyazat! Hasznaljon védGkesztydit.

Hasznaljon védGszemiiveget

Viseljen munkavédelmi cip6t.

Vigyazat! A forro feliilet égési sérilést okozhat!

Vigyazat! Tliz vagy robbandas veszélye.

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

Megfelel§ fényszlir6vel ellatott hegesztémaszkot kell hasznalni.

VIGYAZAT! A hegeszt8iv kdros sugarzasa

/> OFBH 000 RER

Ne érintse meg a fesziiltség alatt allé részeket
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VIGYAZAT! A jelen hasznalati utasitasban szereplé abrak csak tajékoztato jellegiiek, és

egyes részleteikben eltérhetnek a tényleges terméktol.

2. M(szaki adatok

Preciziés mérleg Multifunkcios hegesztégép
Termék tipusa TRON 200 ONE
Névleges bemeneti
feszlltség [V] / Frekvencia 230~/ 50
[Hz]
Hegesztés tipusa MMA / MIG / MAG / TIG / VAGAS
30-160 (MMA)
Hegeszt6dram-tartomany [A] 41(2)—_22%%((“423))
15-50 (CUT)
- S g 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Uresjdrati fesziltség [V] 293 - CUT
Névleges tizemciklus [%] 30
88 (MMA)
Hegeszt6aram 100%-0s 110 (MIG)
munkacikluson [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Hegeszt6aram 60%-o0s 142 (MIG)
munkacikluson [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Hegeszt6aram 30%-o0s 200 (MIG)
munkacikluson [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Huzalatmérd [mm] $0.6/0.8/0.9/1.0
Hot Start IGEN
Hdtés Ventillator
Insulation class F
A haz védelmi foka IP21S
Ko”rn}/ez’eu .homerseklet 20~ 40
m(ikddés kézben [°C]
Dimensions [mm] 540x230x410
Suly kgl 26,1

3. Altaladnos leiras

A kézikonyv célja, hogy segitse a biztonsagos és megbizhatd haszndlatot. A termék szigorian a m(iszaki
el6irdsoknak megfelel6en, a legujabb miiszaki megolddsok és alkatrészek felhasznalasdval, a
legmagasabb minGségi elGirasok betartdsaval lett tervezve és legydrtva.

ELINDITAS ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL ES
ERTELMEZZE EZEKET AZ UTASITASOKAT.

A készilék hosszu és megbizhatd miikodésének biztositdsa érdekében lgyeljen a késziilék megfeleld
Uzemeltetésére és karbantartdasara a jelen haszndlati utasitdsban foglaltaknak megfelel6en. A
hasznalati utmutatéban szereplé muszaki adatok és specifikacidk naprakészek. A gyartd fenntartja
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maganak a jogot a termék min6ségének javitasdra, mddositasara. A mdszaki fejlédést és a
zajcsokkentés lehet6ségét figyelembe véve a készlléket Ugy tervezték és épitették meg, hogy a
zajkibocsatasbdl ered6 kockazatokat a lehet6 legalacsonyabb szintre csokkentsék.

4. Afelhaszndlas biztonsaga

A VIGYAZAT! Olvassa el az 6sszes biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. A figyelmeztetések
és utasitasok figyelmen kivil hagyasa aramitést, tlizet, stlyos sériilést vagy haldlos
balesetet okozhat.

A figyelmeztetésekben és a haszndlati utasitds leirdsaban az "eszkdz" vagy "termék" kifejezés a kdvetkezbkre utal
Multifunkcids hegesztogép

1.1. Altaldnos megjegyzések
e Ugyeljen sajat és harmadik személyek biztonsagara, olvassa el és kdvesse a késziilék
kezelési utasitdsdban taldlhaté utmutatdsokat..
e A Kkésziilék Uzembe helyezését, haszndlatat, lizemeltetését és javitdsat csak
szakemberek végezhetik.
e Akésziiléket tilos nem a rendeltetésének megfelel6en hasznalni.

1.2. Utmutaté tiizveszélyes munka biztonsagos végzéséhez
Az épiilet és a helyiségek el6készitése a tlizveszélyes munkak elvégzéséhez:

e a munkavégzés helyérdl és helységébdl az éghet6 anyagokat és szennyez6déseket el kell
tavolitani;

e tavolitson el biztonsagos tdvolsagra minden gyulékony és gyulékony csomagoldsban lévé
nem gyulékony targyat;

e az el nem tavolithatd anyagokat és targyakat dvjuk hegesztési froccsenések ellen, pl.
fémlemezekkel, gipszkartonokkal stb.;

e ellenérizze, hogy a szomszédos helyiségekben |évé gyulékony anyagok vagy targyak nem
igényelnek-e helyi évintézkedéseket;

e tomitse el gyulhatatlan anyagokkal az 6sszes szerel6- és szell6z6nyilast.;

e minden olyan elektromos-, gaz- és installacids vezetéket és kabelt biztositson be hegesztési
froccsenés ellen, melyeknek éghet6 burkolata van és a tlzveszélyes munkdk hatésugaran
bévil talalhatok;

e ellenérizze, hogy a tervezett munkadk helyén nem végeztek-e festést vagy mas gyulékony
anyagokkal kapcsolatos munkat az adott napon.

A szikrak tuzet okozhatnak

A hegesztés kozben keletkezd szikrak tiizet, robbanast és a csupasz béron égési sériilést okozhatnak.
Hegesztés kozben viseljen hegesztékesztylit és véddruhazatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden
gyulékony anyag biztonsagos tarolasat a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony folyadékot
tartalmazo zart edényeket vagy tartdlyokat. Az ilyen edényeket vagy tartalyokat hegesztés el6tt ki kell
obliteni a gyulékony folyadékok eltavolitasa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6z6k vagy
folyadékok kozelében. A tlzoltd felszerelést (t(izolté pokrdcot, por- vagy haboltéd készllék) a
munkahely kozelében, jél [athatdan és konnyen hozzaférhet6 helyen kell elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jovahagyott gazpalackokat és megfelel6en m(ikodd reduktort hasznaljon. A palackot fligg6leges
helyzetben kell szallitani és tarolni. Védje a palackokat hé&forrasoktdl, feld6lést6l és mechanikai
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sériilésektdl. Tartsa a gazkésziilék Osszes alkatrészét jo allapotban: palackot, toml6t, csatlakozdkat,
reduktorokat.

A hegesztett anyagok égési sériilést okozhatnak

Soha ne érjen a hegesztett alkatrészekhez fedetlen testrészekkel. A munkadarab érintésekor és
mozgatasakor mindig hansznaljon hegeszt6kesztylit és fogot.

1.3. A munkahely el6készitése a hegesztéshez
Vigyazat! A hegesztés tiizet vagy robbanast okozhat.
- Tartsa be a hegesztési munkdakra vonatkozd egészségligyi és biztonsagi elGirasokat, és szerelje fel a
munkahelyet megfelel§ tlizoltd készilékkel.
- Tilos olyan helyen hegeszteni, ahol gyulékony anyagok meggyulladhatnak.
- Tilos hegeszteni olyan légkdrben, amely éghet6 gdzok, g6zok, kodok vagy porok levegbvel alkotott
robbandsveszélyes keverékét tartalmazza.
- Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztés helyétél 12 m-es kérzetben, és ha ez nem
lehetséges, fedje le a gyulékony anyagokat nem gyulékony burkolattal.
- Tegyen dvintézkedéseket a szikrak és az izz6 fémrészecskék ellen.
- Vegye figyelembe, hogy a szikrak vagy forré fémszilankok athatolhatnak a véddsapkakon, fedeleken
vagy arnyékoldkon |évé réseken vagy nyildsokon.
- Ne hegeszteni olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak. A kozellikben is tilos a hegesztés.
- Ne hegeszti nyomads alatt allé tartalyokat, nyomoévezetékeket vagy nyomdstartdlyokat.
- Mindig gondoskodjon megfelel§ szell6zésrél.
- A hegesztés megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy stabil helyzetben van.

1.4. Személyes védelmi eszk6zok
Vigyazat! Az elektromos hegesztGiv sugarzasa karosithatja a szemet vagy a bort.
- Hegesztéskor viseljen tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezetd anyagbdl (bér, vastag
pamut) késziilt védGruhazatot, bérkeszty(it, magas csizmat és védGcsuklyat.
- Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy robbanasveszélyes targytdl, példaul
propan-butan éngyujtotol és gyufatdl.
- Hasznaljon arcvédét (sisakot vagy pajzsot), és fedje le a szemét a hegeszts |atasi viszonyainak és a
hegesztési aramnak megfelel§ arnyékoldval. A biztonsagi szabvanyok 9-es (legalabb 8-as) darnyékolast
javasolnak 300 A alatti aramerdsség esetén. Alacsonyabb arnyékolasi drnyékolas is haszndlhato, ha az
ivet a munkadarab elfedi.
- A sisak vagy mds véddpajzs alatt mindig hasznaljon jovahagyott véddszemiiveget oldalsé

védé6pajzzsal.
- Hasznaljon munkahelyi véddpajzsokat, hogy megvédjen masokat a vakito fénytél vagy a froccsend
fénytdl.

- Mindig viseljen fuldugdt vagy mas halldsvédét a tulzott zaj ellen és annak megakadalyozdsara, hogy
a froccsend viz a fulébe jusson.
- Figyelmeztesse a jardkelSket, hogy ne nézzenek az elektromos ivre.

1.5. Aramiités elleni védelem
Vigyazat! Az aramutés halalos lehet!
- Csatlakoztassa a tapkabelt a legkdzelebbi konnektorba, és vezesse azt praktikus és biztonsagos
madon. Kerlilje a kabel gondatlan szétteritését a helyiségben, ismeretlen padlézaton, ami
aramitéshez vagy tlizh6z vezethet.
- Az elektromosan toltott részekkel vald érintkezés aramitést vagy sulyos égési sériiléseket okozhat.
- Az elektromos iv és a munkateriilet elektromosan felt6ltédik, amikor aram folyik.
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- A bemeneti daramkor és a készilék belsé daramkore is fesziiltség alatt all, ha a késziilék be van
kapcsolva.

- Ne érintse meg a feszliltség alatt all6 alkatrészeket.

- Viseljen szdraz, sz6szmentes, szigetelt keszty(it és védGruhazatot.

- Hasznaljon szigetel6sz6nyeget vagy mas szigetel6 bevonatot a padlon, amely elég nagy ahhoz, hogy
megakadalyozza a test és a targy vagy a padld kozotti érintkezést.

- Ne érintse meg az elektromos iveket.

- Az elektrdda kezelése, tisztitasa vagy cseréje elStt kapcsolja ki a tapellatast.

- Gy6z6djon meg réla, hogy a foldel6 kabel megfeleléen csatlakoztatva van, és hogy a dugd
megfelel6en be van dugva a foldelt konnektorba. A késziilék foldelésének helytelen csatlakoztatasa
életveszélyes lehet.

- Rendszeresen ellenérizze a tapkabeleket sériilések vagy szigeteléshiany szempontjabdl. A sériilt
kabelt ki kell cserélni. A szigetelés gondatlan javitasa halalhoz vagy egészségkarosodashoz vezethet.
- Kapcsolja ki a késziiléket, ha nem hasznalja.

- A kdbelt nem szabad a test koré tekerni.

- A munkadarabot megfelelGen féldelni kell.

- Csak j6 dllapotban Iévé tartozékok hasznalhatdk.

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

- Minden felszerelést és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.

- Tartsa a markolat hegyét tdvol a testtél, amikor a ravaszt aktivalja.

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

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

- A készuilék kikapcsolasa és a fesziiltségkabel levélasztasa utan ellendrizze a fesziiltséget a bemeneti
kondenzatoron, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a fesziiltség értéke nulla, ellenkez6 esetben ne nyuljon
a készilék alkatrészeinek érintéséhez.

1.6. Gazok és fiistok
Vigyazat! A gaz kdros lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!
- Mindig tartson tavolsagot a gazkivezetéstdl.
- Hegesztés kozben lgyeljen a levegbeserére, elkeriilve a gdzok belélegzését.
- Vegyi anyagok (zsirok, olddszerek) eltavolitasa a munkadarabok fellletérél, mivel azok magas
hémérsékleten égnek, és mérgez6 flistot bocsatanak ki.
- A horganyzott alkatrészek hegesztése csak hatékony elszivassal, sz(iréssel és tiszta leveg6vel
megengedett. A cinkg6zok nagyon mérgezdek, és a mérgezés tiinete az Ugynevezett cinklaz.

5. Hasznalati utasitas

1.7. Altaldnos megjegyzések

o Akésziiléket rendeltetésszer( hasznalatanak megfeleléen kell hasznalni, betartva az
egészségligyi és biztonsagi elGirdasokat, valamint az adattablan szerepl6 adatokbdl adédo
korlatozasokat (IP-szint, munkaciklus, tapfesziiltség stb.).

o Akésziiléket nem szabad kinyitni, mivel ez a garancia érvényét veszti. Ezenkivil a felrobbané
csupasz alkatrészek személyi sériilést okozhatnak.

e Agyartd nem vallal felelsséget a késziilék mUiszaki valtoztatdsaiért vagy az ezekb6l adodd
anyagi karokért.

o Akésziilék meghibasodasa esetén forduljon a szervizkézponthoz.

o Ne takarja le a késziilék szell6z6nyildsait — allitsa a hegesztégépet 30 cm-es tdvolsagra a
kornyezé targyaktol.

o A hegeszt6gépet nem szabad hdonunk alatt vagy a test kozelében tartani.
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A késziiléket tilos agressziv kornyezetd, er6sen poros helyiségekben, valamint erés
elektromagneses mez6t kibocsatd berendezések kdzelében telepiteni.

1.8. A késziilék tarolasa

Védje a késziléket a vizt6l és a nedvességtdl.
A hegeszt6gépet nem szabad f(itott felliletre helyezni.
A gépet szaraz és tiszta helyiségben tarolja.

1.9. A késziilék csatlakoztatasa

1.9.1. Aramra csatlakoztatas
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
megfelel6en mikodnek-e.
A késziiléket a munkateriilet kdzelében kell elhelyezni.
Kerdlje tul hosszu kabelek haszndlatat a késziilék csatlakoztatdsahoz.
Az egyfazisu hegeszt6gépeket foldelSvel ellatott aljzathoz kell csatlakoztatni.
A 3-fazisu haldzatrdl taplalt hegesztégépeket dugd nélkiil szallitjuk, ilyen dugdt sajat kezlileg
kell beszerezni, és a telepitést szakképzett személynek kell elvégeznie.

VIGYAZAT! A késziiléket csak akkor szabad miikddtetni, ha miikodSképes biztositékkal ellatott
berendezéshez van csatlakoztatva.

1.9.2. Gaz csatlakoztatasa
A gazpalackokat a munkadarabtdél tavol kell elhelyezni, és biztositani kell Sket eesés ellen.
A hegeszt6gép gazcsatlakozojat megfelelS témlGvel és gazaramlds-szabdlyozdval kell a
palackhoz vagy gazberendezéshez csatlakoztatni. Vigydzat! Tilos a haldzati sz(kit6k
haszndlata a palackokhoz és forditva. Az ilyen csere a sz(kit6 meghibdsoddsahoz és személyi
sérlilésekhez vezethet.
A gazdasagos gazhasznalat meghosszabbitja a hegesztési id6t

6. Termék attekintés

El6lnézet
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1. Hegesztési fesziiltség kijelzd.
2. Hegesztési/vagasi aram kijelzé.
3 LED-ek: "Pre flow" (gdzaramlasi id6 a hegesztés el6tt); "Current" (aram); "Post flow"
’ (gdzdramlasi id6 a hegesztés utan).
Meni gomb:
Impulzus nélkiili MIG Gizemmaddban a huzal elGtolasi sebesség (dram) kivalasztasa,
pontos feszliltségszabalyozas, induktivitas;
A MIG impulzus lizemmaddban a huzal el6tolasi sebesség (aram) kivalasztasa, pontos
a fesziltségszabalyozas, induktivitds, az impulzusfrekvencia pontos bedllitasa, az
) impulzus munkaciklus pontos beallitasa;
TIG / CUT lizemmaAdban az el6gaz, a hegesztési dram és a gaz bedllitasa a
hegesztés/vagas utan.
Ha a gombot kb. 3 masodpercig nyomva tartja, visszaall az alapértelmezett
bedllitasokra.
5. Szinergia Gzemmad be/ki gomb MIG-hegesztésnél.
6. Vezérl6gomb - paraméterbeallitas a fenti 4. pont szerint.
A hegeszt6huzal tipusanak kivalasztasa MIG-hegesztéshez:
7. Drét ¢ 0,8 / 1,0 rozsdamentes acél/szénacél esetén; ¢ 1,0 / 1,2 Al-Si/Al-Mg/Cu-Si
esetén.
Fesziltségbedllitd gomb: nem szinergia izemmaodban forgassa el a gombot a
8. fesziltség kozvetlen bedllitasahoz.
Szinergia Gzemmadban forgassa el a gombot a +/ -30%-0s pontos bedllitashoz.
Anyagvdlasztas MIG-hegesztésnél:
"Szénacél" - szénacél
"Rozsdamentes acél" - rozsdamentes acél
"Al-Si" - aluminium és szilicium 6tvozete (a vezérl6 didda mindig bekapcsolva van).
"Al-Mg" - aluminium és magnézium 6tvozete (a LED villog)
"CuSi" - réz és szilicium 6tvozete
10 A hegesztési/vagasi izemmad kivalasztasa: VAGAS: MIG / MMA / TIG / VAGAS. A
) gomb megnyomasa és nyomva tartdsa az adatok memdaridba mentését eredményezi.
11 PULSE izemmdd kivalasztasa MIG hegesztésnél: "No Pulse" - hegesztés impulzus
) nélkil, "Pulse" - hegesztés impulzussal.
Hegesztési funkcid kivalasztasa:
e 2T/4TMIG/TIG/CUT:
o 2T - a hegeszt6pisztolyon 1évé gomb megnyomadsaval elindul a
hegesztési/vagasi folyamat, a gomb felengedésével pedig befejezédik
a folyamat.
12. o 4T - a hegesztGpisztolyon Iévé gomb megnyomasa elinditja a fém

hegesztési/vagasi folyamatat, a gomb felengedése nem zarja le a
folyamatot. A gomb Ujbdli megnyomasa és elengedése befejezi a
hegesztési/vagasi folyamatot.
e VRD az MMA-hoz (a VRD funkcio kikapcsoldsa novelheti az dramutés
veszélyét)
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Gazkivezet6 csatlakozd a TIG hegeszt6ég6 és a CUT plazmavago égé szamara

Kébelcsatlakozo (pozitiv pdlusd) - CUT plazmavagas

Kabelcsatlakozé (pozitiv polusd) - TIG/MMA hegesztés

Kabelcsatlakozo (negativ polus) - MMA hegesztés

TIG hegeszt6pisztoly csatlakoztatdsa

QNP IWINIE

MIG/MAG hegesztSpisztoly csatlakozd (Euro csatlakozo)

Hatsé nézet
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INPUT: Ac 230V

y

RN

ON/OFF: F6kapcsolé ON/OFF (be/kikapcsolas)

AC 36V: Gazflit6 aljzat

TIG/CUT GAS: TIG hegesztd gaz/levegd
csatlakozds a CUT plazmavagashoz

¥ MIG GAS: gazcsatlakozas MIG hegesztéshez
TIG/ CU
GAS

7. A vezetékek csatlakoztatasa

VIGYAZAT! Az elektromos berendezést, amelyhez a gépet csatlakoztatnak, tilarambiztositékkal kell
ellatni.

Ha hosszabbitdt haszndl, annak keresztmetszete legalabb akkora legyen, mint a tapkabelé.
VIGYAZAT! A kabelek csatlakoztatasat a késziilékhez gy kell elvégezni, hogy a tapellatas ki van
kapcsolva és a késziilék ki van kapcsolva.

Hegesztés MIG/MAG maddszerrel

1) Helyezze be a hegeszt6pisztoly kabelének dugaszat a gép elSlapjan talalhaté Euro MIG/MAG
kimeneti aljzatba, és hizza meg.

2) Dugja be a foldeld vezeték csatlakozéjat a hegesztGkésziilék el6lapjan 1évé ,-” jellel jelolt
csatlakozdba, és hlizza meg az dramutato jarasdval megegyezd irdnyba.

3) Helyezze be a polaritasforditdé dugdt a hegesztGgép belsejében 1évé panelen 1évg "+"
szimbolummal jel6lt csatlakozéba (ahova a hegeszt6huzalt kell felszerelni), és hizza meg az
dramutato jarasaval megegyezs irdnyba:

-
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4)
5)

6)

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a megfelel6 hegeszt6huzal van-e a gépbe szerelve.
Csatlakoztassa a nyomascsdkkentével ellatott védégazpalackot egy gazcsGvel a gép hatlapjan
|év6 gazbemenethez.

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

Hegesztés FCAW moédszerrel ("MIG/MAG" gaz nélkiil)

1)
2)

3)

Helyezze be a hegesztGpisztoly kdbelének dugaszat a gép eldlapjan taldlhatd Euro MIG/MAG
kimeneti aljzatba, és hlizza meg.

Dugja be a foldeld vezeték csatlakozéjat a hegesztGkésziilék el6lapjan 1évé ,+” jellel jelolt
csatlakozdba, és hlizza meg az dramutatod jarasaval megegyezd iranyba.

Helyezze be a polaritdsfordité dugdt a hegesztégép belsejében Iévé panelen taldlhatd
szimbolummal jel6lt csatlakozéba (ahova a hegeszt6huzalt kell felszerelni), és hizza meg az
O6ramutato jardsaval megegyez6 iranyba:
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4) Gy6z6djon meg réla, hogy a megfelelé 6narnyékold hegesztGhuzal van a gépbe szerelve.
5) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet. Miutan a tomegkabelt a
munkadarabhoz csatlakoztatta, kezd6dhet a munka.

TIG hegesztés

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

2) Csatlakoztassa a hegeszt6kabelt a
csatlakozas rogzitéséhez.

3) Csatlakoztassa a faklyagazkabelt a hegeszt6 el6lapjan Iév6 gazkimeneti csatlakozéhoz.

4) Csatlakoztassa a faklya vezérl6kabelét a hegeszt6 el6lapjan 1évé vezérlGesatlakozdhoz.

5) Csatlakoztassa a nyomascsokkentGvel ellatott védégazpalackot egy gazcss segitségével a gép
hatlapjan lévé gazbemenethez.

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

jellel jel6lt csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugot a
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MMA hegesztés
1) Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly kabelét a
kabel dugdjat a csatlakozas rogzitéséhez.
2) Csatlakoztassa a foldkabelt a "+" jellel jel6lt csatlakozdhoz, és csavarja el a kabeldugot a
csatlakozas rogzitéséhez.

jellel jel6lt csatlakozdhoz, és csavarja el a

A Vigyazat! A kadbelek polaritdsa kiilénb6z6 lehet! Minden polaritdsi informaciot az elektroda
gyartodja altal biztositott csomagoldson kell feltiintetni!

3) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet. Miutan a tomegkabelt a
munkadarabhoz csatlakoztatta, kezd6dhet a munka.
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8. A meghajtd gorgd horony cseréje
VIGYAZAT! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast ugy kell elvégezni, hogy a
késziilékrdl le kell valasztani a tapellatast.

Ha meg kell valtoztatnia a huzal 4tméréjét, cserélje ki a meghajtd gorg6t is, vagy allitsa be a meghajté
gorgd helyzetét.

Legyen tisztdban a kiilonb6z6 tipusu tekercsekkel a hasznalt hegeszt6huzaltél fliggben:
"V" hornyos gorgék.

"V" hornyos gorgék.

Gorg6k bordazott horonnyal.

A legnépszerlbbek a V alaku horonnyal ellatott gorgék. Az ilyen hengereket a legnépszer(ibb
hegeszt6huzalokhoz tervezték. Az aluminiumhuzalok esetében U alakd horonnyal ellatott gorg6ket
hasznalnak. Ez annak a ténynek készonhetd, hogy az aluminiumhuzal hajlamosabb az
0sszenyomaodasra, igy ahhoz, hogy a huzal ne deformalddjon, megfelel6 gorgét kell haszndlni. Az
adagoléhengerek egy kilon keskeny csoportja a bordazott hengerek a maghéjhuzalhoz (FCAW).

9. A hegesztShuzal cseréje

VIGYAZAT! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast gy kell elvégezni, hogy a
késziilékrdl le kell valasztani a tapellatast.

1. Nyissa ki az orsohazat a nyitdgombok megnyomasaval, és szerelje be az orsét ugy, hogy az
dramutato jarasaval ellentétes irdnyban forogjon.

2. Rogzitse az orsét az orsdzarral.

Oldja le a drot végét az orsordl, és mindig tartsa a kezében, hogy megakadalyozza az orsé

letekeredését.

A drét végét kb. 20 cm hosszan egyenesitsiik ki, és vagjuk le a meghajlott részt.

Nyissa ki az adagold mechanizmust nyité nyomdsbeallitd kart.

Vezesse a huzalt a hatsé huzalvezet6n keresztil a hegeszt6pisztoly huzalvezetSjéhez.

Zarja be az adagoldszerkezetet, és rogzitse azt a nyomasbedllitd karral. Gy6z6djon meg rola,

hogy a vezeték a meghajto tekercs hornyaban fut.

8. Allitsa be a kar nyomasat, de ne |épje tul a skala felét. A tul nagy nyomas karosithatja a
vezetéket. Masrészt, ha a nyomas tul gyenge, a huzal csuszni fog az el6told
mechanizmusban, és a huzal nem fog egyenletesen mozogni.

9. Gy6z46djon meg rdla, hogy a beszerelt hegeszt6huzalhoz megfelel6 érintkez6hegy van a
hegeszt6pisztolyba illesztve. Ha szilikséges, cserélje ki az érintkez6hegyet.

10.Nyomja meg a hegeszt6pisztoly ravaszat, és varja meg, hogy a huzal kij6jjon.

VIGYAZAT! A vezetéknek a pisztolybdl valé kicsusztatadsahoz darammal kell ellatni a
késziiléket. Ne érintsen meg a faklydval semmilyen foldelt targyat; ellenkezd esetben
elektromos iv alakulhat ki.

11. Zarja be az orséhaz fedelét.

w

Nowuhs

VIGYAZAT! Amikor a vezetéket a pisztolyba helyezi, ne irdnyitsa a pisztolyt magara vagy mas
emberekre. Ne tegye a kezét pl. a hegy elé, mert a drét levagott vége nagyon éles. Az ujjait is tartsa
tavol az adagoléhengerektdl, mert az ujjai beszorulhatnak a hengerek kozé.
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10. A csomagolas artalmatlanitasa

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

11. Szallitas és tarolas

Szallitas kozben a készilléket rogziteni kell Gtések és felborulas ellen, és nem szabad fejjel lefelé
helyezni. A késziiléket jol szell6z6 helyiségben kell tarolni, ahol szaraz a levegd és nincsenek korroziv
gazok.

12. Tisztitas és karbantartas

e Minden tisztitds el6tt, valamint akkor is, ha a késziiléket nem hasznadlja, hlzza ki a haldzati
csatlakozét, és hagyja a késziiléket teljesen lehdilni.

e Tavolitsa el a hegeszt6pisztoly hegyérdl a froccsot, és ellendrizze az alkatrészek allapotat. A
sérilt alkatrészeket azonnal ki kell cserélni.

e Afeliletek tisztitdsahoz csak nem korroziv tisztitészereket hasznaljon.

o Tilos a készuiléket vizsugarral frocskolni, vagy vizbe meriteni.

e Ugyeljen arra, hogy viz ne keriilhessen a késziilék hazaba.

e Aszell6z6nyilasokat kefével és s(ritett levegével kell tisztitani.

e Minden tisztitas utdn az 6sszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a készilék Gjboli
haszndlata el6tt.

e Akésziléket hlivos és szdraz helyen, nedvességtdl és kozvetlen napfénytdl védve kell tarolni.

e Rendszeresen tdvolitsa el a port szaraz és tiszta s(ritett levegvel.

13. A készilék rendszeres ellen8rzése

Rendszeresen ellenérizze a készilék alkatrészeit, hogy nem sériiltek-e. Ha igen, hagyja abba a
késziilék hasznalatat. Kérjik, azonnal forduljon az eladéhoz a javitas érdekében.
MEGJEGYZES: Soha ne nyissa ki a késziiléket az Uigyfélszolgalattal valé konzultacié nélkiil. Ez a
garancia elvesztéséhez vezethet.



DA

A\

Bemaerk at denne brugervejledning er maskinoversat. Skgnt der er blevet gjort en stor arbejdsindsats for at
fa oversaettelserne sa praecise som muligt, er ingen maskineoversaettelser perfekte, og er heller ikke ment som
erstatning for en menneskelig oversaettelse. Den officielle brugervejledning er den engelske version. Vi hafter
ikke juridisk for misforstaelser som fglge af maskinelle fejloversaettelser Safremt der opstar tvivlom meningen,
henviser vi til den engelske brugsanvisning da dette er den officielle version.

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 forbraendinger!

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

/> OFBH 000 RER

Ror ikke ved streamfgrende dele
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OBS! lllustrationerne i denne brugsanvisning er kun til reference og kan afvige fra det
faktiske produkt i nogle detaljer.

2. Tekniske data

Produktnavn Kombi-svejser
Produktmodel TRON 200 ONE
Nominel indgangsspanding .
[V]/ Frekvens [Hz] 2307/50
Type svejsning MMA / MIG / MAG / MAG / TIG / CUT

30-160 (MMA)
Svejsestrgmomrade [A] 41(2)_-22(2)(2)((I\T/Illg))

15-50 (CUT)

. 65 - MMA / MIG / MAG / MAG / TIG
Tomgangsspanding [V] 293 - CUT
Nominel driftscyklus [%)] 30

88 (MMA)
Svejsestrgm ved 100 % 110 (MIG)
arbejdscyklus [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Svejsestrgm ved 60 % 142 (MIG)
arbejdscyklus [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Svejsestrgm ved 30 % 200 (MIG)
arbejdscyklus [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Traddiameter [mm)] $0.6/0.8/0.9/1.0
Hot start JA
Kgling Ventilator
Isoleringsklasse F
Beskyttelsesgrad af huset IP21S
Omgivelsestemperatur -
under drift [°C] ~20740
Dimensions [mm] 540x230x410
Vaegt [kg] 26,1

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 hjelp 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 retten til
at foretage @ndringer i forbindelse med forggelse af kvaliteten. Under hensyntagen til den tekniske
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udvikling og muligheden for at reducere stgjen er enheden konstrueret og bygget pa en sddan made,
at risici som fglge af stgjemissioner reduceres til det lavest mulige niveau.

4. Brugssikkerhed

OBS! Laes alle sikkerhedsadvarsler og instruktioner. Manglende overholdelse af advarslerne
og anvisningerne kan medfgre elektrisk shock, brand og/eller alvorlige legemsskader eller
dgd.

Udtrykket "anordning" eller "produkt" i advarslerne og beskrivelsen af vejledningen henviser til
Kombi-svejser

1.1. Generelle bemzerkninger
e Pas pa din egen og tredjeparts sikkerhed ved at lase og fglge retningslinjerne i
betjeningsvejledningen.
e Apparatet ma kun bruges, betjenes og repareres af kvalificerede personer.
e Apparatet ma ikke bruges i modsaetning til den tilsigtede anvendelse.

1.2. Retningslinjer for beskyttelse af brandfarlige veerker
Forberedelse af bygningen og lokaler til brandfarlige arbejder bestar af:

e renggring af lokaler eller steder, hvor arbejdet vil blive udfgrt, fra brandbare materialer og
forurenende stoffer;

e fjernalle brandfarlige og ikke-brandfarlige genstande i brandfarlige emballager til en sikker
afstand;

e beskyttelse mod virkningerne af f.eks. svejsesprgjt fra materialer, hvis fjernelse ikke er
mulig ved at deekke dem med f.eks. metalplader, gipsplader osv.

e kontrollere, om materialer eller genstande, der er modtagelige for anteendelse i tilstgdende
rum, ikke kraever brug af lokale sikkerhedsforanstaltninger;

o forsegling med ikke-brandfarlige materialer af gennemgaende huller til installation,
ventilation osv., der er placeret naer arbejdsstedet;

e beskyttelse mod svejsesprgjt eller mekanisk beskadigelse af elektriske, gas- og
installationskabler med braendbar isolering, sa leenge de er inden for de farer, der er
forarsaget af brandfarlige arbejder;

e kontrol af, om maleri eller andre arbejder med brug af letanteendelige stoffer ikke blev
udfgrt den dag pa stedet for de planlagte arbejder.

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 veesker. Sadanne
beholdere eller tanke bgr skylles fgr svejsning for at fjerne braeendbare vaesker. Svejs ikke i naerheden
af brandfarlige gasser, dampe eller vaesker. Brandbekaempelsesudstyr (brandtaepper og pulvere- eller
sneslukkere) bgr placeres naer arbejdspladsen pa et synligt og let tilgeengeligt sted.

Gasflasken kan eksplodere

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

Rer aldrig ved svejsede dele med ubeskyttede kropsdele. Svejsehandsker og teenger bgr altid bruges
ved bergring og flytning af emnet.

1.3. 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 braendbare gasser,
dampe, tager eller stgv med luft.
- Fjern alle breendbare materialer inden for en radius af 12 m fra svejsepladsen, og hvis dette er
umuligt, skal de braendbare materialer deekkes til med et ikke-braendbart lag.
- Tag forholdsregler mod gnister og glgdende metalpartikler.
- Bemaerk, at gnister eller varme metalsplinter kan treenge ind gennem slidser eller dbninger i
beskyttelseskapper, daeksler 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.
- Serg for, at du befinder dig i en stabil position, fgr du begynder at svejse.

1.4. Personlige beskyttelsesforanstaltninger
Obs! Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.
- Ved svejsning skal du bzere rent, oliefrit beskyttelsesbeklaedning af ikke-braendbart og ikke-ledende
materiale (laeder, tyk bomuld), lzederhandsker, hgje stgvler og en beskyttelsesheette.
- F@r svejsning skal du fjerne alle braendbare eller eksplosive genstande som f.eks. propan-
butanteendere og teendstikker.
- Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og daek gjnene med en farve, der passer til svejserens
syn og svejsestrgm. Sikkerhedsstandarderne anbefaler en farve nr. 9 (mindst nr. 8) for alle
stromstyrker under 300 A. Der kan anvendes lavere skjoldfarver, hvis lysbuen er deekket af
arbejdsemnet.
- Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sideskarm under hjelmen eller en anden beskyttelse.
- Brug afskaerme pa arbejdspladsen for at beskytte andre mod blaending eller staenk.
- 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.

1.5. Beskyttelse mod elektrisk stgd
Obs! Et elektrisk stgd kan vaere dgdeligt.
- Seet strgmkablet i den naermeste stikkontakt, og fgr 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 st@d 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.
- Rgr ikke ved de stremfgrende komponenter.
- Bzer torre, fnugfrie, isolerede handsker og beskyttelsesbekladning.
- Brug isolerende matter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet, som er store nok til at
forhindre kontakt mellem kroppen og genstanden eller gulvet.
- Ror ikke ved den elektriske lysbue.
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- Sluk for strgmforsyningen, 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 veere 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 spaending efter afbrydelse af stromkablet.

- Efter at have slukket enheden og afmonteret spaendingskablet skal du kontrollere spaendingen pa
indgangskondensatoren og sikre dig, at spaendingsvaerdien er nul, ellers ma du ikke rgre ved
enhedens komponenter.

1.6. Gasser og rgg
Obs! Gas kan vaere sundhedsfarligt eller fgre til dgden!
- Hold altid afstand til gasudtaget.
- Nar du svejser, skal du veere opmaerksom pa luftudvekslingen og undga at indande gas.
- Fjern kemiske stoffer (fedtstoffer, 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

1.7. Generelle bemaerkninger

e Apparatet skal bruges efter hensigten i overensstemmelse med sundheds- og
sikkerhedsbestemmelserne og de begraensninger, der fglger af dataene pa typeskiltet (IP-
niveau, driftscyklus, forsyningsspaending osv.).

e Enheden ma ikke abnes, da dette vil medfgre, at garantien bortfalder. Desuden kan
eksploderende nggne dele forarsage personskade.

e Producenten er ikke ansvarlig for tekniske a&ndringer pa apparatet eller materielle skader,
som fglge af disse @&ndringer.

o | tilfaelde af en funktionsfejl pa apparatet skal du kontakte servicecenteret.

e Daxk ikke apparatets ventilationsabninger - indstil svejseren i en afstand pa 30 cm fra
omgivende genstande.

e Svejsemaskinen ma ikke holdes under armen eller taet pa kroppen.

e Apparatet ma ikke installeres i rum med et aggressivt miljg, hgj stgvdannelse og i naerheden
af apparater med hgj elektromagnetisk feltemission.

1.8. Opbevaring af enheden
e Beskyt apparatet mod vand og fugt.
e Svejseapparatet ma ikke placeres pa en opvarmet overflade.
e Opbevar maskinen i et tgrt og rent rum.
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1.9. Tilslutning af apparatet
1.9.1. 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.
e Apparatet skal placeres teet pa arbejdspladsen.
e Forlange ledninger til at tilslutte apparatet bgr undgas.
e o Enkeltfasede svejsemaskiner skal tilsluttes en stikkontakt udstyret med en jordingsstift.
e Svejsemaskiner drevet af 3-faset lysnet leveres uden stik, et sadant stik bgr du selv anskaffe
og fa monteringen udfgrt af en kvalificeret person.
OBS! Enheden ma kun anvendes, hvis den er tilsluttet en installation med en funktionsdygtig
sikring.

1.9.2. Gastilslutning

e Gasflasker skal placeres veek fra arbejdsemnet og sikres mod at falde ned.

e Svejsemaskinens gastilslutning skal forbindes til gasflasken eller gasinstallationen med en
passende slange og en gastrykregulator med gasflowregulering. Obs! Det er uacceptabelt at
bruge netvaerksreducere til gasflasker og omvendt. En sddan udskiftning kan medfgre
gdelaeggelse af gastrykregulatoren og personskader.

e (Pkonomisk brug af gas forlaenger svejsetiden

6. Produktoversigt
Udsigt forfra
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1. Visning af svejsespanding.
2. Visning af svejse-/skaerestrgm.
3 Lysdioder: "Pre flow" (gasflowtid f@r svejsning); "Current" (strgm); "Post flow"
’ (gasflowtid efter svejsning)
Menu-knappen:
I MIG-tilstand uden puls vzlger du tradfremfgringshastighed (strgm), praecis
spaendingsregulering, induktans;
I MIG-impulstilstand vzelges tradfremfgringshastighed (strgm), preecis
a spaendingsregulering, induktans, praecis justering af pulsfrekvens, pracis justering af
) pulsarbejdscyklus;
I TIG / CUT-tilstand valg af forgas, svejsestrem og gasjustering efter
svejsning/skeering.
Hvis du holder knappen nede i ca. 3 sekunder, vender den tilbage til
standardindstillingerne.
5. Knap til/fra til synergitilstand ved MIG-svejsning.
6. Kontrolknap - parameterindstilling i overensstemmelse med punkt 4 ovenfor.
7 Valg af type svejsetrad til MIG-svejsning:
) Trad ¢ 0,8 / 1,0 for rustfrit stal/kulstofstal; ¢ 1,0 / 1,2 for Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Spaendingsjusteringsknap: | ikke-synergitilstand skal du dreje knappen for at justere
8. spaendingen direkte.
| synergitilstand skal du dreje pa knappen for at fa en preecis justering pa +/ -30 %.
Materialevalg ved MIG-svejsning:
"Kulstofstal" - kulstofstal
9 "Rustfrit stal" - rustfrit stal
’ "Al-Si" - en legering af aluminium og silicium (kontroldioden er taendt hele tiden)
"Al-Mg" - en legering af aluminium og magnesium (LED'en blinker)
"CuSi" - en legering af kobber og silicium
10 Valg af svejse-/skaeretilstand: MIG / MMA / TIG / CUT. Hvis du trykker pa knappen og
) holder den nede, gemmes dataene i hukommelsen.
11 Valg af PULS-tilstand ved MIG-svejsning: "No Pulse" - svejsning uden puls, "Pulse" -
) svejsning med puls.
Valg af svejsefunktion:
e 2T /ATtiIMIG/TIG/CUT:

o 2T - ved at trykke pa knappen pa svejsebraenderen startes processen
med at svejse/skaere metallet, og ved at slippe knappen afsluttes
processen.

12. o 4T - ved at trykke pa knappen pa svejsebraenderen startes processen

med at svejse/skeere metallet, og nar du slipper knappen, afsluttes
processen ikke. Ved at trykke pa knappen og slippe den igen afsluttes
svejse-/skareprocessen.
e VRD til MMA (hvis VRD-funktionen slas fra, kan det gge risikoen for elektrisk
sted)
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Gasudgangstilslutning til TIG-svejsebraender og CUT-plasmaskaerebraender

Kabeludtag (positiv pol) - CUT plasmaskaering

Kabeludtag (positiv pol) - TIG/MMA-svejsning

Kabeludtag (negativ pol) - MMA-svejsning

Tilslutning af TIG-svejsebraender

QNP IWINIE

MIG/MAG-svejsepistolens stik (Euro-stik)

Udsigt bagfra
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INPUT: Ac 230V

y

—
RN

ON/OFF: Hovedafbryder ON/OFF
(taendt/slukket)

AC 36V: Udtag til gasvarmer

TIG/CUT GAS: TIG-svejsning gas/luft-tilslutning
til CUT-plasmaskaering

TIG/ CUT | MIG GAS: gastilslutning til MIG-svejsning
GAS

7. Tilslutning af ledninger

OBS! Den elektriske installation, som maskinen skal tilsluttes, skal veere forsynet med en
overstrgmssikring.

Hvis der anvendes en forlaengerledning, skal dens tvaersnit veere mindst det samme som
stremledningens.

OBS! Tilslutning af kablerne til enheden skal ske, mens streamforsyningen er afbrudt og enheden
slukket.

Svejsning ved hjaelp af MIG/MAG-metoden
1) Seet svejsepistolens kabelstik i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens frontpanel, og
spaend det fast.
2) Seet jordledningens stik i terminalen markeret med "-" pa svejserens frontpanel, og spaend
den med urets retning.
3) Seet det polaritetsomvendte stik i den klemme, der er markeret med "+"-symbolet pa panelet
inde i svejsemaskinen (hvor svejsetraden skal installeres), og speend det med uret:

-
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4) Sgrg for, at den korrekte svejsetrad er installeret i maskinen.

5) Tilslut beskyttelsesgasflasken med en trykreducerende enhed til gasindtaget pa maskinens
bagpanel ved hjalp af en gasslange.

6) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar massekablet er tilsluttet til
arbejdsemnet, kan arbejdet begynde.

Svejsning med FCAW-metoden ("MIG/MAG" uden gas)
1) Seet svejsepistolens kabelstik i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens frontpanel, og
spaend det fast.
2) Seetjordledningens stik i terminalen markeret med et "+" pa svejserens frontpanel, og spaend
det med uret.
3) Seet det polaritetsomvendte stik i den klemme, der er markeret med "-"-symbolet pa panelet
inde i svejsemaskinen (hvor svejsetraden skal installeres), og stram det med uret:

—  +

4) Sgrg for, at den korrekte selvafskeermende svejsetrad er installeret i maskinen.
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5)

Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar massekablet er tilsluttet til
arbejdsemnet, kan arbejdet begynde.

TIG-svejsning

1)

Tilslut jordkablet til stikket markeret med et "+"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

Tilslut svejsekablet til stikket markeret med "-"-tegnet, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

Tilslut fakkelgaskablet til gasudgangsforbindelsen pa svejserens frontpanel.

Tilslut fakkelstyringskablet til styrestikket pa svejserens frontpanel.

Tilslut beskyttelsesgasflasken med en trykreducerende enhed til gasindtaget pa maskinens
bagpanel ved hjaelp af en gasslange.

Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar massekablet er tilsluttet til
arbejdsemnet, kan arbejdet begynde.
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MMA-svejsnhing
1) Tilslut svejsepistolkablet til stikket markeret med et "-"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.
2) Tilslut jordkablet til stikket markeret med et "+"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

A Obs! Kabelpolariteten kan variere! Alle polaritetsoplysninger skal veere beskrevet pa
emballagen fra elektrodeproducenten!

3) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar massekablet er tilsluttet til
arbejdsemnet, kan arbejdet begynde.

8. Udskiftning af drivrullens rille

OBS! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med
stremforsyningen afbrudt fra apparatet.

Hvis du har brug for at eendre traddiameteren, skal du ogsa udskifte drivrullen eller justere
drivrullens position.

Vaer opmaerksom pa de forskellige typer af ruller afhaengigt af den anvendte svejsetrad:
Ruller med "V"-rille.

Ruller med "V"-rille.

Ruller med en riflet rille.

De mest populaere er ruller med en V-formet rille. Sadanne valser er designet til de mest populaere
svejsetrade. | tilfaelde af aluminiumstrad anvendes valser med U-formet rille. Dette skyldes det
faktum, at aluminiumstraden er mere tilbgjelig til at knuse, sa at traden ikke deformeres, er det
ngdvendigt at bruge en passende rulle. En saerskilt smal gruppe af fremfgringsruller er rynkede ruller
til cored wire (FCAW).
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9. Udskiftning af svejsetrad
OBS! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med
stremforsyningen afbrudt fra apparatet.

1. Abn spolehuset ved at trykke pa &bningsknapperne, og monter spolen, sa den drejer mod
uret.

2. Fastger spolen med spolelasen.

Lgsn enden af traden fra spolen, og hold den hele tiden i handen for at forhindre, at spolen

rulles af.

Ret enden af traden i ca. 20 cm og klip den bgjede del af.

Abn trykjusteringshandtaget, der abner fremfgringsmekanismen.

Fer traden gennem den bageste tradstyring til svejsepistolens tradstyring.

Luk fremfgringsmekanismen, og fastger den med trykjusteringshandtaget. Sgrg for, at

ledningen Igber i rillen pa drivrullen.

8. Juster trykket pa handtaget, men overskrid ikke halvdelen af skalaen. Et for stort tryk kan
beskadige ledningen. Pa den anden side, hvis trykket er for svagt, vil traden glide i
fremfgringsmekanismen, og traden vil ikke bevaege sig jeevnt.

9. S¢rg for, at den kontaktspids, der passer til den installerede svejsetrad, er indsat i
svejsepistolen. Udskift om ngdvendigt kontaktspidsen.

10.Tryk pa aftraekkeren pa svejsepistolen, og vent p3, at traden kommer ud.

OBS! For at skubbe traden ud af braenderen skal der tilfgres strgm til apparatet. Rgr ikke
ved jordede genstande med lommelygten, da der ellers kan dannes en elektrisk lysbue.

11. Luk spolehusdakslet.

w

Nowubs

OBS! Nar du szetter ledningen ind i pistolen, ma du ikke rette pistolen mod dig selv eller andre
personer. Placer ikke din hand f.eks. foran spidsen, da den afskarne ende af traden er meget skarp.
Hold ogsa fingrene vak fra indfgringsrullen, da dette kan medfgre, at fingrene klemmes mellem
rullerne.

10. 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!

11. 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.

12. Renggring og vedligeholdelse

e Fgr hver renggring, og ogsa nar apparatet ikke er i brug, skal du tage stikket ud af
stikkontakten og lade apparatet kgle helt af.

e Fjern staenk fra spidsen af svejsepistolen, og kontrollér delene. Beskadigede dele skal straks
udskiftes.

e Brug kun ikke-korrosive renggringsmidler til renggring af overflader.

e Det er forbudt at sprgjte apparatet med en vandstrgm eller nedsesenke det i vand.

e Sgrg for, at vand ikke tranger ind gennem ventilationsabningerne i huset.

e Ventilationsabningerne skal renggres med en bgrste og trykluft.

e Alle dele skal tgrres grundigt efter hver renggring og f@ér apparatet genbruges.

e Opbevar apparatet pa et kgligt og tort sted, beskyttet mod fugt og direkte sollys.

e Fjern regelmaessigt stgv med t@r og ren trykluft.
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13. Regelmaessig inspektion 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.
BEMARK: Abn aldrig enheden uden at kontakte kundeservice. Dette kan fgre til tab af garantien.
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Tama kadyttoopas on kaannetty konekaantajan avulla. Olemme pyrkineet tarjoamaan mahdollisimman tarkan
kaannoksen. Automaattisten kaannosten laatu ei kuitenkaan ole taydellinen, eikd sen ole tarkoitus korvata
ihmisten tekemia kaannoksia. Virallinen kayttdopas on englanninkielinen versio. Kdannoksessa mahdollisesti
esiintyvat ristiriitaisuudet tai erot viralliseen versioon eivat ole sitovia, eika niilld ole oikeudellista vaikutusta
ohjeiden noudattamisen tai taytantdonpanon osalta. Jos jokin kdyttdohjeen sisaltdmien tietojen tarkkuuteen
liittyva seikka askarruttaa sinua, kdanny kayttdohjeiden virallisen englanninkielisen version puoleen.

[>

1. Symbolit

Lue kayttéohje.

Tuote on kierratettava.

Tuote tayttaa sitd koskevien turvallisuusstandardien vaatimukset.

Kayta koko kehoa suojaavaa suojavaatetusta.

Huomio! Kayta suojakasineita

Kayta suojalaseja.

Kayta turvajalkineita.

Huomio! Kuuma pinta voi aiheuttaa palovammoja.

Huomio! Tulipalo- tai rdjahdysvaara.

Huomio! Haitalliset hoyryt, myrkytysvaara. Kaasut ja hoyryt voivat olla terveydelle
vaarallisia. Hitsausprosessin aikana vapautuu hitsauskaasuja ja -hoyryja. Naiden
aineiden hengittaminen voi olla terveydelle vaarallista.

Kayta sopivalla tummuusasteella varustettua hitsausmaskia.

HUOMIO! Haitallinen hitsauskaaren sateily

Al3 koske jannitteellisia osia

> OB @000 REMR

HUOMIO! Tamadn kdyttoohjeen kuvat ovat viitteellisid ja joissakin yksityiskohdissa ne
voivat poiketa tuotteen todellisesta ulkonaosta.
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2. Tekniset tiedot

Tuotteen nimi

Yhdistetty hitsauskone

Tuotteen malli

TRON 200 ONE

Nimellinen tulojannite [V] /
taajuus [Hz]

230~/ 50

Hitsaustyyppi

MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

Hitsausvirta-alue [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG)
10-200 (TIG)

15-50 (leikkaus)

Tyhjakayntijannite [V]

65 - MMA / MIG / MAG / TIG
293 - LEIKKAUS

Nimelliskayttosuhde [%] 30
88 (MMA)
Hitsausvirta [A] 110 (MIG)
kayttosuhteella 100 % 110 (TIG)
27 (leikkaus)
114 (MMA)
Hitsausvirta [A] 142 (MIG)
kayttosuhteella 60 % 142 (TIG)
35 (leikkaus)
160 (MMA)
Hitsausvirta [A] 200 (MIG)
kayttosuhteella 30 % 200 (TIG)

50 (leikkaus)

Langan halkaisija [mm]

$0,6/0,8/0,9/1,0

Hot start KYLLA
Jaahdytys Puhallin
Eristysluokka F
Kotelon suojausaste IP21S
Y.mparlston lampotila kdyton 90~ 40
aikana [°C]

Mitat [mm] 540x230x410
Paino [kg] 26,1

3. Yleiskuvaus

Kayttéohje on tarkoitettu auttamaan tuotteen turvallisessa ja luotettavassa kaytossa. Tuote on
suunniteltu ja valmistettu tarkkojen teknisten ohjeiden mukaisesti, kayttaen viimeisinta teknologiaa ja
komponentteja seka noudattaen korkeimpia laatustandardeja.

ENNEN KAYTON ALOITTAMISTA TAMA OPAS ON LUETTAVA
HUOLELLISESTI JA SEN SISALTO TULEE YMMARTAA JA
SISAISTAA.

Varmistaaksesi laitteen pitkdan ja luotettavan toiminnan, varmista, etta kaytat ja huollat sitd oikein
taman kayttéohjeen ohjeiden mukaisesti. Naiden kadyttoohjeiden sisaltamat tekniset tiedot ja
spesifikaatiot ovat ajantasaisia. Valmistaja pidattdda oikeuden laadun parantamiseen liittyviin
muutoksiin. Ottaen huomioon tekninen kehitys ja mahdollisuudet viahentda melua, yksikkd on
suunniteltu ja rakennettu siten, ettd melupaastodista aiheutuvat riskit ovat mahdollisimman pienet.
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4, Kayttoturvallisuus

A HUOMIO! Lue kaikki turvallisuutta koskevat varoitukset ja ohjeet. Varoitusten ja ohjeiden
noudattamatta jattdminen voi johtaa sahkoiskuun, tulipaloon, vakaviin vammoihin tai
kuolemaan.

Varoituksissa ja ohjeiden kuvauksessa oleva termi "laite" tai "tuote" viittaa
Yhdistetty hitsauskone

1.1. Yleista
e Huolehdi omasta ja sivullisten turvallisuudesta lukemalla huolellisesti laitteen
kayttoohjeen ohjeet ja noudattamalla niita.
e Vain pateva henkil6sto saa kdynnistad, kdyttaa, huoltaa ja korjata laitetta.
e Al3 kdyt3 laitetta vaarin.

1.2. Ohjeet paloturvallista tyoskentelya varten
Suorita seuraavat toimenpiteet paloturvallisen tyéskentelyn takaamiseksi:

e Tilat tai paikat, joissa tyot suoritetaan, tulee puhdistaa kaikista syttyvistd materiaaleista ja
epapuhtauksista;

e siirrd kaikki syttyvdat ja palamattomat esineet palavissa pakkauksissa turvalliselle
etdisyydelle;

e materiaalien kiinnittaminen, joita ei voida poistaa, esim. hitsausroiskeet, peittamalla ne
esim. metallilevylla, kipsilevyilla jne.;

e Tarkista tarvitsevatko lahistolla olevat syttymisherkat materiaalit tai esineet lisdsuojaa;

e tiivistamalla kaikki tyopaikan ldaheisyydessd olevat asennus- ja tuuletusaukot jne.
palamattomilla materiaaleilla;

e tulenarkaeristeiset sahko- ja kaasukaapelit suojataan hitsausroiskeilta tai mekaanisilta
vaurioilta, jos ne sijaitsevat palovaarallisen tyon riskialueella;

e varmista, ettd tyopaikalla ei tehdd maalausta tai muita tulenaroilla aineilla tehtyja toita.

Kipindt voivat aiheuttaa tulipaloja

Hitsauskipinat voivat aiheuttaa tulipaloja ja rdjahdyksia sekd palovammoja suojaamattomalle iholle.
Kaytd leikatessa hitsauskadsineitd ja suojavaatetusta. Poista kaikki syttyvdat materiaalit ja aineet
tydalueelta tai huolehdi niiden paloturvallisuudesta. Al4 hitsaa suljettuja s3ilidita tai sdilidita, jotka ovat
sisdltdneet palavia nesteitd. Tallaiset sdiliét tai tankit on huuhdeltava ennen niiden hitsaamista
syttyvien nesteiden poistamiseksi. Ald hitsaa syttyvien kaasujen, hdyryjen tai nesteiden lahells.
Palontorjuntavilineet (sammutuspeite tai jauhesammutin) on sijoitettava nakyvalle ja helposti
saavutettavalle paikalle tyoalueen ldheisyyteen.

Kaasupullot voivat rajahtaa

Kayta vain hyvaksyttyja kaasupulloja ja asianmukaisesti toimivaa sdaadinta. Kaasupullot on asetettava
pystyasentoon myds kuljetuksen ja varastoinnin ajaksi. Suojaa kaasupulloja kuumuudelta,
kaatumiselta ja mekaanisilta vaurioilta. Pida kaikki kaasulaitteiston osat (kaasupullo, letku, liittimet,
sdadin) hyvassa kunnossa.

Hitsatut materiaalit voivat aiheuttaa palovammoja

Al3 koskaan koske hitsattuihin osiin suojaamattomilla ruumiinosilla. Kdytd aina hitsauskasineits ja
pihteja, kun kosketat hitsattua materiaalia tai siirrat sita.
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1.3. Tyopisteen valmistelu hitsausta varten
Huomio! Hitsaus voi aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen.
¢ Noudata tyoturvallisuusmaarayksia hitsaustydssa ja varusta tydpaikka sopivalla sammuttimella
¢ Hitsaus paikoissa, joissa syttyvat materiaalit voivat syttya, on kielletty.
¢ Hitsaus ilmassa, jossa on rajahdysherkkaa syttyvien kaasujen, hoyryjen, sumujen tai pélyjen seosta
ilman kanssa, on kielletty.
e Poista kaikki syttyvat materiaalit 12 metrin sateelld hitsauspaikasta ja peita syttyvat materiaalit
palamattomalla kannella, mikali tdma ei ole mahdollista.
e Varo kipin6ita ja hehkuvia metallihiukkasia.
e Huomaa, etta kipinat tai kuumat metallisirut voivat tunkeutua suojakansien, kansien tai suojusten
aukkojen tai aukkojen lapi.
o Al hitsaa siilidita tai tynnyreitd, jotka sisiltdvat tai ovat sisdltdneet syttyvid aineita. Myds niiden
laheisyydessa hitsaaminen on kielletty.
e Al hitsaa painesailidits, painelinjoja tai painesailidita.
¢ Huolehdi aina riittavasta tuuletuksesta.
* Varmista, ettd olet vakaassa asennossa ennen hitsauksen aloittamista.

1.4. HENKILONSUOJAIMET
Huomio! Kaaresta tuleva sateily voi vahingoittaa silmia ja ihoa.
e Kayta hitsattaessa puhdasta, 6ljytonta suojavaatetusta, joka on valmistettu syttymattomasta ja
johtamattomasta materiaalista (nahka, paksu puuvilla), nahkakésineita, korkeita saappaita ja
suojahuppua.
¢ Poista ennen hitsausta syttyvat tai rajahtavat esineet, kuten propaani-butaanisytyttimet ja
tulitikkuja.
e Kaytd kasvosuojaimia (kyparaa tai suojusta) ja peita silmat varjostimella, joka vastaa hitsaajan
nakokykya ja hitsausvirtaa. Turvastandardit ehdottavat sdvya nro 9 (vahintaan 8) alle 300 A:n
ampeerivirralle. Alempia suojasavyja voidaan kdyttaa, jos tyokappale peittda kaaren.
e Kaytd aina hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuoja kyparan tai muun suojuksen alla.
e Kayta tyopaikan suojia suojellaksesi muita haikaisylta tai roiskeilta.
e Kayta aina korvatulppia tai muita kuulosuojaimia liiallisen melun varalta ja roiskeiden paasyn
korviin.
e Varoita sivullisia katsomasta valokaareen.

1.5. SUOJAUTUMINEN SAHKOISKUJA VASTAAN
Huomio! Sahkdisku voi olla hengenvaarallinen.
e Liitd virtajohto Iahimpaan pistorasiaan ja veda se kdytannollisella ja turvallisella tavalla. Valta
kaapelin huolimatonta asettamista tuntemattomille alustoille, mika voi johtaa sdahkoiskun tai
tulipalon vaaraan.
e Sahkoisesti varautuneiden osien koskettaminen voi aiheuttaa sahkoiskun tai vakavia palovammoja.
e Sdhkokaari ja tydalue latautuvat sahkoisesti virran kulkiessa.
e Tulopiiri ja yksikodn sisdiset piirit ovat myds jannitteisia, kun virta on paalla.
* Al koske jannitteisiin osiin.
e Kayta kuivia, nukkaamattomia, eristettyja kdsineita ja suojavaatetusta.
e Kayta lattialla eristysmattoja tai muita eristdvia pinnoitteita, jotka ovat riittdvan suuria estamaan
kehon ja esineen tai lattian vélinen kosketus.
* Al3 koske valokaariin.
e Katkaise virta ennen kuin kasittelet, puhdistat tai vaihdat elektrodia.
¢ Varmista, ettd maadoituskaapeli on liitetty oikein ja etta pistoke on kunnolla kytketty
maadoitettuun pistorasiaan. Maadoituksen virheellinen kytkenta voi aiheuttaa vaaran hengelle tai
terveydelle.
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e Tarkista sdaannollisesti virtajohdot vaurioiden tai eristyksen puutteen 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 tulee olla kunnolla maadoitettu.

¢ Vain hyvadssa kunnossa olevia lisdvarusteita saa kayttaa.

e Laitteen vaurioituneet osat on korjattava tai vaihdettava. Korkeissa paikoissa tydskennellessa on
kdytettava putoamissuojia ja turvavaljaita.

e Kaikki laitteet ja turvatarvikkeet tulee sailyttda yhdessa paikassa.

e Pida kahvan karki poissa kehosta, kun liipaisin on aktivoitu.

e Kiinnitd maadoituskaapeli tytkappaleeseen tai mahdollisimman ldhelle sita (esim. tyopoytaan).

Huomio! Kone voi olla edelleen jannitteinen, kun virtajohto on irrotettu.
¢ Kun laite on sammutettu ja jannitekaapeli irrotettu, tarkista tulokondensaattorin jannite ja
varmista, ettd jannitearvo on nolla, muuten &la koske laitteen osiin.

1.6. Kaasut ja hoyryt
Huomio! Kaasu voi olla terveydelle vaarallista tai johtaa kuolemaan!
¢ Pida aina etdisyytta kaasun ulostuloaukkoon.
e Kiinnitd huomiota ilmanvaihtoon hitsattaessa ja valta kaasun hengittamista.
e Poista kemialliset aineet (rasvat, liuottimet) tyokappaleiden pinnalta, koska ne palavat korkeassa
lampotilassa ja vapauttavat myrkyllisia hoyryja.
¢ Galvanoitujen osien hitsaus on sallittua vain tehokkaalla suodatuksella ja puhtaan ilman tulolla.
Sinkkihoyryt ovat erittdin myrkyllisia, ja myrkytyksen oireena on niin sanottu sinkkikuume.

5. Kayttéohjeet
1.7. Yleista

e Kayta laitetta aiottuun tarkoitukseen noudattaen arvokilven tiedoista (IP-aste, kdyttosuhde,
syottojannite jne.) johtuvat turvallisuusmaaraykset ja rajoitukset.

e Llaitetta ei saa avata, koska tama mitatoi takuun. Lisaksi rajahtavat paljaat osat voivat
aiheuttaa henkilévahinkoja.

e Valmistaja ei ole vastuussa laitteen teknisista muutoksista tai niista johtuvista aineellisista
vahingoista.

e Vikatapauksissa ota yhteys huoltoon.

e Al4 tuki laitteen tuuletusaukkoja - sijoita hitsauskone 30 cm:n etéisyydelle ymparéivista
esineista.

e Ald pida hitsauskonetta kasivartesi alla tai |3helld vartaloasi.

e laitetta ei saa asentaa tiloihin, joissa on aggressiivinen ymparistd, paljon polya tai ldhelle
laitteita, joissa on korkea sdhkémagneettinen kentta.

1.8. Laitteen sailytys
e Suojaa laitetta vedelta ja kosteudelta.
e Hitsauskonetta ei saa asettaa lammitetylle pinnalle.
e Sdilyta laitetta kuivassa ja puhtaassa paikassa.

1.9. Laitteen kytkeminen
1.9.1. Sdhkoliitanta
e Patevan henkilon tulee kytkea yksikkd. Asiantuntevan henkilon on lisdksi tarkistettava, etta
maadoitus- ja sahkoliitdnnat seka suojajarjestelmat ovat turvallisuusmaaraysten mukaisia ja
toimivat asianmukaisesti.
e Sijoita laite lahelle tyoskentelyaluetta.
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e Vilta liian pitkia johtoja kytkedksesi yksikkoa.
e Yksivaiheiset hitsauskoneet tulee liittda maadoitusnastalla varustettuun pistorasiaan.
e 3-vaiheverkosta toimitettavat hitsaajat toimitetaan ilman pistoketta, hanki sellainen itse ja
anna patevan henkilon asentaa.
HUOMIO! Laitetta saa kdyttaa vain, jos se on kytketty asennukseen toimivalla sulakkeella.

1.9.2. Kaasuliitanta

e Aseta kaasupullot tarpeeksi kauas hitsattavasta kohteesta ja varmista, etteivat ne voi
kaatua.

e Hitsauskoneen kaasuliitinta on liitettdava kaasupulloon tai kaasusyottojarjestelmaan
sopivalla letkulla seka kaasun virtausta kontrolloivalla saatimella. Huomio! Verkkosaatimia ei
saa kayttaa kaasupulloihin ja pdinvastoin. Tallainen vaihtaminen voi johtaa alentimen
vaurioitumiseen ja henkilévahinkoihin.

e Kaasun taloudellinen kdytt6 pidentda hitsausaikaa.

6. Tuotteen yleiskatsaus
Etundkyma
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Hitsausjannitteen naytto.

Hitsaus-/leikkausvirran naytto.

LEDit: "Pre flow" (kaasun virtausaika ennen hitsausta); "Nykyinen"; "Jalkivirtaus"
(kaasun virtausaika hitsauksen jalkeen)

Valikkopainike:

MIG-tilassa ilman pulssia langansyottonopeuden (virran) valinta, tarkka
jannitteensaato, induktanssi;

MIG-pulssitilassa langansyottonopeuden (virran) valinta, tarkka jannitteen saato,
induktanssi, pulssitaajuuden tarkka saato, pulssityojakson tarkka saato;
TIG/CUT-tilassa esikaasun, hitsausvirran ja kaasusdadon valinta
hitsauksen/leikkauksen jalkeen.

Painamalla painiketta ja pitamalla sita painettuna noin 3 sekuntia se palauttaa
oletusasetukset.

Synergiatilan paalle/pois-painike MIG-hitsauksessa.

Ohjausnuppi - parametrien asetus ylla olevan kohdan 4 mukaisesti.

Hitsauslangan tyypin valinta MIG-hitsaukseen:
Lanka ¢ 0,8 / 1,0 ruostumattomalle terdkselle/hiiliterdkselle; ¢ 1,0 / 1,2 Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si:lle.

Jannitteen saatonuppi: ei-synergiatilassa saada jannite suoraan pyorittamalla nuppia.
Synergiatilassa kdanna nuppia saadaksesi tarkan saadon +/ -30 %.

Materiaalivalinta MIG-hitsauksessa:

"Hiiliteras" - hiiliteras

"Rostumaton teras" - ruostumaton teras

"Al-Si" - alumiinin ja piin seos (ohjausdiodi on p&alla koko ajan)
"Al-Mg" - alumiinin ja magnesiumin seos (LED vilkkuu)

"CuSi" - kuparin ja piin seos

10.

Hitsaus-/leikkaustilan valinta: MIG / MMA / TIG / CUT. Painamalla ja pitamalla
painiketta painettuna tiedot tallennetaan muistiin.

11.

PULSSI-tilan valinta MIG-hitsauksessa: "No Pulse" - hitsaus ilman pulssia, "Pulse" -
hitsaus pulssilla.

12,

Hitsaustoiminnon valinta:

e 2T/A4TMIG/TIG/CUT:

o 2T - hitsauspolttimen painikkeen painaminen kaynnistad metallin

hitsaus-/leikkausprosessin ja painikkeen vapauttaminen lopettaa

prosessin.

o 4T - hitsauspolttimen painikkeen painaminen kaynnistdd metallin

hitsaus-/leikkausprosessin, painikkeen vapauttaminen ei lopeta

prosessia. Painikkeen painaminen ja vapauttaminen uudelleen paattaa
hitsaus-/leikkausprosessin.

e MMA:n VRD (VRD-toiminnon poistaminen kaytosta voi lisdtd sahkoiskun

riskid)
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Kaasun ulostuloliitdnta TIG-hitsauspolttimelle ja CUT-plasmaleikkauspolttimelle

Kaapelin pistoke (positiivinen napa) - CUT plasmaleikkaus

Kaapelin pistoke (positiivinen napa) - TIG/PMA-hitsaus

Kaapelin pistoke (miinusnapa) - Puikkohitsaus

TIG-hitsauspolttimen liitdnta

QNP IWINIE

MIG/MAG-hitsauspistoolin liitin (euroliitin)

Takandakyma:




Fl

INPUT: Ac 230V

y

RN

ON/OFF: Paskytkin ON/OFF (paalla/pois)

AC 36V: Kaasulammittimen pistorasia

TIG/CUT GAS: TIG-hitsauskaasu/ilmaliitdnta
CUT-plasmaleikkaukseen

MIG GAS: kaasuliitintd MIG-hitsaukseen

TIG/ CUT
GAS

7. KAAPELEIDEN LIITTAMINEN
HUOMIO! Sahkoasennus, johon kone liitetdan, tulee varustaa ylivirtasulakkeella.
Jos kaytetdan jatkojohtoa, sen poikkileikkauksen tulee olla vahintddn sama kuin virtajohdon.
HUOMIO! Kaapeleiden liittdminen laitteeseen on tehtava virtaldhteen ollessa irti ja laitteen ollessa
sammutettuna.

Hitsaus MIG/MAG-menetelmilld
1) Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
[ahtoliitantaan ja kirista se.
2) Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauskoneen etupaneelissa olevaan liittimeen, jossa on
merkinta "-", ja kirista se myo6tapaivaan.
3) Tybnna napaisuuden vaihtopistoke liittimeen, joka on merkitty "+"-symbolilla hitsauskoneen
sisdlla olevassa paneelissa (johon hitsauslanka asennetaan) ja kiristd se myotapaivaan:

-+

4) Varmista, etta laitteeseen on asennettu oikea hitsauslanka.
5) Liitd paineenalentimella varustettu kaasuletku koneen takapaneelissa olevaan

kaasunottoaukkoon.
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6) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone. Kun massakaapeli on liitetty
tyokappaleeseen, tyo voidaan aloittaa.

Hitsaus FCAW-menetelmilld ("MIG/MAG" ilman kaasua)
1) Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
[ahtoliitantaan ja kirista se.
2) Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan "+"-merkittyyn
liittimeen ja kirista se myotapaivaan.
3) Tybnna napaisuuden vaihtopistoke liittimeen, joka on merkitty "-"-symbolilla hitsauskoneen
sisdlla olevassa paneelissa (johon hitsauslanka asennetaan) ja kiristd se myotapaivaan:

— 4

4) Varmista, etta laitteeseen on asennettu oikea taytelanka.
5) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone. Kun massakaapeli on liitetty
tyokappaleeseen, tyo voidaan aloittaa.
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TIG-hitsaus

1) Liitd maadoituskaapeli "+"-merkillda merkittyyn liittimeen ja kiinnita liitanta kiertamalla
kaapelin pistoketta.

2) Liita hitsauskaapeli "-"-merkillda merkittyyn liittimeen ja kiinnita liitanta kiertamalla kaapelin
pistoketta.

3) Liita polttimen kaasukaapeli hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan kaasun ulostuloliitdntaan.

4) Liita polttimen ohjauskaapeli hitsauslaitteen etupaneelin ohjausliittimeen.

5) Liita paineenalentimella varustettu kaasuletku koneen takapaneelissa olevaan
kaasunottoaukkoon.

6) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kaynnista kone. Kun massakaapeli on liitetty

tyokappaleeseen, tyo voidaan aloittaa.
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MMA-hitsaus
1) Liitad hitsauspistoolin kaapeli "-"-merkilld merkittyyn liittimeen ja kiinnita liitanta kiertamalla
kaapelin pistoketta.
2) Liitd maadoituskaapeli "+"-merkilla merkittyyn liittimeen ja kiinnita liitdnta kiertamalla
kaapelin pistoketta.

Huomio! Kaapelien napaisuus voi vaihdella! Kaikki napaisuustiedot tulee kuvata elektrodin
valmistajan toimittamassa pakkauksessa!

3) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kaynnistd kone. Kun massakaapeli on liitetty
tyokappaleeseen, tyo voidaan aloittaa.

8. Kayttorullan uran vaihto
HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja sddd6t on tehtava niin, etta laitteen virtaldahde
on irrotettu laitteesta.

Jos langan halkaisijaa on muutettava, vaihda myos langansyottorulla tai sddda rullan asentoa.
Ole tietoinen erilaisista rullista riippuen kaytetysta hitsauslangasta:

Rullat, joissa "V"-ura.

Rullat, joissa "V"-ura.

Rullat uurretulla uralla.

Suosituimmat ovat rullat, joissa on V-muotoinen ura. Tallaiset rullat on suunniteltu suosituimmille
hitsauslankoille. Alumiinilankojen tapauksessa kdytetaan rullia, joissa on U-muotoinen ura. Tama
johtuu siita, ettd alumiinilanka on alttiimpi murskaantumiselle, jotta lanka ei muotoutuisi, on tarpeen
kayttaa sopivaa rullaa. Erillinen kapea ryhma sy6ttoteloja ovat pyalletyt rullat ydinlangalle (FCAW).
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9. Hitsauslangan vaihtaminen
HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja sddadot on tehtava vain, kun virtaldhde on
irrotettu laitteesta.

1. Avaa kelan kotelo painamalla avauspainikkeita ja asenna kela niin, ettd se pyo0rii

vastapaivaan.

Kiinnita kela kelan lukolla.

Irrota langan paa kelasta ja pida sitd koko ajan kadessasi, jotta kela ei padse purkautumaan.

Suorista langan paa noin 20 cm:n matkalta ja katkaise taivutettu osa.

Avaa paineen saatovipu, joka avaa syottomekanismin.

Ohjaa lanka takimmaisen langanohjaimen lapi hitsauspolttimen langanohjaimeen.

Sulje syottomekanismi ja kiinnitd se paineen sdatovivulla. Varmista, ettd lanka kulkee

syoOttorullan urassa.

8. S&aada vivun painetta, mutta ala ylitd puolta asteikkoa. Liian suuri paine voi vahingoittaa
lankaa. Toisaalta, jos paine on liian heikko, lanka liukuu syottdmekanismissa eika liiku
tasaisesti.

9. Varmista, ettd polttimeen on asetettu asennetulle hitsauslangalle sopiva kosketuskarki.
Vaihda tarvittaessa kosketuskarki.

10.Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja odota, etta lanka tulee ulos.

HUOMIO! Jotta lanka tulisi ulos polttimesta, tiytyy laite kytke3 virtaan. Ald kosketa
maadoitettuja esineita taskulampulla; muuten voi muodostua sdhkdkaari.

11. Sulje kelan kotelon kansi.

Noup,kwnN

HUOMIO! Kun sydtat langan polttimeen, 314 osoita sill3 itsedsi tai muita ihmisia. Al4 aseta kittési
esim. karjen eteen, silld langan leikattu pda on hyvin terdva. Pida myos sormesi kaukana
syottorullasta, silla sormesi voivat jaada puristuksiin rullien valiin.

10. Pakkauksen havittaminen
Sailyta pakkauksen osat (pahvi, muoviteipit ja polystyreeni), jotta laite voidaan tarvittaessa palauttaa
huoltoon mahdollisimman hyvin suojattuna kuljetuksen ajaksi!

11. Kuljetus ja sailytys
Laite pitda suojata kuljetuksen aikana tarinalta ja kaatumiselta eika sita saa asettaa yldsalaisin.
Laitetta pitaa sailyttaa tilassa, jossa on hyva ilmanvaihto ja jonka ilma on kuiva, eika siina esiinny
korroosiota aiheuttavia kaasuja.

12. Puhdistaminen ja huolto

¢ Ennen jokaista puhdistusta ja myds silloin, kun laitetta ei kdytet3, irrota pistoke pistorasiasta
ja anna laitteen jadhtya kokonaan.

e Poista roiske hitsauspistoolin karjesta ja tarkista osien kunto. Vaurioituneet osat on
vaihdettava valittomasti.

e Kayta pintojen puhdistukseen vain sydvyttavia puhdistusaineita.

e Laitteen ruiskuttaminen vedella tai upottaminen veteen on kielletty.

e Muista, ettd laitteeseen ei saa padstda vettd kotelossa olevien ilmanvaihtoaukkojen kautta.

e lImanvaihtoaukot pitda puhdistaa harjalla ja paineilmalla.

e Kuivaa kaikki osat jokaisen puhdistuksen jalkeen perusteellisesti, ennen kuin otat laitteen
uudelleen kayttoon.

e Laite on sailytettava kuivassa ja viiledssa paikassa suojassa kosteudelta ja suoralta
auringonvalolta.

e Poista poly saannollisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla.
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13. Laitteen sdannollinen tarkastus

Tarkista sdannollisesti, ettei laitteen osat ole vahingoittuneet. Jos laitteessa on vahingoittuneita osia,
lopeta laitteen kayttd. Ota valittdmasti yhteyttd myyjaasi korjauksen suorittamiseksi.

HUOMAA: Al3 koskaan avaa laitetta neuvottelematta asiakaspalveluun. Tima voi johtaa takuun
menettamiseen.
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Deze gebruikershandleiding is voor uw gemak vertaald met behulp van automatische vertaling. Er is redelijk
wat inspanning geleverd voor het zo nauwkeurig verstrekken van een accurate vertaling; alleen is geen enkele
geautomatiseerde vertaling perfect en het is ook niet de bedoeling dat zij menselijke vertalers gaan vervangen.
De officiéle gebruikershandleiding is de Engelse versie. Discrepanties of verschillen in de vertaling zijn niet
bindend en hebben geen rechtsgevolgen voor naleving of handhaving. Bij vragen over de juistheid van de
informatie in de gebruikershandleiding wordt verwezen naar de inhoud van de Engelse versie, welke de
officiéle versie is.

1. Symbolen

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

/> OFEI 000 REE

Raak de onderdelen onder spanning niet aan
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VAN

2. Technische gegevens

LET OP! De illustraties in deze handleiding dienen alleen ter referentie en kunnen op
bepaalde details afwijken van het daadwerkelijke product.

Productnaam

Gecombineerde lasser

Productmodel

TRON 200 EEN

Nominale ingangsspanning
[V]/ Frequentie [Hz]

230~/ 50

Soort lassen

MMA / MIG / MAG / TIG / SNIJDEN

Lasstroombereik [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG)
10-200 (TIG)

15-50 (SNIJDEN)

Inactieve spanning [V]

65 - MMA/MIG/MAG/TIG

293 - SNIJDEN
Nominale inschakelduur [%] 30
88 (MMA)
Lasstroom in 100% 110 (MIG)
inschakelduur [A] 110 (TIG)
27 (SNIJDEN)
114 (MMA)
Lasstroom in 60% 142 (MIG)
inschakelduur [A] 142 (TIG)
35 (SNIJDEN)
160 (MMA)
Lasstroom in 30% 200 (MIG)
inschakelduur [A] 200 (TIG)

50 (SNIJDEN)

Draaddiameter [mm]

$0,6/0,8/0,9/1,0

Hot-start TAK
Koeling Ventilator
Isolatiefactor F
Mate var\.beschermlng van IP21S
de behuizing
Omgevingstemperatuur

-20~ 40
tijdens bedrijf [°C]
Dimensioner [mm] 540x230x410
Gewicht [kg] 26,1

3. Algemene beschrijving

De handleiding is bedoeld om te helpen bij een veilig en betrouwbaar gebruik. Het product is

vervaardigd
strikte

ontworpen en
en componenten in

de nieuwste
technische indicaties

met behulp van

overeenstemming met de

inachtneming van de hoogste kwaliteitsnormen.

LEES EN BEGRIJP DEZE HANDLEIDING ZORGVULDIG DOOR
VOORDAT U MET DE WERKZAAMHEDEN BEGINT.

en

technologieén

met
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Om een lange en betrouwbare werking van het apparaat te garanderen, moet u ervoor zorgen dat u
het op de juiste manier bedient en onderhoudt, in overeenstemming met de richtlijnen in deze
handleiding. De technische gegevens en specificaties in deze handleiding zijn up-to-date. De fabrikant
behoudt zich het recht voor 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

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
Gecombineerde lasser

1.1. Algemeen
e Zorgvoor uw eigen veiligheid en de veiligheid van omstanders door de instructies in de
handleiding van het apparaat zorgvuldig te lezen en op te volgen.
e Alleen gekwalificeerd personeel mag de unit opstarten, gebruiken, onderhouden en
repareren.
e Maak geen misbruik van het apparaat.

1.2. Richtlijnen voor het beveiligen van brandgevaarlijk werk
Het gebouw en de ruimten voorbereiden op brandgevaarlijke werkzaamheden bestaat uit:

e het ontruimen en schoonmaken van de ruimten of plaatsen waar gewerkt gaat worden van
brandbare materialen en verontreinigingen;

e het verplaatsen van alle brandbare en niet-brandbare voorwerpen in brandbare
verpakkingen naar een veilige afstand;

e hetvastzetten van materialen die niet verwijderd kunnen worden, bijvoorbeeld lasspatten,
door deze af te dekken met bijvoorbeeld plaatwerk, gipsplaten, etc;

e controleren of materialen of voorwerpen die ontvlambaar zijn in aangrenzende ruimten
geen plaatselijke bescherming nodig hebben;

e het met niet-brandbare materialen afdichten van alle installatie- en ventilatieopeningen
etc. in de omgeving van de werkplek;

e het beschermen van elektrische en gaskabels met brandbare isolatie tegen lasspatten of
mechanische schade, als ze zich binnen het risicobereik van brandgevaarlijke
werkzaamheden bevinden;

e zorg ervoor dat er op de plaats waar de werkzaamheden moeten worden uitgevoerd geen
schilder- of andere werkzaamheden met brandbare stoffen plaatsvinden.

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)
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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.

1.3. Voorbereiding van de laswerkplek
Let op! Lassen kan brand of een explosie veroorzaken.
* Neem de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften voor laswerkzaamheden in acht en voorzie de
werkplek van een geschikte brandblusser
e Lassen op plaatsen waar brandbare materialen kunnen ontbranden is verboden.
e Lassen in een atmosfeer die een explosief mengsel van brandbare gassen, dampen, nevels of stof
met lucht bevat, is verboden.
¢ VVerwijder alle brandbare materialen binnen een straal van 12 m van de laslocatie en dek, indien dit
niet mogelijk is, de brandbare materialen af met een niet-brandbare afdekking.
e Neem voorzorgsmaatregelen tegen vonken en gloeiende metaaldeeltjes.
* Houd er rekening mee dat vonken of hete metaalsplinters door sleuven of openingen in
beschermkappen, afdekkingen of schermen kunnen dringen.
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 tanks, drukleidingen of druktanks onder druk.
e Zorg altijd voor voldoende ventilatie.
e Zorg ervoor dat u stabiel staat voordat u begint met lassen.

1.4. Persoonlijke beschermingsmiddelen
Let op! Boogstraling kan de ogen of de huid van het lichaam beschadigen.
e Draag bij het lassen schone, olievrije beschermende kleding van niet-brandbaar en niet-geleidend
materiaal (leer, dik katoen), leren handschoenen, hoge laarzen en een beschermkap.
* Verwijder véoér het lassen alle brandbare of explosieve voorwerpen, zoals propaan-
butaanaanstekers en lucifers.
¢ Gebruik gezichtsbescherming (helm of schild) en bedek de ogen met een kap die past bij het
gezichtsvermogen en de lasstroom van de lasser. De veiligheidsnormen suggereren een tint nr. 9
(minimaal nr. 8) voor elke stroomsterkte onder 300 A. Tinten van de onderste afscherming kunnen
worden gebruikt als de boog wordt bedekt door het werkstuk.
e Gebruik altijd een goedgekeurde veiligheidsbril met een zijscherm onder de helm of een ander
schild.
» Gebruik werkplekschermen om anderen te beschermen tegen verblinding of spatten.
e Draag altijd oordopjes of andere gehoorbescherming tegen overmatig geluid en om te voorkomen
dat er spatten in uw oren terechtkomen.
e Waarschuw omstanders dat ze niet naar de elektrische boog mogen kijken.

1.5. Bescherming tegen schokken
Let op! Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.
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e Sluit het netsnoer aan op het dichtstbijzijnde stopcontact en leid het op een praktische en veilige
manier. Draag er zorg voor dat de kabel niet ongeorganiseerd over een rommelige ondergrond loopt,
aangezien dat kan leiden tot stroomschokken of brand.

e Contact met elektrisch geladen onderdelen kan een elektrische schok of ernstige brandwonden
veroorzaken.

¢ De elektrische boog en het werkgebied worden elektrisch geladen als er stroom vloeit.

¢ Het ingangscircuit en de interne circuits van het apparaat staan ook onder spanning als de stroom
is ingeschakeld.

¢ Raak de spanningvoerende onderdelen niet aan.

¢ Draag droge, pluisvrije, geisoleerde handschoenen en beschermende kleding.

¢ Gebruik isolatiematten of andere isolerende coatings 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 voeding uit voordat u de elektrode hanteert, schoonmaakt of vervangt.

e Zorg ervoor dat de aardkabel 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.

e Controleer de stroomkabels regelmatig op beschadigingen of gebrek aan isolatie. Een beschadigde
kabel dient te worden vervangen. Foutieve reparatie van de isolatie kan leiden tot de dood of
verwondingen.

¢ Schakel het apparaat uit als het niet wordt gebruikt.

¢ De kabel mag niet rond het lichaam worden gewikkeld.

¢ Het werkstuk moet goed geaard zijn.

e Er mogen alleen accessoires worden gebruikt die in goede staat verkeren.

¢ Beschadigde onderdelen van het apparaat moeten worden gerepareerd of vervangen. Gebruik
voor werk op hoogte een zekering.

e Alle uitrusting en veiligheidsartikelen moeten op één plaats worden bewaard.

¢ Houd de punt van het handvat weg van het lichaam wanneer de trekker wordt geactiveerd.

» Bevestig de massakabel 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.

¢ Nadat u het apparaat hebt uitgeschakeld en de spanningskabel hebt losgekoppeld, controleert u de
spanning op de ingangscondensator en zorgt u ervoor dat de spanningswaarde nul is; raak anders de
onderdelen van het apparaat niet aan.

1.6. Gassen en dampen
Let op! Gas kan gevaarlijk zijn voor de gezondheid of tot de dood leiden!
¢ Houd altijd afstand tot de gasuitlaat.
¢ Let bij het lassen op de luchtuitwisseling en voorkom het inademen van gas.
e Verwijder chemische stoffen (vetten, oplosmiddelen) van het opperviak van de werkstukken,
aangezien deze bij hoge temperaturen verbranden en giftige dampen afgeven.
» Het lassen van verzinkte onderdelen is alleen toegestaan bij efficiénte afzuiging met filtratie en
toevoer van schone lucht. Zinkdampen zijn erg giftig en het symptoom van vergiftiging is de
zogenaamde zinkkoorts.

5. Gebruiksaanwijzing
1.7. Algemeen
e Gebruik de apparatuur voor het beoogde doel en houd u aan de veiligheidsvoorschriften en
beperkingen die voortvloeien uit de gegevens op het typeplaatje (IP-graad, inschakelduur,
voedingsspanning, enz.).
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e Het apparaat mag niet worden geopend, omdat hierdoor de garantie vervalt. Bovendien
kunnen exploderende naakte onderdelen persoonlijk letsel veroorzaken.

e De fabrikant is niet verantwoordelijk voor technische wijzigingen aan het apparaat of
materiéle schade als gevolg van dergelijke wijzigingen.

e Neem bij een storing contact op met de serviceafdeling.

o Blokkeer de ventilatiesleuven van het apparaat niet - plaats het lasapparaat op een afstand
van 30 cm van omringende voorwerpen.

e Houd het lasapparaat niet onder uw arm of dicht bij uw lichaam.

e De unit mag niet worden geinstalleerd in ruimtes met een agressieve omgeving, veel stof en
in de buurt van units met een hoge elektromagnetische veldemissie.

1.8. Opslag van het apparaat
e Bescherm het apparaat tegen water en vocht.
e Het lasapparaat mag niet op een verwarmd oppervlak worden geplaatst.
e Bewaar het apparaat in een droge en schone ruimte.

1.9. Het apparaat aansluiten
1.9.1. Elektrische aansluiting
e Het apparaat moet worden aangesloten door een gekwalificeerd 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.
e Plaats het apparaat dichtbij het werkgebied.
e Vermijd te lange draden om het apparaat aan te sluiten.
e Eenfasige lasmachines moeten worden aangesloten op een stopcontact dat is voorzien van
een aardingspin.
e lasapparaten gevoed op 3-fasig lichtnet worden geleverd zonder stekker, deze dient u zelf
aan te schaffen en te laten installeren door een gekwalificeerd persoon.
LET OP! Het apparaat mag alleen worden gebruikt als het is aangesloten op een installatie met een
werkende zekering.

1.9.2. Gasaansluiting

e Plaats de gascilinders uit de buurt van het te lassen object en beveilig ze tegen vallen.

e De gasaansluiting van het lasapparaat moet worden aangesloten op de gasfles of op het
gastoevoersysteem met een geschikte slang en een regelaar met een gasstroomregeling. 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.

e Zuinig gebruik van gas verlengt de lastijd.

6. Productoverzicht
Vooraanzicht
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1. Weergave lasspanning.
2. Las-/snijstroomweergave.
3 LED's: "Pre flow" (gasstroomtijd véér het lassen); "Huidig"; "Post flow" (gasstroomtijd
’ na het lassen)
Menuknop:
In de MIG-modus zonder puls kiest u de draadaanvoersnelheid (stroom),
nauwkeurige spanningsregeling, inductie;
In de MIG-pulsmodus kiest u de draadaanvoersnelheid (stroom), nauwkeurige
a spanningsregeling, inductie, nauwkeurige aanpassing van de pulsfrequentie,
) nauwkeurige aanpassing van de pulswerkcyclus;
In de TIG/CUT-modus selectie van voorgas, lasstroom en gasaanpassing na het
lassen/snijden.
Als u de knop ongeveer 3 seconden ingedrukt houdt, keert u terug naar de
standaardinstellingen.
5. Aan/uit-knop Synergiemodus bij MIG-lassen.
6. Bedieningsknop - parameterinstelling overeenkomstig punt 4 hierboven.
2 Keuze van het type lasdraad voor MIG-lassen:
) Draad ¢ 0,8 / 1,0 voor roestvrij staal/koolstofstaal; ¢ 1,0 / 1,2 voor Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Knop voor spanningsaanpassing: draai in de niet-synergiemodus aan de knop om de
3 spanning direct aan te passen.
’ In de synergiemodus draait u aan de knop voor een nauwkeurige aanpassing van +/-
30%.
Materiaalkeuze bij MIG-lassen:
"Koolstofstaal" - koolstofstaal
9 "Roestvrij staal" - roestvrij staal
’ "Al-Si" - een legering van aluminium en silicium (de stuurdiode staat altijd aan)
"Al-Mg" - een legering van aluminium en magnesium (de LED knippert)
"CuSi" - een legering van koper en silicium
10 Keuze van de las-/snijmodus: MIG / MMA / TIG / CUT. Als u de knop ingedrukt houdst,
) worden de gegevens in het geheugen opgeslagen.
11 PULSE-moduskeuze bij MIG-lassen: "No Pulse" - lassen zonder puls, "Pulse" - lassen
) met puls.
Keuze lasfunctie:
e 2T /4T voor MIG/ TIG / SNIJDEN:

o 2T -door op de knop op de lastoorts te drukken wordt het proces van
het lassen/snijden van het metaal gestart en het loslaten van de knop
beéindigt het proces.

12. o AT - hetindrukken van de knop op de lastoorts start het proces van het

lassen/snijden van het metaal, het loslaten van de knop beéindigt het
proces niet. Door nogmaals op de knop te drukken en los te laten,
wordt het las-/snijproces voltooid.
e VRD voor MMA (het uitschakelen van de VRD-functie kan het risico op een
elektrische schok vergroten)
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Gasuitlaataansluiting voor de TIG-lastoorts en de CUT-plasmasnijtoorts

Kabelaansluiting (positieve pool) - CUT plasmasnijden

Kabelaansluiting (positieve pool) - TIG/MMA-lassen

Kabelaansluiting (negatieve pool) - MMA-lassen

TIG-lastoortsaansluiting

QNP IWINIE

MIG/MAG-laspistoolaansluiting (Euro-aansluiting)

Achteraanzicht:
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INPUT: Ac 230V

y

RN

AAN/UIT: Hoofdschakelaar AAN/UIT (aan/uit)

AC 36V: stopcontact voor gasverwarming

TIG/CUT GAS: TIG-lasgas/luchtaansluiting voor
CUT-plasmasnijden

¥ MIG GAS: gasaansluiting voor MIG-lassen
TIG/ CU
GAS

7. De draden aansluiten
LET OP! De elektrische installatie waarop de machine wordt aangesloten dient te zijn voorzien van
een overstroomzekering.
Als er een verlengsnoer wordt gebruikt, moet de doorsnede ervan minimaal gelijk zijn aan die van
het netsnoer.
LET OP! Sluit de kabels aan op het apparaat terwijl de voeding is losgekoppeld en het apparaat is
uitgeschakeld.

Lassen met de MIG/MAG-methode

1) Steek de kabelstekker van het laspistool in de Euro MIG/MAG uitgangsaansluiting op het
voorpaneel van het apparaat en draai hem vast.

2) Steek de stekker van de massadraad in de aansluiting met de markering
voorpaneel van het lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

3) Steek de polariteitsomkeerstekker in de aansluiting gemarkeerd met het "+" symbool op het
paneel aan de binnenkant van het lasapparaat (waar de lasdraad moet worden geinstalleerd)
en draai hem rechtsom vast:

op het

- 4+
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4)
5)

6)

Zorg ervoor dat de juiste lasdraad in de machine is geinstalleerd.

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. Na het aansluiten van de
massakabel op het werkstuk kan het werk beginnen.

Lassen met de FCAW-methode ("MIG/MAG" zonder gas)

1)
2)

3)

Steek de kabelstekker van het laspistool in de Euro MIG/MAG uitgangsaansluiting op het
voorpaneel van het apparaat en draai hem vast.

Steek de stekker van de massadraad in de aansluiting "+" op het voorpaneel van het
lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

Steek de polariteitsomkeerstekker in de aansluiting gemarkeerd met het "-" symbool op het
paneel aan de binnenkant van het lasapparaat (waar de lasdraad moet worden geinstalleerd)
en draai hem rechtsom vast:

-+
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4) Zorg ervoor dat de juiste zelfafschermende lasdraad in de machine is geinstalleerd.
5) Steek de stekker in het stopcontact en start de machine. Na het aansluiten van de
massakabel op het werkstuk kan het werk beginnen.

TIG-lassen

1) Sluit de aardingskabel aan op de connector gemarkeerd met een "+" teken en draai de
kabelstekker om de verbinding veilig te stellen.

2) Sluit de laskabel aan op de connector gemarkeerd met het
om de verbinding veilig te stellen.

3) Sluit de toortsgaskabel aan op de gasuitlaataansluiting op het voorpaneel van het
lasapparaat.

4) Sluit de toortsbedieningskabel aan op de bedieningsconnector op het voorpaneel van het
lasapparaat.

5) Sluit de fles beschermgas met drukregelaar aan op de gasinlaat op het achterpaneel van de
machine met behulp van een gasslang.

6) Steek de stekker in het stopcontact en start de machine. Na het aansluiten van de
massakabel op het werkstuk kan het werk beginnen.

teken en draai de kabelstekker
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MMA-lassen
1) Sluit de kabel van het laspistool aan op de connector gemarkeerd met een
de kabelstekker om de verbinding veilig te stellen.
2) Sluit de aardingskabel aan op de connector gemarkeerd met een "+" teken en draai de
kabelstekker om de verbinding veilig te stellen.

teken en draai

A Let op! De polarisatie van de draden kunnen verschillen! Alle polariteitsinformatie moet
worden beschreven op de verpakking van de elektrodefabrikant!

3) Steek de stekker in het stopcontact en start de machine. Na het aansluiten van de
massakabel op het werkstuk kan het werk beginnen.
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8. Vervanging van de aandrijfrolgroef
LET OP! Alle onderhoud, vervanging van onderdelen, reparaties of afstellingen moeten worden
uitgevoerd terwijl de voeding is losgekoppeld van het apparaat.

Als je de draaddiameter moet veranderen, vervang dan ook de aandrijfrol of pas de positie van de
aandrijfrol aan.

Houd rekening met de verschillende soorten rollen, afhankelijk van de gebruikte lasdraad:
Rollen met een "V"-groef.

Rollen met een "V"-groef.

Rollen met een gekartelde groef.

De meest populaire zijn rollen met een V-vormige groef. Dergelijke rollen zijn ontworpen voor de
meest populaire lasdraden. Bij aluminiumdraden worden rollen met een U-vormige groef gebruikt.
Dit komt door het feit dat de aluminiumdraad gevoeliger is voor verplettering, zodat de draad niet
vervormt. Het is noodzakelijk om een geschikte rol te gebruiken. Een aparte smalle groep
aanvoerrollen zijn kartelrollen voor gevulde draad (FCAW).

9. De lasdraad vervangen
LET OP! Alle onderhoud, vervanging van onderdelen, reparaties of afstellingen moeten worden
uitgevoerd terwijl de voeding is losgekoppeld van het apparaat.

1. Open de spoelbehuizing door op de openingsknoppen te drukken en installeer de spoel zo
dat deze tegen de klok in draait.

2. Zet de spoel vast met de spoelvergrendeling.

Maak het uiteinde van de draad los van de spoel en houd het altijd in de hand om te

voorkomen dat de spoel afrolt.

Maak het uiteinde van de draad ongeveer 20 cm recht en knip het gebogen deel af.

Open de drukregelhendel die het toevoermechanisme opent.

Leid de draad door de achterste draadgeleider naar de draadgeleider van het laspistool.

Sluit het toevoermechanisme en zet het vast met de drukregelingshendel. Zorg ervoor dat

de draad in de groef van de aandrijfrol loopt.

8. Pas de druk van de hendel aan, maar ga niet verder dan de helft van de schaalverdeling. Te
veel druk kan de draad beschadigen. Aan de andere kant, als de druk te zwak is, zal de
draad in het aanvoermechanisme glijden en zal de draad niet soepel bewegen.

9. Zorg ervoor dat de contacttip die geschikt is voor de geinstalleerde lasdraad in het
laspistool is geplaatst. Vervang indien nodig de contacttip.

10.Druk op de trekker van het laspistool en wacht tot de draad eruit komt.

LET OP! Om de draad uit de brander te krijgen, moet er stroom op het apparaat worden
gezet. Raak geen geaarde voorwerpen aan met de toorts; anders kan er een elektrische
boog ontstaan.

11. Sluit het deksel van de spoelbehuizing.

w

No vk

LET OP! Wanneer u de draad in het pistool steekt, richt het pistool dan niet op uzelf of op andere
mensen. Plaats je hand bijvoorbeeld niet voor de punt, want het afgeknipte uiteinde van de draad is
erg scherp. Houd ook uw vingers uit de buurt van de invoerrol, want hierdoor kunnen uw vingers
bekneld raken tussen de rollen.
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10. 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!

11. 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.

12. Reiniging en onderhoud

e Haal voor elke reiniging, maar ook als het apparaat niet in gebruik is, de stekker uit het
stopcontact en laat het apparaat volledig afkoelen.

e Verwijder de spatten van de punt van het laspistool en controleer de staat van de
onderdelen. Beschadigde onderdelen moeten onmiddellijk worden vervangen.

e Gebruik voor het reinigen van oppervlakken uitsluitend niet-bijtende reinigingsmiddelen.

e Hetis niet toegestaan het apparaat met een straal water te besproeien of het apparaat in
water onder te dompelen.

e Zorgervoor dat er geen water binnendringt via de ventilatieopeningen in de behuizing.

e Reinig de ventilatieopeningen met een borstel en perslucht.

e ¢ Na elke reiniging moeten alle onderdelen grondig worden gedroogd voordat het
gereedschap opnieuw wordt gebruikt.

e e Bewaar het apparaat op een koele en droge plaats, beschermd tegen vocht en direct
zonlicht.

e Verwijder stof regelmatig met droge en schone perslucht.

13. 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.
OPMERKING: Open het apparaat nooit zonder overleg met de klantenservice. Dit kan leiden tot
verlies van garantie.
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gi en ngyaktig oversettelse, men ingen automatisk oversettelse er perfekt, og det er heller ikke meningen at
den skal erstatte menneskelige oversettere. Den offisielle bruksanvisningen er den engelske versjonen.
Eventuelle uoverensstemmelser eller forskjeller i oversettelsen er ikke bindende og har ingen juridisk virkning
med hensyn til overholdelse eller handhevelse. Hvis det oppstar spgrsmal knyttet til ngyaktigheten av
informasjonen i bruksanvisningen, henvises det til den engelske versjonen av innholdet, som er den offisielle
versjonen.

c Denne bruksanvisningen er oversatt ved hjelp av maskinoversettelse. Det er gjort rimelige anstrengelser for a

1. Symboler

Gjor deg kjent med bruksanvisningen.

Resirkulerbart produkt.

Produktet oppfyller kravene i relevante sikkerhetsstandarder.

Bruk verneklaer 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 veere
helsefarlige. Under sveising frigjgres det sveisegass og r@yk. Innanding av disse
stoffene kan veere helsefarlig.

Det bgr brukes en sveisemaske med et passende megrkt filter.

OBS!!! Skadelig straling fra sveisebuen

Ikke bergr stremfgrende deler

/> OFBH @005 RER
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OBS!!! lllustrasjonene i denne bruksanvisningen er kun ment som referanse og kan
avvike fra det faktiske produktet i enkelte detaljer.

2. Tekniske data

Produktnavn Kombinert sveiser
Produktmodell TRON 200 ONE
Nominell inngangsspenning N
[V]/ Frekvens [Hz] 230%/50
Type sveising MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
. . 40-200 (MIG)
Sveisestromomrade [A] 10-200 (TIG)
15-50 (KUT)

. 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Tomgangsspenning [V] 293 - KUT
Nominell driftssyklus [%] 30

88 (MMA)
Sveisestrgm ved 100 % 110 (MIG)
intermittens [A]. 110 (TIG)
27 (KUT)
114 (MMA)
Sveisestrgm ved 60 % 142 (MIG)
intermittens [A]. 142 (TIG)
35 (KUT)
160 (MMA)
Sveisestrgm ved 30 % 200 (MIG)
intermittens [A]. 200 (TIG)
50 (KUT)
Traddiameter [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Hot Start JA
Avkjgling Vifte
Isolasjonsklasse F
Beskyttelsesgrad av huset IP21S
Omgivelsestemperatur N
under drift [°C] 20740
M3l [mm] 540 x 230 x 410
Vekt [kg] 26.1

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 lang og palitelig drift av enheten, sgrg for a betjene og vedlikeholde den riktig i samsvar
med retningslinjene i denne bruksanvisningen. Tekniske opplysninger og spesifikasjoner i denne
bruksanvisningen er aktuelle. Produsenten forbeholder seg retten til 3 gjgre endringer knyttet til a
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gkning av kvalitet. 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

OBS!!! Les alle sikkerhetsadvarsler og instruksjoner. Unnlatelse av a fglge advarslene og
instruksjonene kan fgre til elektrisk stgt, brann og/eller alvorlige personskader eller
dgdsfall.

Begrepet "enhet" eller "produkt" i advarslene og beskrivelsen av instruksjonene refererer til
Kombinert sveiser

1.1. Generelt

e Ta vare pa din egen sikkerhet og sikkerheten til tilskuere ved a lese og fglge
instruksjonene i enhetens handbok ngye.

e Kun kvalifisert personell skal tillates a starte opp, bruke, utfgre service og reparere
enheten.

o |kke misbruk enheten.

1.2. Retningslinjer for sikring av brannfarlig arbeid
Forberedelse av bygningen og rommene for brannfarlige arbeider bestar i:

rengjgre rommene eller stedene der arbeidet skal utfgres for brennbare materialer og
forurensning;

flytte alle brennbare og ikke-brennbare gjenstander i brennbar emballasje bort til sikker
avstand;

sikre materialer som ikke kan fjernes, f.eks. sveisesprut, ved a dekke dem med f.eks.
metallplater, gipsplater, etc;

kontrollere om materialer eller gjenstander som kan antennes i tilstgtende rom ikke krever
lokal beskyttelse;

tetting med ikke-brennbare materialer alle installasjons- og ventilasjonsapninger, etc., i
naerheten av arbeidsstedet;

beskyttelse av elektriske og gasskabler med brennbar isolasjon mot sveisesprut eller
mekanisk skade, hvis de er plassert innenfor risikoomradet for brannfarlig arbeid;

pase at det ikke utfgres maling eller annet arbeid med brennbare stoffer pa stedet hvor
arbeidet skal utfgres.

Gnister kan forarsake brann

Sveisegnister kan forarsake brann, eksplosjoner og brannskader pa ubeskyttet hud. Bruk sveisehansker

og verneklaer nar du sveiser. Fjern eller sikre alle brennbare materialer og stoffer fra arbeidsomradet.
Ikke sveis lukkede beholdere eller tanker som har inneholdt brennbare vaesker. Slike beholdere eller
tanker bgr spyles f@r sveising for a fjerne brennbare vasker. lIkke sveis i neerheten av brennbare gasser,

damper eller vaesker. Brannslokkingsutstyr (branntepper og pulver- eller sngslukkere) skal vaere
plassert i naerheten 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.
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Sveisede materialer kan forarsake brannskader

Bergr aldri sveisede deler med ubeskyttede kroppsdeler. Bruk alltid sveisehansker og tang nar du
bergrer eller flytter sveiset materiale.

1.3. Klargjgring av arbeidsplassen for sveising
OBS!!! Sveising kan forarsake brann eller eksplosjon.
* Fglg helse- og sikkerhetsbestemmelsene for sveisearbeid og utstyr arbeidsplassen med egnet
brannslukningsapparat
e Sveising pa steder hvor brennbare materialer kan antennes er forbudt.
e Sveising i en atmosfaere som inneholder en eksplosiv blanding av brennbare gasser, damper, take
eller stgv med luft er forbudt.
e Fjern alle brennbare materialer innenfor en radius pa 12 m fra sveisestedet og, hvis dette er
umulig, dekk til de brennbare materialene med et ikke-brennbart deksel.
e Ta forholdsregler mot gnister og glgdende metallpartikler.
e Vaer oppmerksom pa at gnister eller varme metallsplinter kan trenge gjennom spor eller dpninger i
beskyttelseshetter, deksler eller skjermer.
e |kke sveis tanker eller fat som inneholder eller har inneholdt brennbare stoffer. Det er ogsa forbudt
a sveise i deres naerhet.
e Ikke sveis trykksatte tanker, trykkledninger eller trykktanker.
e Sgrg alltid for tilstrekkelig ventilasjon.
» Sgrg for at du er i en stabil posisjon f@r du begynner a sveise.

1.4. Personlig verneutstyr
OBS!!! Lysbuestraling kan skade gynene eller huden pa kroppen.
 Ved sveising, bruk rene, oljefrie verneklaer laget av ikke-brennbart og ikke-ledende materiale
(skinn, tykk bomull), skinnhansker, hgye stgvler og en beskyttelseshette.
* Fgr sveising ma du kvitte deg med brennbare eller eksplosive gjenstander som propan-
butantennere og fyrstikker.
e Bruk ansiktsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og dekk gynene med en nyanse som passer til
sveiserens syn og sveisestrgm. Sikkerhetsstandardene foreslar en nyanse nr. 9 (minimum nr. 8) for
enhver strgmstyrke under 300 A. Nedre skjoldfarger kan brukes hvis lysbuen er dekket av
arbeidsstykket.
e Bruk alltid godkjente vernebriller med sideskjold under hjelmen eller annet skjold.
e Bruk arbeidsplassskjold for & beskytte andre mot gjenskinn eller sprut.
e Bruk alltid grepropper eller annet hgrselsvern mot overdreven stgy og for 8 unnga at sprut kommer
inni grene.
 Advar tilskuere mot a se pa lysbuen.

1.5. Beskyttelse mot stgt
OBS!!! Elektrisk stgt kan veere livsfarlig.
» Koble strgmledningen til nsermeste 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.
* Den elektriske lysbuen og arbeidsomradet er elektrisk ladet nar stremmen flyter.
¢ Inngangskretsen og de interne kretsene til enheten er ogsa stremfgrende nar strgmmen er pa.
e |[kke bergr de stremfgrende komponentene.
* Bruk tgrre, lofrie, isolerte hansker og vernekleer.
e Bruk isolasjonsmatter eller andre isolerende belegg pa gulvet som er store nok til a8 hindre kontakt
mellom kroppen og gjenstanden eller gulvet.
e [kke bergr lysbuen.
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e Sla av strgmforsyningen fgr du handterer, rengjgr eller skifter ut elektroden.

e Kontroller at jordingskabelen er riktig tilkoblet og at st@pselet er riktig satt inn i den jordede
stikkontakten. Feil tilkobling av utstyrets jordingsenhet kan veere farlig for liv og helse.

» Kontroller stremkablene regelmessig for skader eller mangel pa 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.

e Arbeidsstykket ma veere skikkelig jordet.

e Kun tilbehgr som er i god stand kan brukes.

¢ Skadede deler av enheten ma repareres eller skiftes ut. | Igpet av arbeid i hgyden bruk
sikkerhetsbelter.

e Alt utstyr og sikkerhetsartikler skal oppbevares pa ett sted.

¢ Hold tuppen av handtaket borte fra kroppen nar avtrekkeren er aktivert.

¢ Fest jordkabelen til arbeidsstykket eller sa naert det som mulig (f.eks. arbeidsbenken).

0BS!!! Maskinen kan fortsatt vaere stromfgrende nar stromledningen er frakoblet.

e Etter at du har slatt av enheten og koblet fra spenningskabelen, kontroller spenningen pa
inngangskondensatoren og sgrg for at spenningsverdien er null, ellers ma du ikke bergre enhetens
komponenter.

1.6. Gasser og rgyk
OBS!!! Gass kan veaere helsefarlig eller fgre til dgdsfall!
¢ Hold alltid avstand til gassuttaket.
e Ved sveising, veer oppmerksom pa utveksling av luft, unngad innanding av gass.
e Fjern kjemiske stoffer (fett, Igsemidler) fra overflaten av arbeidsstykkene da de brenner under hgy
temperatur og avgir giftig rgyk.
e Sveising av galvaniserte deler er kun tillatt med effektiv avtrekk med filtrering og tilfgrsel av ren
luft. Sinkdamp er sveert giftig, og forgiftningssymptomet er sdkalt sinkfeber.

5. Bruksanvisning
1.7. Generelt

e Bruk utstyret til det tiltenkte formalet, og overhold sikkerhetsforskriftene og restriksjonene
som fglger av dataene pa typeskiltet (IP-grad, driftssyklus, forsyningsspenning osv.).

e Enheten ma ikke apnes, da dette vil ugyldiggjgre garantien. | tillegg kan eksploderende
nakne deler forarsake personskade.

e Produsenten er ikke ansvarlig for tekniske endringer pa enheten eller materielle skader som
felge av slike endringer.

e Kontakt serviceavdelingen ved feil.

e |kke blokker ventilasjonsapningene til enheten - plasser sveisemaskinen i en avstand pa 30
cm fra omgivende gjenstander.

o lkke hold sveiseapparatet under armen eller tett inntil kroppen.

e Enheten ma ikke installeres i rom med aggressivt miljg, mye stgv og naer enheter med hgy
elektromagnetisk feltemisjon.

1.8. Oppbevaring av enheten
e Beskytt enheten mot vann og fuktighet.
e Sveiseren ma ikke plasseres pa en oppvarmet overflate.
e Oppbevar maskinen i et tgrt og rent rom.

1.9. Tilkobling av enheten
1.9.1. Elektrisk tilkobling
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e Enheten bgr kobles til 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.

e Plasser enheten naer arbeidsomradet.

e Unnga for lange ledninger for a koble til enheten.

e Enfase sveisemaskiner skal kobles til et uttak utstyrt med en jordingsstift.

e Sveisere levert fra 3-faset stremnett leveres uten stgpsel, du bgr skaffe en selv og fa den
montert av en kvalifisert person.

OBS!!! Enheten ma kun brukes hvis den er koblet til installasjon med en funksjonell sikring.

1.9.2. Gasstilkobling

e Plasser gassflaskene pa avstand fra gjenstanden som skal sveises, og sikre dem mot a falle
ned.

e Gasstilkoblingen til sveiseapparatet ma kobles til gassflasken eller til gasstilfgrselssystemet
med en egnet slange og en regulator med gasskontroll. OBS!!! Det er ikke tillatt & bruke
nettverksregulatorer til gassflasker og omvendt. En slik ombytting kan fgre til skader pa
reduksjonsgiret og personskader.

e Pkonomisk bruk av gass forlenger sveisetiden.

6. Produktoversikt
Forfra
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1. Visning av sveisespenning.
2. Visning av sveise-/skjeerestrgm.
3 LED: "Pre flow" (gassstregmtid fgr sveising); "Navaerende"; "Post flow" (gassstrgmtid
’ etter sveising)
Menyknapp:
I MIG-modus uten puls valg av tradmatingshastighet (strgm), presis
spenningsregulering, induktans;
I MIG-pulsmodus velge tradmatingshastighet (strgm), presis spenningsregulering,
4, induktans, presis justering av pulsfrekvens, presis justering av pulsarbeidssyklus;
I TIG / CUT-modus valg av forgass, sveisestrgm og gassjustering etter
sveising/skjeering.
Hvis du trykker pa og holder inne knappen i ca. 3 sekunder, gar den tilbake til
standardinnstillingene.
5. Synergimodus pa/av-knapp i MIG-sveising.
6. Kontrollknapp - parameterinnstilling i henhold til punkt 4 ovenfor.
7 Velge type sveisetrad for MIG-sveising:
) Trad ¢ 0,8 / 1,0 for rustfritt stal/karbonstal; ¢ 1,0 / 1,2 for Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Spenningsjusteringsknapp: i ikke-synergimodus, roter knappen for a justere
8. spenningen direkte.
| synergimodus, vri knappen for & fa en presis justering pa +/ -30 %.
Materialvalg i MIG-sveising:
"Karbonstal" - karbonstal
9 "Rustfritt stal" - rustfritt stal
’ "Al-Si" - en legering av aluminium og silisium (kontrolldioden er pa hele tiden)
"Al-Mg" - en legering av aluminium og magnesium (LED-en blinker)
"CuSi" - en legering av kobber og silisium
10 Velge sveise-/skjeeremodus: MIG / MMA / TIG / CUT. Ved a trykke og holde nede
) knappen lagres dataene i minnet.
11 PULSE-modusvalg i MIG-sveising: "No Pulse" - sveising uten puls, "Pulse" - sveising
) med puls.
Valg av sveisefunksjon:
e 2T /AT for MIG/TIG/CUT:
o 2T - a trykke pa knappen pa sveisebrenneren starter prosessen med
12. sveising/kutting av metallet og a slippe knappen avslutter prosessen.

o 4T - a trykke pa knappen pa sveisebrenneren starter prosessen med
sveising/kutting av metallet, a slippe knappen avslutter ikke prosessen.
Trykk og slipp knappen igjen fullfgrer sveise-/skjereprosessen.
e VRD for MMA (3 sla av VRD-funksjonen kan gke risikoen for elektrisk stgt)
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Gassuttakstilkobling for TIG-sveisebrenneren og CUT plasmaskjaerebrenneren

Kabelkontakt (positiv pol) - CUT plasmaskjaering

Kabelkontakt (positiv pol) - TIG/MMA sveising

Kabelkontakt (negativ pol) - MMA sveising

TIG-sveisebrennertilkobling

QNP IWINIE

MIG/MAG-sveisepistolkobling (Euro-kontakt)

Sett bakfra:
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INPUT: Ac 230V

y

—

RN

PA/AV: Hovedbryter PA/AV (pa/av)
AC 36V: Gassvarmekontakt

TIG/CUT GAS: TIG sveisegass/luft tilkobling for
CUT plasmaskjzering

¥ MIG GAS: gasstilkobling for MIG-sveising
TIG/ CU
GAS

7. Koble til ledningene
OBS!!! Den elektriske installasjonen som maskinen skal kobles til bgr vaere utstyrt med en
overstrgmssikring.
Hvis en skjgteledning brukes, bgr tverrsnittet vaere minst det samme som strgmledningen.
OBS!!! Nar du kobler kablene til enheten, ma stremforsyningen vaere frakoblet og enheten slatt av.

Sveising med MIG/MAG-metoden
1) Sett sveisepistolens kabelplugg inn i Euro MIG/MAG-utgangen pa frontpanelet pa apparatet,
og trekk den til.
2) Sett jordledningspluggen inn i klemmen merket
den til med klokken.
3) Sett polaritetsreverseringspluggen inn i terminalen merket med "+"-symbolet pa panelet
inne i sveisemaskinen (der sveisetraden skal installeres) og stram den med klokken:

-+

pa sveiseapparatets frontpanel og trekk

4) Kontroller at riktig sveisetrad er installert i maskinen.
5) Koble beskyttelsesgassflasken med trykkreduksjon til gassinntaket pa baksiden av maskinen
ved hjelp av en gasslange.
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6) Koble stremledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter a ha koblet massekabelen til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.

Sveising med FCAW-metoden ("MIG/MAG" uten gass)
1) Sett sveisepistolens kabelplugg inn i Euro MIG/MAG-utgangen pa frontpanelet pa apparatet,
og trekk den til.
2) Sett jordledningspluggen inn i klemmen merket "+" pa sveiseapparatets frontpanel og trekk
den til med klokken.
3) Sett polaritetsreverseringspluggen inn i terminalen merket med "-"-symbolet pa panelet inne
i sveisemaskinen (der sveisetraden skal installeres) og stram den med klokken:

- 4+

4) Sgrg for at riktig selvbeskyttende sveisetrad er installert i maskinen.
5) Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter a ha koblet massekabelen til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.
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TIG sveising

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Koble jordkabelen til kontakten merket med et "+"-tegn og vri kabelpluggen for a sikre
forbindelsen.

Koble sveisekabelen til kontakten merket med "-"-tegnet og vri kabelpluggen for a sikre
forbindelsen.

Koble brennerens gasskabel til gassuttaket pa frontpanelet til sveiseren.

Koble brennerens kontrollkabel til kontrollkontakten pa frontpanelet til sveiseren.

Koble beskyttelsesgassflasken med trykkreduksjon til gassinntaket pa baksiden av maskinen
ved hjelp av en gasslange.

Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter a ha koblet massekabelen til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.
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MMA sveising
1) Koble sveisepistolkabelen til kontakten merket med et
forbindelsen.
2) Koble jordkabelen til kontakten merket med et "+"-tegn og vri kabelpluggen for a sikre
forbindelsen.

-tegn og vri kabelpluggen for a sikre

A OBS!!! Ledningspolariteten kan variere! All polaritetsinformasjon skal beskrives pa
emballasjen fra elektrodeprodusenten!

3) Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter & ha koblet massekabelen til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.

8. Skifting av drivrullesporet
OBS!!! Alt vedlikehold, utskifting av deler, reparasjoner eller justeringer skal utfgres med
strgmforsyningen koblet fra enheten.

Hvis du ma endre traddiameteren, ma du ogsa bytte ut drivrullen eller justere posisjonen til
drivrullen.

Var oppmerksom pa de forskjellige typene ruller avhengig av sveisetraden som brukes:
Ruller med "V"-spor.

Ruller med "V"-spor.

Ruller med riflet spor.

De mest populare er ruller med et V-formet spor. Slike ruller er designet for de mest populaere
sveisetradene. Ved aluminiumtrader benyttes ruller med U-formet spor. Dette skyldes det faktum at
aluminiumstraden er mer utsatt for a knuse, slik at ledningen ikke deformeres, er det ngdvendig a
bruke en passende rulle. En egen smal gruppe av matevalser er riflete ruller for kjernetrad (FCAW).
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9. Bytte ut sveisetraden

OBS: Alt vedlikehold, utskifting av deler, reparasjoner eller justeringer skal utfgres med
strgmforsyningen koblet fra enheten.

1.

Apne spolehuset ved a trykke pa dpningsknappene og installer spolen slik at den roterer mot
klokken.
Fest spolen med snellelasen.

3. Lgsne enden av traden fra spolen og hold den i handen hele tiden for & hindre at spolen rulles

No vk

ut.

Rett ut enden av traden i ca. 20 cm og klipp av den bgyde delen.

Apne trykkjusteringsspaken som dpner matemekanismen.

F@r traden gjennom den bakre tradfgreren til sveisepistolens tradfgrer.

Lukk matemekanismen og fest den med trykkjusteringsspaken. Sgrg for at ledningen gar i
sporet pa drivrullen.

Juster trykket pa spaken, men ikke overskrid halvparten. For hgyt trykk kan skade
ledningen. Hvis trykket derimot er for svakt, vil traden gli i matemekanismen, og traden vil
ikke bevege seg jevnt.

Se¢rg for at kontaktrgret som passer til den installerte sveisetraden, er satt inn i
sveisepistolen. Skift ut kontaktspissen om ngdvendig.

10.Trykk pa avtrekkeren pa sveisepistolen og vent til traden kommer ut.

OBS: For a fa ledningen ut av brenneren ma enheten tilfgres strem. lkke bergr jordede
gjenstander med lommelykten; ellers kan det dannes en elektrisk lysbue.

11. Lukk dekselet til spolehuset.

OBS: Nar du setter ledningen inn i pistolen, ma du ikke rette pistolen mot deg selv eller andre

personer. lkke plasser handen f.eks. foran spissen, da den avkuttede enden av traden er sveert skarp.
Hold ogsa fingrene unna matevalsen, da dette kan fgre til at fingrene kommer i klem mellom valsene.

10. 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!

11. 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 terr luft og ingen gasser som forarsaker korrosjon.

12. Rengjgring og vedlikehold

e Fgr hver rengjgring, og ogsa nar enheten ikke er i bruk, koble fra stremstgpselet og la

enheten avkjgles helt.

skiftes ut umiddelbart.

e Bruk kun ikke-etsende rengjgringsmidler for rengjgring av overflater.

e Det er forbudt a spr@gyte utstyret med en vannstrale eller dyppe utstyret i vann.

e Pass pa at det ikke kommer vann inn i ventilasjonsspaltene i huset.

¢ Ventilasjonsspaltene skal rengjgres med en bgrste og trykkluft.

e e Etter rengjgring ma alle delene tgrkes grundig f@r du bruker utstyret igjen.

e e Oppbevar utstyret pa et kjglig og t@rt sted, beskyttet mot fuktighet og direkte sollys.
e Fjern stgv regelmessig med tgrr og ren trykkluft.

Fjern sprut fra tuppen av sveisepistolen og kontroller tilstanden til delene. Skadede deler ma
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13. 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.
MERK: Apne aldri enheten uten & konsultere kundeservice. Dette kan fgre til tap av garanti.
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For din bekvamlighet har denna bruksanvisning Gversatts med hjalp av maskindversattning. Rimliga

A anstrangningar har gjorts for att tillhandahalla en korrekt 6versattning, men ingen automatiserad dversattning
ar perfekt och ar inte heller avsedd att ersatta manskliga 6versattare. Den officiella bruksanvisningen &ar den
engelska versionen. Eventuella awvikelser eller skillnader som kan ha uppstatt i 6versattningen ar inte
bindande och har ingen rattslig verkan for efterlevnads- eller verkstallighetsdndamal. Om det uppstar fragor
om huruvida informationen i bruksanvisningen ar korrekt, hanvisar vi till den engelska versionen av innehallet,
som ar den officiella versionen.

1. Symboler

Las igenom bruksanvisningen.

Atervinningsbar produkt.

Denna produkt uppfyller kraven for relevanta sdakerhetsstandarder.

Skyddsklader som skyddar hela kroppen ska anvandas.

OBS! Anvand skyddshandskar.

Anvand skyddsglasdgon

Anvand 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 @mnen kan
vara halsofarlig.

Svetshjalm med lamplig moérkhetsgrad ska anvandas.

OBS: Skadlig stralning fran svetsbagen

Ror aldrig vid spanningsférande delar.

/> OFEI 000 REE
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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 Kombinerad svetsare
Produktmodell TRON 200 ONE
Nominell inspdnning [V]/ .
Frekvens [Hz] 230%/50
Typ av svetsning MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
i . 40-200 (MIG)
Svetsstromsomrade [A] 10-200 (TIG)
15-50 (CUT)

o N 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Tomgangsspanning [V] 293 - KUT
Nominell driftcykel [%] 30

88 (MMA)
Svetsstrom vid 100% 110 (MIG)
arbetscykel [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Svetsstrom vid 60% 142 (MIG)
arbetscykel [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Svetsstrom vid 30% 200 (MIG)
arbetscykel [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Traddiameter [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Hot start JA
Kyl Flakt
Isoleringsklass F
Kapslingens skyddsgrad IP21S
Omgivningstemperatur o
under drift [°C] 20740
M&tt [mm] 540x230x410
Vikt [kg] 26,1

3. Allman beskrivning

Denna bruksanvisning ar avsedd att vara ett stod for en sdker och tillforlitlig anvandning. Produkten ar
konstruerad och tillverkad strikt enligt tekniska anvisningar, med hjalp av den senaste tekniken och de
senaste komponenterna och enligt de hogsta kvalitetsstandarderna.

LAS NOGGRANT IGENOM OCH FORSTA DENNA
BRUKSANVISNING INNAN ARBETET PABORJAS.

For att sakerstélla en |ang och tillforlitlig drift av enheten, se till att anvanda och underhalla den korrekt
i enlighet med riktlinjerna i denna bruksanvisning. De tekniska data och specifikationer som anges i
denna bruksanvisning ar aktuella. Tillverkaren forbehaller sig ratten att géra andringar i samband med
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en kvalitetsokning. Med beaktande av tekniska framsteg och mdjligheten att begransa buller har
utrustningen utformats och byggts sa att risker pa grund av bulleremission minskas till lagsta moijliga
niva.

4. Sakerhet vid anvdandning
OBS! Las alla sdkerhetsvarningar och instruktioner. Ifall varningarna och instruktionerna inte
foljs kan detta leda till elektriska stétar, brand och/eller allvarliga skador eller dédsfall.

Termen "enhet" eller "produkt" i varningarna och beskrivningen av instruktionerna avser
Kombinerad svetsare

1.1. Allmént
e Ta hand om din egen sdkerhet och sidkerheten for askadare genom att noggrant lasa
och félja instruktionerna i enhetens manual.
e Endast kvalificerad personal ska tillatas starta, anvanda, serva och reparera enheten.
e Missbruk inte enheten.

1.2. Riktlinjer for sdkring vid brandfarligt arbete
Forberedande av byggnader och rum infér brandfarliga arbeten bestar av féljande:

e GOr rent alla de rum eller platser dér arbetet skall utféras fran alla brandfarliga material
och féroreningar;

e flytta alla brandfarliga och icke brandfarliga foremal i brandfarlig forpackning bort till ett
sakert avstand;

e sikra material som inte kan avlagsnas, t.ex. svetsstank, genom att tacka dem med t.ex. plat,
gipsskivor, etc;

e kontrollera sa att antdandningsbara material eller féremal i angransande rum inte kraver
lokalt skydd;

e titning med obrdnnbart material alla installations- och ventilationsGppningar etc. i
narheten av arbetsplatsen;

e skydda el- och gaskablar med brandfarlig isolering mot svetsstank eller mekanisk skada, om
de ar beldgna inom riskomradet for brandfarligt arbete;

e se till att malning eller annat arbete med brandfarliga @mnen inte utférs pa den plats déar
arbetet ska utforas.

Gnistor kan orsaka brander

Svetsgnistor kan orsaka brander, explosioner och brannskador pa oskyddad hud. Anvand
svetshandskar och skyddsklader vid svetsning. Avlagsna eller sdkra 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 fore svetsning for att avlagsna brandfarliga vatskor.
Svetsa inte i narheten av brandfarliga gaser, angor eller vatskor. Brandbekampningsutrustning
(brandfiltar och pulver- eller kolsyreslackare) ska finnas nara arbetsomradet pa en synlig och
lattillganglig plats.

Gasflaskor kan explodera

Anvand endast godkanda gasflaskor och en korrekt fungerande regulator. Gasflaskor ska
transporteras, forvaras och placeras i en uppréattstaende position. Skydda gasflaskorna mot virme,
valtning och mekaniska skador. Hall alla delar av gasinstallationen i gott skick: gasflaska, slang,
kopplingar, regulator.
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Svetsade material kan orsaka brannskador

Vidror aldrig svetsade delar med oskyddade kroppsdelar. Anvénd alltid svetshandskar och tang vid
beroring eller forflyttning av svetsat material.

1.3. Forberedelse av arbetsplatsen f6ér svetsning
OBS! Svetsning kan orsaka brand eller explosion.
e F6lj hdlso- och sdkerhetsforeskrifterna for svetsarbeten och utrusta arbetsplatsen med en lamplig
brandslackare
e Svetsning pa platser dar brandfarliga material kan antdndas ar forbjudet.
e Svetsning i en atmosfar som innehaller en explosiv blandning av brandfarliga gaser, angor, dimma
eller damm med luft ar férbjuden.
e Avldgsna allt brandfarligt material inom en radie av 12 m fran svetsplatsen och, om detta ar
omojligt, tack over de brandfarliga materialen med ett obrannbart skydd.
e Vidta forsiktighetsatgarder mot gnistor och glodande metallpartiklar.
e Observera att gnistor eller heta metallsplitter kan tranga in genom slitsar eller 6ppningar i
skyddskapor, lock eller skarmar.
e Svetsa inte tankar eller tunnor som innehaller eller har innehallit brandfarliga @mnen. Svetsa inte
heller i narheten av dem.
¢ Svetsa inte trycksatta tankar, tryckledningar eller trycktankar.
e Sorj alltid for tillracklig ventilation.
e Se till att du ar i en stabil position innan du borjar svetsa.

1.4. Personlig skyddsutrustning
Obs! Stralning fran ljusbagen kan skada 6gonen eller huden pa kroppen.
e Vid svetsning, bar rena, oljefria skyddsklader av icke brannbart och icke-ledande material (lader,
tjock bomull), laderhandskar, hoga stovlar och en skyddshuva.
e Innan du svetsar ska du gora dig av med brandfarliga eller explosiva foremal som propan-
butantdandare och tandstickor.
e Anvand ansiktsskydd (hjalm eller skold) och tack 6gonen med en nyans som matchar svetsarens syn
och svetsstrom. Sdkerhetsstandarderna foreslar en nyans nr. 9 (minimum nr. 8) for alla stromstyrkor
under 300 A. Nedre skarmtoner kan anvandas om ljusbagen tacks av arbetsstycket.
¢ Anvand alltid godkdnda skyddsglasdgon med sidoskydd under hjalmen eller annan skéld.
e Anvand arbetsplatsskoldar for att skydda andra fran blandning eller stank.
e Bar alltid 6ronproppar eller andra horselskydd mot déverdrivet ljud och for att forhindra att stank
kommer in i 6ronen.
¢ Varna askadare fran att titta pa ljusbagen.

1.5. Skydd mot stotar
OBS! Elektriska stotar kan orsaka dodsfall.
¢ Anslut natsladden till narmaste uttag och dra den pa ett praktiskt och sdkert satt. Undvik att sprida
natsladden slarvigt i rummet pa outforskat underlag, vilket kan leda till elektriska stétar eller brand.
» Kontakt med elektriskt laddade delar kan orsaka elektriska stotar eller allvarliga brannskador.
e Ljusbagen och arbetsomradet ar elektriskt laddade nar strommen flyter.
e Ingangskretsen och enhetens interna kretsar dr ocksa stromférande nar strommen ar pa.
* Ror inte de stromférande komponenterna.
e Bér torra, luddfria, isolerade handskar och skyddsklader.
e Anvand isoleringsmattor eller andra isolerande beldggningar pa golvet som ér tillrackligt stora for
att férhindra kontakt mellan kroppen och féremalet eller golvet.
e Ror inte ljusbagen.
e Stang av stromforsorjningen innan du hanterar, rengor eller byter ut elektroden.
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e Se till att jordkabeln ar ordentligt ansluten och att kontakten ar ordentligt isatt i det jordade
uttaget. Felaktig jordning av maskinen kan leda till livsfara eller hélsofara.

e Kontrollera regelbundet stromkablarna for skador eller bristande isolering. Om en kabel dr skadad
maste den bytas ut. Slarvig eller vardslos reparation av isoleringen kan leda till dédsfall eller
personskador.

e Stang av enheten nar den inte anvands.

e Kabeln far inte lindas runt kroppen.

e Arbetsstycket maste vara ordentligt jordat.

e Endast tillbehor som &r i gott skick far anvandas.

e Skadade delar av enheten maste repareras eller bytas ut. Sdkerhetssele maste anvandas vid arbete
pa hog hojd.

e All utrustning och sdkerhetsforemal ska forvaras pa ett stélle.

¢ Hall spetsen pa handtaget borta fran kroppen néar avtryckaren ar aktiverad.

e Fast jordkabeln till arbetsstycket eller sa nara det som majligt (t.ex. arbetsbanken).

OBS! Maskinen kan fortfarande vara stromférande néar stromkabeln ar frankopplad.
e Efter att ha stdngt av enheten och kopplat bort spanningskabeln, kontrollera spanningen pa
ingangskondensatorn och se till att spanningsvardet ar noll, annars ror inte enhetens komponenter.

1.6. Gaser och rok
OBS! Gas kan vara farlig fér halsan eller leda till dodsfall!
e Hall alltid avstand fran gasuttaget.
e Var uppmarksam pa luftutbytet vid svetsning och undvik inandning av gas.
e Avldgsna kemiska @mnen (fetter, l6sningsmedel) fran arbetsstyckenas yta eftersom de brinner
under hog temperatur och avger giftiga angor.
e Svetsning av galvaniserade delar ar endast tillaten med effektiv utsugning med filtrering och
tillférsel av ren luft. Zinkangor ar mycket giftiga och symptomet pa forgiftning ar sa kallad zinkfeber.

5. Instruktioner fo6r anvdandning
1.7. Aliméant

e Anvand utrustningen for dess avsedda dndamal, iaktta sdkerhetsforeskrifter och
begrénsningar som féljer av uppgifterna pa typskylten (IP-grad, driftcykel,
matningsspanning, etc.).

e Enheten far inte 6ppnas, eftersom detta upphéaver garantin. Dessutom kan exploderande
nakna delar orsaka personskador.

e Tillverkaren ansvarar inte for tekniska dndringar av enheten eller materiella skador till foljd
av sadana adndringar.

e Kontakta serviceavdelningen vid fel.

e Blockera inte ventilationséppningarna pa enheten - placera svetsmaskinen pa ett avstand av
30 cm fran omgivande foremal.

e Hall inte svetsmaskinen under armen eller nara kroppen.

e Enheten far inte installeras i rum med aggressiv miljo, hogt damm och néra enheter med
hog elektromagnetisk faltemission.

1.8. Forvaring av enheten
e Skydda enheten fran vatten och fukt.
e Svetsaren far inte placeras pa en uppvarmd yta.
e FoOrvara maskinen i ett torrt och rent rum.

1.9. Anslutning av maskinen
1.9.1. Elektrisk anslutning



SE

e Enheten bor anslutas av en kvalificerad person. Dessutom ska en person med nédvandiga
kvalifikationer kontrollera att jordningen och elinstallationen, inklusive skyddssystemet,
uppfyller sdakerhetsféreskrifterna och fungerar korrekt.

e Placera enheten nédra arbetsomradet.

e Undvik for langa kablar for att ansluta enheten.

e Enfas svetsmaskiner bor anslutas till ett uttag som ar férsett med ett jordstift.

e Svetsare som levereras fran 3-fasnéatet levereras utan stickpropp, du ska skaffa en sjalv och
fa den installerad av en kvalificerad person.

OBS! Enheten far endast anvindas om den &r ansluten till installationen med en fungerande
sakring.

1.9.2. Gasanslutning

e Placera gasflaskorna pa avstand fran objektet som ska svetsas och sidkra dem mot att falla.

e Svetsmaskinens gasanslutning maste anslutas till gasflaskan eller till gasférsorjningssystemet
med en lamplig slang och en regulator med gasflodeskontroll. OBS! Det &r inte tillatet att
anvanda regulatorer som ar avsedda for gasnat till gasflaskor och vice versa. Sadan utvaxling
kan leda till skador pa regulatorn och personskador.

e Ekonomisk anvandning av gas forlanger svetstiden.

6. Produktdversikt
Vy framifran
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1. Svetsspanningsdisplay.
2. Svets-/skarstromsvisning.
3 Lysdioder: "Forflode" (gasflodestid fore svetsning); "Nuvarande"; "Post flow"
’ (gasflodestid efter svetsning)
Menyknapp:
I MIG-laget utan puls val av tradmatningshastighet (strém), exakt spanningsreglering,
induktans;
a I MIG-pulslaget val av tradmatningshastighet (strom), exakt spanningsreglering,
) induktans, exakt justering av pulsfrekvens, exakt justering av pulsarbetscykel;
I TIG/CUT-lage val av forgas, svetsstrom och gasjustering efter svetsning/skarning.
Om du haller knappen intryckt i cirka 3 sekunder atergar den till
standardinstallningarna.
5. Synergildge pa/av-knapp vid MIG-svetsning.
6. Reglage - parameterinstallning enligt punkt 4 ovan.
7 Vilja typ av svetstrad for MIG-svetsning:
) Trad ¢ 0,8 / 1,0 for rostfritt stal/kolstal; ¢ 1,0/1,2 for Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Spanningsjusteringsratt: i icke-synergilage, vrid ratten for att justera spanningen
8. direkt.
| synergildge, vrid ratten for att fa en exakt justering pa +/ -30 %.
Materialval vid MIG-svetsning:
"Kolstal" - kolstal
9 "Rostfritt stal" - rostfritt stal
’ "Al-Si" - en legering av aluminium och kisel (kontrolldioden ar pa hela tiden)
"Al-Mg" - en legering av aluminium och magnesium (lysdioden blinkar)
"CuSi" - en legering av koppar och kisel
10 Vilja svets-/skarlage: MIG / MMA / TIG / CUT. Om du trycker pa och haller ned
) knappen sparas data i minnet.
1 Val av PULS-lage vid MIG-svetsning: "No Pulse" - svetsning utan puls, "Pulse" -
* | svetsning med puls.
Val av svetsfunktion:
e 2T /ATforMIG/TIG/CUT:
o 2T - att trycka pa knappen pa svetsbrannaren initierar processen att
svetsa/skara metallen och sldppa knappen avslutar processen.
12. o 4T - att trycka pa knappen pa svetsbrannaren initierar processen att

svetsa/skara metallen, att slappa knappen avslutar inte processen. Att
trycka och sldappa knappen igen avslutar svets-/skarningsprocessen.
e VRD for MMA (att stdnga av VRD-funktionen kan 6ka risken for elektriska
stotar)
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Gasutloppsanslutning for TIG-svetsbrannaren och CUT-plasmaskéarbrannaren

Kabeluttag (positiv pol) - CUT plasmaskarning

Kabeluttag (positiv pol) - TIG/MMA-svetsning

Kabeluttag (negativ pol) - MMA-svetsning

TIG-svetsbrannareanslutning

QNP IWINIE

MIG/MAG-svetspistolkontakt (Euro-kontakt)

Vy bakifran:
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INPUT: Ac 230V

F
N
L4 .'o"'-\ \

PA/AV: Huvudstrombrytare PA/AV (pa/av)
AC 36V: Gasvarmaruttag

TIG/CUT GAS: TIG-svetsgas/luftanslutning for
CUT plasmaskarning

¥ MIG GAS: gasanslutning for MIG-svetsning
TIG/ CU
GAS

7. Anslutning av kablar
OBS! Den elektriska installationen som maskinen skulle anslutas till bér vara utrustad med en
Overstromssakring.
Om en forlangningssladd anvands ska dess tvarsnitt vara minst samma som néatsladdens.
OBS! Anslutning av kablarna till maskinen far endast géras nar stromférsorjningen ar frankopplad
och maskinen ar avstangd.

Svetsning med MIG/MAG-metoden
1) Sattisvetspistolens kabels kontakt i Euro-MIG/MAG-uttaget pa maskinens framre panel och
dra at den.
2) Sattijordkabelns kontakt i anslutningen som ar markt med "-" pa svetsmaskinens framre
panel och dra at den medurs.
3) Sétti polaritetskontakten i terminalen markt med "+"-symbolen pa panelen inuti
svetsmaskinen (dar svetstraden ska installeras) och dra at den medurs:

-+

4) Se till att ratt sorts svetstrad ar installerad i maskinen.
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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 ha anslutit massakabeln till
arbetsstycket kan arbetet borja.

Svetsning med FCAW-metoden ("MIG/MAG" utan gas)
1) Sattisvetspistolens kabels kontakt i Euro-MIG/MAG-uttaget pa maskinens framre panel och
dra at den.
2) Sattijordkabelns kontakt i anslutningen som ar markt med "+" pa svetsmaskinens framre
panel och dra at den medurs.
3) Satti polaritetskontakten i terminalen markt med "-"-symbolen pa panelen inuti
svetsmaskinen (dar svetstraden ska installeras) och dra at den medurs:

-+

4) Se till att ratt sorts sjalvskyddande svetstrad ar installerad i maskinen.
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5) Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Efter att ha anslutit massakabeln till

arbetsstycket kan arbetet borja.

TIG-svetsning

1)

Anslut jordkabeln till kontakten markt med ett "+"-tecken och vrid kabelkontakten for att
sakra anslutningen.

Anslut svetskabeln till kontakten markt med "-"-tecknet och vrid kabelkontakten for att sakra
anslutningen.

Anslut brannarens gaskabel till gasutloppsanslutningen pa svetsarens frontpanel.

Anslut brannarens kontrollkabel till kontrollkontakten pa svetsarens frontpanel.

Anslut skyddsgasflaskan med tryckreducerare till gasintaget pa maskinens bakre panel med
hjalp av en gasslang.

Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Efter att ha anslutit massakabeln till
arbetsstycket kan arbetet borja.
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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 med ett "+"-tecken och vrid kabelkontakten for att
sakra anslutningen.

A OBS! Kabelpolaritet kan variera! All polaritetsinformation ska beskrivas pa forpackningen
som tillhandahalls av elektrodtillverkaren!

3) Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Efter att ha anslutit massakabeln till
arbetsstycket kan arbetet borja.

8. Byte av drivrullens spar
OBS! Alla sorters underhall, byten av delar, reparationer eller justeringar far endast utféras om
stromforsorjningen ar frankopplad fran maskinen.

Om du behover andra tjockleken pa traden maste du ocksa byta drivrulle eller justera drivrullens
position.

Var medveten om de olika typerna av rullar beroende pa vilken svetstrad som anvands:
Rullar med "V"-spar.

Rullar med "V"-spar.

Rullar med rafflade spar.

De mest populara ar rullar med ett V-format spar. Sadana rullar &r designade fér de mest populéra
svetstradarna. Nar det galler aluminiumtradar anvands rullar med U-format spar. Detta beror pa det
faktum att aluminiumtraden ar mer benagen att krossa, sa att traden inte deformeras, ar det
nddvandigt att anvanda en lamplig rulle. En separat smal grupp av matarrullar ar rafflade rullar for
kdrntrad (FCAW).
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9. Byte av svetstrad

OBS! Alla sorters underhall, byten av delar, reparationer eller justeringar far endast utféras om
stromforsorjningen ar frankopplad fran maskinen.

1.

Oppna spolhuset genom att trycka p& éppningsknapparna och installera spolen s& att den
roterar moturs.
Sakra spolen med spollaset.

3. Lossa tradanden fran spolen och hall den hela tiden i handen for att férhindra att spolen

No vk

rullar ut sig.

Réata ut ca 20 cm av tradens dnde och klipp av den bdjda delen.

Oppna tryckjusteringsspaken som éppnar matningsmekanismen.

For traden genom den bakre tradledaren till svetspistolens tradledare.

Stang matningsmekanismen och sakra den med tryckjusteringsspaken. Se till att traden lI6per
i sparet pa drivrullen.

Justera trycket pa spaken, men 6verskrid inte hdlften av skalan. For mycket tryck kan skada
traden. A andra sidan kommer traden att glida i matningsmekanismen om trycket &r for
svagt och traden kommer da inte att rora sig smidigt.

Se till att det kontaktmunstycke som ar lampligt for den installerade svetstraden satts in i
svetspistolen. Byt ut kontaktmunstycket om detta ar nédvandigt.

10.Tryck pa svetspistolens avtryckare och vanta tills traden kommer ut.

OBS! For att fa ut traden ur brannaren maste enheten vara ansluten till stromférsorjningen.
Ror inte vid nagra jordade foremal med ficklampan; annars kan en elektrisk ljusbage bildas.

11. Sting spolholjets lock.

OBS! Rikta inte pistolen mot dig sjalv eller andra personer nar du satter i traden i pistolen. Placera
inte t.ex. din hand framfor spetsen, eftersom den avklippta anden av traden ar mycket vass. Hall
ocksa fingrarna borta fran matarrullen, eftersom fingrarna annars kan klammas mellan rullarna.

10. Avfallshantering av forpackningen

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!

11. Transport och lagring

Utrustningen ska sdkras mot stotar 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.

12. Rengéring och underhall

e Fore varje rengoring, och dven nar enheten inte anvands, koppla ur stromkontakten och |at

enheten svalna helt.
Ta bort sténk fran spetsen pa svetspistolen och kontrollera delarnas tillstand. Skadade delar
maste bytas ut omedelbart.

e Anvand endast icke-fratande rengoringsmedel for rengoring av ytor.

e Spruta inte utrustningen med en vattenstrale och sank inte ned den i vatten.

e Setill att inget vatten tranger in genom ventilationséppningarna i holjet.

e Rengor ventilationsdéppningarna med en borste och tryckluft.

e Efter varje reng0ring ska alla delar vara ordentligt torra innan maskinen anvands igen.

e Forvara utrustningen pa en torr och sval plats som ar skyddad mot fukt och direkt solljus.
e Avldgsna damm regelbundet med torr och ren tryckluft.
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13. Regelbunden inspektion av maskinen
Kontrollera regelbundet maskinens komponenter med avseende pa skador. Om s3 ar fallet ska du
sluta anvdanda maskinen. Kontakta din aterforsaljare omedelbart fér reparation.
OBS: Oppna aldrig enheten utan att rddfraga kundtjanst. Detta kan leda till férlust av garanti.
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Este Manual do Utilizador foi traduzido para sua conveniéncia através de tradugao automatica. Foram feitos
esforgos razodveis para fornecer uma tradugdo exata; no entanto, nenhuma tradugdo automatica é perfeita
nem se destina a substituir os tradutores humanos. O Manual do Utilizador oficial é a versdo em inglés.
Quaisquer discrepancias ou diferengas criadas na tradugdo ndo sdo vinculativas e ndo tém qualquer efeito
juridico para efeitos de cumprimento ou execucdo. Se surgirem questdes relacionadas com a exatiddo das
informacdes contidas no Manual do Utilizador, consulte a versdo inglesa desses conteldos, que é a versao
oficial.

Simbolos

E necessdrio ler as instrucdes de utilizac3o.

Produto reciclavel.

O produto cumpre os requisitos das normas de seguranca aplicaveis.

Deve usar-se vestudrio de prote¢do em todo o corpo.

Atencao! Coloque luvas de protecao.

Use 6culos de protecao.

Use calgado de protecdo.

Atencao! A superficie quente pode provocar queimaduras.

Atencao! Risco de incéndio ou explosao.

Atencgado! Vapores nocivos, perigo de intoxicagdo. Os gases e vapores podem ser
nocivos para a saude. Durante o processo de soldadura sao libertados gases e
vapores de soldadura. A inalagdo destas substancias pode ser perigosa para a
salde.

E necessario usar uma mascara de soldadura com o devido nivel de
escurecimento do filtro.

ATENCAO! Radia¢3o nociva do arco de soldadura

>0 FEIHI000SRER

E proibido tocar nas pecas sob tensdo
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ATENCAO! As ilustragdes deste manual de instrugdes servem apenas de referéncia e

podem diferir do produto real em alguns pormenores.

2. Dados técnicos

Nome do produto

Soldador combinado

Modelo do produto

TRON 200 UM

Tensdo nominal de entrada
[V]/ Frequéncia [Hz]

230~/ 50

Tipo de soldadura

MMA / MIG / MAG / TIG / CORTE

Faixa de corrente de
soldagem [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG)
10-200 (TIG)

15-50 (CORTE)

Tensdo em vazio [V]

65 - MMA/MIG/MAG/TIG

293 - CORTE
Ciclo de trabalho nominal 30
[%]
Corrente de soldadura em 88 (MMA)
100% do ciclo de trabalho 110 (MIG)
" 110 (TIG)
27 (CORTE)
114 (MMA)
Corrente de soldadura em 142 (MIG)
60% do ciclo de trabalho [A] 142 (TIG)
35 (CORTE)
160 (MMA)
Corrente de soldadura em 200 (MIG)
30% do ciclo de trabalho [A] 200 (TIG)
50 (CORTE)
Didmetro do fio [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Hot Start SIM
Resfriamento Ventilador
Classe de isolamento F
Grag deNprotegao da IP21S
habitacao
Temperatura amlcllente 20~ 40
durante a operacgao [°C]
Dimensdes [mm)] 540x230x410
Peso [kg] 26,1

3. Descrigdo geral

O manual destina-se a ajudar a uma utilizagdo segura e fiavel. Este produto foi projetado e elaborado
estritamente de acordo com indica¢Ges técnicas, usando as tecnologias e componentes mais recentes,

mantendo os mais elevados padrées de qualidade.

LER ATENTAMENTE E COMPREENDER ESTE MANUAL ANTES DE
INICIAR OS TRABALHOS.
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Para garantir a operacdao longa e confidvel do dispositivo, certifique-se de opera-lo e manté-lo
adequadamente de acordo com as orientagGes deste manual de instrugdes. Os dados técnicos e as
especificagdes constantes deste manual estdo atualizados. O produtor reserva-se o direito de efetuar
alteracGes relacionadas com a melhoria da 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 emissGes sonoras sejam reduzidos ao nivel mais baixo possivel.

4. Seguranca da utilizagdo
ATENGCAO! Ler todos os avisos e instrucdes de segurancga. O ndo cumprimento dos avisos e
instrucdes pode resultar em choque elétrico, incéndio e/ou ferimentos graves ou morte.

O termo "dispositivo" ou "produto” nos avisos e na descricdo das instrugGes refere-se a
Soldador combinado

1.1. Geral
e Cuide da sua propria seguranca e da seguranca dos espectadores lendo atentamente e
seguindo as instru¢cdes do manual da unidade.
e Somente pessoal qualificado deve ter permissao para iniciar, usar, fazer manutencdo e
reparar a unidade.
e N3ao faga mau uso da unidade.

1.2. OrientagGes para a protegdo de trabalhos perigosos em caso de incéndio
A preparacdo do edificio e dos compartimentos para as obras de risco de incéndio consiste em

e limpar as salas ou locais onde o trabalho vai ser efetuado de quaisquer materiais
inflamaveis e de contaminacao;

e afastar todos os objetos inflamaveis e ndo inflamaveis em embalagens inflamaveis para
uma distancia segura;

e fixar materiais que ndo podem ser removidos, por exemplo, respingos de solda, cobrindo-
os com, por exemplo, chapas metalicas, placas de gesso, etc;

e verificar se os materiais ou objetos suscetiveis de se inflamar nos locais adjacentes ndo
necessitam de protecao local;

e vedar com materiais incombustiveis todas as aberturas de instalagcdo e ventilagao, etc., nas
proximidades do local de trabalho;

e proteger cabos elétricos e de gds com isolamento inflamavel contra respingos de soldagem
ou danos mecanicos, se estiverem localizados na faixa de risco de trabalhos perigosos de
incéndio;

e certifique-se de que ndo sejam realizados trabalhos de pintura ou outros trabalhos com
substancias inflamaveis no local onde o trabalho serd executado.

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 protecdo 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 inflamdaveis. Nao soldar perto de gases, vapores ou liquidos inflamaveis. O
equipamento de combate a incéndios (cobertores e extintores de po ou de neve) deve estar situado
perto da zona de trabalho, num local visivel e de facil acesso.

Os cilindros podem explodir
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Utilize apenas botijas de gas aprovadas e um regulador que funcione corretamente. As garrafas devem
ser transportadas, armazenadas e colocadas na posicao vertical. Proteger os cilindros contra o calor, a
inclinacdo 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.

1.3. Preparacdo do local de trabalho para a soldadura
Atencdo! A soldadura pode provocar um incéndio ou uma explosao.
* Observe as normas de saude e seguranca para trabalhos de soldagem e equipe o local de trabalho
com um extintor de incéndio adequado
« E proibida a soldagem em locais onde materiais inflamaveis possam inflamar-se.
* E proibida a soldagem em atmosfera contendo mistura explosiva de gases inflamaveis, vapores,
névoas ou poeiras com ar.
* Remova todos os materiais inflamaveis num raio de 12 m do local de soldagem e, se isso for
impossivel, cubra os materiais inflamaveis com uma cobertura ndo inflamavel.
e Tome medidas de precaucdo contra faiscas e particulas metdlicas incandescentes.
* Tenha em atencdo que faiscas ou lascas de metal quente podem penetrar através de fendas 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.
¢ N3o solde tanques pressurizados, linhas de pressao ou tanques de pressao.
e Sempre forneca ventilagao suficiente.
e Certifique-se de estar em uma posicdo estdvel antes de comecar a soldar.

1.4. Equipamento de protecdo individual
Atencao! A radiacdo do arco pode danificar os olhos ou a pele do corpo.
¢ Ao soldar, use roupas de protecao limpas e isentas de dleo, feitas de material ndo inflamavel e ndo
condutor (couro, algodao grosso), luvas de couro, botas de cano alto e capuz de protecdo.
¢ Antes de soldar, livre-se de quaisquer itens inflamaveis ou explosivos, como isqueiros e fosforos de
propano-butano.
e Use protecdo facial (capacete ou escudo) e cubra os olhos com uma mascara que corresponda a
visdo do soldador e a corrente de soldagem. Os padrdes de seguranga sugerem uma tonalidade N2 9
(minimo N2 8) para qualquer amperagem abaixo de 300 A. As tonalidades da blindagem inferior
podem ser usadas se o arco estiver coberto pela peca de trabalho.
e Sempre use 6culos de seguranca aprovados com protecdo lateral sob o capacete ou outra
protecgao.
¢ Use escudos no local de trabalho para proteger outras pessoas contra reflexos ou respingos.
e Sempre use protetores auriculares ou outra protecdo auditiva contra ruido excessivo e para evitar
que respingos entrem em seus ouvidos.
* Avise os espectadores contra olharem para o arco elétrico.

1.5. Protegdo contra choques
Atencao! Os choques elétricos podem ser fatais.
¢ Conecte o cabo de alimenta¢do na tomada mais préxima e encaminhe-o de forma pratica e segura.
E necessério evitar a colocacdo 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.
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¢ O arco elétrico e a area de trabalho ficam eletricamente carregados quando a corrente flui.

e O circuito de entrada e o circuito interno da unidade também estdo energizados quando a
alimentacdo esta ligada.

¢ N3o togque nos componentes energizados.

¢ Use luvas isoladas, secas e sem fiapos e roupas de protecdo.

e Use tapetes isolantes ou outros revestimentos isolantes no chdo que sejam grandes o suficiente
para evitar o contato entre o corpo e o objeto ou o chdo.

¢ N3o toque no arco elétrico.

¢ Desligue a fonte de alimentagdo antes de manusear, limpar ou substituir o eletrodo.

e Certifique-se de que o cabo de aterramento esteja conectado corretamente e que o plugue esteja
inserido corretamente na tomada aterrada. Uma ligacdo 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 reparacao 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 peca de trabalho deve estar devidamente aterrada.

¢ S6 podem ser utilizados acessérios em bom estado.

¢ 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 so lugar.

* Mantenha a ponta do cabo afastada do corpo quando o gatilho for acionado.

* Fixe o cabo terra a peca de trabalho ou o mais proximo 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.

1.6. Gases e fumos
Atencdo! O gds pode ser perigoso para a saude ou levar a morte!
e Mantenha sempre distancia da saida de gas.
¢ Ao soldar preste atencdo na troca de ar, evitando a inalacdo de gases.
e Remover substdncias quimicas (graxas, solventes) da superficie das pecas, pois elas queimam sob
altas temperaturas, liberando vapores venenosos.
¢ A soldagem de pecas galvanizadas sé é permitida com extracdo eficiente com filtracdo e
fornecimento de ar limpo. Os vapores de zinco sdo muito téxicos e o sintoma de envenenamento é a
chamada febre do zinco.

5. InstrugBes de utilizagdo
1.7. Geral

e Utilize o equipamento para o fim a que se destina, observando as normas e restri¢des de
seguranca resultantes dos dados da placa de caracteristicas (grau IP, ciclo de trabalho,
tensdo de alimentagao, etc.).

e Aunidade ndo deve ser aberta, pois isso anulara a garantia. Além disso, a explosdo de pegas
expostas pode causar ferimentos pessoais.

e O fabricante ndo se responsabiliza por alteracGes técnicas na unidade ou danos materiais
resultantes de tais alteracGes.

e Em caso de mau funcionamento, entre em contato com o departamento de servigo.
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e Nao bloqueie as aberturas de ventilacdo da unidade - posicione a maquina de soldar a uma
distancia de 30 cm dos objetos circundantes.

e Nio segure a maquina de soldar debaixo do braco ou perto do corpo.

e Aunidade ndo deve ser instalada em ambientes agressivos, com alto teor de poeira e
préximo a unidades com alta emissdao de campo eletromagnético.

1.8. Armazenamento do dispositivo
e Proteja a unidade contra 4gua e umidade.
e O soldador ndo deve ser colocado sobre uma superficie aquecida.
e Guardar a maquina num local seco e limpo.

1.9. Ligar a unidade
1.9.1. Ligagdo elétrica
e Aunidade deve ser conectada por uma pessoa qualificada. Além disso, uma pessoa com as
gualificacOes necessdrias deve verificar se a ligacdo a terra e a instalacdo elétrica, incluindo o
sistema de protegdo, cumprem as normas de seguranga e funcionam corretamente.
e Coloque a unidade perto da area de trabalho.
e Evite fios excessivamente longos para conectar a unidade.
e As maquinas de solda monofasicas devem ser conectadas a uma tomada equipada com pino
de aterramento.
e Os soldadores alimentados por rede trifasica sdo entregues sem ficha, vocé deve adquirir
uma e manda-la instalar por uma pessoa qualificada.
ATENCAO! O dispositivo sé pode ser operado se estiver conectado a uma instalagio com um fusivel
funcional.

1.9.2. Ligacdo de gas

e Colocar as garrafas de gas afastadas do objeto a soldar e protegé-las contra quedas.

e Aligacdo de gas da maquina de soldar deve ser ligada a botija de gas ou ao sistema de
fornecimento de gas com uma mangueira adequada e um regulador com controlo do fluxo
de gas. Atencdo! Ndo é permitido utilizar reguladores de rede para botijas de gas e vice-
versa. Tal troca pode resultar em danos no redutor e ferimentos pessoais.

e 0O uso econdmico de gas prolonga o tempo de soldagem.

6. Visdo geral do produto
Vista frontal
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1. Exibicdo de tensdo de soldagem.
2. Exibicdo da corrente de soldagem/corte.
3 LEDs: “Pre flow” (tempo de fluxo do gas antes da soldagem); "Atual"; "Pds-fluxo"
’ (tempo de fluxo de géas apds a soldagem)
Botdo de menu:
No modo MIG sem pulso escolha a velocidade de alimentagdo do arame (corrente),
regulacao precisa de tensao, indutancia;
No modo de pulso MIG escolhendo a velocidade de alimentagdo do fio (corrente),
a regulacdo precisa de tensdo, indutancia, ajuste preciso da frequéncia de pulso, ajuste
) preciso do ciclo de trabalho do pulso;
No modo TIG/CUT selec3o de pré-gas, corrente de soldagem e ajuste de gas apds
soldagem/corte.
Pressionar e segurar o botdo por cerca de 3 segundos retornara as configuracGes
padrdo.
5. Botdo liga/desliga do modo sinergia na soldagem MIG.
6. Botdo de controle - configuragdo dos parametros de acordo com o ponto 4 acima.
2 Selecionando o tipo de fio de soldagem para soldagem MIG:
) Fio ¢ 0,8 / 1,0 para aco inoxidavel/aco carbono; ¢ 1,0 / 1,2 para Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Botado de ajuste de tensdao: no modo sem sinergia, gire o botao para ajustar a tensao
8. diretamente.
No modo sinergia, gire o botdo para obter um ajuste preciso de +/-30%.
Selecdo de materiais na soldagem MIG:
"Aco carbono" - ago carbono
9 "Aco inoxidavel" - aco inoxidavel
’ "Al-Si" - uma liga de aluminio e silicio (o diodo de controle fica ligado o tempo todo)
"Al-Mg" - uma liga de aluminio e magnésio (o LED pisca)
"CuSi" - uma liga de cobre e silicio
10 Sele¢do do modo de soldagem/corte: MIG / MMA / TIG / CUT. Pressionar e segurar o
) botdo salvard os dados na memdria.
11 Selecdo do modo PULSO na soldagem MIG: “No Pulse” - soldagem sem pulso, “Pulse”
) - soldagem com pulso.
Selecdo da funcdo de soldagem:
e 2T/AT para MIG/TIG/CORTE:
o 2T - pressionar o botdao da tocha de soldagem inicia o processo de
soldagem/corte do metal e soltar o botdo encerra o processo.
12. o 4T - pressionar o botdo da tocha inicia o processo de soldagem/corte

do metal, soltar o botdo ndo encerra o processo. Pressionar e soltar o
botdo novamente completa o processo de soldagem/corte.
e VRD para MMA (desligar a funcdo VRD pode aumentar o risco de choque
elétrico)
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Conexao de saida de gas para tocha de soldagem TIG e tocha de corte plasma CUT
Tomada de cabo (pdlo positivo) - corte plasma CUT

Tomada de cabo (pdlo positivo) - Soldagem TIG/MMA

Tomada de cabo (pdlo negativo) - Soldagem MMA

Conexao da tocha de soldagem TIG

Conector de pistola de soldagem MIG/MAG (conector Euro)

QNP IWINIE

Vista traseira:
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INPUT: Ac 230V

J r—
rria
o .r,-..\ 3

ON/OFF: Interruptor principal ON/OFF
(liga/desliga)

AC 36V: Tomada do aquecedor a gas

TIG/CUT GAS: conexdo gas/ar de soldagem TIG
para corte a plasma CUT

TIG/ CUT | MIG GAS: conexao de gds para soldagem MIG
GAS

7. Ligagdo dos fios
ATENCAO! A instalagdo elétrica & qual a maquina serd conectada devera estar equipada com um
fusivel de sobrecorrente.
Se for utilizado um cabo de extensdo, a sua secgao transversal devera ser pelo menos igual a do cabo
de alimentacao.
ATENCAO! A ligagdo dos cabos ao aparelho deve ser efetuada com a fonte de alimentagdo
desligada e o aparelho desligado.

Soldadura com o método MIG/MAG

1) Introduzir a ficha do cabo da pistola de soldadura na tomada de saida Euro MIG/MAG no
painel frontal do aparelho e apertar.

2) Introduzir a ficha do fio de terra no terminal marcado com "-" no painel frontal da maquina
de soldar e aperta-la no sentido dos ponteiros do reldgio.

3) Insira o plugue de inversdo de polaridade no terminal marcado com o simbolo “+” no painel
interno da maquina de solda (onde o fio de solda sera instalado) e aperte-o no sentido
horario:

- 4+




PT

4) Certifique-se de que o fio de soldadura correto esta instalado na maquina.

5) Ligar a garrafa de gas de prote¢do com um redutor de pressdo a entrada de gas no painel
traseiro da maquina, utilizando uma mangueira de gas.

6) Ligar o cabo de alimentag¢do a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Depois de conectar o
cabo de massa a peca de trabalho, o trabalho pode comecar.

Soldagem com método FCAW ("MIG/MAG" sem gas)

1) Introduzir a ficha do cabo da pistola de soldadura na tomada de saida Euro MIG/MAG no
painel frontal do aparelho e apertar.

2) Introduzir a ficha do fio de terra no terminal marcado com "+" no painel frontal da maquina
de soldar e aperta-la no sentido dos ponteiros do reldgio.

3) Insira o plugue de inversdo de polaridade no terminal marcado com o simbolo “-” no painel
interno da maquina de solda (onde o fio de solda sera instalado) e aperte-o no sentido
horario:
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4) Certifique-se de que o fio de soldadura autoprotegido correto estd instalado na maquina.
5) Ligar o cabo de alimentacdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Depois de conectar o
cabo de massa a peca de trabalho, o trabalho pode comecar.

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 sina
para fixar a conexdo.

3) Conecte o cabo de gds da tocha a conexdo de saida de gds 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 gds de protegao com um redutor de pressdo a entrada de gds no painel
traseiro da maquina, utilizando uma mangueira de gas.

6) Ligar o cabo de alimentagdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Depois de conectar o
cabo de massa a peca de trabalho, o trabalho pode comecar.

| ”_”

e gire o plugue do cabo



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 conexdo.
2) Conecte o cabo terra ao conector marcado com um sinal “+” e gire o plugue do cabo para
fixar a conexao.

A Atencao! A polaridade dos cabos pode ser diferente! Todas as informacdes de polaridade
deverdo estar descritas na embalagem fornecida pelo fabricante do eletrodo!

3) Ligar o cabo de alimentag¢do a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Depois de conectar o
cabo de massa a peca de trabalho, o trabalho pode comecar.
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8. Substituindo a ranhura do rolo de acionamento
ATENCAO! Todas as operacdes de manutencdo, substituicdo de pecas, repara¢des ou ajustes devem
ser efetuadas com a alimentacdo elétrica desligada do aparelho.

Se for necessario alterar o diametro do fio, substituir também o rolo de acionamento ou ajustar a
posicao do rolo de acionamento.

Esteja ciente dos diferentes tipos de rolos dependendo do fio de soldagem utilizado:
Rolos com ranhura em “V”.

Rolos com ranhura em “V”.

Rolos com ranhura serrilhada.

Os mais populares sdo os rolos com ranhura em forma de V. Esses rolos sdo projetados para os fios
de soldagem mais populares. No caso dos fios de aluminio, sdo utilizados rolos com ranhura em
forma de U. Isso se deve ao fato do fio de aluminio ser mais propenso ao esmagamento, para que o
fio ndo se deforme é necessdrio utilizar um rolo apropriado. Um grupo estreito separado de rolos
alimentadores sdo os rolos serrilhados para arame tubular (FCAW).

9. Substituir o fio de soldadura
CUIDADO! Todas as operagdes de manutencgao, substituicao de pecas, reparacdes ou ajustes devem
ser efetuadas com a alimentacao elétrica desligada do aparelho.

1. Abra o compartimento do carretel pressionando os botées de abertura e instale o carretel
de forma que ele gire no sentido anti-horario.

2. Prenda o carretel com a trava do carretel.

Desapertar a extremidade do fio da bobina e segura-la sempre na mao para evitar que a

bobina se desenrole.

Endireitar a extremidade do fio durante cerca de 20 cm e cortar a parte dobrada.

Abrir a alavanca de regulacdo da pressao que abre o mecanismo de alimentacao.

Conduzir o fio através da guia de fio traseira para a guia de fio da pistola de soldadura.

Fechar o mecanismo de alimentacdo e fixa-lo com a alavanca de regulacdo da pressao.

Certifique-se de que o fio passa na ranhura do rolo de acionamento.

8. Ajustar a pressao da alavanca, mas nao ultrapassar metade da escala. Uma pressao
demasiado forte pode danificar o fio. Por outro lado, se a pressao for demasiado fraca, o fio
deslizard no mecanismo de alimentacdo e o fio ndo se movera suavemente.

9. Certifiqgue-se de que a ponta de contacto adequada para o fio de soldadura instalado esta
inserida na pistola de soldadura. Se necessario, substituir a ponta de contacto.

10.Prima o gatilho da pistola de soldar e aguarde que o fio saia.

CUIDADO! Para retirar o fio do queimador, é necessario ligar o aparelho a corrente elétrica.
N3o toque em nenhum objeto aterrado com a tocha; caso contrario, podera formar-se um
arco eléctrico.

11. Fechar a tampa da caixa da bobina.

w

No vk

CUIDADO! Quando introduzir o fio na pistola, ndo aponte a pistola para si ou para outras pessoas.
Ndo colocar a mao, por exemplo, em frente da ponta, pois a extremidade cortada do fio é muito
afiada. Além disso, mantenha os dedos afastados do rolo de alimentag¢do, uma vez que isso pode
fazer com que os seus dedos fiquem presos entre os rolos.
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10. Eliminagdo da embalagem
Guarde todo o material de embalagem (cartdo, tiras de plastico e espuma de poliestireno) para
garantir a protecdo da unidade durante o transporte, caso seja necessario envia-la para um centro de
assisténcia!

11. Transporte e armazenamento
Durante o transporte, o dispositivo deve ser protegido de choques e quedas, bem como ndo se deve
coloca-lo "de pernas para o ar". O dispositivo deve ser mantido numa divisao bem ventilada onde
haja ar seco e ndo haja gases corrosivos.

12. Limpeza e manutengdao

e Antes de cada limpeza, e também quando o aparelho nao estiver em uso, desconecte o
plugue de alimentacdo e deixe o aparelho esfriar completamente.

e Remova os respingos da ponta da pistola de solda e verifique o estado das pecas. As pecas
danificadas devem ser substituidas imediatamente.

e Use apenas agentes de limpeza ndo corrosivos para limpar superficies.

e E proibido salpicar o dispositivo com um fluxo de d4gua ou mergulha-lo em agua.

e E necessario ter aten¢do para nio entrar dgua através das aberturas de ventilagdo da caixa.

e Asaberturas de ventilagdo devem ser limpas com um pincel e ar comprimido.

e e Depois de cada limpeza de todos os elementos, é necessario seca-los bem antes do
dispositivo ser novamente usado.

e e QO dispositivo deve ser guardado num local seco e fresco, protegido de humidade e de
radiacdo solar direta.

e Remover regularmente o p6 com ar comprimido seco e limpo.

13. Inspecdo regular do aparelho
E necessério 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.
NOTA: Nunca abra o dispositivo sem consultar o atendimento ao cliente. Isso pode levar a perda da
garantia.
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Tato pouzivatelska prirucka bola preloZzena pomocou strojového prekladu. ViynaloZili sme primeranu snahu o
poskytnutie presného prekladu, avsak ziadny automaticky preklad nie je dokonaly a nema nahradit [udskych
prekladatelov. Oficidlna pouZzivatelska prirucka je v anglickom jazyku. Akékolvek nezrovnalosti alebo rozdiely,
ku ktorym doslo v procese prekladu, nie st zavazné a nemaju Ziadny pravny Gcinok na tcely dodrziavania alebo
presadzovania predpisov. Ak mate akékolvek otdzky tykajuce sa presnosti informacii obsiahnutych v
pouzivatelskej prirucke, pozrite si jej anglicku verziu, ktora predstavuije oficialnu verziu.

[>

1. Symboly

Precitajte si navod na obsluhu.

Recyklovatelny produkt

Produkt splfia poziadavky prislu$nych bezpe&nostnych noriem.

Noste ochranny odev, ktory chrani celé telo.

Pozor! Pouzivajte ochranné rukavice.

Pouzivajte ochranné okuliare.

PouZivajte ochrannu obuv.

Pozor! Hortci povrch moze spdsobit popaleniny!

Pozor! Nebezpecenstvo poZziaru alebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpedenstvo otravy. Plyny a vypary mozu byt
nebezpecné pre vase zdravie. Pri zvadrani vznikaju zvdracie plyny a vypary.
Vdychovanie tychto latok méze byt nebezpeéné pre zdravie.

PouZivajte zvarac¢skd masku s vhodnym odtieriom filtra.

POZOR! Skodlivé Ziarenie zo zvaracieho obluka

Nedotykajte sa Casti, ktoré su pod napatim.

> OB @000 REMR

POZOR! Obrazky v tomto navode na obsluhu sluZia len ako referencia a niektorymi
detailmi sa mozu lisit' od skutoéného vyrobku.
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2. Technické adaje

Nazov produktu

Kombinovana zvaracka

Model produktu

200 TRON JEDEN

Nominalne vstupné napatie
[V]/ Frekvencia [Hz]

230~/ 50

Typ zvarania

MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

Rozsah zvaracieho prudu [A]

30 - 160 (MMA)
40— 200 (MIG)
10-200 (TIG)
15-50 (REZ)

Napétie naprazdno [V]

65 - MMA / MIG / MAG / TIG

293 - REZ
Menovity pracovny cyklus 30
[%]
88 (MMA)
Zvaraci pruad pri 100 % 110 (MIG)
pracovnom cykle [A] 110 (TIG)
27 (STRIHNUTY)
114 (MMA)
Zvaraci prud pri 60 % 142 (MIG)
pracovnom cykle [A] 142 (TIG)
35 (REZ)
160 (MMA)
Zvaraci prud pri 30 % 200 (MIG)
pracovnom cykle [A] 200 (TIG)

50 (STRIHNUTE)

Priemer dr6tu [mm]

$0,6/0,8/0,9/1,0

Hot Start ANO
Chladenie Ventilator
Trieda izolacie F
Stupen ochrany krytu IP21S
Teplota okolia pocas N
prevadzky [°C] -20740
Rozmery [mm] 540 x 230 x 410
Hmotnost [kg] 26,1

3. Vseobecny popis

Prirucka je urcend na to, aby vdm pomohla pouzivat zariadenie bezpecne a spolahlivo. Produkt je
navrhnuty a vyrobeny presne podla technickych Specifikdcii s pouZitim najnovsich technolégii a
komponentov a pri dodrzani najvys$sich Standardov kvality.

PRED ZACATIM PRACE SI POZORNE PRECITAJTE TENTO NAVOD
A POROZUMEITE MU.

Aby ste zabezpecili dlht a spolahlivi prevddzku zariadenia, uistite sa, Ze ho spravne obsluhujete a
udrziavate v sulade s pokynmi v tomto navode na pouZitie. Technické Udaje a Specifikacie uvedené v
tejto pouZivatelskej prirucke su aktualne. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny za Ucelom zlepSenia
kvality. Vzhladom na technicky pokrok a moZnost zniZovania hluku je zariadenie navrhnuté a

cvve
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4. Bezpecnost pri pouZivani

A POZOR! Preditajte si vSetky bezpecnostné upozornenia a pokyny. NedodrZanie upozorneni a
pokynov mdze mat za nasledok uraz elektrickym pridom, poziar a/alebo vazne zranenie
alebo dokonca smrt.

Vyraz ,zariadenie” alebo ,,produkt” vo varovaniach a popise pokynov sa vztahuje na
Kombinovana zvaracka

1.1. VSeobecné informacie
e Postarajte sa o svoju vlastnd bezpeénost a bezpecnost okoloidlcich pozornym
precitanim a dodrziavanim pokynov v prirucke k jednotke.
e Spustanie, pouZivanie, servis a opravy jednotky by malo byt povolené iba
kvalifikovanému personalu.
e Jednotku nepouZivajte nesprdvne.

1.2. Pokyny na zabezpecenie prac s nebezpecenstvom poziaru
Priprava budovy a miestnosti na prace, pri ktorych existuje nebezpecenstvo poZiaru, spociva v tychto
krokoch:

e odstranenie horlavych materidlov a kontaminacie zo vSetkych miestnosti alebo miest, kde
sa bude praca vykonavat;

e premiestnit vietky horlavé a nehorlavé predmety v horlavych obaloch do bezpecnej
vzdialenosti;

e zabezpedenie materidlov, ktoré sa nedaju odstranit, napr. rozstrek zo zvérania, ich prikrytim
napr. plechom, sadrokarténovymi doskami atd’;

e kontrola, ¢i materidly alebo predmety nachylné na vznietenie v susednych miestnostiach
nevyzaduju lokdlnu ochranu;

e utesnenie vsetkych inStalacnych a vetracich otvorov a pod. v blizkosti pracoviska
nehorlavymi materialmi;

e ochrana elektrickych a plynovych kablov horlavou izolaciou proti postriekaniu pri zvarani
alebo mechanickému poskodeniu, ak sa nachadzaju v rizikovej oblasti poZiarne
nebezpecnych prac;

e uistite sa, Ze na mieste, kde sa maju prace vykondavat, sa nevykonava malovanie alebo iné
prace s horlavymi latkami.

Iskry moZu spdsobit poziar

Zvaracie iskry mo6zu spbsobit 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 horfavé kvapaliny.
Takéto nadoby alebo nadrze by sa mali pred zvaranim vyplachnut, aby sa odstranili horlavé kvapaliny.
Nezvdrajte 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 l'ahko pristupnom mieste.

Tlakové flase mézu vybuchnut.

PouZivajte len schvalené plynové flase a spravne fungujuci regulator. Plynové flase by sa mali
prepravovat, skladovat a umiestiiovat vo zvislej polohe. Chrarite flase pred teplom, prevratenim a
mechanickym poskodenim. Udrzujte vsetky Casti plynovej instaldcie, t. j. flasu, hadicu, montdze,
reguldtor, v dobrom stave.
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Zvarané materialy mdzu spdsobit popaleniny.

Nikdy sa nedotykajte zvaranych casti nechranenymi ¢astami tela. Pri dotyku alebo premiestriovani
zvaraného materialu vidy pouZivajte zvaracské rukavice a klieste.

1.3. Priprava pracoviska na zvaranie
Pozor! Zvaranie mdze spdsobit poziar alebo vybuch.
e Pri zvaracéskych pracach dodrzZiavat predpisy BOZP a vybavit pracovisko vhodnym hasiacim
pristrojom
e Zvaranie na miestach, kde sa mozu vznietit horlavé materidly, je zakdzané.
e Zvaranie v atmosfére obsahujucej vybusni zmes horlavych plynov, par, hmly alebo prachu so
vzduchom je zakazané.
e Odstrante vSetky horlavé materidly v okruhu 12 m od miesta zvarania a ak to nie je mozné, prikryte
horlavé materialy nehorlavym krytom.
 VVykonajte preventivne opatrenia proti iskram a Zeravym kovovym c¢asticiam.
¢ Nezabudnite, Ze cez Strbiny alebo otvory v ochrannych krytoch, krytoch alebo mriezkach mozu
preniknut iskry alebo horuce kovové tlomky.
¢ Nezvarajte nadrze alebo sudy, ktoré obsahuju alebo obsahovali horlavé latky. Nezvarajte ani vich
blizkosti.
* Nezvarajte tlakové nadoby, tlakové potrubia ani tlakové nadoby.
¢ VZdy zabezpecte dostatocné vetranie.
* Pred zacatim zvarania sa uistite, Ze ste v stabilnej polohe.

1.4. Osobné ochranné prostriedky
Pozor! Oblukové Ziarenie méze poskodit oéi alebo pokozku tela.
e Pri zvarani noste Cisty ochranny odev bez obsahu oleja z nehorfavého a nevodivého materidlu
(koZa, hruba bavlna), koZené rukavice, vysoké topanky a ochrannud kapucriu.
e Pred zvaranim sa zbavte vSetkych horlavych alebo vybusnych predmetov, ako su propan-butanové
zapalovace a zapalky.
e PouZivajte ochranu tvére (prilba alebo stit) a zakryte si oci tienidlom, ktoré zodpoveda zraku
zvaraca a zvaraciemu prudu. Bezpecnostné normy navrhuju odtien ¢. 9 (minimalne ¢. 8) pre
akukolvek intenzitu pradu pod 300 A. Ak je obluk zakryty obrobkom, mézu sa poufZit nizsie odtiene
tienenia.
¢ VZdy pouZivajte schvalené bezpecnostné okuliare s bo¢nym Stitom pod prilbou alebo inym stitom.
e PouZivajte Stity na pracovisku na ochranu ostatnych pred oslnenim alebo rozstrekom.
¢ VZdy noste Stuple do usi alebo ind ochranu sluchu proti nadmernému hluku a proti vniknutiu
rozstrekov do usi.
e Varujte okolostojacich pred pohladom na elektricky obluk.

1.5. Ochrana proti narazom
Pozor! Uraz elektrickym pradom méze byt smrtelny.
e Zapojte napdjaci kabel do najblizSej zasuvky a vedte ho praktickym a bezpeénym spésobom.
Vyhnite sa neopatrnému umiestneniu kabla po miestnosti na neudrziavanom povrchu, ¢o mbze
spbsobit uraz elektrickym priudom alebo poziar.
* Kontakt s elektricky nabitymi ¢astami méze sp6sobit zasah elektrickym prddom alebo tazké
popaleniny.
e Elektricky obluk a pracovna plocha su elektricky nabité, ked preteka prud.
e Vstupny obvod a vnutorné obvody jednotky su tiez pod napatim, ked' je napajanie zapnuté.
* Nedotykajte sa komponentov pod napatim.
* Noste suché izolované rukavice a ochranny odev bez chipkov.
¢ Na podlahu pouZivajte izolacné rohoZe alebo iné izolacné natery, ktoré su dostatocne velké, aby
zabranili kontaktu tela s predmetom alebo podlahou.
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* Nedotykajte sa elektrického obluka.

* Pred manipulaciou, ¢istenim alebo vymenou elektrédy vypnite napajanie.

e Skontrolujte, ¢i je uzemnovaci kabel spravne pripojeny a ¢i je zastrcka spravne zasunutd do
uzemnenej zasuvky. Nespravne uzemnenie zariadenia moze mat za nasledok ohrozenie Zivota alebo
zdravia.

e Pravidelne kontrolujte napajacie kable na poskodenie alebo nedostatok izolacie. PosSkodeny kabel
by sa mal vymenit. Neopatrna oprava izolacie moze mat za nasledok smrt alebo zranenie osob.

¢ Ked'zariadenie nepouzivate, vypnite ho.

¢ Kabel nesmie byt omotany okolo tela.

e Obrobok musi byt riadne uzemneny.

¢ Smie sa pouZivat iba prislusenstvo, ktoré je v dobrom stave.

* Poskodené casti zariadenia sa musia opravit alebo vymenit. Pri praci vo vyskach pouZivajte
bezpecnostné pasy.

* Vietko vybavenie a bezpec¢nostné polozky by mali byt ulozené na jednom mieste.

* Ked je spust aktivovana, drzte $picku rukovate dalej od tela.

e Uzemnovaci kabel pripevnite k obrobku alebo ¢o najblizSie k nemu (napr. k pracovnému stolu).

Pozor! Stroj mdze byt pod napitim aj po odpojeni napdajacieho kébla.
* Po vypnuti jednotky a odpojeni napdjacieho kdbla skontrolujte napatie na vstupnom kondenzatore
a uistite sa, Ze hodnota napatia je nulova, inak sa nedotykajte komponentov jednotky.

1.6. Plyny a vypary
Pozor! Plyn mdZe byt nebezpeény pre zdravie alebo spésobit smrt!
e Vzdy udrziavajte vzdialenost od vystupu plynu.
e Pri zvarani dbajte na vymenu vzduchu, vyhybajte sa vdychovaniu plynu.
e Odstrante chemické latky (tuky, rozpustadla) z povrchu obrobkov, pretoZe horia pri vysokej teplote
a uvolfuju jedovaté vypary.
e Zvaranie pozinkovanych dielov je povolené len s G¢innym odsavanim s filtraciou a privodom ¢istého
vzduchu. Zinkové vypary su velmi toxické a priznakom otravy je tzv. zinkova horucka.

5. Navod na obsluhu
1.7. VSeobecné informacie

e Zariadenie pouzivajte na uréeny ucel, dodrziavajte bezpecnostné predpisy a obmedzenia
vyplyvajuce z udajov na typovom stitku (stupen IP, pracovny cyklus, napdjacie napatie atd".).

e Jednotka sa nesmie otvarat, pretoZe tym stratite zaruku. Okrem toho mézu explodujlice
holé ¢asti spdsobit zranenie os6b.

e Vyrobca nezodpoveda za technické zmeny jednotky alebo materidlne Skody vyplyvajuce z
takychto zmien.

e V pripade poruchy kontaktujte servisné oddelenie.

e Neblokujte vetracie Strbiny pristroja - umiestnite zvaraci pristroj vo vzdialenosti 30 cm od
okolitych predmetov.

e Nedrzte zvaraci pristroj pod pazou ani blizko tela.

e Jednotka sa nesmie instalovat v miestnostiach s agresivnym prostredim, vysokou prasnostou
a v blizkosti jednotiek s vysokou emisiou elektromagnetického pola.

1.8. Skladovanie zariadenia
e Chrante jednotku pred vodou a vihkostou.
e Zvaracka nesmie byt umiestnena na vyhrievanom povrchu.
e Zariadenie skladujte v suchej a Cistej miestnosti.

1.9. Pripojenie zariadenia
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1.9.1. Elektrické pripojenie
e Jednotku by mala pripojit kvalifikovana 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.
e Umiestnite jednotku v blizkosti pracovnej oblasti.
e Vyhnite sa prili$ dlhym vodi¢om na pripojenie jednotky.
e Jednofazové zvaracie stroje by mali byt pripojené k zasuvke s uzemrnovacim kolikom.
e Zvaracky napajané z 3-fazovej siete sa dodavaju bez zastrcky, tu by ste si mali zaobstarat
sami a nechat ju nainstalovat kvalifikovanou osobou.
UPOZORNENIE! Pristroj je mozné prevadzkovat len vtedy, ak je pripojeny k instalacii s funkénou
poistkou.

1.9.2. Plynova pripojka

e Umiestnite plynové flaSe mimo zvaraného obrobku a zaistite ich proti padu.

e Plynova pripojka zvarac¢ky musi byt pripojena k plynove;j flasi alebo k systému privodu plynu
pomocou vhodnej hadice a regulatora s regulaciou prietoku plynu. Pozor! Nie je povolené
pouzivat sietové regulatory pre plynové flase a naopak. Takito zimena mdze mat za
nasledok poskodenie reduktora a zranenie os6b.

e Ekonomické vyuzitie plynu predlZuje ¢as zvarania.

6. Prehlad produktu
Pohlad spredu
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1. Zobrazenie zvdracieho napatia.
2. Zobrazenie prudu pri zvarani/rezani.
3 LED diddy: "Preflow" (Cas prietoku plynu pred zvaranim); "Aktudlny"; "Post flow" (¢as
’ prietoku plynu po zvarani)
Tlacidlo ponuky:
V rezime MIG bez impulzu volba rychlosti poddvania drotu (priddu), presna regulacia
napatia, indukénost;
V pulznom rezime MIG volba rychlosti podavania drotu (prudu), presna regulacia
a napatia, indukcnosti, presné nastavenie frekvencie pulzov, presné nastavenie
) pracovného cyklu pulzu;
V reZime TIG / CUT vyber predplynu, zvaracieho pridu a nastavenia plynu po
zvarani/rezani.
Stlacenim a podrzanim tlacidla na priblizne 3 sekundy sa vratite na predvolené
nastavenia.
5. Tlacidlo zapnutia/vypnutia reZzimu synergie pri zvarani MIG.
6. Ovladaci gombik - nastavenie parametrov podla bodu 4 vyssie.
Vyber typu zvaracieho drétu pre zvaranie MIG:
7. Drét ¢ 0,8 / 1,0 pre nehrdzavejucu ocel/uhlikovu ocel; ¢ 1,0 / 1,2 pre Al-Si/Al-Mg/Cu-
Si.
Gombik nastavenia napatia: v rezime bez synergie otacanim gombika upravite napatie
8. priamo.
V rezime synergie ota¢anim gombika ziskate presné nastavenie +/-30%.
Vyber materidlu pri zvarani MIG:
"Uhlikova ocel" - uhlikova ocel
9 "Nehrdzavejuca ocel" - nehrdzavejuca ocel
’ "Al-Si" - zliatina hlinika a kremika (kontrolna diéda je stale zapnuta)
"Al-Mg" - zliatina hlinika a horcika (LED blika)
"CuSi" - zliatina medi a kremika
10 Vyber reZimu zvarania/rezania: MIG / MMA / TIG / CUT. Stla¢enim a podrzanim
) tlacidla sa Udaje uloZia do pamate.
11 Vyber rezimu PULSE pri zvarani MIG: ,,No Pulse” — zvaranie bez pulzu, ,Pulse” —
) zvéranie s pulzom.
Vyber funkcie zvarania:
e 2T /AT pre MIG /TIG / CUT:
o 2T - stlacenim tladidla na zvaracom hordku sa spusti proces
zvarania/rezania kovu a uvolnenim tladidla sa proces ukondi.
12. o AT - stlacenim tladidla na zvaracom hordku sa spusti proces

zvarania/rezania kovu, uvolnenim tladidla sa proces nekondi.
Opatovnym stlacenim a uvolnenim tlacidla sa proces zvarania/rezania
dokonci.
e VRD pre MMA (vypnutie funkcie VRD mdze zvysit riziko Urazu elektrickym
prudom)
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Pripojka vystupu plynu pre zvaraci horak TIG a plazmovy rezaci horak CUT
Kéblova zasuvka (kladny pdl) - rezanie plazmou CUT

Kéablova zasuvka (kladny pol) - zvaranie TIG/MMA

Kablova zasuvka (zaporny pdl) - zvaranie MMA

Pripojenie zvdracieho horaka TIG

Konektor zvaracej pistole MIG/MAG (euro konektor)

QNP IWINIE

Pohlad zozadu
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INPUT: Ac 230V

J r—
rria
o oSEme

ON/OFF: Hlavny vypina¢ ON/OFF
(zapnuté/vypnuté)

AC 36V: Zasuvka plynového ohrievaca

TIG/CUT GAS: Pripojka TIG zvaraci plyn/vzduch
na rezanie plazmou CUT

TIG/ CUT | MIG GAS: plynova pripojka pre zvaranie MIG
GAS

7. Pripojenie kéblov
POZOR! Elektricka instalacia, ku ktorej by bol stroj pripojeny, by mala byt vybavena nadpridovou
poistkou.
Ak sa poutzije predlzovaci kabel, jeho prierez by mal byt aspori taky isty ako prierez napajacieho kabla.
POZOR! Pripojenie kablov k zariadeniu sa musi vykonat pri odpojenom napajani a vypnutom
zariadeni.

Zvaranie metédou MIG/MAG

1) Zasunte zastréku kabla zvaracej pistole do vystupnej zasuvky Euro MIG/MAG na prednom
paneli zariadenia a utiahnite ju.

2) Zasunte zastréku uzemnovacieho vodic¢a do svorky oznacenej
a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

3) Zasunte zastrcku na prepdlovanie do svorky oznacenej symbolom ,,+“ na paneli vo vnutri
zvéracieho pristroja (kde ma byt inStalovany zvaraci drét) a utiahnite ju v smere hodinovych
ruciciek:

na prednom paneli zvaracky

-+

4) \Uistite sa, Ze je v stroji nainStalovany spravny zvaraci drot.
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5) Pripojte flasu s ochrannym plynom s redukénym ventilom k privodu plynu na zadnom paneli
stroja pomocou plynovej hadice.

6) Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni hromadného
kabla k obrobku méze zacat praca.

Zvaranie metédou FCAW ("MIG/MAG" bez plynu)

1) Zasunite zastréku kabla zvaracej pistole do vystupnej zasuvky Euro MIG/MAG na prednom
paneli zariadenia a utiahnite ju.

2) Zasunite zastrcku na zmenu polarity do svorky oznacenej "+" na prednom paneli zvaracky a
utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

3) Zasunte zastrcku prepdlovania do svorky oznacenej symbolom ,,-“ na paneli vo vnutri
zvéracieho pristroja (kde ma byt inStalovany zvaraci drét) a utiahnite ju v smere hodinovych
ruciciek:

-+

4) \Uistite sa, Ze je v zariadeni nainstalovany spravny zvaraci drot.
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5) Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni hromadného

kabla k obrobku moze zacat praca.

TIG zvaranie

1)

Pripojte uzemnovaci kdbel ku konektoru oznacenému znakom ,,+“ a otocte zastrcku kabla,
aby ste zaistili pripojenie.

Pripojte zvaraci kabel ku konektoru oznacenému znakom ,,-“ a otocte zastrcku kabla, aby ste
zaistili spojenie.

Pripojte plynovy kdbel horaka k pripojke vystupu plynu na prednom paneli zvéracky.

Pripojte ovladaci kabel horaka k ovladaciemu konektoru na prednom paneli zvaracky.
Pripojte flasu s ochrannym plynom s redukénym ventilom k privodu plynu na zadnom paneli
stroja pomocou plynovej hadice.

Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni hromadného
kabla k obrobku méze zacat praca.
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MMA zvaranie

1) Pripojte kabel zvaracej pistole ku konektoru ozna¢enému znakom ,,-“ a otocte zastrcku kabla,
aby ste zaistili spojenie.

2) Pripojte uzemnovaci kabel ku konektoru oznacenému znakom ,,+“ a otocte zastrcku kabla,
aby ste zaistili pripojenie.

A Pozor! Polarita kabla moze byt rozna! Vsetky informacie o polarite by mali byt popisané na
obale poskytnutom vyrobcom elektrody!

3) Zapojte napajaci kdbel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni hromadného
kabla k obrobku méze zadat praca.

8. Vymena drazky hnacieho valca
POZOR! Udrzba, vymena dielov, opravy alebo nastavenia by sa mali vykonavat po odpojeni napajania
od zariadenia.

Ak potrebujete zmenit priemer drotu, vymerite aj hnaci valec alebo upravte jeho polohu.
Davajte pozor na rozne typy kotucov v zavislosti od pouzitého zvaracieho drotu:

Valceky s "V" drazkou.

Valéeky s "V" drazkou.

Valéeky s vribkovanou drazkou.

Najobltubenejsie su valéeky s drazkou v tvare V. Takéto valce su uréené pre najoblUbenejSie zvaracie
droéty. V pripade hlinikovych drétov sa pouzivaju valéeky s drazkou v tvare U. Je to sp6sobené tym, ze
hlinikovy drét je nachylnejsi na drvenie, aby sa drot nedeformoval, je potrebné pouzit prislusny
valcek. Samostatnu uzku skupinu poddvacich val¢ekov tvoria vrubkované valéeky pre plneny droét
(FCAW).
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POZOR! Udrzba, vymena dielov, opravy alebo nastavenia by sa mali vykonavat po odpojeni napajania

9. Vymena zvéracieho drétu

od zariadenia.

1.

Noup,kwnN

Otvorte kryt cievky stlacenim otvaracich tlacidiel a nainstalujte cievku tak, aby sa otacala
proti smeru hodinovych ruciciek.

Zaistite cievku zamkom cievky.

Odpoijte koniec drotu od cievky a drzte ho stdle v ruke, aby ste zabranili odvijaniu cievky.
Koniec drétu narovnajte na dizku asi 20 cm a ohnutt ¢ast odreite.

Otvorte paku na nastavenie tlaku, ktora otvdra podavaci mechanizmus.

Zavedte drét cez zadné vedenie drétu do vedenia drotu zvaracej pistole.

Zatvorte podavaci mechanizmus a zaistite ho packou na nastavenie tlaku. Uistite sa, Ze drot
vedie v drazke hnacieho valca.

Nastavte tlak paky, ale neprekracujte polovicu stupnice. Prilis velky tlak moze spdsobit
poskodenie drétu. Na druhej strane, ak je tlak prilis slaby, drét sa v podavacom
mechanizme posuva a nepohybuje sa hladko.

Uistite sa, Ze do zvaracej pistole je vloZzeny kontaktny hrot vhodny pre instalovany zvaraci
drot. V pripade potreby vymernite kontaktny hrot.

10.Stlacte spust zvaracej pistole a pockajte, kym drét vyjde von.

POZOR! Pre vytiahnutie drétu z hordka je potrebné zapnut zariadenie. Baterkou sa
nedotykajte Ziadnych uzemnenych predmetov; inak méze vzniknut elektricky obluk.

11. Zatvorte kryt puzdra cievky.

POZOR! Pri vkladani drotu do piStole nemierte pistolou na seba ani na iné osoby. Nedavajte ruku

napr. pred hrot, pretoze koniec drotu je velmi ostry. Rovnako sa nepribliZujte prstami k podavaciemu

valcu, pretoze moze dojst k ich stla¢eniu medzi valcami.

10. 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

strediskal!

11. Preprava a skladovanie

Pri preprave zariadenie chrante pred ndarazmi a prevratenim a neumiestiiujte ho ,hore nohami*.
Zariadenie skladujte v dobre vetranej miestnosti so suchym vzduchom, kde nie su pritomné
korozivne plyny.

12. Cistenie a udrzba
nechajte zariadenie Uplne vychladnut.

byt okamzite vymenené.

* Na Cistenie povrchov pouzivajte iba nekorozivne Cistiace prostriedky.

e Zariadenie nestriekajte prudom vody ani ho nepondrajte do vody.

e Dbajte na to, aby sa cez vetracie otvory v kryte nedostala voda.

e Pomocou kefy a stlaceného vzduchu vycistite vetracie otvory.

e Po kazdom Cisteni by sa mali vSetky Casti pred dal$im pouzitim zariadenia dobre vysusit.
e Zariadenie skladujte na suchom a chladnom mieste bez pristupu vlhkosti a priameho

slne¢ného Ziarenia.

e Pravidelne odstranujte prach suchym a Cistym stla¢enym vzduchom.

Pred kazdym &istenim, ako aj v pripade, Ze zariadenie nepouZivate, odpojte sietovu zastrcéku a

Odstrante rozstrek z hrotu zvdracej pistole a skontrolujte stav dielov. PoSkodené diely musia



SK

13. Pravidelna kontrola zariadenia
Pravidelne kontrolujte jednotku, ¢i nie je poskodena. V takom pripade prestarite jednotku pouzivat.

Okamzite kontaktujte svojho predajcu kvoli oprave.
POZNAMKA: Nikdy neotvarajte zariadenie bez konzultacie so zakaznickym servisom. To méze viest k

strate zaruky.
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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 6ffentlich — 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 iiber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do 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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