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DE Produktname

KombischweiRgerat

EN Product name

Combined Welder

PL Nazwa produktu

Spawarka wielofunkcyjna

cz Nazev vyrobku

Kombinovana svéarecka

FR Nom du produit

Poste a souder combiné

IT Nome del prodotto Saldatrice combinata

ES Nombre del producto Soldadora combinada

HU Termék neve Kombinalt hegeszt6gép
DA Produktnavn Kombineret svejsemaskine
FI Tuotteen nimi Yhdistelmdhitsauslaite

NL Productnaam Gecombineerd lasapparaat
NO Produktnavn Kombinert sveiseapparat
SE Produktnamn Kombinerad svetsmaskin

PT Nome do produto

Mdquina de soldar combinada

SK Nazov produktu

Kombinovana zvéaracka

BG Mme Ha npoayKkTta

Komb6uHmMpaH 3aBapbyeH anapat

EL ‘Ovopa npoiovrog JuvbuaopEVN CUOKEUH OUYKOAANGONG
HR Naziv proizvoda Kombinirani aparat za zavarivanje

LT Produkto pavadinimas Kombinuotas suvirinimo aparatas
RO Numele produsului Aparat de sudura combinat

SL Ime izdelka Kombinirani varilni aparat

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modéle |

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

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

TRON 200 ONE

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

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU Termel6 |

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

expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

DE Anschrift des Herstellers |

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

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

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

PT Endereco do fabricante | SK Adresa
vyrobcu | BG Agpec Ha npoussoauTens |
EL: AleUBuvon kataokevaoth | HR Adresa
proizvodaca | LT Gamintojo adresas |

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca

ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Goéra | Poland, EU
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Diese Bedienungsanleitung wurde fiir 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 Kérper schiitzt.

Achtung! Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Es muss eine Schutzbrille verwendet werden.

FuBschutz verwenden.

Achtung! HeilRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

Achtung! Giftige Dampfe, Vergiftungsgefahr. Gase und Dampfe kbnnen
gesundheitsschadlich sein. Beim Schweillen werden SchweiRgase und -ddmpfe
freigesetzt. Das Einatmen dieser Substanzen kann gesundheitsschéadlich sein.

Eine Schweilmaske mit entsprechender Filterschattierung muss verwendet
werden.

ACHTUNG! Schadliche Strahlung des Schweil3lichtbogens.

i >ONPH GO@DN

Stromfihrenden Teile dirfen nicht beriihrt werden.

ACHTUNG! Die Abbildungen in dieser Bedienungsanleitung dienen lediglich als Referenz
und kénnen in einigen Details vom tatsachlichen Produkt abweichen.
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2. Technische Daten
Produktname Kombi schweissgerat
Produktmodell TRON 200 ONE
Nenn-Eingangsspannung [V]
/ Frequenz [Hz]
SchweiBverfahren MMA / MIG / MAG/WIG / SCHNEIDEN
30-160 (MMA)
40-200 (MIG/MAG)
10-200 (WIG)
50 (SCHNEIDEN)
65— MMA / MIG / MAG / WIG
293 — SCHNEIDEN

230~/ 50

SchweiRstrombereich [A]

Leerlaufspannung [V]

Nomineller Arbeitszyklus 60
Drahtdurchmesser [mm] ®0,8/1,0/1,2
Hot Start JA
Kihlung Ventilator
Insulation class F
Schutzart des Gehauses IP21S
Dimensions [mm] 540 x 230 x 410
Gewicht [kg] 25,9

3. Allgemeine Beschreibung

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

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

Um einen langen und zuverldssigen Betrieb des Gerats zu gewahrleisten, achten Sie bitte darauf, es
ordnungsgemaR gemaR den Richtlinien in dieser Bedienungsanleitung zu bedienen und zu 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 Qualitidt zu verbessern. Unter
Beriicksichtigung des technischen Fortschritts und der Moglichkeit zur Lirmminderung ist das Gerat so
konstruiert und gebaut, dass Risiken durch Larmemissionen auf ein moglichst geringes MaR 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 fiihren.

Der Begriff ,Gerat” oder ,Produkt” in den Warnhinweisen und der Beschreibung der Anweisungen
bezieht sich auf

Kombi schweissgeriit

1.1. Aligemeine Hinweise
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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 sorgfaltig befolgen.

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

e Das Gerat darf nicht entgegen seiner bestimmungsgemalien Verwendung verwendet
werden.

1.2. Richtlinien fiir die Sicherung feuergefahrlicher Arbeiten
Gebaude 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 Schweimaterialien, deren Beseitigung nicht
moglich ist, beispielsweise durch Abdeckung mit z. B. Blechen, Gipskartonplatten usw.;

e Uberpriifung, ob sich in den angrenzenden Rdumen Materialien oder Gegenstinde
befinden, die entziindet werden kénnen, und ob keine o6rtlichen VorsichtsmaBnahmen
erforderlich sind;

e Abdichtung aller Installations- und BelUftung6ffnungen usw. in der Nahe des Arbeitsplatzes
mit nicht brennbarem Material;

e Absicherung von elektrischen und gasfiihrenden Leitungen und Kabeln mit brennbarer
Isolierung vor SchweiBspritzern oder mechanischer Beschadigung, falls sich diese im
Gefahrenbereich von feuergefahrlichen 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 koénnen Brdande verursachen.

Beim Schweilen entstehende Funken konnen Brande, Explosionen und Verbrennungen auf
ungeschiitzter Haut verursachen. Wahrend der Ausfihrung von Schweillarbeiten missen
SchweiRerhandschuhe und Schutzkleidung getragen werden. Alle leicht brennbaren Materialien und
Stoffe missen aus dem Arbeitsbereich entfernt oder abgesichert werden. Es diirfen keine
geschlossenen Behilter oder Tanks geschweillt werden, die leicht brennbare Flissigkeiten enthalten
haben. Solche Behalter oder Tanks missen vor dem Schweien ausgespiilt werden, um leicht
brennbare Fliissigkeiten zu entfernen. Das Schweil3en ist in der Ndhe von leicht brennbaren Gasen,
Dampfen oder Flussigkeiten untersagt. Feuerloschgerate (Loschdecken und Pulver- oder
Schneel6scher) sollten in der Ndhe des Arbeitsplatzes an einem gut sichtbaren und leicht zuganglichen
Ort angebracht werden.

Die Flasche kann explodieren.

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

Die geschweifRten Werkstiicke konnen Verbrennungen verursachen.
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GeschweilRte Werkstiicke diirfen niemals mit ungeschitzten Kérperteilen beriihrt werden. Es miissen
immer Schweillerhandschuhe und eine Zange verwendet werden, wenn geschweillite Werkstlicke
berihrt oder bewegt werden sollen.

1.3. Vorbereitung des Arbeitsplatzes fiir SchweiBarbeiten
Achtung! SchweiRarbeiten konnen einen Brand oder eine Explosion verursachen.
¢ Beachten Sie die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften flir Schweillarbeiten und statten Sie den
Arbeitsplatz mit einem geeigneten Feuerldscher aus
* Das SchweiRen an Orten, an denen brennbare Stoffe sich entziinden kénnen, ist verboten.
¢ Das Schweillen in einer Atmosphare, die ein explosives Gemisch aus brennbaren Gasen, Dampfen,
Nebeln oder Stauben mit Luft enthalt, ist verboten.
¢ Entfernen Sie alle brennbaren Materialien in einem Umkreis von 12 m um die SchweiRstelle; ist
dies nicht moglich, decken Sie die brennbaren Materialien mit einer nicht brennbaren Abdeckung ab.
» Treffen Sie VorsichtsmaRRnahmen gegen Funken und glihende Metallpartikel.
e Beachten Sie, dass Funken oder heiRe Metallsplitter durch Schlitze oder Offnungen in
Schutzkappen, Abdeckungen oder Schutzgittern eindringen kénnen.
* SchweilRen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten haben. Es
dirfen ebenfalls keine Schweiarbeiten in ihrer Nahe ausgefiihrt werden.
¢ Schweilen Sie keine unter Druck stehenden Tanks, Druckleitungen oder Druckbehalter.
¢ Sorgen Sie stets flir ausreichende Beliiftung.
¢ Stellen Sie sicher, dass Sie einen sicheren Stand haben, bevor Sie mit dem SchweifRen beginnen.

1.4. Personliche Schutzausriistung
Achtung! Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermégen oder die Haut schadigen.
* Tragen Sie beim SchweilRen saubere, 6lfreie Schutzkleidung aus nicht brennbarem und nicht
leitendem Material (Leder, dicke Baumwolle), Lederhandschuhe, hohe Stiefel und eine Schutzhaube.
¢ Entfernen Sie vor dem SchweilRen alle brennbaren oder explosiven Gegenstiande wie Propan-Butan-
Feuerzeuge und Streichholzer.
¢ Verwenden Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Schutzschild) und schiitzen Sie die Augen mit einer
Toénung, die der Sehstarke des SchweiRers und der SchweiRstromstarke entspricht. Die
Sicherheitsnormen empfehlen eine Schutzstufe Nr. 9 (mindestens Nr. 8) fur alle Stromstarken unter
300 A. Geringere Schutzstufen diirfen verwendet werden, wenn der Lichtbogen vom Werkstiick
verdeckt wird.
¢ Tragen Sie unter dem Helm oder einem anderen Schutz immer eine zugelassene Schutzbrille mit
Seitenschutz.
¢ Verwenden Sie Arbeitsschutzvorrichtungen, um andere vor Blendung oder Spritzern zu schiitzen.
* Tragen Sie stets Ohrstopsel oder einen anderen Gehoérschutz, um sich vor GbermalRigem Larm zu
schiitzen und zu verhindern, dass Spritzer in Ihre Ohren gelangen.
¢ Warnen Sie Umstehende davor, in den Lichtbogen zu blicken.

1.5. Schutz vor elektrischem Schlag
Achtung! Ein Stromschlag kann todlich sein.
 Stecken Sie das Netzkabel in die ndchstgelegene Steckdose und verlegen Sie es auf praktische und
sichere Weise. Es muss vermieden werden, dass das Kabel achtlos im Raum auf ungepriiften Boden
verlegt wird, was zu einem Stromschlag oder Brand fiihren kann.
¢ Der Kontakt mit unter Spannung stehenden Teilen kann einen Stromschlag oder schwere
Verbrennungen verursachen.
¢ Der Lichtbogen und der Arbeitsbereich stehen unter Spannung, wenn Strom flieRt.
¢ Der Eingangskreis und die interne Schaltung des Gerats stehen ebenfalls unter Spannung, wenn das
Gerat eingeschaltet ist.
¢ Berilihren Sie keine unter Spannung stehenden Komponenten.
* Tragen Sie trockene, fusselfreie, isolierte Handschuhe und Schutzkleidung.
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¢ Verwenden Sie Isoliermatten oder andere isolierende Bodenbelage, die grol® genug sind, um den
Kontakt zwischen dem Kérper und dem Objekt oder dem Boden zu verhindern.

¢ Beriihren Sie den Lichtbogen nicht.

¢ Schalten Sie die Stromversorgung aus, bevor Sie die Elektrode handhaben, reinigen oder
austauschen.

¢ Stellen Sie sicher, dass das Erdungskabel ordnungsgemal angeschlossen ist und der Stecker richtig
in die geerdete Steckdose eingesteckt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung des Gerats kann
lebensgefdhrlich und gesundheitsgefahrdend sein.

e Uberpriifen Sie die Netzkabel regelmiRig auf Beschadigungen oder fehlende Isolierung.
Beschadigte Kabel miissen ausgewechselt werden. UnsachgemaRe Reparaturen der Isolierung
kénnen zum Tod oder zu Gesundheitsschaden fiihren.

¢ Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht in Gebrauch ist.

¢ Das Kabel darf nicht um den Korper gewickelt werden.

¢ Das Werkstlick muss ordnungsgemaR geerdet sein.

¢ Es darf nur Zubehor verwendet werden, das sich in einwandfreiem Zustand befindet.

¢ Beschadigte Teile des Gerats missen repariert oder ausgetauscht werden. Bei Arbeiten in der Héhe
missen Sicherheitsgurte verwendet werden.

¢ Alle Gerate und Sicherheitsausriistungen sollten an einem Ort aufbewahrt werden.

¢ Halten Sie die Spitze des Griffs vom Korper fern, wenn der AuslOser betatigt wird.

» Befestigen Sie das Erdungskabel am Werkstlick oder so nah wie méglich daran (z. B. an der
Werkbank).

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

e Uberpriifen Sie nach dem Ausschalten des Gerits und dem Trennen des Stromkabels die Spannung
am Eingangskondensator und vergewissern Sie sich, dass der Spannungswert Null betragt; bertihren
Sie andernfalls keine Bauteile des Gerats.

1.6. Gase und Dampfe
Achtung! Das Gas kann gesundheitsgefahrdend sein oder zum Tod fiihren!
¢ Halten Sie stets Abstand zum Gasauslass.
¢ Achten Sie beim SchweiRRen auf die Luftzirkulation und vermeiden Sie das Einatmen von Gas.
¢ Entfernen Sie chemische Substanzen (Fette, Losungsmittel) von der Oberflache der Werkstlicke, da
diese bei hohen Temperaturen verbrennen und giftige Dampfe freisetzen.
¢ Das Schweillen verzinkter Teile ist nur bei wirksamer Absaugung mit Filterung und Zufuhr von
sauberer Luft zuldssig. Zinkdampfe sind sehr giftig, und das Symptom einer Vergiftung ist das
sogenannte Zinkfieber.

5. Anweisungen fiir den Gebrauch
1.7. Allgemeine Hinweise

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

e Das Gerat darf nicht ge6ffnet werden, da dies zum Erléschen der Garantie fihrt. Zudem
kénnen herausspringende Teile zu Verletzungen fiihren.

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

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

e Die Liftungsschlitze des Gerats diirfen nicht blockiert werden — das Schweillgerdt muss in
einem Abstand von 30 cm von umstehenden Gegenstdnden aufgestellt werden.

e Das Schweilgerat darf nicht unter dem Arm oder nahe am Kérper gehalten werden.
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e Das Gerat darf nicht in R&Gumen mit aggressiver Atmosphare, hohem Staubanteil und in der
Nadhe von Geraten mit hoher elektromagnetischer Feldemission installiert werden.

1.8. Lagerung des Gerats
e Schitzen Sie das Gerat vor Wasser und Feuchtigkeit.
e Das SchweilRgerat darf nicht auf einer erhitzten Oberflache abgestellt werden.
e Lagern Sie das Gerat in einem trockenen und sauberen Raum.

1.9. AnschlieBen des Gerdts
1.9.1. Anschluss an die Stromversorgung
e Den Anschluss des Gerats sollte eine qualifizierte Person durchfiihren. Darliber hinaus sollte
eine entsprechend qualifizierte Person priifen, ob die Erdungs- und Elektroinstallation
einschlieBlich des Schutzsystems den Sicherheitsvorschriften entsprechen und
ordnungsgemald funktionieren.
e das Gerat in der Nahe des Arbeitsplatzes aufgestellt werden.
e Fir den Anschluss des Gerats miissen GbermaRig lange Kabel vermieden werden.
e Einphasige SchweilRgerdte sollten an eine mit einem Erdungsstift versehene Steckdose
angeschlossen werden.
e Schweiligerate, die Gber Starkstromnetzwerk versorgt werden, werden ohne Stecker
geliefert; ein geeigneter Stecker muss eigenstdndig 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 funktionierender
Sicherung angeschlossen ist.

1.9.2. Anschluss der Gasversorgung

e Die Gasflasche muss weit entfernt vom Werkstlick aufgestellt und gegen Herunterfallen
gesichert werden.

e Der Gasanschluss des SchweiRgerats 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.

e Der sparsame Einsatz von Gas erhoht die SchweiRzeit.

6. Produktiibersicht
Vorderansicht
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TRON 200 ONE
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1. Anzeige der SchweilRspannung.
2. Anzeige des Schweil-/Schneidstroms.
3 LEDs: ,,Pre-Flow” (Gasdurchflusszeit vor dem SchweiBen); ,Strom”; , Post-Flow"
) (Gasdurchflusszeit nach dem Schweil3en)
Menu-Taste:
Im MIG-Modus ohne Puls: Auswahl der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Strom),
prazise Spannungsregelung, Induktivitat;
Im MIG-Pulsmodus: Auswahl der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Strom), prazise
a Spannungsregelung, Induktivitat, prazise Einstellung der Pulsfrequenz, prazise
) Einstellung des Puls-Arbeitszyklus;
Im WIG-/Schneidmodus: Auswahl von Vorgas, Schweilstrom und Gaseinstellung
nach dem Schweien/Schneiden.
Durch ca. 3 Sekunden langes Gedriickthalten der Taste werden die
Standardeinstellungen wiederhergestellt.
5. Taste zum Ein- und Ausschalten des Synergy-Modus beim MIG-SchweiRen.
6. Drehregler — Parametereinstellung gemald Punkt 4 oben.
7 Auswahl der Schweilldrahtsorte fiir das MIG-SchweilRen:
) Draht ¢ 0,8 / 1,0 fuir Edelstahl/Kohlenstoffstahl; ¢ 1,0 / 1,2 fiir Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Drehknopf zur Spannungseinstellung: Im Nicht-Synergie-Modus drehen Sie den Knopf,
3 um die Spannung direkt einzustellen.
) Im Synergie-Modus drehen Sie den Knopf, um eine prazise Einstellung von +30 % zu
erzielen.
Materialauswahl beim MIG-SchweiRen:
»Kohlenstoffstahl“ — Kohlenstoffstahl
,Edelstahl“ — Edelstahl
9. ,Al-Si“ — eine Legierung aus Aluminium und Silizium (die Steuerdiode leuchtet
standig)
LAI-Mg" — eine Legierung aus Aluminium und Magnesium (die LED blinkt)
,,Cu-Si“ — eine Legierung aus Kupfer und Silizium
10 Auswahl des SchweiR-/Schneidmodus: MIG / MMA / WIG / CUT. Durch
) Gedriickthalten der Taste werden die Daten im Speicher gespeichert.
11, Auswahl des PULS-Modus beim MIG-SchweiRen: ,,No Pulse” — SchweiRen ohne Puls,
,Pulse” —SchweiRen mit Puls.
Auswahl der Schweiltfunktion:
e 2T /AT fur MIG / WIG / SCHNEIDEN:
o 2T — Durch Driicken der Taste am SchweiBbrenner wird der SchweiR-
bzw. Schneidvorgang gestartet, durch Loslassen der Taste wird der
Vorgang beendet.
12. o 4T — Durch Driicken der Taste am SchweiBbrenner wird der SchweiR-

bzw. Schneidvorgang eingeleitet; das Loslassen der Taste beendet den
Vorgang nicht. Erst durch erneutes Driicken und Loslassen der Taste
wird der Schweil3- bzw. Schneidvorgang abgeschlossen.
e VRD fur MMA (das Deaktivieren der VRD-Funktion kann das Risiko eines
Stromschlags erhohen)




DE

Gasanschluss fur den WIG-SchweilRbrenner und den CUT-Plasmaschneidbrenner

Kabelbuchse (Pluspol) — CUT-Plasmaschneiden

Kabelbuchse (Pluspol) — WIG-/MMA-SchweilRen

Kabelbuchse (Minuspol) — MMA-SchweilRen

Anschluss fur WIG-Schweibrenner

O VRIWINIE

Anschluss fir MIG/MAG-SchweiRpistole (Euro-Stecker)

Hinteransicht




DE

INPUT: Ac 230y

EIN/AUS: Ein-/Aus-Schalter EIN/AUS (Ein/Aus)
AC 36 V: Buchse fir Gasvorwarmer

TIG/CUT GAS: TIG-Schweilgas-/Luftanschluss
fiir CUT-Plasmaschneiden

o MIG GAS: Gasanschluss fliir MIG-SchweiRRen
TIG/C
GAS

7. Anschluss der Kabel
ACHTUNG! Die elektrische Installation, an die das Gerat angeschlossen wird, sollte mit einer
Uberstromsicherung ausgestattet sein.
Wird ein Verlangerungskabel verwendet, sollte dessen Querschnitt mindestens dem des Netzkabels
entsprechen.
ACHTUNG! Der Anschluss der Kabel an das Gerat muss bei getrennter Stromversorgung und
ausgeschaltetem Gerat erfolgen.

Schweien im MIG/MAG-Verfahren

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

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

3) Stecken Sie den Stecker fiir die Polaritdtsumkehr in die mit dem Symbol ,,+“ gekennzeichnete
Klemme auf der Schalttafel im Inneren des SchweiRgeréts (dort, wo der SchweiRdraht
eingesetzt werden soll) und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest:

-+

Q |
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4) Stellen Sie sicher, dass der richtige SchweiRdraht im Gerat eingelegt ist.
5) SchlieRen Sie die Schutzgasflasche mit einem Druckminderer Uiber einen Gasschlauch an den
Gaseinlass auf der Riickseite des Gerats an.

6) Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose und schalten Sie das Gerat ein. Nachdem Sie das
Massekabel am Werkstlick angeschlossen haben, kann mit der Arbeit begonnen werden.

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

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

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

3) Stecken Sie den Stecker fiir die Polaritdatsumkehr in die mit dem Symbol ,,-“ gekennzeichnete
Klemme auf der Innenseite des Schweillgerats (dort, wo der SchweilRdraht eingelegt wird)
und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest:

-+
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4)
5)

Stellen Sie sicher, dass der richtige selbstschiitzende Schweifldraht im Gerat eingelegt ist.
Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose und schalten Sie das Gerat ein. Nachdem Sie das
Massekabel am Werkstlick angeschlossen haben, kdnnen Sie mit der Arbeit beginnen.

WIG-SchweiRen

1)
2)
3)
4)
5)

6)

SchlielRen Sie das Erdungskabel an den mit einem ,,+“-Zeichen gekennzeichneten Anschluss
an und drehen Sie den Kabelstecker fest, um die Verbindung zu sichern.

SchlieBen Sie das Schweillkabel an den mit einem ,,-“ Zeichen gekennzeichneten Anschluss an
und drehen Sie den Kabelstecker fest, um die Verbindung zu sichern.

SchlielRen Sie das Brenner-Gaskabel an den Gasauslassanschluss an der Vorderseite des
Schweillgerats an.

SchlielRen Sie das Brennersteuerkabel an den Steueranschluss an der Vorderseite des
SchweiRgerats an.

SchlielRen Sie die Schutzgasflasche mit einem Druckminderer (iber einen Gasschlauch an den
Gaseinlass an der Riickseite des Gerats an.

Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose und schalten Sie das Gerét ein. Nachdem Sie das
Massekabel an das Werkstiick angeschlossen haben, kdnnen Sie mit der Arbeit beginnen.
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MMA-Schweillen
1) SchlieRen Sie das SchweiRbrennerkabel an den mit einem ,,-“ gekennzeichneten Anschluss an
und drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.
2) SchlieBen Sie das Massekabel an den mit einem ,+“-Zeichen gekennzeichneten Anschluss an
und drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

A Achtung! Die Polaritat der Leitungen kann variieren! Alle Angaben zur Polaritat sollten auf
der vom Elektrodenhersteller bereitgestellten Verpackung beschrieben sein!

3) Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose und starten Sie das Gerat. Nachdem Sie das
Massekabel an das Werkstiick angeschlossen haben, kann mit der Arbeit begonnen werden.
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8. Austausch der Antriebsrollenrille
ACHTUNG! Alle Wartungsarbeiten, der Austausch von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen sollten
bei vom Gerat getrennter Stromversorgung durchgefiihrt werden.

Wenn Sie den Drahtdurchmesser andern missen, tauschen Sie auch die Antriebsrolle aus oder
passen Sie die Position der Antriebsrolle an.

Beachten Sie die unterschiedlichen Rollentypen je nach verwendetem SchweiRdraht:
Rollen mit einer ,V“-Nut.

Rollen mit einer ,V“-Nut.

Rollen mit gerandelter Nut.

Am beliebtesten sind Rollen mit einer V-férmigen Nut. Solche Rollen sind fiir die gdngigsten
SchweiRdrahte ausgelegt. Bei Aluminiumdrdahten kommen Rollen mit einer U-férmigen Nut zum
Einsatz. Dies liegt daran, dass Aluminiumdraht anfalliger fiir Quetschungen ist; damit sich der Draht
nicht verformt, muss eine geeignete Rolle verwendet werden. Eine eigene, kleine Gruppe von
Zufiihrrollen bilden gerandelte Rollen fir Fulldraht (FCAW).

9. Wechseln des SchweiRdrahts
ACHTUNG! Alle Wartungsarbeiten, der Austausch von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen sollten
bei vom Gerat getrennter Stromversorgung durchgefiihrt werden.

1. Offnen Sie das Spulengehiuse durch Driicken der Offnungskndpfe und setzen Sie die Spule
so ein, dass sie sich gegen den Uhrzeigersinn dreht.

2. Sichern Sie die Spule mit der Spulenarretierung.

Losen Sie das Drahtende von der Spule und halten Sie es stets in der Hand, um ein Abwickeln

der Spule zu verhindern.

Strecken Sie das Drahtende auf etwa 20 cm aus und schneiden Sie den geknickten Teil ab.

Offnen Sie den Druckregelhebel, der den Vorschubmechanismus freigibt.

Fiihren Sie den Draht durch die hintere Drahtfiihrung zur Drahtfiihrung der SchweiBpistole.

SchlieBen Sie den Vorschubmechanismus und sichern Sie ihn mit dem Druckregelhebel.

Achten Sie darauf, dass der Draht in der Nut der Antriebsrolle |duft.

8. Stellen Sie den Druck des Hebels ein, tiberschreiten Sie dabei jedoch nicht die Halfte der
Skala. Zu hoher Druck kann den Draht beschadigen. Ist der Druck hingegen zu gering,
rutscht der Draht im Zufiihrmechanismus und lasst sich nicht reibungslos transportieren.

9. Stellen Sie sicher, dass die fiir den eingesetzten SchweiRdraht geeignete Kontaktspitze in
die SchweiRpistole eingesetzt ist. Ersetzen Sie die Kontaktspitze gegebenenfalls.

10.Driicken Sie den Ausléser der SchweilRpistole und warten Sie, bis der Draht herauskommt.
ACHTUNG! Fiir 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; andernfalls kann sich ein Lichtbogen bilden.

11. Schlief3en Sie die Abdeckung des Spulengehauses.

w
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ACHTUNG! Richten Sie den Brenner beim Einflihren des Drahtes in den Brenner nicht auf sich selbst
oder andere Personen. Halten Sie lhre Hand nicht z. B. vor die Spitze, da das abgeschnittene Ende des
Drahtes sehr scharf ist. Halten Sie auRerdem lhre Finger von der Zufiihrrolle fern, da diese sonst
zwischen den Rollen eingeklemmt werden kénnten.
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10. Entsorgung der Verpackung
Bewahren Sie die Verpackungselemente (Karton, Kunststoffbdnder 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,
auBerdem darf es nicht mit der Unterseite nach oben (auf dem Kopf stehend) aufgestellt werden.
Das Gerat muss in einem gut geltfteten Raum mit trockener Luft und ohne korrosive Gase gelagert
werden.

12. Reinigung und Wartung

e Ziehen Sie vor jeder Reinigung sowie bei Nichtgebrauch des Gerats den Netzstecker und
lassen Sie das Gerat vollstandig abkiihlen.

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

¢ Verwenden Sie zur Reinigung der Oberflachen ausschlieflich nicht korrosive
Reinigungsmittel.

e Esist verboten, 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.

¢ Reinigen Sie die Liftungséffnungen 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 kiihlen Ort, geschiitzt vor Feuchtigkeit und
direkter Sonneneinstrahlung.

¢ Entfernen Sie Staub regelmaRig mit trockener und sauberer Druckluft.

13. RegelmaRige Uberprifung des Gerits
Es muss regelmaRig kontrolliert werden, ob die Teile des Gerats nicht beschadigt sind. Falls dies der
Fall ist, muss der Betrieb des Gerats eingestellt werden. Bitte wenden Sie sich umgehend an lhren
Handler, um eine Reparatur des Gerats zu vereinbaren.
HINWEIS: Offnen Sie das Gerit niemals, ohne zuvor den Kundendienst zu konsultieren. Dies kann
zum Verlust der Garantie flihren.
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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.

i >OPH GODN

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/MAG)
Welding current range [A] 10-200 (TIG)
50 (CUT)
65 - MMA / MIG / MAG / TIG

Idle voltage [V]. 293 - CUT
Rated duty cycle [%)] 60
Wire diameter [mm)] ©0.8/1.0/1.2
Hot start YES
Cooling Fan
Insulation class F
Degrge of protection of the IP21S
housing
Dimensions [mm] 540x230x410
Weight [kg] 259

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

e cleaningthe 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

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.
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¢ Do not weld pressurized tanks, pressure lines or pressure tanks.
¢ Always provide sufficient ventilation.
* Make sure you are in a stable position before starting to weld.

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.
¢ Use face protection (helmet or shield) and cover the eyes with a shade matching the welder's
eyesight and welding current. The safety standards suggest a No. 9 (minimum No. 8) tint for any
amperage below 300 A. Lower shield tints may be used if the arc is covered by the workpiece.
* Always use approved safety glasses with a side shield under the helmet or other shield.
* Use workplace shields to protect others from glare or spatter.
* Always wear earplugs or other hearing protection against excessive noise and to prevent spatter
from entering your ears.
¢ Warn bystanders against looking at the electric arc.

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.
¢ Contact with electrically charged parts can cause an electric shock or severe burns.
¢ The electric arc and the working area are electrically charged when the current flows.
¢ The input circuit and the internal circuitry of the unit are also live when the power is on.
¢ Do not touch the live components.
e Wear dry, lint-free, insulated gloves and protective clothing.
¢ Use insulating mats or other insulating coatings on the floor that are large enough to prevent
contact between the body and the object or the floor.
¢ Do not touch the electric arc.
¢ Turn off the power supply before handling, cleaning or replacing the electrode.
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.
» Regularly check the power cables for damage or lack of insulation. A damaged cable should be
replaced. Careless repair of insulation may result in death or personal injury.
* Turn off the device when not in use.
¢ The cable must not be wrapped around the body.
¢ The workpiece must be properly grounded.
¢ Only accessories that are in good condition may be used.
¢ Damaged parts of the device must be repaired or replaced. Use safety belts when working at
heights.
¢ All equipment and safety items should be stored in one place.
* Keep the tip of the handle away from the body when the trigger is activated.
¢ Attach the ground cable to the workpiece or as close to it as possible (e.g. to the workbench).

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

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.).

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

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

In case of malfunction contact the service department.

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

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

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

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

1.9. Connecting the unit

1.9.1. Electrical connection
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.
Place the unit near the work area.
Avoid excessively long wires to connect the unit.
Single-phase welding machines should be connected to an outlet equipped with a grounding
pin.
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
Place the gas cylinders away from the object to be welded and secure them against falling.
The gas connection of the welding machine must be connected to the gas cylinder or to the
gas supply system with a suitable hose and a regulator with a gas flow control. Caution! It is
not allowed to use network regulators for gas cylinders and vice versa. Such interchange
may result in reducer damage and personal injury.
Economical use of gas prolongs the welding time.



EN




EN

Carbon
steel
Stainless
steel
Synergy

Al-Si ®
Al-Mg @

CuSi

TRON 200 ONE

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:
12. o 2T/4Tfor 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.
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o 4T - 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)

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

O VRIWINIE

MIG/MAG welding gun connector (Euro connector)

Rear view:
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INPUT: Ac 230y

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

o MIG GAS: gas connection for MIG welding
TIG/C
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.
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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) Plugthe 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) 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 welding machine's front
panel 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:

-+

\ele

4) 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.

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.

w
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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.

¢ 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 unit in 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 Panstwa wygody przy uzyciu ttumaczenia
maszynowego. Dotozono wszelkich staran, aby zapewni¢ doktadne ttumaczenie; jednak zadne ttumaczenie
automatyczne nie jest idealne ani nie ma na celu zastgpienia ttumaczy ludzkich. Oficjalng instrukcjg obstugi jest
wersja angielska. Wszelkie rozbieznosci lub réznice powstate w ttumaczeniu nie sg wigzace i nie majg skutkow
prawnych dla celéw zgodnosci lub egzekwowania przepiséw. W przypadku jakichkolwiek pytar dotyczacych
doktadnosci informacji zawartych w instrukcji obstugi nalezy odwotaé sie do angielskiej wersji tych tresci, ktéra
jest wersja oficjalna.

1. Symbole

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

q

|
()

Produkt podlegajacy recyklingowi.

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajacg cate ciato.

Uwaga! Stosowac rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosowac ochrone stoép.

Uwaga! Gorgca powierzchnia moze spowodowacé oparzenial

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

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

Nalezy stosowaé maske spawalniczg z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego

>0 PPHO@DN

Nie wolno dotyka¢ czesci pod napieciem
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UWAGA! llustracje zawarte w niniejszej instrukcji obstugi majg charakter wytacznie
pogladowy i moga roézni¢ sie od rzeczywistego produktu w niektérych

szczegotach.

2. Dane techniczne

Nazwa produktu

Spawarka wielofunkcyjna

Model produktu

TRON 200 ONE

Znamionowe napiecie
wejsciowe [V] /
Czestotliwos¢ [Hz]

230~/ 50

Rodzaj spawania

MMA / MIG / MAG/TIG / CUT

Zakres pragdu spawania [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG/MAG)

10-200 (TIG)
50 (CUT)
S . 65— MMA / MIG / MAG / TIG

Napiecie biegu jatowego [V] 293 — CUT
Znamionowy cykl pracy [%] 60
Srednica drutu [mm] @ 0,8/1,0/1,2
Hot start TAK
Chtodzenie Wentylator
Klasa izolacji F
Stopien ochrony obudowy IP21S
Wymiary [mm] 540x230x410
Ciezar [kg] 25,9

3. 0gdlny opis

Niniejsza instrukcja ma na celu zapewnienie bezpiecznego i niezawodnego uzytkowania urzadzenia.
Produkt jest zaprojektowany i wykonany Scisle wedtug wskazan technicznych przy uzyciu najnowszych
technologii i komponentdéw oraz przy zachowaniu najwyzszych standardéw jakosci.

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

Aby zapewnié dtugotrwatg i niezawodng prace urzadzenia, nalezy je obstugiwac i konserwowacé zgodnie
z wytycznymi zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi. Dane techniczne i specyfikacje zawarte w tej
instrukcji obstugi sg aktualne. Producent zastrzega sobie prawo dokonywania zmian zwigzanych z
podwyzszeniem jakosci. Biorgc pod uwage postep techniczny oraz mozliwosé ograniczenia hatasu,
urzadzenie zostato zaprojektowane i skonstruowane w taki sposéb, aby ryzyko wynikajgce z emisji
hatasu zostato zredukowane do najnizszego mozliwego poziomu.

4. Bezpieczenstwo uzytkowania

A UWAGA! Nalezy zapoznad sie ze wszystkimi ostrzezeniami i instrukcjami dotyczgcymi
bezpieczenstwa. Niezastosowanie sie do ostrzezen i instrukcji moze spowodowac porazenie
pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata lub $mier¢.

Termin ,,urzadzenie” lub ,,produkt” w ostrzezeniach i opisie instrukcji odnosi sie do
Spawarka kombinowana
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1.1. Uwagi ogdlne
o Nalezy zadbad o bezpieczerstwo wiasne i 0séb postronnych zapoznajgc sie i postepujac
doktadnie z wytycznymi zawartymi w instrukcji urzadzenia.
e Do uruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy urzadzenia wolno dopuszczac
wytacznie osoby wykwalifikowane.
e Urzadzenia nie wolno uzywaé niezgodnie z przeznaczeniem.

1.2. Wytyczne zabezpieczenia prac niebezpiecznych pozarowo
Przygotowanie budynku i pomieszczen do prowadzenia prac niebezpiecznych pozarowo polega na:

e oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, gdzie bedg wykonywane prace z wszelkich
materiatéw palnych i zanieczyszczen;

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

e zabezpieczenie przed dziataniem np. odpryskdw spawalniczych materiatow, ktorych
usuniecie nie jest mozliwe, poprzez ostoniecie ich np. arkuszami blachy, ptytami gipsowymi
itp.;

e sprawdzeniu, czy znajdujgce sie w sgsiednich pomieszczeniach materiaty lub przedmioty
podatne na zapalenie nie wymagajg zastosowania lokalnych zabezpieczen;

e uszczelnieniu materiatami niepalnymi wszelkich przelotowych otwordw instalacyjnych,
wentylacyjnych itp., znajdujacych sie w poblizu miejsca prowadzenia prac;

e zabezpieczeniu przed rozpryskami spawalniczymi lub uszkodzeniami mechanicznymi
przewodow elektrycznych, gazowych oraz instalacyjnych z palng izolacjg, o ile znajdujg sie
W zasiegu zagrozenia spowodowanego pracami pozarowo niebezpiecznymi;

e 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 spawac
zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie powinny byc¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie
spawacé w poblizu fatwopalnych gazéw, opardéw lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i
gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym
i tatwo dostepnym miejscu.

Butla moze wybuchna¢

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

Spawane materiaty moga poparzy¢

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

1.3. Przygotowanie stanowiska pracy do spawania
Uwaga! Spawanie moze spowodowac pozar lub wybuch.



PL

* Nalezy przestrzegac przepisoéw BHP dotyczacych prac spawalniczych oraz wyposazy¢ stanowisko
pracy w odpowiednig gasnice

¢ Zabrania sie spawania w miejscach, gdzie materiaty fatwopalne moga ulec zaptonowi.

¢ Zabrania sie spawania w atmosferze zawierajgcej wybuchowg mieszanine gazéw, oparéw, mgiet lub
pytow tatwopalnych z powietrzem.

¢ Nalezy usung¢ wszystkie materiaty tatwopalne w promieniu 12 m od miejsca spawania, a jesli nie
jest to mozliwe, przykry¢ je niepalng ostona.

* Nalezy podjg¢ srodki ostroznosci przeciwko iskrom i zarzgcym sie czgstkom metalu.

* Nalezy pamietaé, ze iskry lub gorgce odtamki metalu mogg przedostawac sie przez szczeliny lub
otwory w ostonach ochronnych, pokrywach lub ekranach.

¢ Nie wolno spawac zbiornikdw ani beczek, ktére zawierajg lub zawieraty substancje fatwopalne. Nie
wolno spawad rowniez w ich poblizu.

¢ Nie wolno spawac zbiornikéw pod cisnieniem, przewododw cisnieniowych ani zbiornikéw
ci$nieniowych.

* Nalezy zawsze zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

* Przed rozpoczeciem spawania upewnij sie, ze zajmujesz stabilng pozycje.

1.4. Srodki ochrony osobistej
Uwaga! Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ wzrok lub skére ciata.
¢ Podczas spawania nos czystg, wolng od oleju odziez ochronng wykonang z materiatu niepalnego i
nieprzewodzacego (skdra, gruba bawetna), skdrzane rekawice, wysokie buty oraz kaptur ochronny.
¢ Przed rozpoczeciem spawania nalezy usungé wszelkie przedmioty tatwopalne lub wybuchowe, takie
jak zapalniczki propanowo-butanowe i zapatki.
* Nalezy stosowac ochrone twarzy (hetm lub ostone) oraz zakrywac oczy przytbicg o odcieniu
dopasowanym do wzroku spawacza i natezenia prgdu spawania. Normy bezpieczenstwa zalecaja filtr
nr 9 (minimum nr 8) dla natezenia pradu ponizej 300 A. W przypadku gdy tuk jest zastoniety przez
obrabiany element, mozna stosowac filtry o nizszym stopniu zaciemnienia.
¢ Zawsze nalezy uzywacd zatwierdzonych okularéw ochronnych z ostonami bocznymi pod hetmem lub
inng ostona.
¢ Nalezy stosowac ostony stanowiska pracy, aby chroni¢ inne osoby przed ol$nieniem lub
rozpryskami.
¢ Zawsze nalezy nosic zatyczki do uszu lub inne Srodki ochrony stuchu przed nadmiernym hatasem
oraz aby zapobiec przedostawaniu sie rozpryskéw do uszu.
¢ Nalezy ostrzec osoby postronne przed patrzeniem na tuk elektryczny.

1.5. Ochrona przed porazeniem
Uwaga! Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ $miertelne.
¢ Podtacz przewdd zasilajgcy do najblizszego gniazdka i poprowadz go w praktyczny i bezpieczny
sposob. Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym podtozu, co
moze doprowadzi¢ do porazenia elektrycznego lub pozaru.
¢ Kontakt z czesciami pod napieciem moze spowodowac porazenie prgdem lub powazne oparzenia.
e tuk elektryczny i obszar roboczy sg pod napieciem, gdy przeptywa prad.
¢ Obwdd wejsciowy i wewnetrzne obwody urzgdzenia sg rdwniez pod napieciem, gdy urzadzenie jest
wiaczone.
¢ Nie wolno dotykaé elementéw pod napieciem.
* Nalezy nosi¢ suche, niepozostawiajgce witdkien, izolowane rekawice oraz odziez ochronna.
¢ Na podtodze nalezy stosowa¢ maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne o powierzchni
wystarczajgcej do zapobiezenia kontaktowi ciata z przedmiotem lub podtoga.
¢ Nie wolno dotyka¢ tuku elektrycznego.
¢ Przed obstugg, czyszczeniem lub wymiang elektrody nalezy wytaczy¢ zasilanie.



PL

¢ Upewnij sie, ze kabel uziemiajacy jest prawidtowo podtgczony, a wtyczka prawidtowo wtozona do
uziemionego gniazdka. Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia urzgdzenia moze spowodowacd
zagrozenie zycia lub zdrowia.

¢ Regularnie sprawdzaj kable zasilajgce pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel uszkodzony
nalezy wymienic. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowac Smier¢ lub utrate zdrowia.

¢ Wytacz urzadzenie, gdy nie jest uzywane.

¢ Kabel nie moze by¢ owiniety wokof ciata.

¢ Obrabiany element musi by¢ prawidtowo uziemiony.

¢ Nalezy uzywac wytacznie akcesoridéw, ktére sg w dobrym stanie.

¢ Uszkodzone czesci urzadzenia nalezy naprawic lub wymienic. Podczas pracy na wysokosciach nalezy
uzywac paséw bezpieczenistwa.

¢ Caly sprzet i elementy zabezpieczajgce nalezy przechowywac w jednym miejscu.

¢ Podczas uruchamiania spustu nalezy trzymac koncéwke uchwytu z dala od ciata.

» Kabel uziemiajgcy nalezy podtgczy¢ do obrabianego elementu lub jak najblizej niego (np. do stotu
warsztatowego).

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

¢ Po wytaczeniu urzadzenia i odfgczeniu kabla zasilajgcego nalezy sprawdzi¢ napiecie na
kondensatorze wejsciowym i upewnic sie, ze wynosi ono zero; w przeciwnym razie nie wolno dotykac
elementdéw urzadzenia.

1.6. Gazy i dymy
Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzi¢ do $mierci!
* Nalezy zawsze zachowywacé bezpieczng odlegtos¢ od wylotu gazu.
¢ Podczas spawania nalezy zwraca¢ uwage na wentylacje, unikajgc wdychania gazu.
* Nalezy usungc substancje chemiczne (smar, rozpuszczalniki) z powierzchni obrabianych elementoéw,
poniewaz w wysokiej temperaturze ulegajg one spaleniu, wydzielajgc trujgce opary.
¢ Spawanie elementdéw ocynkowanych jest dozwolone wytgcznie przy zapewnieniu skutecznej
wentylacji z filtracjg oraz doptywu czystego powietrza. Opary cynku sg bardzo toksyczne, a objawem
zatrucia jest tzw. gorgczka cynkowa.

5. Zasady uzytkowania
1.7. Uwagi ogdlne

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
wybuchajgce odstoniete czesci moga spowodowac obrazenia ciata.

e Producent nie ponosi odpowiedzialnos$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 urzagdzenia — nalezy ustawié spawarke w
odlegtosci 30 cm od otaczajacych przedmiotow.

e Spawarki nie wolno trzymac pod ramieniem lub blisko ciata.

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

1.8. Przechowywanie urzadzenia
e Nalezy chronié urzadzenie przed woda i wilgocia.
e Spawarki nie wolno umieszcza¢ na ogrzanej powierzchni.
e Urzadzenie nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.
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1.9. Podtaczanie urzadzenia
1.9.1. Podtaczenie pradu
e Podtaczenia urzadzenia powinna dokonaé osoba wykwalifikowana. Ponadto osoba z
niezbednymi kwalifikacjami powinna sprawdzi¢, czy uziemienie oraz instalacja elektryczna
wraz z uktadem zabezpieczenia jest zgodna z przepisami bezpieczenstwa i funkcjonuje
prawidtowo.
e Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.
e Nalezy unikac¢ zbyt dtugich przewodéw do podtaczenia urzadzenia.
e Spawarki jednofazowe powinny by¢ podtgczone do gniazda wyposazonego w bolec
uziemiajacy.
e Spawarki zasilane z sieci 3-fazowe] sg dostarczane bez wtyczki, nalezy we wtasnym zakresie
zaopatrzyc¢ sie w takg wtyczke, a montaz zleci¢ wykwalifikowanej osobie.
UWAGA! Urzadzenie moze by¢ uzytkowane wytgcznie po podtaczeniu do instalacji wyposazonej w
sprawny bezpiecznik.

1.9.2. Podtaczenie gazu

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

e Ztgcze gazowe spawarki nalezy potgczyc z butlg lub instalacjg gazowa za pomoca
odpowiedniego weza oraz reduktora z regulacjg przeptywu gazu. Uwaga! Niedopuszczalne
jest stosowanie reduktordw sieciowych do butli i odwrotnie. Zamiana taka moze skutkowac
zniszczeniem reduktora i uszkodzeniami ciafa.

e Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania

6. Opis urzadzenia
Widok od przodu
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1. Wyswietlacz napiecia spawania.
2. Wskaznik prgdu spawania/ciecia.
3 Diody LED: ,Pre flow” (czas przeptywu gazu przed spawaniem); ,Current” (prad);
) ,Post flow” (czas przeptywu gazu po spawaniu)
Przycisk menu:
W trybie MIG bez impulséw — wybor predkosci podawania drutu (pradu), precyzyjna
regulacja napiecia, indukcyjnos¢;
W trybie impulsowym MIG: wyboér predkosci podawania drutu (pradu), precyzyjna
a regulacja napiecia, indukcyjnos¢, precyzyjna regulacja czestotliwosci impulséw,
) precyzyjna regulacja cyklu pracy impulséw;
W trybie TIG / CUT: wybdr gazu wstepnego, pradu spawania oraz regulacja gazu po
zakonczeniu spawania/ciecia.
Nacisniecie i przytrzymanie przycisku przez okoto 3 sekundy spowoduje przywrdécenie
ustawient domysinych.
5. Przycisk wtgczania/wytgczania trybu Synergy podczas spawania metodg MIG.
6. Pokretto sterujgce — ustawianie parametréow zgodnie z punktem 4 powyzej.
Wybér rodzaju drutu spawalniczego do spawania metodg MIG:
7. Drut ¢ 0,8 / 1,0 do stali nierdzewnej/weglowej; ¢ 1,0 / 1,2 do stopow Al-Si/Al-Mg/Cu-
Si.
Pokretto regulacji napiecia: w trybie bez synergii nalezy obracaé pokretto, aby
bezposrednio regulowa¢ napiecie.
W trybie synergii nalezy obracaé pokretto, aby uzyskac precyzyjng regulacje w
zakresie +/-30%.
Wybdr materiatu w spawaniu metodg MIG:
,Stal weglowa” — stal weglowa
9 ,Stal nierdzewna” — stal nierdzewna
) ,Al-Si” — stop aluminium i krzemu (dioda kontrolna Swieci sie caty czas)
LAl-Mg” — stop aluminium i magnezu (dioda LED miga)
,,Cu-Si” — stop miedzi i krzemu
10 Wybor trybu spawania/ciecia: MIG / MMA / TIG / CUT. Naci$niecie i przytrzymanie
) przycisku spowoduje zapisanie danych w pamieci.
11 Wybér trybu PULSE w spawaniu metodg MIG: ,No Pulse” — spawanie bez impulsu,
) ,Pulse” — spawanie z impulsem.
Wybér funkcji spawania:
o 2T /4T dlatrybow MIG / TIG / CUT:
o 2T —naci$niecie przycisku na palniku spawalniczym rozpoczyna proces
spawania/ciecia metalu, a zwolnienie przycisku koriczy ten proces.
12. o 4T — nacisniecie przycisku na palniku spawalniczym rozpoczyna proces

spawania/ciecia metalu; zwolnienie przycisku nie koriczy tego procesu.
Ponowne nacisniecie i zwolnienie przycisku konczy proces
spawania/ciecia.
¢ VRD dla spawania MMA (wytaczenie funkcji VRD moze zwiekszy¢ ryzyko
porazenia pragdem)
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Przytgcze wylotu gazu dla palnika spawalniczego TIG oraz palnika do ciecia
plazmowego CUT

Gniazdo kablowe (biegun dodatni) — ciecie plazmowe CUT

Gniazdo kablowe (biegun dodatni) — spawanie TIG/MMA

Gniazdo kablowe (biegun ujemny) — spawanie MMA

Przytacze palnika spawalniczego TIG

QNP IWIN &

Ztacze pistoletu spawalniczego MIG/MAG (ztgcze euro)

Widok z tytu
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TIG/ CUT
GAS

INPUT: Ac 230y

7. Podfaczenie przewodéw

UWAGA! Instalacja elektryczna, do ktérej podtaczane jest urzadzenie, powinna by¢ wyposazona w
bezpiecznik nadpradowy.

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

ON/OFF: Przetacznik gtéwny on/off
(wtaczanie/wytgczanie)

AC 36V: Gniazdo podgrzewacza gazu

TIG/CUT GAS: Przytacze gazu do spawania
TIG/powietrza do ciecia plazmowego CUT

MIG GAS: Przytgcze gazu do spawania MIG

UWAGA! Podtaczanie kabli do urzadzenia nalezy wykonywaé przy odtagczonym zasilaniu i

wylaczonym urzadzeniu.

Spawanie metoda MIG/MAG

1) Wiozy¢ wtyczke kabla pistoletu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro MIG/MAG na

przednim panelu urzadzenia i dokrecié.

2) Wiozyé wtyczke przewodu uziemiajgcego do zacisku oznaczonego symbolem ,,-” na panelu

przednim spawarki i dokrecic jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

3) Witozy¢ wtyczke odwracajgcg biegunowosé do zacisku oznaczonego symbolem ,,+” na panelu
wewnatrz spawarki (w miejscu, gdzie ma zosta¢ zamontowany drut spawalniczy) i dokrecic jg

w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara:

Q |

-+
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4) Upewnij sie, ze w urzadzeniu zamontowano odpowiedni drut spawalniczy.

5) Podtacz butle z gazem ostonowym za pomocg reduktora ci$nienia do przytgcza gazu na
tylnym panelu urzadzenia, uzywajac weza gazowego.

6) Podtacz przewdd zasilajgcy do gniazdka elektrycznego i uruchom urzadzenie. Po podtgczeniu
przewodu masowego do obrabianego elementu mozna rozpocza¢ prace.

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

1) Witz wtyczke kabla pistoletu spawalniczego do ghiazda wyjsciowego Euro MIG/MAG na
przednim panelu urzadzenia i dokrec j3.

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

3) Wi1tdz wtyczke odwracajgcy polaryzacje do zacisku oznaczonego symbolem ,,-” na panelu
wewnatrz spawarki (w miejscu, gdzie ma zosta¢ zamontowany drut spawalniczy) i dokrec jg
w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara:

-+
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4)
5)

Upewnij sie, ze w spawarce zamontowany jest odpowiedni drut spawalniczy samoszczelny.
Podtacz przewdd zasilajgcy do gniazdka elektrycznego i uruchom urzgdzenie. Po podtgczeniu
przewodu masowego do obrabianego elementu mozna rozpocza¢ prace.

Spawanie metoda TIG

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Podtacz przewdd uziemiajacy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,+” i skreé wtyczke przewodu,
aby zabezpieczy¢ potaczenie.

Podtacz przewdd spawalniczy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,-” i skre¢ wtyczke przewodu,
aby zabezpieczy¢ potaczenie.

Podtgcz przewdd gazu do palnika do przytgcza wylotu gazu na przednim panelu spawarki.
Podfacz przewdd sterujacy palnika do ztgcza sterujgcego na przednim panelu spawarki.
Podtacz butle z gazem ostonowym wyposazong w reduktor cisnienia do wlotu gazu na tylnym
panelu urzadzenia za pomocg weza gazowego.

Podtgcz przewdd zasilajgcy do gniazdka elektrycznego i uruchom urzgdzenie. Po podtgczeniu
przewodu masowego do obrabianego elementu mozna rozpocza¢ prace.
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Spawanie MMA
1) Podtacz kabel pistoletu spawalniczego do ztgcza oznaczonego znakiem ,,-” i skre¢ wtyczke
kabla, aby zabezpieczy¢ potaczenie.
2) Podtacz kabel uziemiajacy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,+” i skre¢ wtyczke kabla, aby
zabezpieczy¢ potaczenie.

A Uwaga! Polaryzacja przewoddw moze sie rézni¢! Wszystkie informacje dotyczace polaryzacji
powinny by¢ podane na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrod!

3) Podtacz przewdd zasilajgcy do gniazdka elektrycznego i uruchom urzgdzenie. Po podtgczeniu
przewodu masowego do obrabianego elementu mozna rozpocza¢ prace.
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8. Wymiana rowka rolki napedowe;j
UWAGA! Wszelkie czynnosci konserwacyjne, wymiana czesci, naprawy lub regulacje powinny by¢
wykonywane przy odtgczonym zasilaniu urzadzenia.

Jesli konieczna jest zmiana $rednicy drutu, nalezy réwniez wymienic rolke napedowa lub
wyregulowac jej potozenie.

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

Rolki z rowkiem w ksztatcie litery ,V”.

Rolki z rowkiem radetkowanym.

Najwiekszg popularnoscig cieszg sie rolki z rowkiem w ksztafcie litery V. Rolki te sg przeznaczone do
najczesciej stosowanych drutédw spawalniczych. W przypadku drutéw aluminiowych stosuje sie rolki z
rowkiem w ksztatcie litery U. Wynika to z faktu, ze drut aluminiowy jest bardziej podatny na
zgniatanie, dlatego aby drut nie ulegt odksztatceniu, konieczne jest zastosowanie odpowiedniej rolki.
Osobng, waska grupe rolek podajgcych stanowig rolki radetkowane do drutu z rdzeniem (FCAW).

9. Wymiana drutu spawalniczego
UWAGA! Wszelkie czynnosci konserwacyjne, wymiane czesci, naprawy lub regulacje nalezy
przeprowadzaé przy odtgczonym zasilaniu urzgdzenia.

1. Otworzy¢ obudowe szpuli, naciskajgc przyciski otwierajgce, i zamontowac szpule tak, aby
obracata sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

2. Zabezpieczy¢ szpule za pomocy blokady szpuli.

3. Odwiaz koniec drutu od szpuli i trzymaj go przez caty czas w dtoni, aby zapobiec rozwinieciu
sie szpuli.

4. Wyprostuj koniec drutu na dtugosci okoto 20 cm i odetnij wygietg czes¢.

5. Otworzy¢ dzwignie regulacji nacisku, ktéra uruchamia mechanizm podajacy.

6. Przepusci¢ drut przez tylng prowadnice drutu do prowadnicy drutu w pistoletu
spawalniczym.

7. Zamkng¢ mechanizm podajacy i zabezpieczy¢ go za pomocg dzwigni regulacji nacisku.
Upewnic sie, ze drut porusza sie w rowku rolki napedowej.

8. Wyreguluj nacisk dzwigni, nie przekraczajac jednak potowy skali. Zbyt duzy nacisk moze
spowodowac uszkodzenie drutu. Z drugiej strony, jesli nacisk jest zbyt staby, drut bedzie sie
$lizgat w mechanizmie podajgcym i nie bedzie sie poruszat ptynnie.

9. Upewnij sie, ze w pistolet spawalniczy wtozona jest koricdwka stykowa odpowiednia dla
zamontowanego drutu spawalniczego. W razie potrzeby wymien koncowke stykows.

10.Nacis$nij spust pistoletu spawalniczego i poczekaj, az drut zacznie sie wysuwac.

UWAGA! Wysuniecie drutu z palnika wymaga doprowadzenia zasilania do urzadzenia. Nie
dotykaj palnikiem zadnych uziemionych przedmiotow; w przeciwnym razie moze powstaé
tuk elektryczny.

11. Zamknij pokrywe obudowy szpuli.

UWAGA! Podczas wktadania drutu do pistoletu nie nalezy kierowac pistoletu w strone siebie ani
innych oséb. Nie nalezy umieszcza¢ dtoni np. przed koicdwka, poniewaz odciety koniec drutu jest
bardzo ostry. Nalezy rowniez trzymac palce z dala od rolki podajgcej, poniewaz moze to spowodowad
ich przytrzasniecie miedzy rolkami.
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10. Utylizacja opakowania
Prosimy o zachowanie elementéw opakowania (tektury, plastikowych tasm oraz styropianu), aby w
razie koniecznosci oddania urzgdzenia do serwisu mozna go byto jak najlepiej ochroni¢ na czas
przesytki!

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

12. Czyszczenie i konserwacja

e Przed kazdym czyszczeniem, a takze gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy odtgczyc
wtyczke zasilajgcg i poczekaé, az urzadzenie catkowicie ostygnie.

¢ Nalezy usung¢ odpryski z koncéwki pistoletu spawalniczego i sprawdzié stan czesci.
Uszkodzone czesci nalezy natychmiast wymienié.

e Do czyszczenia powierzchni nalezy uzywac wytacznie srodkdw czyszczacych niepowodujacych
korozji.

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

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

e Otwory wentylacyjne nalezy czysci¢ 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 chfodnym miejscu chronionym przed wilgocia i
bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

¢ Nalezy regularnie usuwac kurz za pomocg suchego i czystego sprezonego powietrza.

13. Regularna kontrola urzadzenia
Nalezy regularnie sprawdza¢, czy elementy urzadzenia nie sg uszkodzone. Jezeli tak jest, nalezy
zaprzestac uzytkowania urzadzenia. Prosze niezwtocznie zwrécic sie do sprzedawcy w celu
przeprowadzenia naprawy.
UWAGA: Nigdy nie nalezy otwierac urzadzenia bez konsultacji z dziatem obstugi klienta. Moze to
spowodowad utrate gwarancji.
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Tento navod k poutiti byl prelozen strojové. Vzdy se snazime o poskytnuti presného prekladu. Zadny strojovy
preklad vSak neni dokonaly. Rovnéz neslouzi k nahrazeni prekladu lidskou osobou. Oficialni navod k poutZiti je
dostupny v anglické verzi. Pripadné nesrovnalosti nebo rozdily v prekladu nejsou zavazné a nemaji Zzadny
pravni Ucinek pro Ucely dodrZovani predpisti nebo jejich vymahani. V pripadé 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 ndvod k pouZiti.

Recyklovatelny vyrobek.

Tento vyrobek spliiuje 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! Nebezpedi pozaru nebo vybuchu.

Upozornéni! Skodlivé vypary, nebezpeéi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi
nebezpecné. Béhem svarovani se uvoliuji svareci plyny a vypary. Vdechovani
téchto latek mUzZe byt zdravi nebezpecné.

Pouzivejte svarec¢skou kuklu s odpovidajicim stupném zatemnéni filtru.

UPOZORNENI! Skodlivé zareni svafovaciho oblouku

Je zakdzano dotykat se ¢asti pod napétim

i >ONPH GO@DN

UPOZORNENI! Obrazky v tomto navodu k pouZiti slouzi pouze pro ilustraéni Gcely a
mohou se v nékterych detailech liSit od skuteéného vyrobku.
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2. Technické udaje

Nazev vyrobku Kombi svarecka
Model vyrobku TRON 200 ONE
Jmenovité vstupni napéti [V] .
/ Frekvence [Hz] 230%/50
Metody svarovani MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

30-160 (MMA)
Rozsah svarovaciho proudu 40-200 (MIG/MAG)
[A] 10-200 (TIG)

50 (CUT)

Napéti pfi chodu naprazdno 65— MMA / MIG / MAG / TIG
V] 293 -CUT
Jmenovity pracovni cyklus 60
[%]
Pramér dratu [mm] ©0,8/1,0/1,2
Hot start ANO
Chlazeni Ventilator
Trida izolace F
Stupen ochrany krytu IP21S
Dimensions [mm] 540 x 230 x 410
Hmotnost [kg] 25,9

3. VSeobecny popis

Tento navod je urcen k zajisténi bezpecného a spolehlivého pouZzivani. Vyrobek je navrzeny a vyrobeny
pfisné podle technickych pokynl pomoci nejnovéjsich technologii a komponentd a pfi zachovani
nejvyssich standard( kvality.

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

Pro zajisténi dlouhé a spolehlivé Zivotnosti zafizeni dbejte na jeho spravné pouzivani a udrzbu v souladu
s pokyny uvedenymi v tomto navodu k pouZiti. Technické Udaje a specifikace uvedené v téchto
pokynech k obsluze jsou aktudlni. Vyrobce si vyhrazuje pravo provadét zmény souvisejici se zvySenim
kvality. S ohledem na technicky pokrok a moznost snizeni hluku je zafizeni navrzeno a zkonstruovéno

evvs

4. Bezpecnost pouzivani

UPOZORNENI! Prectéte si viechna bezpe&nostni varovani a pokyny. Nerespektovani vystrah
a nedodrzovani navodl muiZe zplsobit Uraz elektrickym proudem, poZar a/nebo vaina
zranéni nebo byt pri¢inou smrti.

Pojem ,,zafizeni” nebo ,vyrobek” v upozornénich a popisu pokyni se vztahuje na
Kombi svdrecka

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.
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e Je zakdzano pouZivat zatizeni v rozporu s jeho uréenim.

1.2. Smérnice pro zajiSténi poZzarné nebezpecnych praci
Ptiprava budovy a prostor k provadéni pozarné nebezpecnych praci spociva ve:

o vyCiSténi prostor nebo mist, kde se budou provadét prace, od veskerych hotlavych
materialQ a nedistot;

e odsunuti veskerych hotlavych pfedmétl i nehoflavych predmétd v hoflavych obalech do
bezpecné vzdalenosti;

e zajisténi ochrany pred pulsobenim napf. svarecskych ulomkd materiall, 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 pouZiti mistnich bezpecnostnich prostredk;

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

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

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

Jiskry mohou zplisobit pozar

Jiskry vznikajici pfi svafovani mohou zpUsobit pozar, vybuch a popaleniny nechranéné kuize. PFi
svatovani je tfeba mit na sobé svarecské rukavice a ochranny odév. Odstrante z pracovisté nebo
zabezpecte veskeré horlavé materidly a latky. Je zakdzano svafovat uzaviené nadoby ¢i nadrze, v nichz
se nachdzely hoflavé kapaliny. Tyto nddoby ¢i nddrze musi byt pred svarfovanim proplachnuty, aby se
horlavé kapaliny odstranily. Nesvarujte v blizkosti hoflavych plynQ, vypard ¢i kapalin. ProtipoZarni
vybaveni (hasici deky a praskové nebo snéhové hasici pristroje) by mélo byt umisténo v blizkosti
pracovisté na viditeIném a snadno dostupném misté.

Lahev mlze vybuchnout

PouZivejte pouze certifikované plynové lahve a plné funkéni regulator. Lahev by méla byt dopravovana
a skladovana i instalovdna ve svislé poloze. Chrarite lahve pred zdroji tepla, prevracenim a
mechanickym poskozenim. Udrzujte v dobrém stavu vSechny soucasti plynové instalace: lahev, hadice,
pfipojky, regulator.

Svafované materialy mohou zpusobit popaleniny

Nikdy se nedotykejte svafovanych dild nechranénymi ¢astmi téla. Pokud potiebujete manipulovat se
svafovanym materidlem, vZdy pouZivejte svarec¢ské rukavice a klesté.

1.3. Priprava pracovisté pro svarovani
Upozornéni! Svafovani muze zpUsobit poZar nebo vybuch.
¢ Dodrzujte predpisy o bezpecnosti a ochrané zdravi pfi svarovacich pracich a vybavte pracovisté
vhodnym hasicim pfistrojem
¢ Svarovani na mistech, kde by se mohly vznitit horlavé materidly, je zakdzano.
e Svafovani v prostredi, kde se vyskytuje vybusna smés hoflavych plynd, par, mlhy nebo prachu se
vzduchem, je zakazano.
¢ Odstrante vSechny hoflavé materialy v okruhu 12 m od mista svarovani a pokud to neni mozné,
zakryjte hoflavé materidly nehoflavym krytem.
* Pfijméte preventivni opatfeni proti jiskram a Zhavym kovovym ¢asticim.
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¢ Uvédomte si, Ze jiskry nebo zZhavé kovové ulomky mohou pronikat skrz Stérbiny nebo otvory v
ochrannych krytech, plastich nebo clonach.

¢ Nesvarujte nadrze ani sudy, které obsahuji nebo obsahovaly horlavé latky. Je zakazano i provadét
svafovani v jejich blizkosti.

* Nesvarujte tlakové nadrze, tlakova potrubi ani tlakové nadoby.

¢ Vidy zajistéte dostatecné vétrani.

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

1.4. Osobni ochranné prostredky
Upozornénil Zareni elektrického oblouku muiZe poskodit zrak nebo kizi na téle.
* Pti svafovani noste Cisty, bezolejovy ochranny odév z nehoflavého a nevodivého materialu (klze,
silna bavlna), kozené rukavice, vysoké boty a ochrannou kuklu.
¢ Pfed svafovanim odstrante vSechny hoflavé nebo vybusné predméty, jako jsou propan-butanové
zapalovace a zapalky.
¢ Pouzivejte ochranu obliceje (helmu nebo §tit) a zakryjte si oci filtrem, jehoZ odstin odpovidd zraku
svarece a svarecimu proudu. Bezpecnostni normy doporucuji odstin ¢. 9 (minimalné ¢. 8) pro
jakoukoli intenzitu proudu pod 300 A. NiZsi odstiny Stitu Ize pouzit, pokud je oblouk zakryt obrobkem.
¢ Pod pfilbou nebo jinym Stitem vidy pouzivejte schvdlené ochranné bryle s bo¢nimi Stitky.
¢ Pouzivejte ochranné Stity na pracovisti, abyste ochranili ostatni pfed oslnénim nebo rozstfiky.
¢ Vzdy noste usni zatky nebo jinou ochranu sluchu proti nadmérnému hluku a abyste zabranili
vniknuti rozstfikd do usi.
¢ Upozornéte osoby v okoli, aby se nedivaly na elektricky oblouk.

1.5. Ochrana proti urazu elektrickym proudem
Upozornéni! Uraz elektrickym proudem miize byt smrtelny.
¢ Zapojte napajeci kabel do nejblizsi zasuvky a vedte jej praktickym a bezpecnym zplsobem. Vyhnéte
se nedbalému uloZeni kabelu v mistnosti na neznamém podloZi, protoZe by to mohlo vést k Urazu
elektrickym proudem nebo poZaru.
¢ Kontakt s elektricky nabitymi ¢astmi mize zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo tézké
popaleniny.
e Elektricky oblouk a pracovni prostor jsou pod napétim, kdyZ jimi protéka proud.
¢ V/stupni obvod a vnitfni obvody pfistroje jsou rovnéz pod napétim, kdyz je pristroj zapnuty.
* Nedotykejte se komponentl pod napétim.
¢ Noste suché, bezvldknité, izolované rukavice a ochranny odév.
¢ Pouzivejte na podlaze izola¢ni rohoZe nebo jiné izolacni podlozky, které jsou dostatecné velké, aby
zabranily kontaktu téla s predmétem nebo podlahou.
¢ Nedotykejte se elektrického oblouku.
¢ Pfed manipulaci, ¢isténim nebo vyménou elektrody vypnéte napdjeni.
¢ Ujistéte se, Ze je uzemnovaci kabel spravné ptipojen a Ze je zastrcka spravné zasunuta do
uzemnéné zasuvky. Vadné pfipojeni uzemnéni zafizeni mlze zpUsobit ohroZeni zdravi nebo Zivota.
¢ Pravidelné kontrolujte napajeci kabely, zda nejsou poskozené nebo zda nemaji poskozenou izolaci.
Poskozeny kabel vymeérite. Nedbala oprava izolace mlze zpUsobit smrt nebo zdravotni Gjmu.
¢ Pokud zafizeni nepouzivate, vypnéte jej.
» Kabel nesmi byt omotany kolem téla.
® Obrobek musi byt fadné uzemnén.
e Smi se pouzivat pouze pfislusenstvi v dobrém stavu.
¢ Poskozené Casti zafizeni je nutné opravit nebo vymeénit. Pti praci ve vyskach pouZivejte
bezpecnostni popruhy.
» VVeskeré vybaveni a bezpecnostni pomUicky by mély byt uloZzeny na jednom misté.
e Pfi stisknuti spousté drzte Spi¢ku rukojeti v dostatecné vzdalenosti od téla.
¢ Uzemnovaci kabel pfipojte k obrobku nebo co nejblize k nému (nap¥. k pracovnimu stolu).
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Upozornéni! Po odpojeni napajeciho kabelu muiiZe byt zaFizeni jeSté pod napétim.
¢ Po vypnuti pfistroje a odpojeni napajeciho kabelu zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzatoru a
ujistéte se, ze hodnota napéti je nulova; v opacném pfipadé se nedotykejte soucasti pristroje.

1.6. Plyn a kou¥
Upozornéni! Plyn muize byt zdravi nebezpeény nebo zplsobit smrt!
¢ Vzdy dodrzujte bezpecnou vzdalenost od vystupu plynu.
e Pfi svarovani dbejte na dostatecné vétrani a vyhybejte se vdechovani plynu.
¢ QOdstrante z povrchu obrobkid chemické latky (maziva, rozpoustédla), protoze pfti vysokych
teplotach hofi a uvoliuji jedovaté vypary.
* Svarovani pozinkovanych dill je povoleno pouze za podminky G¢inného odsavani s filtraci a privodu
Cistého vzduchu. Zinkové vypary jsou velmi toxické a pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

5. Navod k pouZziti
1.7. Vseobecné informace

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

e Zafizeni nesmi byt otevieno, protozZe by tim doslo ke ztraté zaruky. Navic by vyletujici
odkryté ¢asti mohly zpUsobit zranéni.

e Vyrobce nenese odpovédnost za technické zmény na zafizeni nebo materidlni Skody vzniklé
v dlsledku 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 predmétu.

e Je zakazano drzet svarecku pod pazi nebo blizko téla.

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

1.8. Skladovani zafizeni
e Chrante zafizeni pfed vodou a vlhkosti.
e Svarovaci pristroj nesmi byt umistén na vyhfivany povrch.
e Zafizeni skladujte v suché a Cisté mistnosti.

1.9. Zapojeni zarizeni
1.9.1. Pfipojeni 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 fadné funguiji.
e Zafizeni postavte v blizkosti pracovisté.
e K zapojeni zafizeni nepouzivejte pfilis dlouhé kabely.
e Jednofdzové svarecky musi byt pripojeny k zasuvce vybavené uzemnovacim kolikem.
e Svarecky napajené z trifazové sité jsou doddvany bez zastrcky, je tfeba ji vlastnimi silami
vybavit touto zastrc¢kou a nechat ji namontovat odbornikem.
UPOZORNEN:I! Zafizeni smi byt provozovano pouze v pfipadé, Ze je 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.
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e Plynovou pfipojku svarecky pfipojte k lahvi nebo plynové instalaci pomoci spravné hadice a
reduktoru s regulaci pratoku 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 produktl
Pohled zepredu
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Carbon
steel

1. Zobrazeni svatovaciho napéti.
2. Zobrazeni svafovaciho/fezaciho proudu.
3 LED diody: ,Pre flow” (doba pratoku plynu pred svafovanim); , Current” (proud); ,,Post
) flow” (doba prltoku plynu po svafovani)
Tlacitko menu:
V rezimu MIG bez pulzi: volba rychlosti podavani dratu (proudu), pfesna regulace
napéti, indukénost;
V rezimu MIG s pulzy: volba rychlosti podavani dratu (proudu), pfesna regulace
a napéti, indukénost, pfesné nastaveni frekvence pulzl, pfesné nastaveni pracovniho
) cyklu pulzQ;
V rezimu TIG / CUT volba predplynovani, svafovaciho proudu a nastaveni plynu po
svarovani/fezani.
Stisknutim a podrzenim tlacitka po dobu asi 3 sekund se vratite k vychozimu
nastaveni.
5. Tlaéitko zapnuti/vypnuti rezimu Synergy pfi svafovani MIG.
6. Ovladaci knoflik — nastaveni parametrd v souladu s bodem 4 vyse.
2 Vybér typu svarovaciho dratu pro svafovani MIG:
) Drat ¢ 0,8 / 1,0 pro nerezovou ocel/uhlikovou ocel; ¢ 1,0 / 1,2 pro Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Otocny knoflik pro nastaveni napéti: v reZimu bez synergie ota¢enim knofliku pfimo
8 nastavujte napéti.
) V rezimu synergie otacenim knofliku dosahnete pfesného nastaveni v rozmezi +/-30
%.
Vybér materialu pfi svafovani metodou MIG:
,Uhlikovéa ocel” — uhlikova ocel
9 »Nerezova ocel” — nerezova ocel
) ,Al-Si” — slitina hliniku a kiemiku (kontrolka sviti nepretrzité)
,Al-Mg“ — slitina hliniku a hotciku (LED blikd)
,CuSi“ —slitina médi a kiemiku
10 Vybér rezimu svarovani/fezani: MIG / MMA / TIG / CUT. Podrzenim tlacitka se data
) uloZi do paméti.
1 Vybér rezimu PULSE pfi svafovani MIG: ,,No Pulse” — svafovani bez pulzu, ,Pulse” —
) svafovani s pulzem.
12 Vybér funkce svarovani:
) e 2T /AT proMIG/TIG/CUT:
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o 2T - stisknutim tladitka na svafovacim hotdku se spusti proces
svarovani/fezani kovu a uvolnénim tlacitka se proces ukondi.

o 4T - stisknutim tlacitka na svafovaci hordku se spusti proces
svafovani/fezani kovu, uvolnénim tladitka se proces neukondi.
Opétovnym stisknutim a uvolnénim tlacitka se proces svarovani/fezani
dokondi.

e VRD pro MMA (vypnuti funkce VRD muZe zvysit riziko Urazu elektrickym
proudem)

Pfipojeni vystupu plynu pro svafovaci hofak TIG a plazmovy fezaci hofak CUT
Kabelova zasuvka (kladny pdl) — plazmové fezani CUT

Kabelova zasuvka (kladny pél) — svafovani TIG/MMA

Kabelova zasuvka (zaporny pol) — svarovani MMA

Pfipojeni svarovaciho horaku TIG

Konektor svarovaci pistole MIG/MAG (konektor Euro)

O VNRIWINIE

Pohled zezadu
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INPUT: Ac 230y

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

AC 36 V: Zasuvka pro ohfivac plynu

TIG/CUT GAS: Pfipojka plynu pro svafovani TIG
/ vzduchu pro plazmové fezani CUT

TIG/ chT | MIG GAS: Pfipojka plynu pro svafovani MIG
GA

7. Zapojeni kabelQ
UPOZORNENI! Elektrickd instalace, ke které bude stroj pripojen, by méla byt vybavena nadproudovou
pojistkou.
Pokud se pouzivd prodluzovaci kabel, jeho prlifez by mél byt alespon stejny jako prlifez napajeciho
kabelu.
UPOZORNEN:I! Pfipojeni kabel@ k zafizeni musi byt provedeno pii odpojeném napéajeni a vypnutém
zafizeni.

Svarovani metodou MIG/MAG

1) Zasunte zastréku kabelu svafovaci pistole do vystupni zasuvky Euro MIG/MAG na pfednim
panelu stroje a utdhnéte 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 prepnuti polarity do svorky oznac¢ené symbolem ,+“ na panelu uvnitt
svarecky (v misté, kde se ma nainstalovat svarovaci drat) a utdhnéte ji ve sméru hodinovych
rucicek:

-+

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

5) Pomoci plynové hadice pfipojte lahev s ochrannym plynem vybavenou redukci tlaku k
pfivodu plynu na zadnim panelu stroje.

6) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pfipojeni zemniciho kabelu k
obrobku Ize zahdjit praci.

Svafovani metodou FCAW (,,MIG/MAG* bez plynu)

1) Zasunte zastréku kabelu svafovaci 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 zasSroubujte ji ve sméru hodinovych rucicek.

3) Zasunte zastrcku pro prepnuti polarity do svorky oznacené symbolem ,,-“ na panelu uvnitf
svarecky (tam, kde se ma nainstalovat svarovaci drat) a utahnéte ji ve sméru hodinovych
rucicek:

-+

O
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4)
5)

Ujistéte se, Ze je ve stroji nainstalovan spravny samosvarny svarovaci drat.
Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pfipojeni zemniciho kabelu k
obrobku Ize zahdjit praci.

Svarovani metodou TIG

1)
2)
3)

4)
5)

6)

Pripojte zemnici kabel ke konektoru ozna¢enému znakem ,+“ a utdhnéte konektor kabelu,
aby bylo pfipojeni zajisténo.

Ptipojte svarovaci kabel ke konektoru oznacenému znakem ,,-“ a otoenim konektoru kabelu
zajistéte spojeni.

Pripojte plynovy kabel horaku k pfipojce pro vystup plynu na pfednim panelu svafovaciho
pfistroje.

Ptipojte fidici kabel hofaku k fidicimu konektoru na pfednim panelu svarovaciho pfistroje.
Pomoci plynové hadice pfipojte lahev s ochrannym plynem vybavenou redukci tlaku k
pfivodu plynu na zadnim panelu stroje.

Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pfipojeni zemniciho kabelu k
obrobku Ize zahdjit praci.
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Svarovani MMA

1) Pfipojte kabel svarfovaci pistole ke konektoru oznacenému znakem ,-“ a oto¢enim konektoru
kabelu zajistéte spojeni.

2) Pripojte zemnici kabel ke konektoru ozna¢enému znakem ,+“ a oto¢enim konektoru kabelu
zajistéte spojeni.
Upozornéni! Polarita vodicd se muze lisit! Veskeré informace o polarité by mély byt uvedeny
na obalu dodaném vyrobcem elektrod!

3) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pfipojeni zemniciho kabelu k
obrobku Ize zahajit praci.
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8. Vymeéna drazky hnaciho valecku
UPOZORNEN:I! Veskerou udribu, vyménu dild, opravy nebo sefizovani je tfeba provadét s odpojenym
napdjenim zafizeni.

Pokud potfebujete zménit prliimér dratu, vymérnte také hnaci valecek nebo upravte jeho polohu.
Vezméte na védomi, Ze v zavislosti na pouZitém svarfovacim dratu existuji rizné typy valecku:
Valecky s drazkou ve tvaru ,V“.

Valecky s drazkou ve tvaru ,V“.

Valce s ryhovanou drazkou.

Nejoblibenéjsi jsou valce s drazkou ve tvaru pismene V. Tyto valce jsou uréeny pro nejbéznéjsi
svarovaci draty. V pfipadé hlinikovych dratd se pouZivaji valce s drazkou ve tvaru pismene U.
Divodem je skutecnost, Ze hlinikovy drat je nachylnéjsi k rozdrceni, a aby se drat nedeformoval, je
nutné pouzit vhodny vélecek. Samostatnou Uzkou skupinu podavacich valecka tvori ryhované valecky
pro drat s jadrem (FCAW).

9. Vymeéna svarovaciho dratu

UPOZORNENI! Vegkerou udrzbu, vyménu dili, opravy nebo sefizovéni je tfeba provadét s odpojenym

napdjenim zafizeni.

1. Otevrete kryt civky stisknutim oteviracich tlacitek a nainstalujte civku tak, aby se otacela proti
sméru hodinovych rucicek.

Zajistéte civku pomoci aretace civky.

Uvolnéte konec dratu z civky a po celou dobu jej drzte v ruce, abyste zabranili odvijeni civky.

Konec dratu narovnejte na délku asi 20 cm a ohnutou ¢ast odfiznéte.

Otevrete packu pro nastaveni tlaku, ¢imZ se uvolni poddvaci mechanismus.

Drat provlecte zadnim voditkem dratu do voditka dratu na svarovaci pistoli.

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

bézi v draZzce hnaciho valce.

8. Nastavte tlak packy, ale neprekracujte polovinu stupnice. P¥ilis velky tlak mlze drat
poskodit. Naopak, pokud je tlak pftilis maly, bude drat v podavacim mechanismu klouzat a
nebude se pohybovat plynule.

9. Ujistéte se, Ze je do svarovaci pistole nasazena kontaktni Spicka vhodna pro pouZzity
svarovaci drat. V pfipadé potfeby kontaktni Spicku vyménte.

10.Stisknéte spoust svarovaci pistole a pockejte, az drat vyjde ven.

UPOZORNENI! K vysunuti dratu z hotaku je zapotfebi pFivést napajeni k zafizeni.
Nedotykejte se hordakem Zadnych uzemnénych predmétd, jinak by mohlo dojit k vytvoreni
elektrického oblouku.

11. Zavrete kryt pouzdra civky.

NouswN

UPOZORNENI! P¥i vkladéani dratu do hofaku nesméfujte hofdk na sebe ani na jiné osoby. Nedavejte
ruku napf. pred hrot, protoze odfiznuty konec dratu je velmi ostry. Prsty také drzte v dostatecné
vzdalenosti od podavaciho valecku, protoze by mohlo dojit k jejich sevieni mezi valecky.

10. Likvidace obalu
Uschovejte prosim soucasti 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!
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11. Pfeprava a skladovani
Pti pfepravé by zafizeni mélo byt zajisténo proti otfesim a prevraceni a nemélo by stat vzhlru
nohama. Zafizeni by mélo byt skladovano v dobfe vétrané mistnosti se suchym vzduchem a bez
korozivnich plyna.

12. CISTENI A UDRZBA

e Pred kazdym cisténim a také kdyz zafizeni nepouzivate, odpojte napajeci zastréku a nechte
zafizeni zcela vychladnout.

e Odstrante rozstfiky z hrotu svarovaci pistole a zkontrolujte stav jednotlivych soucasti.
Poskozené soucasti je nutné okamzité vymeénit.

e K CiSténi povrchl pouZivejte pouze nekorozivni Cistici prostredky.

¢ Na zafizeni nestfikejte vodu ani ho nevkladejte do vody.

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

e Vétraci otvory Cistéte Stéteckem a stlaenym vzduchem.

e Po kazdém cCisténi vSechny ¢asti dobfe ususte, nez budete zafizeni znovu pouZivat.

e Zafizeni uchovavejte na suchém a chladném misté chrdnéném pred vlhkosti a pfimym
slune¢nim zarenim.

e Prach pravidelné odstranujte suchym a Cistym stlacenym vzduchem.

13. Pravidelna kontrola zafizeni
Pravidelné kontrolujte soucasti zafizeni, zda nejsou poskozené. Pokud ano, prestante zafizeni
pouzivat. Okamzité kontaktujte svého prodejce za Uéelem opravy.
POZNAMKA: Za 7adnych okolnosti neotevirejte zafizeni bez predchozi konzultace se zékaznickym
servisem. Mohlo by to vést ke ztraté zaruky.
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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 I'exactitude des informations contenues dans le manuel d'utilisation, veuillez-vous référer a la
version anglaise de ces contenus en tant que version officielle.

c Ce manuel d'utilisation a été traduit a I'aide d’une traduction automatique pour votre confort. Des efforts

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 brdlures !

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

Ne touchez pas les piéces sous tension

>0 PPHO@DN
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ATTENTION ! Les illustrations figurant dans ce mode d'emploi sont fournies a titre indicatif
uniquement et peuvent présenter quelques différences par rapport au produit
réel.

2. Caractéristiques techniques

Nom de produit Poste combine
Modéle du produit TRON 200 ONE
Tension d'entrée nominale
[V]/ Fréquence [Hz] 2307/ 50
Méthodes de soudage MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
Plage du courant de soudage 40-200 (MIG/MAG)
[A] 10-200 (TIG)
50 (CUT)
L 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Tension a vide [V] 593 - CUT
Facteur de marche [%] 60
Diamétre du fil [mm] ©0,8/1,0/1,2
Hot start Ooul
Refroidissement Ventilateur
Insulation class F
Inollt.:e de protection du IP21S
boitier
Dimensions [mm] 540 x 230 x 410
Poids [kg] 25,9

3. Description générale

Ce manuel a pour but de vous aider a utiliser I'appareil de maniére s(re et fiable. Le produit est congu
et fabriqué dans un respect strict des spécifications techniques, avec les technologies et les
composants les plus récents et conformément aux normes de qualité les plus élevées.

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

Afin de garantir un fonctionnement durable et fiable de I'appareil, veillez a I'utiliser et a I'entretenir
correctement, conformément aux consignes figurant dans ce manuel d'utilisation. Les données
techniques et les spécifications de ce manuel sont a jour. Le fabricant se réserve le droit d’apporter
des modifications pour améliorer la qualité. Compte tenu des progres techniques et de la possibilité
de réduire le bruit, 'appareil est congu et construit de maniére a ce que les risques liés aux émissions
sonores soient réduits au niveau le plus bas possible.

4. Sécurité de I'exploitation

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.

Les termes « appareil » ou « produit » utilisés dans les avertissements et la description des instructions
font référence a
Poste combine
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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 l'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, téle, plaques de
platre, etc pour les protéger contre les projections ;

e s’assurer que les matériaux combustibles dans les pieces 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
brhlures 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
liqguides inflammables. Les matériels de lutte contre I'incendie (couvertures antifeu, extincteurs a
poudre ou a neige) doivent étre situés a proximité du lieu de travail, dans un endroit visible et
facilement accessible.

La bouteille peut exploser

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

Les pieces soudées peuvent causer des bralures

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

1.3. Préparation du poste de travail pour le soudage
Attention ! Le soudage peut provoquer un incendie ou une explosion.
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* Respectez les consignes de santé et de sécurité relatives aux travaux de soudage et équipez le
poste de travail d'un extincteur adapté

¢ || est interdit de souder dans des lieux ou des matériaux inflammables risquent de s'enflammer.

¢ |l est interdit de souder dans une atmosphére contenant un mélange explosif de gaz, vapeurs,
brouillards ou poussieres inflammables avec I'air.

¢ Retirez toutes les matieres inflammables situées dans un rayon de 12 m autour du lieu de soudage
et, si cela s’avere impossible, recouvrez-les d’'une protection ininflammable.

¢ Prenez des mesures de précaution contre les étincelles et les particules métalliques
incandescentes.

* Notez que des étincelles ou des éclats de métal incandescents peuvent pénétrer a travers les fentes
ou les ouvertures des capots, couvercles ou écrans de protection.

¢ Ne soudez pas de réservoirs ou de flts qui contiennent ou ont contenu des substances
inflammables. Il est également interdit de souder a leur proximité.

¢ Ne soudez pas de réservoirs sous pression, de conduites sous pression ou de réservoirs sous
pression.

e Assurez-vous toujours d’une ventilation suffisante.

¢ 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.
¢ Lors du soudage, portez des vétements de protection propres et exempts d’huile, fabriqués dans
un matériau ininflammable et non conducteur (cuir, coton épais), des gants en cuir, des bottes
hautes et une cagoule de protection.
¢ Avant de souder, éloignez tout objet inflammable ou explosif, tel que les briquets au propane-
butane et les allumettes.
 Utilisez une protection faciale (casque ou écran) et protégez vos yeux avec un filtre dont la teinte
est adaptée a votre acuité visuelle et au courant de soudage. Les normes de sécurité recommandent
une teinte n° 9 (n° 8 au minimum) pour tout intensité inférieure a 300 A. Des teintes plus claires
peuvent étre utilisées si I'arc est masqué par la piéce a souder.
* Portez toujours des lunettes de sécurité homologuées, dotées d’une protection latérale, sous le
casque ou tout autre écran de protection.
o Utilisez des écrans de protection sur le lieu de travail pour protéger les autres contre
I’éblouissement ou les projections.
¢ Portez toujours des bouchons d’oreille ou tout autre dispositif de protection auditive contre le bruit
excessif et pour empécher les projections de pénétrer dans vos oreilles.
* Avertissez les personnes présentes de ne pas regarder |’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 maniere pratique
et sGre. Ne posez pas le cable sur une surface inconnue, car cela peut entrainer un choc électrique ou
un incendie.
* Tout contact avec des pieces sous tension peut provoquer un choc électrique ou de graves
bralures.
e L’arc électrique et la zone de travail sont sous tension lorsque le courant circule.
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 isolants secs et non pelucheux, ainsi que des vétements de protection.
e Utilisez des tapis isolants ou d’autres revétements isolants au sol, suffisamment grands pour
empécher tout contact entre le corps et I'objet ou le sol.
¢ Ne touchez pas I'arc électrique.
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¢ Coupez I'alimentation électrique avant de manipuler, nettoyer ou remplacer I'électrode.

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

o Vérifiez régulierement que les cables d’alimentation ne présentent pas de dommages ou de
défauts d’isolation. Remplacez les cables endommagés. Une réparation incorrecte de l'isolation peut
entrainer la mort ou des risques pour la santé.

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

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

* La piece a usiner doit étre correctement mise a la terre.

* Seuls les accessoires en bon état peuvent étre utilisés.

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

¢ Tout I'équipement et les accessoires de sécurité doivent étre rangés au méme endroit.

« Eloignez I'extrémité de la poignée de votre corps lorsque vous actionnez la gachette.

¢ Fixez le cable de mise a la terre a la piece a usiner ou aussi prés que possible de celle-ci (par
exemple, a |'établi).

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

¢ Apres avoir mis I'appareil hors tension et débranché le cable d’alimentation, vérifiez la tension au
niveau du condensateur d’entrée et assurez-vous que la valeur de tension est nulle ; dans le cas
contraire, ne touchez pas les composants de I'appareil.

1.6. Gaz et fumées
Attention ! Le gaz peut étre dangereux pour la santé ou provoquer la mort !
¢ Gardez toujours une distance suffisante par rapport a la sortie de gaz.
e Lors du soudage, veillez a une bonne ventilation afin d’éviter I'inhalation de gaz.
* Eliminez les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des piéces a souder, car elles
bralent a haute température et dégagent des fumées toxiques.
¢ Le soudage de piéces galvanisées n’est autorisé qu’avec une extraction efficace dotée d’un systéme
de filtration et d’'une alimentation en air pur. 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 L’appareil doit étre utilisé selon I'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
pieéces dénudées peut causer des blessures corporelles.

e Le fabricant décline toute responsabilité pour les modifications techniques ou les dommages
matériels résultant de telles modifications.

e En cas de dysfonctionnement de I'appareil, veuillez contacter le service client.

e Il 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 prés du corps.

e Il 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 I'appareil de I'eau et de I'"humidité.
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e Le poste a souder ne doit pas étre posé sur une surface chaude.
e Stockez I'appareil dans un local sec et propre.

1.9. Connexion de I'appareil
1.9.1. Connexion électrique
e Laconnexion de I'appareil doit étre effectuée par une personne qualifiée. En outre, une
personne diiment qualifiée doit vérifier que la mise a la terre et I'installation électrique, y
compris le systeme de protection, sont conformes aux regles de sécurité et fonctionnent
correctement.
e L’appareil doit étre placé pres du lieu de travail.
e Evitez de connecter 'appareil 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 doit étre utilisé que s'il est raccordé a une installation équipée d'un
fusible en bon état de fonctionnement.

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 Le raccord 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/découpe.

LED : « Pré-flux » (durée d'écoulement du gaz avant le soudage) ; « Courant » ; « Post-
flux » (durée d'écoulement du gaz apres le soudage)

Bouton Menu :

En mode MIG sans impulsions : sélection de la vitesse d’alimentation en fil (courant),
régulation précise de la tension, inductance ;

En mode MIG a impulsions : sélection de la vitesse d’alimentation en fil (courant),
régulation précise de la tension, inductance, réglage précis de la fréquence
d’impulsion, 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 le soudage/découpage.

Appuyer sur le bouton et le maintenir enfoncé pendant environ 3 secondes pour
rétablir les réglages par défaut.

Bouton d’activation/désactivation du mode Synergy en soudage MIG.

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

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

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

Sélection du matériau en soudage MIG :

« Acier au carbone » - acier au carbone

« Acier inoxydable » - acier inoxydable

« Al-Si » - alliage d'aluminium et de silicium (la diode de contréle reste allumée en
permanence)

« Al-Mg » - alliage d'aluminium et de magnésium (la LED clignote)

« Cu-Si » - alliage de cuivre et de silicium

10.

Sélection du mode de soudage/découpe : MIG / MMA / TIG / CUT. Appuyer sur le
bouton et le maintenir enfoncé permet d'enregistrer les données en mémoire.

11.

Sélection du mode PULSE en soudage MIG : « No Pulse » (sans impulsion) — soudage
sans impulsion, « Pulse » (avec impulsion) — soudage avec impulsion.

12,

Sélection de la fonction de soudage :
e 2T /4T pour MIG/TIG/CUT:

o 2T —appuyer sur le bouton de la torche de soudage lance le processus
de soudage/découpe du métal et relacher le bouton y met fin.

o 4T : appuyer sur le bouton de la torche de soudage lance le processus
de soudage/découpe du métal ; relacher le bouton n’interrompt pas le
processus. Appuyer a nouveau sur le bouton puis le relacher termine
le processus de soudage/découpe.

¢ VRD pour le soudage MMA (la désactivation de la fonction VRD peut
augmenter le risque de choc électrique)
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Raccord de sortie de gaz pour la torche de soudage TIG et la torche de découpe
plasma CUT

Prise de cable (pole positif) - Découpe plasma CUT

Prise de cable (pble positif) - Soudage TIG/MMA

Prise de cable (pole négatif) - Soudage MMA

Raccord de la torche de soudage TIG

QNP IWIN &

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

Vue arriére
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF : Bouton principal marche/arrét
(marche/arrét)

AC 36 V : Prise pour réchauffeur de gaz

TIG/CUT GAS : Raccordement gaz/air pour le
soudage TIG et la découpe plasma CUT

MIG GAS : raccordement de gaz pour le

TiG/ cUT soudage MIG

GAS

7. Raccordement des cables
ATTENTION ! L'installation électrique a laquelle la machine serait raccordée doit étre équipée d'un
fusible de surintensité.
Si une rallonge est utilisée, sa section doit étre au moins égale a celle du cordon d'alimentation.
ATTENTION ! Le raccordement des cables a I'appareil doit étre effectué lorsque I'alimentation
électrique est coupée et que I'appareil est hors tension.

Soudage selon la méthode MIG/MAG

1) Insérez la fiche du cable de la torche de soudage dans la prise de sortie Euro MIG/MAG
située sur le panneau avant de la machine, puis 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 lafiche d’inversion de polarité dans la borne marquée du symbole « + » sur le
panneau a l'intérieur du poste a souder (a I'endroit ou le fil de soudage doit étre installé) et
serrez-la dans le sens des aiguilles d’'une montre :

- 4+

4) Assurez-vous que le fil de soudage approprié est installé dans la machine.
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5) Raccordez la bouteille de gaz de protection, équipée d’un détendeur, a I'entrée de gaz située
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 mettez la machine en
marche. Aprés avoir raccordé le cable de masse a la piéce a souder, vous pouvez commencer
le travail.

Soudage selon la méthode FCAW (« MIG/MAG » sans gaz)

1) Insérez la fiche du cable de la torche de soudage dans la prise de sortie Euro MIG/MAG
située 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 lafiche d’inversion de polarité dans la borne marquée du symbole « - » sur le
panneau a l'intérieur du poste a souder (a I’endroit 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 fil de soudage auto-protecteur approprié est installé dans la machine.
5) Branchez le cordon d'alimentation sur une prise électrique et mettez la machine en marche.
Une fois le cable de masse raccordé a la piéce a souder, vous pouvez commencer a travailler.

Soudage TIG

1) Raccordez le cdble de masse au connecteur marqué d'un signe « + » et tournez la fiche du
cable pour sécuriser la connexion.

2) Raccordez le cable de soudage au connecteur marqué d'un signe « - » et tournez la fiche du
cable pour sécuriser la connexion.

3) Raccordez le cable de gaz de la torche au raccord de sortie de gaz situé sur le panneau avant
de la soudeuse.

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

5) Raccordez la bouteille de gaz de protection, équipée d’'un détendeur, a I’entrée de gaz située
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 mettez la machine en
marche. Apres avoir raccordé le cable de masse a la piece a souder, vous pouvez commencer
le travail.
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Soudage MMA
1) Raccordez le cable de la torche de soudage au connecteur marqué du signe « - » et tournez la
fiche du cable pour sécuriser la connexion.
2) Raccordez le cable de masse au connecteur marqué du signe « + » et tordez la fiche du cable
pour sécuriser la connexion.

A Attention ! La polarité peut étre différente ! Toutes les informations relatives a la polarité
doivent figurer sur I’'emballage fourni par le fabricant des électrodes !

3) Branchez le cordon d’alimentation a une prise électrique et mettez la machine en marche.
Une fois le cable de masse raccordé a la piéce a souder, vous pouvez commencer le travail.
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8. Remplacement de la rainure du rouleau d'entrainement
ATTENTION ! Tous les travaux d'entretien, de remplacement de piéces, de réparation ou de réglage
doivent étre effectués lorsque I'alimentation électrique est déconnectée de I'appareil.

Si vous devez modifier le diameétre du fil, remplacez également le rouleau d'entrainement ou ajustez
sa position.

Il convient de distinguer les différents types de rouleaux en fonction du fil de soudage utilisé :
Rouleaux a rainure en « V ».
Rouleaux a rainure en « V ».
Rouleaux a rainure moletée.

Les plus courants sont les rouleaux a rainure en V. Ces rouleaux sont congus pour les fils de soudage
les plus courants. Dans le cas des fils en aluminium, on utilise des rouleaux a rainure en U. En effet, le
fil d’aluminium est plus susceptible de s’écraser ; pour éviter toute déformation du fil, il est donc
nécessaire d’utiliser un rouleau adapté. Les rouleaux moletés pour fil fourré (FCAW) constituent un
groupe distinct et restreint de rouleaux d’alimentation.

9. Remplacement du fil de soudage
ATTENTION ! Toute opération d’entretien, de remplacement de piéces, de réparation ou de réglage
doit étre effectuée 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 maniere a ce qu’elle tourne dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre.

2. Fixez la bobine a I'aide du dispositif de verrouillage.

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

la bobine de se dérouler.

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

Ouvrez le levier de réglage de pression qui débloque le mécanisme d’alimentation.

Faites passer le fil a travers le guide-fil arriére jusqu’au guide-fil de la torche de soudage.

Fermez le mécanisme d’alimentation et bloquez-le a I'aide du levier de réglage de pression.

Assurez-vous que le fil circule dans la rainure du rouleau d’entrainement.

8. Réglez la pression du levier, sans dépasser la moitié de I'échelle. Une pression trop forte
peut endommager le fil. A l'inverse, si la pression est trop faible, le fil glissera dans le
mécanisme d'alimentation et ne se déplacera pas de maniére fluide.

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

10.Appuyez sur la gachette de la torche 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 pourrait se
former.

11. Fermez le couvercle du boitier de la bobine.

w

Noouks

ATTENTION ! Lorsque vous insérez le fil dans la torche, ne dirigez pas celle-ci vers vous-méme ou vers
d’autres personnes. Ne placez pas votre main, par exemple, devant la pointe, car I'extrémité coupée
du fil est trés tranchante. Eloignez également vos doigts du rouleau d’alimentation, car ceux-ci
pourraient se coincer entre les rouleaux.
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10. Elimination de I'emballage
Veuillez garder 'emballage de I'appareil (carton, plastique, polystyréne) afin de pouvoir le renvoyer
dans les meilleures conditions en cas de besoin.

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, ainsi que lorsque I'appareil n’est pas utilisé, débranchez la fiche
d’alimentation et laissez I'appareil refroidir completement.

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

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

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

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

e Eliminez régulierement la poussiére a I'aide d’air comprimé sec et propre.

13. Inspection réguliére de I'appareil
Controlez régulierement le bon état des différents éléments de I'appareil. Si I'un d’entre eux est
endommagé, cessez d’utiliser I'appareil. Adressez-vous immédiatement a votre revendeur pour faire
réparer 'appareil.
REMARQUE : n’ouvrez jamais |'appareil sans avoir consulté le service client. Cela pourrait entrainer la
perte de la garantie.
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Questo manuale di istruzioni e 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 pud 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

> PPHO@DN

Non toccare le parti in tensione
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ATTENZIONE! Le illustrazioni contenute nel presente manuale di istruzioni sono
puramente indicative e potrebbero differire dal prodotto reale in alcuni dettagli.

2. Dati tecnici
Nome del prodotto Saldatrice multiprocesso
Modello di prodotto TRON 200 ONE
Tensione nominale di
ingresso [V] / Frequenza [Hz] 2307/ 50
Tipo di saldatura MMA / MIG / MAG/TIG / CUT
30-160 (MMA)
Gamma di corrente di 40-200 (MIG/MAG)
saldatura [A] 10-200 (TIG)
50 (CUT)
. 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Tensione a vuoto [V] 293 - CUT
Ciclo nominale di lavoro [%] 60
Diametro del filo [mm] ©0,8/1,0/1,2
Hot start Si
Raffreddamento Ventilatore
Classe di isolamento F
Grad‘o di protezione IP21S
dell’involucro
Dimensions [mm)] 540x230x410
Peso [kg] 25,9

3. Descrizione generale

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

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

Per garantire un funzionamento duraturo e affidabile dell’apparecchio, assicurarsi di utilizzarlo e
sottoporlo a manutenzione in modo corretto, secondo le indicazioni contenute nel presente manuale
d’uso. | dati tecnici e le specifiche di questo manuale sono aggiornati. Il produttore si riserva il diritto
di apportare modifiche per migliorare la qualita. Tenendo conto del progresso tecnico e della
possibilita di ridurre il rumore, I'unita & progettata e costruita in modo tale da ridurre al minimo i rischi
derivanti dalle emissioni acustiche.

4. Sicurezza d'uso
& ATTENZIONE! Leggere tutte le avvertenze e le istruzioni di sicurezza. |l mancato rispetto

delle avvertenze e delle istruzioni puod causare folgorazione, incendio e/o danni fisici o
morte.

Il termine «apparecchio» o «prodotto» nelle avvertenze e nella descrizione delle istruzioni si riferisce
a
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 inflammabili. 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.

I materiali saldati possono bruciare

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

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 relative ai lavori di saldatura e dotare il posto di lavoro di
un estintore adeguato
« E vietato saldare in luoghi in cui i materiali infiammabili possano incendiarsi.
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« E vietato saldare in un’atmosfera contenente una miscela esplosiva di gas, vapori, nebbie o polveri
infiammabili con l'aria.

¢ Rimuovere tutti i materiali inflammabili entro un raggio di 12 m dal luogo di saldatura e, se cid non
fosse possibile, coprirli con una copertura non inflammabile.

¢ Adottare misure precauzionali contro scintille e particelle metalliche incandescenti.

¢ Si noti che scintille o schegge di metallo incandescente possono penetrare attraverso fessure o
aperture presenti in cappucci protettivi, coperture o schermi.

* Non saldare serbatoi o fusti che contengano o abbiano contenuto sostanze inflammabili. Non
saldare nemmeno nelle loro vicinanze.

¢ Non saldare serbatoi pressurizzati, tubazioni in pressione o serbatoi a pressione.

¢ Assicurare sempre una ventilazione sufficiente.

e Assicurarsi di trovarsi 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.
¢ Durante la saldatura, indossare indumenti protettivi puliti e privi di olio, realizzati in materiale non
inflammabile e non conduttivo (pelle, cotone pesante), guanti di pelle, stivali alti e una cuffia
protettiva.
¢ Prima di saldare, allontanare qualsiasi oggetto inflammabile o esplosivo, come accendini a
propano-butano e fiammiferi.
e Utilizzare una protezione per il viso (casco o visiera) e coprire gli occhi con una visiera la cui tonalita
sia adeguata alla vista del saldatore e alla corrente di saldatura. Le norme di sicurezza raccomandano
una tonalita n. 9 (minimo n. 8) per qualsiasi amperaggio inferiore a 300 A. E possibile utilizzare
schermi con tonalita inferiori se I'arco & coperto dal pezzo da lavorare.
¢ Utilizzare sempre occhiali di sicurezza omologati con protezione laterale sotto il casco o altra
protezione.
e Utilizzare schermi di protezione sul posto di lavoro per proteggere gli altri dall’abbagliamento o
dagli schizzi.
¢ Indossare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni acustiche contro il rumore eccessivo e per
impedire che gli schizzi entrino nelle orecchie.
¢ Avvertire le persone presenti di non guardare I’arco elettrico.

1.5. Protezione contro le scosse elettriche
Attenzione! La scossa elettrica puo essere fatale.
¢ Collegare il cavo di alimentazione alla 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.
¢ |l contatto con parti sotto tensione puo causare una scossa elettrica o gravi ustioni.
e L’arco elettrico e I'area di lavoro sono sotto tensione quando la corrente scorre.
¢ Anche il circuito di ingresso e i circuiti interni dell’unita sono sotto tensione quando I'alimentazione
€ accesa.
¢ Non toccare i componenti sotto tensione.
¢ Indossare guanti isolanti asciutti e privi di pelucchi, nonché indumenti protettivi.
¢ Utilizzare tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sul pavimento, di dimensioni sufficienti a
impedire il contatto tra il corpo e I'oggetto o il pavimento.
¢ Non toccare I'arco elettrico.
* Spegnere |'alimentazione prima di maneggiare, pulire o sostituire I'elettrodo.
¢ Assicurarsi che il cavo di messa a terra sia collegato correttamente e che la spina sia inserita
correttamente nella presa con messa a terra. Una messa a terra inadeguata del dispositivo puo
causare pericolo per la vita o la salute.
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¢ Controllare regolarmente i cavi di alimentazione per verificare che non presentino danni o
mancanza 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.

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

¢ |l pezzo da lavorare deve essere correttamente collegato a terra.

* E consentito utilizzare solo accessori in buone condizioni.

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

¢ Tutte le attrezzature e i dispositivi di sicurezza devono essere riposti in un unico luogo.

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

¢ Collegare il cavo di messa a terra 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 I'unita e scollegato il cavo di alimentazione, controllare la tensione sul
condensatore di ingresso e assicurarsi che il valore sia pari a 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 Mantenere sempre una certa distanza dall’uscita del gas.
¢ Durante la saldatura, prestare attenzione al ricambio d’aria, evitando I'inalazione di gas.
¢ Rimuovere le sostanze chimiche (grassi, solventi) dalla superficie dei pezzi da lavorare poiché
bruciano ad alta temperatura, emanando fumi tossici.
e La saldatura di parti zincate & consentita solo in presenza di un sistema di aspirazione efficiente con
filtraggio e di un'alimentazione di aria pulita. | vapori di zinco sono molto tossici e il sintomo di
avvelenamento é la cosiddetta "febbre da zinco".

5. Istruzioni per l'uso
1.7. Indicazioni generali

e L'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, poiché cio invalidera la garanzia. Inoltre, I'esplosione di parti
scoperte puo 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 dell’apparecchio
e Proteggere I'apparecchio dall’acqua e dall’'umidita.
e Lasaldatrice non deve essere collocata 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
qualifiche necessarie dovrebbe controllare che la messa a terra e l'installazione elettrica,
compreso il sistema di protezione, siano conformi alle norme di sicurezza e funzionino
correttamente.
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 a un impianto dotato di 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 L'uso economico del gas aumenta il tempo di saldatura

6. Panoramica del Prodotto
Vista frontale



TRON 200 ONE




1. Indicatore della tensione di saldatura.
2. Indicatore della corrente di saldatura/taglio.
3 LED: "Pre-flusso" (tempo di flusso del gas prima della saldatura); "Corrente"; "Post-
) flusso" (tempo di flusso del gas dopo la saldatura)
Pulsante Menu:
In modalita MIG senza impulsi: selezione della velocita di avanzamento del filo
(corrente), regolazione precisa della tensione, induttanza;
In modalita MIG a impulsi: selezione 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 degli impulsi;
In modalita TIG / CUT: selezione del pre-gas, della corrente di saldatura e della
regolazione del gas dopo la saldatura/il taglio.
Tenendo premuto il pulsante per circa 3 secondi si ripristinano le impostazioni
predefinite.
5. Pulsante di attivazione/disattivazione della modalita Synergy nella saldatura MIG.
6 Manopola di controllo: impostazione dei parametri secondo quanto indicato al 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 Synergy, ruotare la
8 manopola per regolare direttamente la tensione.
) In modalita Synergy, 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" - lega di alluminio e silicio (il diodo di controllo rimane sempre acceso)
"Al-Mg" - lega di alluminio e magnesio (il LED lampeggia)
"Cu-Si" - lega di rame e silicio
10 Selezione della modalita di saldatura/taglio: MIG / MMA / TIG / CUT. Tenendo
) premuto il pulsante, i dati vengono salvati in memoria.
11, Selezione della modalita PULSE nella saldatura MIG: "No Pulse" - saldatura senza
impulso, "Pulse" - saldatura con impulso.
Selezione della funzione di saldatura:
e 2T /AT perMIG/TIG/CUT:
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 A4T-premendo il pulsante sulla torcia di saldatura si avvia il processo di

saldatura/taglio del metallo; rilasciando il pulsante il processo non
termina. Premendo e rilasciando nuovamente il pulsante si completa il
processo di saldatura/taglio.
e VRD per MMA (disattivare la funzione VRD puo aumentare il rischio di scossa
elettrica)




Attacco di uscita del gas per la torcia di saldatura TIG e la torcia di 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

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

QNP IWIN &

Vista posteriore



INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Interruttore principale di
accensione/spegnimento (acceso/spento)

AC 36V: Presa per riscaldatore del gas

TIG/CUT GAS: Collegamento gas/aria per
saldatura TIG e taglio al plasma CUT

TIG/ chT | MIG GAS: attacco gas per saldatura MIG
[c]

7. Collegamento dei cavi
ATTENZIONE! L’impianto elettrico a cui verra collegata la macchina deve essere dotato di un fusibile
di sovracorrente.
Se si utilizza una prolunga, la sua sezione deve essere almeno pari a quella del cavo di alimentazione.
ATTENZIONE! Il collegamento dei cavi all’apparecchio deve essere effettuato con I’alimentazione
scollegata e I'apparecchio spento.

Saldatura con il metodo MIG/MAG

1) Inserire la spina del cavo della pistola 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 di inversione di polarita nel terminale contrassegnato dal simbolo "+" sul
pannello interno alla saldatrice (dove va installato il filo di saldatura) e serrarla in senso
orario:

sul pannello anteriore

- 4+

4) Assicurarsi che nella macchina sia installato il filo di saldatura corretto.
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5) Collegare la bombola del gas di protezione, dotata di un riduttore di pressione, all'ingresso
del gas sul pannello posteriore della macchina utilizzando un tubo flessibile per gas.

6) Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina. Dopo aver
collegato il cavo di massa al pezzo da lavorare, & possibile iniziare I'operazione.

Saldatura con il metodo FCAW (“MIG/MAG” senza gas)

1) Inserire la spina del cavo della pistola 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 di inversione di polarita nel terminale contrassegnato dal simbolo "-" sul
pannello interno alla saldatrice (dove va installato il filo di saldatura) e serrarla in senso
orario:

-+

O

4) Assicurarsi che nella macchina sia installato il filo di saldatura autosaldante corretto.
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5)

Collegare il cavo di alimentazione a una presa elettrica e avviare la macchina. Dopo aver
collegato il cavo di massa al pezzo da lavorare, & possibile iniziare I'operazione.

Saldatura TIG

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Collegare il cavo di massa al connettore contrassegnato dal segno "+" e ruotare il connettore
del cavo per fissare il collegamento.

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

Collegare il cavo del gas della torcia all’attacco di uscita del gas sul pannello frontale della
saldatrice.

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

Collegare la bombola del gas di protezione, dotata di un riduttore di pressione, all’ingresso
del gas sul pannello posteriore della macchina utilizzando un tubo flessibile per gas.

Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina. Dopo aver
collegato il cavo di massa al pezzo da lavorare, & possibile iniziare il lavoro.

e ruotare il
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Saldatura MMA
1) Collegare il cavo della torcia di saldatura al connettore contrassegnato dal segno
il connettore del cavo per fissare il collegamento.
2) Collegare il cavo di massa al connettore contrassegnato dal segno "+" e ruotare il connettore
del cavo per fissare il collegamento.

nn

e ruotare

A Attenzione! La polarita dei cavi puo variare! Tutte le informazioni relative alla polarita
devono essere riportate 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 da lavorare, & possibile iniziare il lavoro.
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8. Sostituzione della scanalatura del rullo di trascinamento
ATTENZIONE! Tutti gli interventi di manutenzione, sostituzione di parti, riparazioni o regolazioni
devono essere effettuati con I'alimentazione scollegata dall’apparecchio.

Se & necessario modificare il diametro del filo, sostituire anche il rullo di trascinamento o regolarne la
posizione.

E importante tenere presente che esistono diversi tipi di rulli a seconda del filo di saldatura utilizzato:
Rulli con scanalatura a “v”.

Rulli con scanalatura a “V”.

Rulli con scanalatura zigrinata.

| piti diffusi sono i rulli con scanalatura a V. Tali rulli sono progettati per i fili di saldatura pil comuni.
Nel caso dei fili di alluminio, si utilizzano rulli con scanalatura a U. Cio & dovuto al fatto che il filo di
alluminio & piu soggetto a schiacciamento; per evitare che il filo si deformi, &€ necessario utilizzare un
rullo adeguato. Un gruppo ristretto e distinto di rulli di alimentazione e costituito dai rulli zigrinati per
filo animato (FCAW).

9. Sostituzione del filo di saldatura
ATTENZIONE! Tutte le operazioni di manutenzione, sostituzione di parti, riparazione o regolazione
devono essere eseguite con I'alimentazione scollegata dall’apparecchio.

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 fermo.

3. Sganciare I'estremita del filo dalla bobina e tenerla sempre in mano per impedire 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 aziona il meccanismo di alimentazione.

6. Far passare il filo attraverso la guida posteriore fino alla guida del filo della pistola di
saldatura.

7. Chiudere il meccanismo di alimentazione e bloccarlo con la leva di regolazione della
pressione. Assicurarsi che il filo scorra nella scanalatura del rullo di trascinamento.

8. Regolare la pressione della leva, senza pero superare la meta della scala. Una pressione
eccessiva puo danneggiare il filo. D’altra parte, se la pressione & troppo debole, il filo
scivolera nel meccanismo di alimentazione e non scorrera in modo fluido.

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

10.Premere il grilletto della pistola di saldatura e attendere che il filo fuoriesca.

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 avvicinare la mano, ad esempio, davanti alla punta, poiché I'estremita tagliata del
filo € molto affilata. Inoltre, tenere le dita lontane dal rullo di alimentazione, poiché cio potrebbe
causare lo schiacciamento delle dita tra i rulli.



10. Smaltimento dell'imballaggio
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 COorrosivi.

12. Pulizia e manutenzione

e Prima di ogni pulizia, e anche quando I'apparecchio non € in uso, scollegare la spina di
alimentazione e lasciare che I'apparecchio si raffreddi completamente.

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

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

e [ vietato 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 I'apparecchio.

e Conservare l'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 periodica dell’apparecchio
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 I'apparecchio senza aver consultato il servizio clienti. Cio pud comportare la
perdita della garanzia.
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Este manual de instrucciones ha sido traducido automaticamente. Nos esforzamos constantemente por
ofrecer una traduccion precisa. Sin embargo, ninguna traduccion 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 ningln efecto legal a efectos de
cumplimiento o ejecucidn. 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.

iadvertencia! Usar guantes de proteccion.

Debe utilizarse las gafas de seguridad.

Utilizar proteccidn para los pies.

iadvertencia! iTocar la superficie caliente puede provocar quemaduras!

iadvertencia! Riesgo de incendio o explosion.

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

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

iADVERTENCIA! Radiacién dafiina del arco de soldadura

> PPHO@DN

Queda prohibido tocar las piezas bajo tension
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é iADVERTENCIA! Las ilustraciones de este manual de instrucciones son meramente
orientativas y pueden diferir del producto real en algunos detalles.

2. Caracteristicas técnicas

Nombre del producto Soldadora multiproceso
Modelo de producto: TRON 200 ONE
Tension nominal de entrada
[V] / Frecuencia [Hz] 2307/ 50
Tipo de soldadura MMA / MIG / MAG/TIG / CUT

30-160 (MMA)
Rango de la corriente de 40-200 (MIG/MAG)
soldadura [A] 10-200 (TIG)

50 (CUT)
. , 65 - MMA / MIG / MAG / TIG

Voltaje en ralenti [V] 293 - CUT
Ciclo de trabajo nominal [%] 60
Diametro del alambre [mm] ©0,8/1,0/1,2
Hot start Si
Refrigeracion Ventilador
Insulation class F
Grado de proteccion de la
carcasa i IP21S
Dimensions [mm)] 540 x 230x 410
Peso [kg] 25,9

3. Descripcion general

El manual tiene por objeto facilitar un uso seguro y fiable. 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 un funcionamiento prolongado y fiable del dispositivo, asegurese de utilizarlo y
mantenerlo correctamente de acuerdo con las directrices de este manual de instrucciones. Las
caracteristicas técnicas y los datos incluidos en este manual son actuales. La informacion de este
documento estd sujeta a cambios en relacidn con mejoras de calidad, sin previo aviso. Teniendo en
cuenta los avances técnicos y la posibilidad de reducir el ruido, la unidad esta disefiada y fabricada de
tal manera que los riesgos derivados de las emisiones sonoras se reducen al minimo posible.

4. Seguridad de uso

& 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 en la descripcidn de las instrucciones se
refiere a
Soldadora multiproceso
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1.1. Observaciones generales
e Debe garantizarse su propia seguridad y de personas ajenas familiarizdndose vy
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 realizacidn 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 eliminacion no es
posible, cubriéndolo con p.ej. hojas de chapa, placas de yeso etc.;

e comprobacién 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 instalacién,
ventilacidn etc cercanos al lugar de los trabajos;

e proteccion contra salpicaduras de consumibles de soldadura o dafos mecanicos del
cableado eléctrico, de gas y de instalacion con el aislamiento inflamable, si estan 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, explosiéon 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 estad 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

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

Los materiales soldados pueden quemar

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

1.3. Preparacion del lugar de trabajo para la soldadura
iadvertencia! La soldadura puede provocar un incendio o una explosion.
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¢ Respete la normativa de salud y seguridad para los trabajos de soldadura y equipe el lugar de
trabajo con un extintor adecuado

¢ Queda prohibida la soldadura en lugares donde los materiales inflamables puedan incendiarse.
¢ Queda prohibida la soldadura en una atmdsfera que contenga una mezcla explosiva de gases,
vapores, nieblas o polvos inflamables con el aire.

¢ Retire todos los materiales inflamables en un radio de 12 m del lugar de soldaduray, si esto no
fuera posible, cubra los materiales inflamables con una cubierta no inflamable.

e Tome medidas de precaucion contra las chispas y las particulas de metal incandescentes.

¢ Tenga en cuenta que las chispas o las astillas de metal al rojo vivo pueden penetrar a través de
ranuras u aberturas en las tapas protectoras, cubiertas o pantallas.

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

* No suelde depdsitos a presidon, conductos a presion ni tanques a presion.

¢ Aseglrese siempre de que haya ventilacidn suficiente.

¢ Aseglrese de estar en una posicién estable antes de comenzar a soldar.

1.4. Equipos de proteccidn individual
iadvertencia! Radiacion del arco eléctrico puede danar los ojos o la piel.
e Al soldar, utilice ropa de proteccidn limpia y libre de aceite, fabricada con material no inflamable y
no conductor (cuero, algoddn grueso), guantes de cuero, botas altas y una capucha protectora.
¢ Antes de soldar, retira cualquier objeto inflamable o explosivo, como mecheros de propano-butano
y cerillas.
e Utiliza proteccidn facial (casco o pantalla) y cubre los ojos con un filtro de tono adecuado a la vista
del soldador y a la corriente de soldadura. Las normas de seguridad recomiendan un tono n.2 9
(minimo n.2 8) para cualquier intensidad de corriente inferior a 300 A. Se pueden utilizar tonos de
pantalla mas bajos si el arco queda cubierto por la pieza de trabajo.
e Utiliza siempre gafas de seguridad homologadas con proteccién lateral debajo del casco u otra
proteccion.
o Utiliza protectores en el lugar de trabajo para proteger a los demas del deslumbramiento o de las
salpicaduras.
e Utiliza siempre tapones para los oidos u otra proteccién auditiva contra el ruido excesivo y para
evitar que las salpicaduras entren en los oidos.
¢ Advierte a las personas que se encuentren cerca que no miren directamente al arco eléctrico.

1.5. Proteccidn contra descargas eléctricas
jadvertencia! La descarga eléctrica puede ser mortal.
¢ Enchufe el cable de alimentacién a la toma de corriente mds cercana y coléquelo de forma practica
y segura. Debe evitarse la distribucion descuidada del cable en interior en un suelo desconocido, lo
gue puede provocar una descarga eléctrica o fuego.
* El contacto con piezas con carga eléctrica puede provocar una descarga eléctrica o quemaduras
graves.
e El arco eléctrico y la zona de trabajo estan cargados de electricidad cuando circula la corriente.
¢ El circuito de entrada y los circuitos internos de la unidad también estan bajo tensién cuando el
aparato esta encendido.
¢ No toques los componentes bajo tension.
e Utilice guantes aislantes secos y sin pelusa, asi como ropa de proteccion.
e Utilice alfombrillas aislantes u otros revestimientos aislantes en el suelo que sean lo
suficientemente grandes como para evitar el contacto entre el cuerpo y el objeto o el suelo.
¢ No toque el arco eléctrico.
¢ Desconecte la alimentacidn eléctrica antes de manipular, limpiar o sustituir el electrodo.
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* Aseglrese de que el cable de puesta a tierra esté correctamente conectado y de que el enchufe
esté bien insertado en la toma de corriente con conexion a tierra. La conexion incorrecta de una
toma de tierra del equipo puede causar riesgos a la vida o a la salud.

e Compruebe periédicamente que los cables de alimentacidn no presenten dafos ni falta de
aislamiento. El cable dafiado debe reemplazarse. La reparacion descuidada del aislamiento puede
causar la muerte o lesiones.

¢ Apague el dispositivo cuando no lo utilice.

¢ El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.

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

* Solo se pueden utilizar accesorios que estén en buen estado.

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

¢ Todo el equipo y los elementos de seguridad deben guardarse en un mismo lugar.

¢ Mantenga la punta del mango alejada del cuerpo cuando se accione el gatillo.

» Conecte el cable de puesta a tierra a la pieza de trabajo o lo mas cerca posible de ella (por ejemplo,
al banco de trabajo).

iadvertencia! Después de desconectar el cable de alimentacion el equipo alin puede estar bajo
tension.

¢ Después de apagar la unidad y desconectar el cable de alimentacién, compruebe la tensién en el
condensador de entrada y asegurese de que el valor de tension sea cero; de lo contrario, no toque
los componentes de la unidad.

1.6. Gases y humos
iadvertencia! iEl gas puede ser peligroso para la salud o provocar la muerte!
¢ Mantenga siempre una distancia de seguridad respecto a la salida de gas.
¢ Al soldar, preste atencién a la ventilacidn y evite la inhalacién de gas.
¢ Elimine las sustancias quimicas (grasas, disolventes) de la superficie de las piezas, ya que se
gueman a altas temperaturas y desprenden humos toxicos.
¢ La soldadura de piezas galvanizadas solo esta permitida si se dispone de un sistema de extraccion
eficaz con filtracidn y un suministro de aire limpio. Los vapores de zinc son muy téxicos, y el sintoma
de intoxicacidn es la denominada «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 identificacidon (grado IP,
ciclo de trabajo, voltaje de fuente etc.).

e No se debe abrir la unidad, ya que esto anulara la garantia. Ademas, la explosion de piezas
expuestas puede provocar lesiones personales.

e El fabricante no se hace responsable de modificaciones técnicas del equipo o dafios
materiales como resultado de dichas modificaciones.

e En el caso de un mal funcionamiento del equipo, pdngase en contacto con el servicio de
asistencia técnica.

e No se debe tapar las ranuras de ventilacién 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
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e Protejala unidad del agua y la humedad.
e Lasoldadora no debe colocarse sobre una superficie caliente.
e Guarde la maquina en una habitacién seca y limpia.

1.9. Conexidn del equipo
1.9.1. Conexion eléctrica

e Conexion 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 Para la conexion 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 mdquinas 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 utilizarse si esta conectado a una instalacidon que cuente
con un fusible en buen estado.

1.9.2. Conexion de gas

e La botella 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 instalacidn 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 instalacion 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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TRON 200 ONE
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1. Indicador de tensidn de soldadura.

2. Indicador de corriente de soldadura/corte.

3 LEDs: «Preflujo» (tiempo de flujo de gas antes de la soldadura); «Corriente»;

) «Postflujo» (tiempo de flujo de gas después de la soldadura)

Botdon de menu:
En el modo MIG sin pulsos: seleccion de la velocidad de alimentacién del alambre
(corriente), regulacidn precisa de la tensién, inductancia;
En el modo MIG con pulsos: selecciéon de la velocidad de alimentacion del alambre

a (corriente), regulacién precisa de la tensién, inductancia, ajuste preciso de la

) frecuencia de pulso, ajuste preciso del ciclo de trabajo del pulso;

En el modo TIG / CUT: seleccién del preflujo de gas, la corriente de soldadura y el
ajuste de gas tras la soldadura/corte.
Si se mantiene pulsado el botén durante unos 3 segundos, se restableceran los
ajustes predeterminados.

5. Botdn de activacidn/desactivacién del modo Synergy en la soldadura MIG.

6. Mando de control: ajuste de pardmetros segun el punto 4 anterior.
Seleccidn del tipo de alambre de soldadura para la soldadura MIG:

7. Alambre de ¢ 0,8 / 1,0 para acero inoxidable/acero al carbono; ¢ 1,0/ 1,2 para Al-
Si/Al-Mg/Cu-Si.
Mando de ajuste de tensidén: en modo sin sinergia, gira el mando para ajustar la

8. tensidn directamente.
En modo sinergia, gira el mando para obtener un ajuste preciso de +/ -30 %.
Selecciéon del material en la soldadura MIG:
«Acero al carbono»: acero al carbono
«Acero inoxidable» - acero inoxidable

9. «Al-Si» - aleacién de aluminio y silicio (el diodo de control permanece encendido en
todo momento)
«Al-Mg» - aleacién de aluminio y magnesio (el LED parpadea)
«Cu-Si» - aleacidn de cobre vy silicio

10 Seleccién del modo de soldadura/corte: MIG / MMA / TIG / CUT. Al mantener pulsado

) el botdn, los datos se guardaradn en la memoria.
11 Seleccion del modo PULSE en soldadura MIG: «No Pulse» (sin pulso) —soldadura sin
) pulso—, «Pulse» (con pulso) —soldadura con pulso—.
Seleccion de la funcién de soldadura:
e 2T /4T paraMIG/TIG /CUT:

o 2T: al pulsar el botdn de la antorcha de soldadura se inicia el proceso
de soldadura o corte del metal y, al soltar el botdn, se finaliza el
proceso.

12. o A4T: al pulsar el botdn de la antorcha de soldadura se inicia el proceso

de soldadura/corte del metal; al soltar el botén, el proceso no finaliza.
Al pulsar y soltar de nuevo el botén se completa el proceso de
soldadura/corte.
e VRD para MMA (desactivar la funcion 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

Conexioén de la antorcha de soldadura TIG

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

QNP IWIN &

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

ON/OFF: Interruptor principal de
encendido/apagado

AC 36 V: Toma del calentador de gas

TIG/CUT GAS: Conexién de gas/aire para
soldadura TIG y corte por plasma CUT

TIG/ chT | MIG GAS: conexién de gas para soldadura MIG
[c]

7. Conexion de los cables
iADVERTENCIA! La instalacién eléctrica a la que se conecte la maquina debe estar equipada con un
fusible de sobrecorriente.
Si se utiliza un alargador, su seccion transversal debe ser, como minimo, igual a la del cable de
alimentacién.
iADVERTENCIA! La conexion de los cables al dispositivo debe realizarse con la fuente de
alimentacion desconectada y el dispositivo apagado.

Soldadura mediante el método MIG/MAG

1) Inserta el conector del cable de la pistola de soldadura en la toma de salida Euro MIG/MAG
situada en el panel frontal de la maquina y apriétalo.

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 relo;j.

3) Inserte el conector de inversion de polaridad en el terminal marcado con el simbolo «+» en el
panel interior de la maquina soldadora (donde se va a instalar el alambre de soldadura) y
apriételo en el sentido de las agujas del reloj:

-+

Q |
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4)
5)

6)

Asegurese de que el alambre de soldadura correcto esté instalado en la maquina.

Conecte la botella de gas de proteccidn, provista de un reductor de presion, a la entrada de
gas del panel trasero de la maquina mediante una manguera de gas.

Enchufe el cable de alimentacion a una toma de corriente y ponga en marcha la maquina.
Una vez conectado 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 conector del cable de la pistola de soldadura en la toma de salida Euro MIG/MAG
del 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
maquina de soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del relo;j.

Inserte el conector de inversién de polaridad en el terminal marcado con el simbolo «-» en el
panel interior de la maquina soldadora (donde se va a instalar el alambre de soldadura) y
apriételo en el sentido de las agujas del reloj:

-+
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4) Asegurese de que el alambre de soldadura autoprotegido correcto esté instalado en la
maquina.

5) Enchufe el cable de alimentacion a una toma de corriente y ponga en marcha la maquina.
Una vez conectado el cable de masa a la pieza de trabajo, puede comenzar el trabajo.

L

T

Soldadura TIG

1) Conecta el cable de tierra al conector marcado con el signo «+» y gira el conector del cable
para asegurar la conexion.

2) Conecta el cable de soldadura al conector marcado con el signo «-» y gira el conector del
cable para asegurar la conexion.

3) Conecta el cable de gas de la antorcha a la toma de salida de gas situada en el panel frontal
de la soldadora.

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

5) Conecta la botella de gas de proteccidn, provista de un reductor de presion, a la entrada de
gas del panel trasero de la maquina mediante una manguera de gas.

6) Enchufe el cable de alimentacion a una toma de corriente y ponga en marcha la maquina.
Una vez conectado el cable de masa a la pieza de trabajo, puede comenzar el trabajo.
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Soldadura MMA
1) Conecte el cable de la pistola de soldadura al conector marcado con el signo «-» y gire el
conector del cable para asegurar la conexion.
2) Conecta el cable de tierra al conector marcado con el signo «+» y gira el conector del cable
para asegurar la conexion.

A iadvertencia! jLa polaridad de los cables puede variar! Toda la informacidn sobre la polaridad
debe figurar en el embalaje proporcionado por el fabricante del electrodo.

3) Enchufa el cable de alimentacion a una toma de corriente y pon en marcha la maquina. Una
vez conectado el cable de masa a la pieza de trabajo, puede comenzar el trabajo.
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8. Sustitucidn de la ranura del rodillo de arrastre
iADVERTENCIA! Todas las tareas de mantenimiento, sustitucién de piezas, reparaciones o ajustes
deben realizarse con la alimentacion eléctrica desconectada del dispositivo.

Si es necesario cambiar el didametro del alambre, sustituya también el rodillo de arrastre o ajuste su
posicién.

Ten en cuenta los diferentes tipos de rodillos en funcién del alambre de soldadura utilizado:
Rodillos con ranura en «V».

Rodillos con ranura en «V».

Rodillos con ranura moleteada.

Los mas habituales son los rodillos con ranura en forma de V. Estos rodillos estan disefiados para los
hilos de soldadura mdas comunes. En el caso de los hilos 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, por lo que,
para que el alambre no se deforme, es necesario utilizar un rodillo adecuado. Un grupo reducido y
especifico de rodillos de comedero son los rodillos moleteados para alambre con nucleo (FCAW).

9. Sustituciéon del alambre de soldadura
iADVERTENCIA! Todas las tareas de mantenimiento, sustitucion de piezas, reparaciones o ajustes
deben realizarse con la fuente de alimentacién desconectada del dispositivo.

1. Abra la carcasa de la bobina pulsando los botones de apertura e instale la bobina de modo
que gire en sentido antihorario.

2. Fije la bobina con el bloqueo de bobina.

Desenganche el extremo del alambre de la bobina y sujételo con la mano en todo momento

para evitar que la bobina se desenrolle.

Enderece el extremo del alambre unos 20 cm y corte la parte doblada.

Abra la palanca de ajuste de presién que acciona el mecanismo de alimentacion.

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

Cierre el mecanismo de alimentacién y fijelo con la palanca de ajuste de presién. Asegurese

de que el alambre discurra por la ranura del rodillo de arrastre.

8. Ajusta la presion de la palanca, pero sin sobrepasar la mitad de la escala. Una presion
excesiva puede dafiar el alambre. Por otro lado, si la presion es demasiado baja, el alambre
se deslizara en el mecanismo de alimentacién y no se moverd con fluidez.

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

10.Apriete el gatillo de la pistola de soldadura 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, podria formarse un arco eléctrico.

11. Cierre la tapa de la carcasa de la bobina.

w

Noouks

iADVERTENCIA! Al introducir el alambre en la pistola, no apunte con ella hacia usted ni hacia otras
personas. No coloque la mano, por ejemplo, delante de la punta, ya que el extremo cortado del
alambre es muy afilado. Ademads, mantenga los dedos alejados del rodillo de alimentacidn, ya que
podrian quedar atrapados entre los rodillos.
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10. Eliminacién del embalaje
Le recomendamos mantener el embalaje original (cartén, 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 de alimentacién y deje que el dispositivo se enfrie por completo.

¢ Elimine las salpicaduras de la punta de la pistola de soldadura y compruebe el estado de las
piezas. Las piezas dafiadas deben sustituirse 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.

¢ Los orificios de ventilacion 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. Inspeccién periddica 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: No abra nunca el dispositivo sin consultar antes al servicio de atencion al cliente. Esto puede
dar lugar a la pérdida de la garantia.
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Kérjlik, vegye figyelembe, hogy ez a hasznalati Utmutato gépi forditassal késziilt. Arra torekszink, hogy a
forditasok a leheté legpontosabbak legyenek, azonban egyetlen gépi forditas sem tokéletes, és nem is célja,
hogy helyettesitse az emberi forditast. A hivatalos hasznalati Utmutato az angol nyelvii véltozat. A forditasban
keletkezett eltérések vagy killonbségek nem kotelezd érvényliek, és nincs jogi hatasuk a megfeleléség vagy a
végrehajtas szempontjabdl. Ha barmilyen kérdés merll fel a hasznalati Utmutatdban szerepl6 informacidk
pontossagaval kapcsolatban, kérjik, hivatkozzon ezen tartalmak angol nyelv(i valtozatara, amely a hivatalos
valtozat.

1. Szimbdélumok

Kérjiik, olvassa el a haszndlati Utasitast.

'Igi
)

Ujrahasznosithaté termék.

A termék teljesiti a vonatkozd biztonsagi szabvanyok kévetelményeit.

Az egész testet 6vo védbruhdzatot haszndljon.

Vigyazat! Hasznaljon védd6kesztyit.

Hasznaljon véd&szemiveget

Viseljen munkavédelmi cip6t.

Vigyazat! A forré felllet égési sériilést okozhat!

Vigyazat! T(iz vagy robbanas veszélye.

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

Megfeleld fényszlrével ellatott hegesztémaszkot kell haszndlni.

VIGYAZAT! A hegeszt6iv karos sugarzasa

i DONPH GO@DN

Ne érintse meg a feszliltség alatt allé részeket
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VIGYAZAT! A jelen hasznalati Gtmutatéban szerepl6 abrak csupan illusztracids jellegtiek,

és egyes részletekben eltérhetnek a tényleges terméktél.

2. Mliszaki adatok

Precizios mérleg

Multifunkcios hegesztégép

Termék tipusa

TRON 200 ONE

Névleges bemeneti
feszlltség [V] / Frekvencia
[Hz]

230~/ 50

Hegesztés tipusa

MMA / MIG / MAG/TIG / CUT

Hegeszt6aram-tartomany [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG/MAG)

10-200 (TIG)
50 (CUT)

R e 65— MMA / MIG / MAG / TIG
Uresjarati fesziiltség [V] 293 — CUT
Névleges tizemciklus [%)] 60
Huzaldtmérs [mm] ©0,8/1,0/1,2
Hot Start IGEN
Hdtés Ventillator
Insulation class F
A haz védelmi fokozata IP21S
Dimensions [mm)] 540x230x410
Suly [kg] 25,9

3. Altalanos leirds

A kézikonyv célja, hogy segitséget nyujtson a biztonsagos és megbizhatd hasznalathoz. A termék
szigorlan a mdszaki el6irdsoknak megfelel6en, a leguUjabb miuiszaki megoldasok és alkatrészek
felhaszndlasaval, a legmagasabb mindségi elGirdsok betartasaval lett tervezve és legyartva.

ELINDITAS ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL ES ERTELMEZZE
EZEKET AZ UTASITASOKAT.

A késziilék hosszu tavu és megbizhaté mikodésének biztositdsa érdekében ligyeljen arra, hogy a jelen
hasznalati utmutatdban szerepl6é iranyelveknek megfelel6en lzemeltesse és karbantartsa azt. A
hasznalati Utmutatéban szereplé mdszaki adatok és specifikaciok naprakészek. A gyarté fenntartja
magdanak a jogot a termék mindségének javitdsara, mdédositasara. Figyelembe véve a miszaki fejl6dést
és a zajcsokkentés lehet&ségét, a berendezést ugy tervezték és gyartottdk, hogy a zajkibocsatasbol
eredé kockdazatok a lehet legalacsonyabb szintre csokkenjenek.

4. A felhasznalas biztonsaga

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

A figyelmeztetésekben és az utasitasok leirdsaban szerepl6 ,készlilék” vagy ,termék” kifejezés a
kovetkez6re utal
Multifunkcios hegesztégép
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1.1. Altaldnos megjegyzések
e Ugyeljen sajat és harmadik személyek biztonsagéra, olvassa el és kdvesse a késziilék
kezelési utasitasaban taldlhatd utmutatasokat..
e A készilék lizembe helyezését, haszndlatat, Uzemeltetését és javitdsdt csak
szakemberek végezhetik.
o Akésziléket tilos nem a rendeltetésének megfelel6en hasznalni.

1.2. Utmutaté tiizveszélyes munka biztonsagos végzéséhez
Az éplilet és a helyiségek el6készitése a tlizveszélyes munkdak elvégzéséhez:

e a munkavégzés helyérdl és helységébdl az éghetd anyagokat és szennyezédéseket el kell
tavolitani;

e tdvolitson el biztonsagos tavolsagra minden gyulékony és gyulékony csomagolasban |évé
nem gyulékony targyat;

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

e ellenérizze, hogy a szomszédos helyiségekben |év6 gyulékony anyagok vagy targyak nem
igényelnek-e helyi dvintézkedéseket;

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

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

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

A szikrak tuzet okozhatnak

A hegesztés kozben keletkezd szikrak tlizet, robbandst és a csupasz b6ron égési sériilést okozhatnak.
Hegesztés kdzben viseljen hegesztbkeszty(it és védSruhazatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden
gyulékony anyag biztonsagos taroldsat a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony folyadékot
tartalmazod zart edényeket vagy tartalyokat. Az ilyen edényeket vagy tartalyokat hegesztés el6tt ki kell
Obliteni a gyulékony folyadékok eltavolitasa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6zok vagy
folyadékok kozelében. A tlzoltd felszerelést (tlizoltd pokrocot, por- vagy haboltd készilék) a
munkahely kozelében, jél [dthatdan és konnyen hozzaférhet6 helyen kell elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jovahagyott gazpalackokat és megfelel6en m(ikodé reduktort haszndljon. A palackot fligg6leges
helyzetben kell szallitani és tarolni. Védje a palackokat héforrasoktdl, feld6lést6l és mechanikai
sérilésektdl. Tartsa a gazkésziilék 6sszes alkatrészét j6 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 hegesztési munkahely el6készitése
Vigyazat! A hegesztés tiizet vagy robbanast okozhat.
¢ Tartsa be a hegesztési munkakra vonatkozé egészségiigyi és biztonsagi elGirasokat, és szerelje fel a
munkahelyet megfeleld tlizoltokésziilékkel
¢ Tilos olyan helyeken hegeszteni, ahol a gyulékony anyagok meggyulladhatnak.
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¢ Tilos olyan kérnyezetben hegeszteni, ahol a levegGvel keveredve robbanasveszélyes keverék alakul
ki gyulékony gazokbal, g6zokbdl, kodokbdl vagy porokbdl.

¢ Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztési helyt6l 12 m-es korzetben, és ha ez
lehetetlen, fedje le a gyulékony anyagokat nem gyulékony burkolattal.

* Tegyen dvintézkedéseket a szikrak és a izz6 fémrészecskék ellen.

¢ Ne feledje, hogy a szikrak vagy a forré fémforgacsok behatolhatnak a véd6sapkak, burkolatok vagy
véddfalak résein vagy nyilasain keresztil.

* Ne hegesztsen olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak. A kozellikben is tilos a hegesztés.

¢ Ne hegesztsen nyomas alatt allé tartalyokat, nyomovezetékeket vagy nyomastarto tartalyokat.

¢ Mindig gondoskodjon megfelel6 szell6zésrél.

¢ A hegesztés megkezdése elStt gy6z6djon meg arrdl, hogy stabil helyzetben van.

1.4. Személyes védelmi eszk6zok
Vigyazat! Az elektromos hegesztGiv sugdrzasa karosithatja a szemet vagy a bért.
¢ Hegesztés kdzben viseljen tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezet6 anyagbdl (bér, vastag
pamut) késziilt védGruhdzatot, bérkeszty(it, magas szaru csizmat és védGkapucnit.
¢ A hegesztés megkezdése el6tt tavolitson el minden gyulékony vagy robbanasveszélyes targyat,
példaul propan-butan dngyujtékat és gyufikat.
¢ Haszndljon arcvédat (sisakot vagy védbpajzsot), és fedje le a szemét a hegeszt§ latasélességéhez és
a hegesztési aramhoz illeszkedd arnyalatd védGszemiiveggel. A biztonsagi elirasok 300 A alatti
aramerd@sség esetén 9-es (legalabb 8-as) arnyalatot javasolnak. Alacsonyabb arnyalatu védépajzs is
hasznalhatd, ha az ivet a munkadarab eltakarja.
¢ A sisak vagy mas védéfelszerelés alatt mindig hasznaljon oldalvédével ellatott, jévahagyott

védbszemiiveget.
¢ Hasznaljon munkahelyi véd6pajzsokat, hogy megvédje masokat a vakitd fénytél vagy a froccsend
anyagoktol.

¢ A tulzott zaj ellen, valamint annak megakadalyozasara, hogy froccsend anyagok keriljenek a fiilébe,
mindig viseljen fllvéddt vagy mas hallasvédét.
¢ Figyelmeztesse a kozelben tartézkoddkat, hogy ne nézzenek az elektromos ivre.

1.5. Aramiités elleni védelem
Vigyazat! Az aramutés halalos lehet!
¢ Dugja be a tapkdbelt a legkdzelebbi aljzatba, és vezesse el azt praktikus és biztonsagos mddon.
Kerilje a kdbel gondatlan szétteritését a helyiségben, ismeretlen padlézaton, ami dramiitéshez vagy
tlizh6z vezethet.
e Az aram alatt all6 alkatrészekkel vald érintkezés aramuitést vagy sulyos égési sériiléseket okozhat.
¢ Az elektromos iv és a munkatertlet dram alatt all, amikor az dram folyik.
o A készlilék bemeneti dramkore és belsé dramkorei szintén fesziltség alatt allnak, amikor a késziilék
be van kapcsolva.
¢ Ne érintse meg a fesziiltség alatt all6 alkatrészeket.
¢ Viseljen szaraz, szoszmentes, szigetelt keszty(it és védéruhdazatot.
¢ Haszndljon szigetelS sz6nyegeket vagy mas szigetel6 burkolatokat a padlén, amelyek elég nagyok
ahhoz, hogy megakadalyozzdak a test és a targy vagy a padlo kozotti érintkezést.
¢ Ne érintse meg az elektromos ivet.
¢ Kapcsolja ki az dramellatast, miel6tt az elektrodat kezelné, tisztitana vagy kicserélné.
* Gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldel6kabel megfelel6en van csatlakoztatva, és hogy a dugd
megfelel6en van bedugva a foldelt aljzatba. A készilék foldelésének helytelen csatlakoztatasa
életveszélyes lehet.
* Rendszeresen ellenérizze a tdpkabeleket, hogy nincsenek-e sériilések vagy hidnyzik-e a
szigetelésiik. A sériilt kabelt ki kell cserélni. A szigetelés gondatlan javitasa halalhoz vagy
egészségkarosodashoz vezethet.
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» Kapcsolja ki a késziléket, ha nem hasznalja.

¢ A kabelt tilos a test koré tekerni.

¢ A megmunkalandd darabot megfelel6en foldelni kell.

¢ Csak jo allapotu tartozékokat szabad hasznalni.

o A készllék sériilt alkatrészeit meg kell javitani vagy ki kell cserélni. A magasban torténé
munkavégzésnél biztonsagi dvet kell hasznalni.

¢ Minden felszerelést és biztonsagi eszkozt egy helyen kell tarolni.

¢ A ravasz megnyomadsakor tartsa a fogantyu hegyét tavol a testétél.

¢ Csatlakoztassa a féldel6kabelt a munkadarabhoz, vagy ahhoz a lehet6 legkozelebb (pl. a
munkapadhoz).

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

o A készillék kikapcsoldsa és a tdpkabel levalasztdsa utdn ellenérizze a bemeneti kondenzator
feszlltségét, és gy6z6djon meg arrél, hogy a feszliltség értéke nulla, ellenkez6 esetben ne érintse
meg a készilék alkatrészeit.

1.6. Gazok és fiistok
Vigyazat! A gaz karos lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!
¢ Mindig tartson tavolsagot a gazkimenettdl.
* Hegesztéskor ligyeljen a leveg6eserére, elkeriilve a gaz belélegzését.
¢ Tavolitsa el a munkadarabok feliiletérGl a vegyi anyagokat (zsirokat, oldészereket), mivel azok
magas hémérsékleten égve mérgezd gazokat bocsatanak ki.
¢ Horganyzott alkatrészek hegesztése csak hatékony, sz(ir6vel ellatott elszivas és tiszta levegbellatas
mellett megengedett. A cinkg6z6k rendkiviil mérgezéek, a mérgezés tiinete az ugynevezett cinklaz.

5. Hasznalati utasitas
1.7. Altaldnos megjegyzések

o Akésziiléket rendeltetésszerl hasznalatanak megfelelen kell hasznalni, betartva az
egészségligyi és biztonsagi elSirdsokat, valamint az adattdblan szerepl6 adatokbdl adodé
korlatozasokat (IP-szint, munkaciklus, tapfesziiltség stb.).

o Akésziiléket tilos kinyitni, mivel ez a garancia elvesztését vonja maga utdn. Ezen felil a
fedetlen alkatrészek robbandsa személyi sériiléseket okozhat.

e Agyartd nem vallal felel6sséget a készlilék m(iszaki valtoztatasaiért vagy az ezekbél adédd
anyagi karokért.

o Akészilék meghibasodasa esetén forduljon a szervizk6zponthoz.

o Ne takarja le a késziilék szell6z6nyildsait — allitsa a hegesztégépet 30 cm-es tavolsdgra a
kornyez6 targyaktol.

e A hegesztégépet nem szabad hénunk alatt vagy a test kézelében tartani.

e Akésziléket tilos agressziv kornyezet(i, erGsen poros helyiségekben, valamint erés
elektromagneses mez6t kibocsaté berendezések kézelében telepiteni.

1.8. A késziilék tarolasa
o Védje a késziiléket a vizt6l és a nedvességtdl.
e Ahegeszt6gépet nem szabad f(itott feliiletre helyezni.
e A gépet szdraz és tiszta helyiségben térolja.

1.9. A késziilék csatlakoztatasa
1.9.1. Aramra csatlakoztatds
o Akésziilék csatlakoztatasat szakképzett személynek kell végeznie. Ezenkiviil a sziikséges
képesitéssel rendelkez6 személynek ellenériznie kell, hogy a féldelés és az elektromos
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berendezések, beleértve a védelmi rendszert is, megfelelnek-e a biztonsagi elGirasoknak és
megfelel6en miikédnek-e.
o Akésziiléket a munkateriilet kdozelében kell elhelyezni.
e Kerilje tul hosszu kdbelek hasznalatat a készilék csatlakoztatdasahoz.
o Az egyfazisu hegeszt6gépeket foldelGvel ellatott aljzathoz kell csatlakoztatni.
o A 3-fazisu haldzatrdl taplalt hegesztégépeket dugd nélkil szallitjuk, ilyen dugdt sajat kezlileg
kell beszerezni, és a telepitést szakképzett személynek kell elvégeznie.
VIGYAZAT! A késziiléket kizarélag akkor szabad iizemeltetni, ha olyan berendezéshez van
csatlakoztatva, amely miikod6képes biztositékkal rendelkezik.

1.9.2. Gaz csatlakoztatasa

e A gdzpalackokat a munkadarabtdl tavol kell elhelyezni, és biztositani kell Sket eesés ellen.

e Ahegeszt6gép gazcsatlakozéjat megfelel§ tomlbvel és gdzaramlas-szabalyozéval kell a
palackhoz vagy gdzberendezéshez csatlakoztatni. Vigydzat! Tilos a haldzati sztikit6k
hasznalata a palackokhoz és forditva. Az ilyen csere a sz(ikit6 meghibasodasahoz és személyi
sériilésekhez vezethet.

e A gazdasdgos gazhasznalat meghosszabbitja a hegesztési id6t

6. Termék attekintés
El6lnézet
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1. A hegesztési feszlltség kijelzése.

2. Hegesztési/vagasi aram kijelzése.

3 LED-ek: ,Pre flow” (a hegesztés el6tti gazaramlasi id6); ,,Current” (dram); ,Post flow”

) (a hegesztés utani gazaramlasi id6)

Meni gomb:
MIG lizemmaddban, impulzus nélkiil: a huzaladagolasi sebesség (aram) beallitasa, a
fesziiltség pontos szabalyozasa, az induktivitas;
MIG impulzus iizemmaddban a huzaladagolasi sebesség (aram) kivalasztasa, a

a fesziiltség pontos szabalyozasa, az induktivitds, az impulzusfrekvencia pontos

) beadllitdsa, valamint az impulzus munkaciklusanak pontos bedllitasa;

TIG/CUT Gizemmadban az el6gaz kivélasztasa, a hegesztési aram bedllitasa, valamint a
gazszabalyozas a hegesztés/vagas utan.
Ha a gombot koérilbelil 3 masodpercig lenyomva tartja, a késziilék visszaall az
alapértelmezett beadllitasokra.

5. A szinergia Uzemmadd be-/kikapcsolé gombja a MIG-hegesztésnél.

6. Vezérl6gomb — a paraméterek beadllitasa a fenti 4. pontnak megfelel&en.
A hegeszt6huzal tipusanak kivalasztasa MIG-hegesztéshez:

7. Huzal: ¢ 0,8 / 1,0 rozsdamentes acélhoz/szénacélhoz; ¢ 1,0 / 1,2 Al-Si/Al-Mg/Cu-Si-
hez.
Fesziiltség-bedllitd gomb: nem szinergikus izemmddban a gomb elforgatasaval

8. kozvetlendl allithatd be a fesziiltség.
Szinergia modban forgassa el a gombot a pontos, +/-30%-o0s bedllitashoz.
Anyagvalasztas a MIG-hegesztésnél:
»Szénacél” —szénacél
,Rozsdamentes acél” — rozsdamentes acél

9. ,AI-Si” —aluminium és szilicium 6tvozete (a vezérlédidda folyamatosan be van
kapcsolva)
LAl-Mg” — aluminium és magnézium 6tvézete (a LED villog)
,CuSi” —réz és szilicium 6tvozete

10 A hegesztési/vagasi Uzemmad kivalasztasa: MIG / MMA / TIG / CUT. A gomb

) lenyomva tartdsdval az adatok a memériaba keriilnek.
11 PULSE Gzemmad kivalasztasa MIG-hegesztésnél: ,No Pulse” — pulzus nélkli
) hegesztés, ,Pulse” — pulzusos hegesztés.
Hegesztési funkcid kivalasztasa:
e 2T /4T aMIG/TIG/CUT médokhoz:

o 2T — a hegesztGpisztoly gombjanak megnyomadsaval elindul a fém
hegesztése/vagasa, a gomb elengedésével pedig a folyamat
befejez6dik.

12. o 4T — a hegeszt6pisztoly gombjanak megnyomadsaval elindul a fém

hegesztése/vagasa, a gomb elengedése nem fejezi be a folyamatot. A
gomb Ujbdli megnyomasaval és elengedésével fejezé6dik be a
hegesztési/vagasi folyamat.
e VRD MMA esetén (a VRD funkcid kikapcsoldsa novelheti az dramiités
kockazatat)
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Gazkimeneti csatlakozé a TIG hegesztépisztolyhoz és a CUT plazmavagé pisztolyhoz

Kabelcsatlakozo (pozitiv pélus) — CUT plazmavagas

Kébelcsatlakozd (pozitiv polus) — TIG/MMA hegesztés

Kabelcsatlakozo (negativ polus) — MMA hegesztés

TIG hegeszt6pisztoly csatlakozd

O VRIWINIE

MIG/MAG hegesztépisztoly csatlakozd (Euro csatlakozd)

Hats6 nézet
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INPUT: Ac 230y

be-/kikapcsolé

AC 36V: Gazfiit6 aljzat

TIG/CUT GAS: TIG hegesztégaz/levegd
csatlakozds a CUT plazmavdagdshoz

o MIG GAS: gazcsatlakozas MIG hegesztéshez
TIG/C
GAS

7. Avezetékek csatlakoztatasa
VIGYAZAT! Az elektromos hélézatnak, amelyhez a gépet csatlakoztatjak, tularam-biztositékkal kell
rendelkeznie.
Ha hosszabbitdkdbelt hasznalnak, annak keresztmetszetének legaldbb akkora kell lennie, mint a
tapkabelének.
VIGYAZAT! A kabelek csatlakoztatasat a késziilékhez csak akkor szabad elvégezni, ha a tapellatas le
van kapcsolva és a késziilék ki van kapcsolva.

Hegesztés MIG/MAG maddszerrel
1) Dugja be a hegeszt6pisztoly kabelének csatlakozdjat a gép el6lapi Euro MIG/MAG kimeneti
aljzatdba, majd huzza meg.
2) Dugja be a foldelS vezeték csatlakozéjat a hegesztGkésziilék el6lapjan 1évé ,,-” jellel jel6lt
csatlakozdba, és huzza meg az éramutato jarasaval megegyezd iranyba.
3) Dugja be a polaritasvalté dugdt a hegesztégép belsejében taladlhatd, ,+” jel6léssel ellatott
csatlakozdba (ahova a hegeszt6huzalt kell behelyezni), és csavarja meg jobbra:

-+

@ |

4) Gy6z6djon meg arrodl, hogy a megfelel§ hegeszt6huzal van-e behelyezve a gépbe.
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5) Csatlakoztassa a véddgdazpalackot egy nyomascsokkentSvel a gazcsé segitségével a gép hatso
paneljén talalhatd gdzbemeneti nyildshoz.

6) Dugja be a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet. Miutdn a foldelSkabelt a
munkadarabhoz csatlakoztatta, megkezd6dhet a munka.

Hegesztés FCAW maodszerrel (,,MIG/MAG” gaz nélkil)
1) Dugja be a hegesztSpisztoly kabelének csatlakozéjat a gép eliilsé paneljén talalhaté Euro
MIG/MAG kimeneti aljzatba, és hlizza meg.
2) Dugja be a foldels vezeték csatlakozéjat a hegesztGkészilék el6lapjan 1évé ,+” jellel jelolt
csatlakozdba, és huzza meg az dramutatod jarasaval megegyezd iranyba.
3) Dugja be a polaritasvalté dugdt a hegesztégép belsejében taldlhato, ,,-” jel6léssel ellatott
csatlakozdba (ahova a hegeszt6huzalt kell behelyezni), és csavarja meg jobbra:

-+

¥ { 3

4) Gy6z6djon meg arrdl, hogy a megfelel6 6nvédé hegeszt6huzal van behelyezve a gépbe.
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5)

Dugja be a tdpkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet. Miutan a féldel6kabelt a
munkadarabhoz csatlakoztatta, megkezd6dhet a munka.

TIG-hegesztés

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Csatlakoztassa a foldelGkabelt a ,+” jeloléssel ellatott csatlakozédhoz, majd csavarja meg a
kabelcsatlakozét a csatlakozas rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a hegesztSkabelet a ,,-” jeloléssel ellatott csatlakozéhoz, majd csavarja meg a
kabelcsatlakozét a csatlakozas rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly gazkabelét a hegeszt6gép eliilsé paneljén talalhaté
gazkimeneti csatlakozéhoz.

Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly vezérl6kabelét a hegeszt6gép ellilsS paneljén taldlhato
vezérl6esatlakozéhoz.

Csatlakoztassa a nyomascsokkentével ellatott védégazpalackot egy gdzcsé segitségével a gép
hatsd paneljén talalhato gazbemeneti csatlakozéhoz.

Dugja be a tdpkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet. Miutan a féldel6kabelt a
munkadarabhoz csatlakoztatta, megkezd6dhet a munka.
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MMA-hegesztés
1) Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly kabelét a ,,-” jeloléssel ellatott csatlakozéhoz, majd csavarja
meg a kabelcsatlakozdt a csatlakozas rogzitéséhez.
2) Csatlakoztassa a foldeld kabelt a ,,+” jel6léssel ellatott csatlakozéhoz, majd csavarja meg a
kdbelcsatlakozét a csatlakozas rogzitéséhez.

A Vigyazat! A kabelek polaritdsa kiillénb6z6 lehet! Minden polaritdsi informaciot az
elektrodagyadrté altal biztositott csomagolason kell feltlintetni!

3) Dugja be a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet. Miutan a foldeld kabelt a
munkadarabhoz csatlakoztatta, megkezd6dhet a munka.
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8. A hajtdgorgs hornyanak cseréje
VIGYAZAT! Minden karbantartasi munkat, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast a késziilék
aramellatdsanak levalasztasa utan kell elvégezni.

Ha a huzaldtmérét maédositani kell, cserélje ki a hajtogorgbt is, vagy allitsa be a hajtogorgd helyzetét.
Figyelembe kell venni a hasznalt hegeszt6huzaltél fliggben eltérd tipusu gorgbket:

V” alakud hornyt gorgék.

V” alakud hornyt gorg6k.

Recézett hornyu gorgék.

A legelterjedtebbek a V alakd hornyu gorg6k. Az ilyen gorgSket a leggyakrabban hasznalt
hegeszt6huzalokhoz tervezték. Aluminiumhuzalok esetén U alakd hornyl gérgéket hasznalnak. Ez
annak kdszonhetd, hogy az aluminiumhuzal kdnnyebben 6sszenyomddik, ezért a huzal
deformaléddasanak elkeriilése érdekében megfelel§ gorg6t kell hasznalni. Az adagold gorgbk egy
kiilon, szlik csoportjat képezik a magos huzalhoz (FCAW) szant recézett gorgdk.

9. A hegeszt6huzal cseréje
VIGYAZAT! Minden karbantartasi munkat, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast a készulék
aramellatdsanak levdlasztasa utan kell elvégezni.

1. Nyomja meg a nyité gombokat a tekercshaz kinyitdsahoz, majd helyezze be a tekercset ugy,
hogy az az dramutato jarasaval ellentétes irdnyban forogjon.

2. Rogzitse a tekercset a tekercsrogzitével.

Engedje ki a huzal végét a tekercsrdl, és tartsa folyamatosan a kezében, hogy a tekercs ne

tekerje ki magat.

Hajtsa ki a huzal végét korilbelll 20 cm-re, majd vagja le a meggorbiilt részt.

Nyissa ki az adagoldmechanizmust kinyité nyomasbeallité kart.

Vezesse at a huzalt a hatso huzalvezetén keresztiil a hegeszt6pisztoly huzalvezetdjébe.

Csukja be az adagoldmechanizmust, és rogzitse a nyomasbeadllité karral. Gy6z6djon meg

arrél, hogy a huzal a hajtéhengertdrcsa hornydban fut.

8. Allitsa be a kar nyomasat, de ne Iépje tul a skéla felét. A tul nagy nyomas karosithatja a
huzalt. Masrészt, ha a nyomas tul gyenge, a huzal elcsuszik az adagolé mechanizmusban, és
nem fog egyenletesen haladni.

9. Gy6z4djon meg arrdl, hogy a hegesztpisztolyba a behelyezett hegeszt6huzalhoz megfelel§
érintkez6hegy van behelyezve. Sziikség esetén cserélje ki az érintkez6hegyet.

10.Nyomja meg a hegeszt6pisztoly ravaszat, és varja meg, amig a huzal kijon.

VIGYAZAT! A vezetéknek a pisztolybdl vald kicstsztatdsahoz arammal kell ellatni a
késziiléket. Ne érintse meg a hegesztGpisztollyal foldelt targyakat, mert ellenkezé esetben
elektromos iv keletkezhet.

11. Csukja be a tekercshaz fedelét.

w

Nowus

VIGYAZAT! A huzal pisztolyba valé behelyezésekor ne irdnyitsa a pisztolyt magara vagy mas
emberekre. Ne tegye a kezét példaul a hegy elé, mivel a huzal levagott vége nagyon éles. Tartsdk az
ujjaikat tavol az adagolo6 gorg6tél is, mivel az ujjaik beszorulhatnak a gérgék kozé.
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10. A csomagolas artalmatlanitasa
Kérjiik, hogy a csomagoldelemeket (karton, mlianyag szalagok és polisztirol) 6rizze meg, hogy
amennyiben a készliléket szervizelésre vissza kell vinni, az a lehet§ legjobban védve legyen a szallitas
soran!

11. Szallitas és tarolas
Szallitas kozben a késziiléket rogziteni kell Gitések és felborulds ellen, és nem szabad fejjel lefelé

helyezni. A késziléket jol szell6z6 helyiségben kell tarolni, ahol szaraz a leveg6 és nincsenek korroziv
gazok.

12. Tisztitds és karbantartas

e Minden tisztitas el6tt, valamint akkor is, ha a készliléket nem hasznalja, huzza ki a haldzati
csatlakozét, és hagyja a késziléket teljesen lehdilni.

e Tavolitsa el a hegesztépisztoly hegyérdl a froccsenéseket, és ellendrizze az alkatrészek
allapotat. A sériilt alkatrészeket azonnal ki kell cserélni.

e Afeliletek tisztitasahoz kizardélag nem korroziv tisztitészereket hasznaljon.

¢ Tilos a késziiléket vizsugarral frocskolni, vagy vizbe meriteni.

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

e Aszell6z6nyildsokat kefével és s(iritett levegbvel kell tisztitani.

e Minden tisztitas utdn az dsszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a készilék Gjbéli
hasznalata el6tt.

o Akésziléket hlivos és szaraz helyen, nedvességtdl és kozvetlen napfénytél védve kell tarolni.

sy 7

e Aportrendszeresen tavolitsa el szaraz és tiszta sdritett levegdvel.

13. A késziilék rendszeres ellenGrzése
Rendszeresen ellenérizze a készlilék alkatrészeit, hogy nem sérliltek-e. Ha igen, hagyja abba a
késziilék hasznalatat. Kérjik, azonnal forduljon az eladéhoz a javitas érdekében.
MEGJEGYZES: Soha ne nyissa ki a késziiléket az igyfélszolgélattal valé egyeztetés nélkiil. Ez a jotallas
elvesztéséhez vezethet.
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Bemaerk at denne brugervejledning er maskinoversat. Skgnt der er blevet gjort en stor arbejdsindsats for at
fa oversaettelserne sa praecise som muligt, eringen maskineoverseettelser perfekte, og er heller ikke mentsom
erstatning for en menneskelig overszettelse. Den officielle brugervejledning er den engelske version. Vi haefter
ikke juridisk for misforstaelser som fglge af maskinelle fejloversaettelser Safremt der opstar tviviom 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 beskyttelsesbekladning, 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

Ror ikke ved stremfgrende dele

i DOPH GODN

OBS! lllustrationerne i denne brugsanvisning er kun til orientering og kan i nogle detaljer
afvige fra det faktiske produkt.
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2. Tekniske data

Produktnavn

Kombi-svejser

Produktmodel

TRON 200 ONE

Nominel indgangsspaending
[V]/ Frekvens [Hz]

230~/ 50

Type svejsning

MMA / MIG / MAG/TIG / CUT

Svejsestremomrade [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG/MAG)

10-200 (TIG)
50 (CUT)

. 65— MMA /MIG / MAG / TIG
Tomgangsspaending [V] 293 — CUT
Nominel driftscyklus [%] 60
Traddiameter [mm] ®0,8/1,0/1,2
Hot start JA
Kgling Ventilator
Isoleringsklasse F
Kabinettets beskyttelsesgrad IP21S
Dimensions [mm] 540x230x410
Veegt [kg] 25,9

3. Generel beskrivelse

Denne vejledning er udarbejdet for at sikre en sikker og palidelig brug. Dette produkt er designet og
produceret strengt i henhold til tekniske indikationer, ved hjalp af de nyeste teknologier og
komponenter samt opretholdelse af de hgjeste kvalitetsstandarder.

LAS OG FORSTA DENNE BETJENINGSVEJLEDNING
OMHYGGELIGT INDEN ARBEJDET PABEGYNDES.

For at sikre en langvarig og palidelig drift af enheden skal du s@rge for at betjene og vedligeholde den
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 andringer i forbindelse med forggelse af kvaliteten. Under hensyntagen til den tekniske
udvikling og muligheden for at reducere stgj er enheden konstrueret og bygget pa en sadan made, at
risici som fglge af stgjemissioner reduceres til det lavest mulige niveau.

4. Brugssikkerhed
OBS! Lees alle sikkerhedsadvarsler og instruktioner. Manglende overholdelse af advarslerne

og anvisningerne kan medfgre elektrisk shock, brand og/eller alvorlige legemsskader eller
dod.

Udtrykket »enhed« eller »produkt« i advarslerne og beskrivelsen af anvisningerne henviser til
Kombi-svejser

1.1. Generelle bemaerkninger
e Pas pa din egen og tredjeparts sikkerhed ved at laese 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.
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1.2. Retningslinjer for beskyttelse af brandfarlige vaerker
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 fjern alle 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 antandelse i tilstgdende
rum, ikke kraever brug af lokale sikkerhedsforanstaltninger;

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

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

e kontrol af, om maleri eller andre arbejder med brug af letantaendelige 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
beskyttelsest@j under svejsning. Fjern eller beskyt alle brandfarlige materialer og stoffer pa
arbejdspladsen. Svejs ikke lukkede beholdere eller tanke, der indeholder brandfarlige veesker. Sddanne
beholdere eller tanke bgr skylles fgr svejsning for at fjerne braendbare 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 tilgaengeligt sted.

Gasflasken kan eksplodere

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

Svejsede materialer kan medfgrer forbrandinger

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

1.3. Forberedelse af arbejdspladsen til svejsning
Obs! Svejsning kan forarsage brand eller eksplosion.
¢ Overhold sundheds- og sikkerhedsbestemmelserne for svejsearbejde, og udstyr arbejdspladsen
med en passende brandslukker
* Svejsning pa steder, hvor brandfarlige materialer kan antaendes, er forbudt.
* Svejsning i en atmosfaere, der indeholder en eksplosiv blanding af brandfarlige gasser, dampe, tager
eller stgv med luft, er forbudt.
¢ Fjern alle brandfarlige materialer inden for en radius af 12 m fra svejseomradet, og hvis dette ikke
er muligt, skal de brandfarlige materialer deekkes til med et ikke-brandfarligt daeksel.
¢ Treef forholdsregler mod gnister og glpdende metalpartikler.
e Bemaerk, at gnister eller varme metalsplinter kan traange igennem slidser eller abninger i
beskyttelsesheetter, afdaekninger eller skaerme.
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¢ Svejse ikke pa tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt brandfarlige stoffer. Det er
ogsa forbudt at svejse i deres naerhed.

* Svejse ikke pa trykbeholdere, trykrgr eller tryktanke.

¢ Sgrg altid for tilstraekkelig ventilation.

* Sgrg for, at du star stabilt, inden du begynder at svejse.

1.4. Personlige beskyttelsesforanstaltninger
Obs! Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.
¢ Baer under svejsning rent, oliefrit beskyttelsestgj af ikke-braendbart og ikke-ledende materiale
(lzeder, tyk bomuld), laederhandsker, hgje stgvler og en beskyttelsesheaette.
¢ Fjern alle brandfarlige eller eksplosive genstande, sasom propan-butan-lightere og teendstikker,
inden svejsning.
¢ Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og deek gjnene med en skaerm, der passer til svejserens
syn og svejsestremmen. Sikkerhedsstandarderne anbefaler en mgrkhedsgrad pa nr. 9 (minimum nr.
8) ved strgmstyrker under 300 A. Der kan anvendes lavere mgrkhedsgrader, hvis lysbuen er daekket
af emnet.
¢ Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sideskeerm under hjelmen eller et andet ansigtsskeerm.
¢ Brug arbejdspladsskaerme for at beskytte andre mod bleending eller sprgit.
* Bzer altid grepropper eller anden hgrebeskyttelse mod kraftig stgj og for at forhindre, at sprgjt
treenger ind i grerne.
¢ Advarsel til tilstedevaerende om ikke at kigge pa lysbuen.

1.5. Beskyttelse mod elektrisk stgd
Obs! Et elektrisk stgd kan vaere dgdeligt.
* St stremkablet i den naermeste stikkontakt, og f@r det pa en praktisk og sikker made. Undga
uforsigtigt at laegge kablet i rummet pa uudforsket grund, hvilket kan fgre til elektrisk stgd eller
brand.
¢ Kontakt med stromfgrende dele kan forarsage elektrisk stgd eller alvorlige forbraendinger.
¢ Lysbuen og arbejdsomradet er stremfgrende, nar stremmen Igber.
¢ Indgangskredslgbet og enhedens interne kredslgb er ogsa stréemfgrende, nar stremmen er teendt.
* Rgr ikke ved de strgmfgrende komponenter.
¢ Baer t@rre, fnugfri, isolerede handsker og beskyttelsestgj.
* Brug isolerende matter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet, der er store nok til at
forhindre kontakt mellem kroppen og genstanden eller gulvet.
* Rgr ikke ved lysbuen.
o Sluk for stremforsyningen, fgr du handterer, renggr eller udskifter elektroden.
» Sgrg for, at jordkablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er korrekt sat i den jordforbundne
stikkontakt. Forkert tilslutning af apparatets jordforbindelse kan veaere farlig for liv eller sundhed.
¢ Kontroller regelmaessigt stréemkablerne for beskadigelse eller manglende isolering. Et beskadiget
kabel skal udskiftes. Uforsigtig isoleringsreparation kan resultere i dgd eller personskade.
o Sluk for enheden, nar den ikke er i brug.
 Kablet ma ikke vikles rundt om kroppen.
¢ Emnet skal veere korrekt jordforbundet.
¢ Der ma kun anvendes tilbehgr, der er i god stand.
* Beskadigede dele af apparatet skal repareres eller udskiftes. Ved arbejde i hgjder skal der bruges
sikkerhedsseler.
e Alt udstyr og alle sikkerhedsartikler bgr opbevares pa ét sted.
* Hold handtagets spids vaek fra kroppen, nar udlgseren aktiveres.
 Fastggr jordkablet til emnet eller sa teet pa det som muligt (f.eks. til arbejdsbaenken).

Obs! Apparatet kan stadig veere under spanding efter afbrydelse af stremkablet.
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* Efter at have slukket for enheden og frakoblet spandingskablet skal du kontrollere spaendingen pa
indgangskondensatoren og sikre dig, at spandingsveaerdien er nul; ellers ma du ikke rgre ved
enhedens komponenter.

1.6. Gasser og rgg
Obs! Gas kan veere sundhedsfarligt eller fgre til dpden!
¢ Hold altid afstand til gasudlgbet.
¢ Vaer opmaerksom pa luftudskiftningen under svejsning, og undga at indande gas.
¢ Fjern kemiske stoffer (fedt, oplgsningsmidler) fra emnernes overflade, da de braender ved hgje
temperaturer og afgiver giftige dampe.
 Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt med effektiv udsugning med filtrering og tilfgrsel af
ren luft. Zinkdampe er meget giftige, og symptomet pa forgiftning er den sakaldte zinkfeber.

5. Brugsanvisning

1.7. Generelle bemarkninger

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

Enheden ma ikke dbnes, da dette vil ggre garantien ugyldig. Desuden kan eksploderende
blottede dele forarsage personskade.

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

| tilfzelde af en funktionsfejl pa apparatet skal du kontakte servicecenteret.

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

Svejsemaskinen ma ikke holdes under armen eller taet pa kroppen.

Apparatet ma ikke installeres i rum med et aggressivt milj@, hgj stevdannelse og i naerheden
af apparater med hgj elektromagnetisk feltemission.

1.8. Opbevaring af enheden

Beskyt enheden mod vand og fugt.
Svejsemaskinen ma ikke placeres pa en opvarmet overflade.
Opbevar maskinen i et tgrt og rent rum.

1.9. Tilslutning af apparatet

1.9.1. Eltilslutning
Apparatet skal tilsluttes af en kvalificeret person. Desuden bgr en person med de
ngdvendige kvalifikationer kontrollere, om jordforbindelsen og den elektriske installation
med beskyttelsessystemet overholder sikkerhedsbestemmelserne og fungerer korrekt.
Apparatet skal placeres taet pa arbejdspladsen.
For lange ledninger til at tilslutte apparatet bgr undgas.
¢ Enkeltfasede svejsemaskiner skal tilsluttes en stikkontakt udstyret med en jordingsstift.
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 tages i brug, hvis den er tilsluttet et anlaeg med en funktionsdygtig sikring.

1.9.2. Gastilslutning
Gasflasker skal placeres vaek fra arbejdsemnet og sikres mod at falde ned.
Svejsemaskinens gastilslutning skal forbindes til gasflasken eller gasinstallationen med en
passende slange og en gastrykregulator med gasflowregulering. Obs! Det er uacceptabelt at
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bruge netvaerksreducere til gasflasker og omvendt. En sadan udskiftning kan medfgre
pdelaeggelse af gastrykregulatoren og personskader.
e @Pkonomisk brug af gas forleenger svejsetiden

6. Produktoversigt
Udsigt forfra
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Carbon
steel
Stainless
steel
Synergy

Al-Si ®
Al-Mg @

CuSi

TRON 200 ONE

1. Visning af svejsespanding.
2. Visning af svejse-/skaerestrgm.
3 LED’er: »Pre flow« (gasgennemstrgmningstid f@r svejsning); »Current«; »Post flow«
) (gasgennemstrgmningstid efter svejsning)
Menuknap:
| MIG-tilstand uden puls: valg af tradfremfgringshastighed (strgm), praecis
spaendingsregulering, induktans;
| MIG-pulstilstand: valg af tradfremfgringshastighed (strgm), praecis
4, spaendingsregulering, induktans, praecis justering af pulsfrekvens, praecis justering af
pulsarbejdscyklus;
I TIG-/CUT-tilstand: valg af forgas, svejsestrgm og gasjustering efter
svejsning/skaering.
Ved at holde knappen nede i ca. 3 sekunder nulstilles indstillingerne til standard.
5. Knap til aktivering/deaktivering af Synergy-tilstand ved MIG-svejsning.
6. Justeringsknap — indstilling af parametre i henhold til punkt 4 ovenfor.
7 Valg af svejsetradstype til MIG-svejsning:
' Tradd ¢ 0,8 / 1,0 til rustfrit stal/kulstofstal; ¢ 1,0/ 1,2 til Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Spaendingsjusteringsknap: | ikke-synergitilstand drejes knappen for at justere
8. spaendingen direkte.
| synergitilstand drejes knappen for at opna en pracis justering pa +/-30 %.
Valg af materiale ved MIG-svejsning:
»Kulstofstal« — kulstofstal
g »Rustfrit stal« — rustfrit stal
' »Al-Si« — en legering af aluminium og silicium (kontrol-dioden lyser konstant)
»Al-Mg« — en legering af aluminium og magnesium (LED’en blinker)
»Cu-Si« — en legering af kobber og silicium
10 Valg af svejse-/skaaremodus: MIG / MMA / TIG / CUT. Ved at holde knappen nede
) gemmes dataene i hukommelsen.
11 Valg af PULSE-tilstand ved MIG-svejsning: »No Pulse« — svejsning uden puls, »Pulse« —
) svejsning med puls.
12, Valg af svejsefunktion:

e 2T/ATtiIMIG/TIG/CUT:
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o 2T —nar du trykker pa knappen pa svejsebraenderen, starter processen
med at svejse/skaere i metallet, og nar du slipper knappen, afsluttes
processen.

o 4T — nar du trykker pa knappen pa svejsebreenderen, starter
svejsning/skaering af metallet, og nar du slipper knappen, afsluttes
processen ikke. Nar du trykker pa knappen igen og slipper den,
afsluttes svejsning/skaeringsprocessen.

e VRD til MMA (deaktivering af VRD-funktionen kan gge risikoen for elektrisk
stgd)

Gasudgangstilslutning til TIG-svejsebraenderen og CUT-plasmaskaerebranderen
Kabelstik (positiv pol) — CUT-plasmaskaering

Kabelstik (positiv pol) — TIG/MMA-svejsning

Kabelstik (negativ pol) — MMA-svejsning

Tilslutning til TIG-svejsebrander

MIG/MAG-svejsepistolstik (Euro-stik)

QNP |WINIE

Udsigt bagfra
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Hovedafbryder ON/OFF (til/fra)

AC 36V: Stik til gasvarmer

TIG/CUT GAS: TIG-svejsegas-/luftforbindelse til
CUT-plasmaskaering

o MIG GAS: gasforbindelse til MIG-svejsning
TIG/C
GAS

7. Tilslutning af ledninger
OBS! Den elektriske installation, som maskinen skal tilsluttes, skal veere udstyret med en
overstrgmssikring.
Hvis der anvendes en forlaengerledning, skal dens tvaersnit vaere mindst det samme som
stremkablets.
OBS! Tilslutning af kablerne til apparatet skal forega, mens strgmforsyningen er frakoblet, og
apparatet er slukket.

Svejsning ved hjzelp af MIG/MAG-metoden
1) Seet stikket pa svejsepistolens kabel ind i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pd maskinens
frontpanel, og stram det fast.
2) Seet jordledningens stik i terminalen markeret med "-" pa svejserens frontpanel, og spaend
den med urets retning.
3) Seet stikket til polaritetsomskiftning i klemmen maerket med symbolet "+" pa panelet inde i
svejsemaskinen (hvor svejsetraden skal monteres), og stram det med uret:

4) Sgrg for, at den korrekte svejsetrad er monteret i maskinen.
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5) Tilslut beskyttelsesgasflasken med en trykreduktionsventil til gasindtaget pa maskinens
bagpanel ved hjalp af en gasslange.

6) Seet strgmkablet i en stikkontakt, og start maskinen. Nar jordkablet er tilsluttet emnet, kan
arbejdet pabegyndes.

Svejsning med FCAW-metoden ("MIG/MAG" uden gas)
1) Seet stikket pa svejsepistolens kabel i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens
frontpanel, og stram det fast.
2) Seet jordledningens stik i terminalen markeret med et "+" pa svejserens frontpanel, og spaend
det med uret.
3) Seet stikket til polaritetsomskiftning i klemmen market med "-" symbolet pa panelet inde i
svejsemaskinen (hvor svejsetraden skal monteres) og stram det med uret:

["‘m@% ’j

4) Sgrg for, at den korrekte selvbeskyttende svejsetrad er monteret i maskinen.
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5) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar jordkablet er tilsluttet emnet, kan
arbejdet pabegyndes.

TIG-svejsning

1) Tilslut jordkablet til stikket maerket med et »+«-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

2) Tilslut svejsekablet til stikket maerket med et »-«-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

3) Tilslut breenderens gaskabel til gasudgangstilslutningen pa svejseapparatets frontpanel.

4) Tilslut braenderens styrekabel til styrestikket pa svejseapparatets frontpanel.

5) Tilslut beskyttelsesgasflasken med en trykreduktion til gasindgangen pa maskinens bagpanel
ved hjzelp af en gasslange.

6) Szt netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar jordkablet er tilsluttet emnet, kan
arbejdet pabegyndes.
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MMA-svejsning
1) Tilslut svejsepistolkablet til stikket maerket med et "-" tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.
2) Tilslut jordkablet til stikket maerket med et "+"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

A Obs! Kabelpolariteten kan variere! Alle oplysninger om polaritet skal fremga af emballagen
fra elektrodeproducenten!

3) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar jordkablet er tilsluttet emnet, kan
arbejdet pabegyndes.

8. Udskiftning af drivrullens rille
OBS! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres, nar
strgmforsyningen er afbrudt fra enheden.

Hvis du skal aendre traddiameteren, skal du ogsa udskifte drivrullen eller justere drivrullens position.
Var opmaerksom pa de forskellige typer ruller afhaengigt af den anvendte svejsetrad:

Ruller med en »V«-formet rille.

Ruller med en »V«-formet rille.

Ruller med riflet rille.

De mest populzere er ruller med en V-formet rille. Sadanne ruller er designet til de mest almindelige
svejsetrade. Ved brug af aluminiumstrade anvendes ruller med en U-formet rille. Dette skyldes, at
aluminiumstraden er mere udsat for at blive knust, og for at traden ikke deformeres, er det
ngdvendigt at anvende en passende rulle. En separat, lille gruppe af fremfgringsruller udggres af
riflede ruller til kernefyldt trad (FCAW).
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9. Udskiftning af svejsetraden
OBS! Alt vedligehold, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres, mens
strgmforsyningen er afbrudt fra apparatet.

1. Abn spolehuset ved at trykke pa dbningsknapperne, og monter spolen, s& den roterer mod
uret.

2. Fastggr spolen med spolelasen.

Lgsn tradens ende fra spolen, og hold den i hdnden hele tiden for at forhindre, at spolen

ruller ud.

Ret tradens ende ud i ca. 20 cm, og klip den bgjede del af.

Abn trykjusteringshandtaget, der &bner fremfgringsmekanismen.

F@r traden gennem den bageste tradfgrer til svejsepistolens tradfgrer.

Luk fremfgringsmekanismen, og fastggr den med trykjusteringshandtaget. Sgrg for, at traden

Igber i drivrullens rille.

8. luster trykket pa handtaget, men overskrid ikke halvdelen af skalaen. For stort tryk kan
beskadige traden. Hvis trykket derimod er for svagt, vil traden glide i
fremfgringsmekanismen, og traden vil ikke bevaege sig jeevnt.

9. Segrg for, at den kontaktspids, der passer til den monterede svejsetrad, er sat i
svejsepistolen. Udskift om ngdvendigt kontaktspidsen.

10.Tryk pa svejsepistolens aftreekker, og vent p3a, at traden kommer ud.

OBS! For at skubbe traden ud af breenderen skal der tilfgres strgm til apparatet. Rgr ikke
ved jordforbundne genstande med branderen; ellers kan der dannes en lysbue.

11. Luk daekslet til tradspolen.

w

No vk

OBS! Nar du fgrer traden ind i pistolen, ma du ikke rette pistolen mod dig selv eller andre personer.
Hold ikke handen f.eks. foran spidsen, da den afskarne ende af traden er meget skarp. Hold desuden
fingrene vaek fra fremfgringsrullen, da dine fingre ellers kan blive klemt fast 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 vaeltning 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 traekke stikket ud af
stikkontakten og lade apparatet kgle helt af.

¢ Fjern sprgjt fra spidsen af svejsepistolen og kontroller delenes tilstand. Beskadigede dele skal
udskiftes straks.

¢ Brug kun ikke-ztsende renggringsmidler til renggring af overflader.

e Det er forbudt at sprgjte apparatet med en vandstrgm eller nedsaenke det i vand.

e Sgrg for, at vand ikke traenger ind gennem ventilationsabningerne i huset.

e Ventilationsabningerne skal renggres med en bgrste og trykluft.

e Alle dele skal tgrres grundigt efter hver renggring og fgr apparatet genbruges.

e Opbevar apparatet pa et kgligt og tert sted, beskyttet mod fugt og direkte sollys.

e Fjern stgv regelmaessigt med t@r og ren trykluft.
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13. Regelmaessig eftersyn af apparatet
Kontroller regelmaessigt apparatets komponenter for skader. Hvis apparatet er beskadiget , stop med
at bruge det. Kontakt venligst din forhandler med det samme for reparation.
BEMZRK: Abn aldrig apparatet uden fgrst at have konsulteret kundeservice. Dette kan medfgre tab

af garantien.
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Tama kayttdopas on kaannetty konekaantajan avulla. Olemme pyrkineet tarjoamaan mahdollisimman tarkan
kaannoksen. Automaattisten kadannosten laatu ei kuitenkaan ole taydellinen, eikd sen ole tarkoitus korvata
ihmisten tekemia kaannoksia. Virallinen kayttéopas on englanninkielinen versio. Kddnnoksessa mahdollisesti
esiintyvat ristiriitaisuudet tai erot viralliseen versioon eivat ole sitovia, eika niilld ole oikeudellista vaikutusta
ohjeiden noudattamisen tai taytantddnpanon osalta. Jos jokin kayttdohjeen sisaltdmien tietojen tarkkuuteen
liittyva seikka askarruttaa sinua, kadanny kayttohjeiden virallisen englanninkielisen version puoleen.

1. Symbolit

Lue kayttoohje.

Tuote on kierratettava.

Tuote tdyttaa sita koskevien turvallisuusstandardien vaatimukset.

Kayta koko kehoa suojaavaa suojavaatetusta.

Huomio! Kadyta 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. Nadiden
aineiden hengittdminen voi olla terveydelle vaarallista.

Kayta sopivalla tummuusasteella varustettua hitsausmaskia.

HUOMIO! Haitallinen hitsauskaaren sateily

i >ONPH GO@DN

Al koske jannitteellisia osia

HUOMIO! Taman kdyttéohjeen kuvat ovat viitteellisid ja joissakin yksityiskohdissa ne
voivat poiketa tuotteen todellisesta ulkonaosta.



FI

2. Tekniset tiedot

Tuotteen nimi Yhdistelmahitsauslaite
Tuotteen malli TRON 200 ONE
Nimellinen tulojannite [V] / N
Taajuus [Hz] 2307/ 50
Hitsaustyyppi MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
. . 40-200 (MIG/MAG)
Hitsausvirran alue [A] 10-200 (TIG)
50 (CUT)
e 65— MMA /MIG / MAG / TIG
Tyhjdkayntijannite [V] 293 — CUT
Nimellinen kayttoaste [%)] 60
Langan halkaisija [mm] ®0,8/1,0/1,2
Hot start KYLLA
Jadhdytys Puhallin
Eristysluokka F
Kotelon suojausluokka IP21S
Mitat [mm] 540x230x410
Paino [kg] 25,9

3. Yleiskuvaus

Kayttoohje on tarkoitettu auttamaan tuotteen turvallisessa ja luotettavassa kadytdssa. 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.

Laitteen pitkdn ja luotettavan toiminnan varmistamiseksi varmista, ettd kaytat ja huollat sita
asianmukaisesti taman kayttéohjeen ohjeiden mukaisesti. Naiden kayttdéohjeiden sisaltamat tekniset
tiedot ja spesifikaatiot ovat ajantasaisia. Valmistaja pidattaa oikeuden laadun parantamiseen liittyviin
muutoksiin. Ottaen huomioon tekninen kehitys ja mahdollisuudet vdahentdd melua, yksikkd on
suunniteltu ja rakennettu siten, ettd melupdastoista aiheutuvat riskit ovat mahdollisimman pienet.

4. Kayttoturvallisuus
HUOMIO! Lue kaikki turvallisuutta koskevat varoitukset ja ohjeet. Varoitusten ja ohjeiden

noudattamatta jattdminen voi johtaa sdhkoéiskuun, tulipaloon, vakaviin vammoihin tai
kuolemaan.

Varoituksissa ja ohjeiden kuvauksissa kaytetyt termit "laite” tai "tuote” viittaavat
yhdistelmdhitsauslaitteeseen

1.1. Yleista
e Huolehdi omasta turvallisuudestasi ja ymparilla olevien henkiléiden turvallisuudesta
lukemalla huolellisesti laitteen kayttéohjeen ohjeet ja noudattamalla niita.
e Vain patevan henkiloston tulee saada kdynnistad, kdyttad, huoltaa ja korjata laitetta.
o Al3 kayta laitetta vaarin.
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1.2. Ohjeet paloturvallista tyoskentelya varten
Suorita seuraavat toimenpiteet paloturvallisen tyoskentelyn takaamiseksi:

e Tilat tai paikat, joissa tyot suoritetaan, tulee puhdistaa kaikista syttyvista materiaaleista ja
epapuhtauksista;

o siirtamalla kaikki syttyvat ja syttymattémat esineet, jotka ovat syttyvissa pakkauksissa,
turvalliselle etadisyydelle;

e suojaamalla materiaalit, joita ei voida poistaa, kuten hitsausroiskeet, peittamalld ne
esimerkiksi metallilevylla, kipsilevyilla jne.;

e Tarkista tarvitsevatko Iahistolla olevat syttymisherkat materiaalit tai esineet lisdsuojaa;

e tiivistamalld palamattomilla materiaaleilla kaikki asennus- ja tuuletusaukot jne. tyémaan
l[aheisyydessa;

e suojaamalla sdhkd- ja kaasukaapelit, joissa on palavaa eristettd, hitsausroiskeilta tai
mekaanisilta vaurioilta, jos ne sijaitsevat palovaarallisen tyon riskialueella;

e Varmista, ettda maalaus- tai muita syttyvia aineita sisaltavia toita ei suoriteta siina paikassa,
jossa tyd on maara tehda.

Kipinat voivat aiheuttaa tulipaloja

Hitsauskipinat voivat aiheuttaa tulipaloja ja rdjahdyksia seka palovammoja suojaamattomalle iholle.
Kdyta leikatessa hitsauskdsineitd ja suojavaatetusta. Poista kaikki syttyvat materiaalit ja aineet
tydalueelta tai huolehdi niiden paloturvallisuudesta. Al hitsaa suljettuja sailidit4 tai sailidits, jotka ovat
sisdltaneet palavia nesteita. Tallaiset sadiliot tai tankit on huuhdeltava ennen niiden hitsaamista
syttyvien nesteiden poistamiseksi. Ald hitsaa syttyvien kaasujen, héyryjen tai nesteiden lihells.
Palontorjuntavédlineet (sammutuspeite tai jauhesammutin) on sijoitettava nakyvalle ja helposti
saavutettavalle paikalle tydalueen ldheisyyteen.

Kaasupullot voivat rajahtaa

Kayta vain hyvaksyttyja kaasupulloja ja asianmukaisesti toimivaa sdadinta. Kaasupullot on asetettava
pystyasentoon myods kuljetuksen ja varastoinnin ajaksi. Suojaa kaasupulloja kuumuudelta,
kaatumiselta ja mekaanisilta vaurioilta. Pida kaikki kaasulaitteiston osat (kaasupullo, letku, liittimet,
saadin) hyvassa kunnossa.

Hitsatut materiaalit voivat aiheuttaa palovammoja

Ald koskaan koske hitsattuihin osiin suojaamattomilla ruumiinosilla. Kdyta aina hitsauskasineiti ja
pihteja, kun kosketat hitsattua materiaalia tai siirrat sita.

1.3. Tyopisteen valmistelu hitsausta varten
Huomio! Hitsaus voi aiheuttaa tulipalon tai rdjahdyksen.
¢ Noudata hitsaustoita koskevia terveys- ja turvallisuusmaardyksia ja varusta tyopaikka sopivalla
palosammuttimella
¢ Hitsaaminen paikoissa, joissa syttyvat materiaalit voivat syttya, on kielletty.
¢ Hitsaaminen on kielletty ymparist0ssa, jossa on rajahtava seos syttyvia kaasuja, hoyryja, sumuja tai
polyja ja ilmaa.
¢ Poista kaikki syttyvat materiaalit 12 metrin sateelld hitsauspaikasta, ja jos tdma ei ole mahdollista,
peita syttyvat materiaalit palamattomalla suojalla.
e Suorita varotoimenpiteet kipindiden ja hehkuvien metallihiukkasten varalta.
¢ Huomaa, etta kipinat tai kuumat metallisirpaleet voivat tunkeutua suojakorkkien, suojusten tai
suojaverkkojen raoista tai aukkoista.
« Al hitsaa sailidita tai tynnyreits, jotka sisiltdvat tai ovat sisdltdneet syttyvia aineita. Myés niiden
|aheisyydessa hitsaaminen on kielletty.
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* Al3 hitsaa paineistettuja sailiditd, paineputkia tai paineastioita.
¢ Varmista aina riittava ilmanvaihto.
¢ Varmista, etta olet vakaassa asennossa ennen hitsaamisen aloittamista.

1.4. HENKILONSUOJAIMET
Huomio! Kaaresta tuleva sateily voi vahingoittaa silmia ja ihoa.
¢ Kayta hitsaamisen aikana puhtaita, 6ljyttomia suojavaatteita, jotka on valmistettu palamattomasta
ja sahkoa johtamattomasta materiaalista (nahka, paksu puuvilla), nahkakasineita, korkeita saappaita
ja suojahuppua.
¢ Poista ennen hitsaamista kaikki palavat tai rajahtavat esineet, kuten propaani-butaanisytyttimet ja
tulitikut.
¢ Kayta kasvosuojaa (kyparaa tai suojalasia) ja suojaa silmat suojalasilla, joiden tummuusaste vastaa
hitsaajan nakodkykya ja hitsausvirtaa. Turvallisuusstandardien mukaan alle 300 A:n
virravoimakkuudella suositellaan tummuusastetta nro 9 (vahintaan nro 8). Heikompia
tummuusasteita voidaan kayttaa, jos tyckappale peittda valokaaren.
¢ Kayta aina hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuojat, kyparan tai muun suojan alla.
o Kayta tyopaikkasuojia suojaamaan muita haikaisylta tai roiskeilta.
¢ Kayta aina korvatulppia tai muuta kuulonsuojausta liiallista melua vastaan ja estadksesi roiskeiden
padsyn korviisi.
¢ Varoita sivullisia katsomasta sahkokaarta.

1.5. SUOJAUTUMINEN SAHKOISKUJA VASTAAN
Huomio! Sdhkdisku voi olla hengenvaarallinen.
¢ Kytke virtajohto [ahimpaan pistorasiaan ja reitita se kaytanndllisella ja turvallisella tavalla. Valta
kaapelin huolimatonta asettamista tuntemattomille alustoille, mika voi johtaa sahkdiskun tai
tulipalon vaaraan.
* Kosketus jannitteisiin osiin voi aiheuttaa sdahkoéiskun tai vakavia palovammoja.
¢ Sahkokaari ja tydalue ovat jannitteisia, kun virta kulkee.
e Laitteen tulopiiri ja sisdiset piirit ovat myds jannitteisia, kun virta on paalla.
* Al4 kosketa jannitteisid komponentteja.
¢ Kayta kuivia, nukkaamattomia, eristettyja kasineita ja suojavaatetusta.
o Kayta lattialla eristysmattoja tai muita eristyspinnoitteita, jotka ovat riittavan suuria estamaan
kehon kosketuksen esineeseen tai lattiaan.
* Al3 kosketa sidhkdkaarta.
e Katkaise virransyottd ennen elektrodin kasittelya, puhdistamista tai vaihtamista.
¢ Varmista, etta maadoitusjohto on kytketty oikein ja etta pistoke on kunnolla kiinni maadoitetussa
pistorasiassa. Maadoituksen virheellinen kytkenta voi aiheuttaa vaaran hengelle tai terveydelle.
e Tarkista saannollisesti, ettei virtajohdoissa ole vaurioita tai eristyksen puutteita. Vaurioitunut
kaapeli on vaihdettava. Huolimaton eristeen korjaus voi johtaa kuolemaan tai loukkaantumiseen.
e Sammuta laite, kun sita ei kayteta.
¢ Johtoa ei saa kietoa kehon ympdrille.
» Tyokappaleen on oltava asianmukaisesti maadoitettu.
¢ Vain hyvakuntoisia lisdvarusteita saa kayttaa.
¢ Laitteen vaurioituneet osat on korjattava tai vaihdettava. Korkeissa paikoissa tyoskennellessa on
kdytettdava putoamissuojia ja turvavaljaita.
 Kaikki laitteet ja turvavarusteet on sdilytettava yhdessa paikassa.
¢ Pida kahvan karki poissa kehosta, kun liipaisinta painetaan.
* Kiinnitd maadoitusjohto tyokappaleeseen tai mahdollisimman ldhelle sita (esim. tydpoytaan).

Huomio! Kone voi olla edelleen jannitteinen, kun virtajohto on irrotettu.
¢ Kun olet sammuttanut laitteen ja irrottanut virtajohdon, tarkista tulokondensaattorin jannite ja
varmista, etta jannitearvo on nolla; muussa tapauksessa ala kosketa laitteen osia.
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1.6. Kaasut ja hoyryt
Huomio! Kaasu voi olla terveydelle vaarallista tai johtaa kuolemaan!
¢ Pida aina etdisyyttd kaasun ulostuloon.
¢ Huomioi hitsaamisen aikana ilmanvaihto ja valta kaasun hengittamista.
 Poista tyOkappaleiden pinnalta kemialliset aineet (rasvat, liuottimet), silld ne palavat korkeassa
[ampotilassa ja vapauttavat myrkyllisia hoyryja.
¢ Galvanoitujen osien hitsaus on sallittua vain, jos kdytdssa on tehokas suodatettu poistoilmanvaihto
ja puhtaan ilman syo6tto. Sinkkihdyryt ovat erittdin myrkyllisia, ja myrkytyksen oireena on niin sanottu
sinkkikuume.

5. Kayttéohjeet

1.7. Yleista

Kayta laitetta sen kayttotarkoituksen mukaisesti noudattaen turvallisuusmaarayksia ja
tyyppikilven tietojen mukaisia rajoituksia (IP-luokka, kayttoaste, syéttéjannite jne.).
Laitetta ei saa avata, silla se mitatoi takuun. Lisdksi paljaat osat voivat rdjahtaa ja aiheuttaa
henkilévahinkoja.

Valmistaja ei ole vastuussa laitteeseen tehdyista teknisistd muutoksista tai tallaisista
muutoksista johtuvista aineellisista vahingoista.

Toimintahairion sattuessa ota yhteytta huoltopalveluun.

Al3 peité laitteen tuuletusaukkoja — sijoita hitsauskone vahintdan 30 cm:n etéisyydelle
ympardivista esineista.

Al3 pida hitsauskonetta kainalossa tai ldhell3 vartaloasi.

Laitetta ei saa asentaa tiloihin, joissa on syovyttava ymparisto tai paljon polya, eika
laitteiden lahelle, joista lahtee voimakasta sdhkdmagneettista sateilya.

1.8. Laitteen sdilytys

Suojaa laite vedelté ja kosteudelta.
Hitsauskonetta ei saa sijoittaa kuumalle pinnalle.
Sailyta laitetta kuivassa ja puhtaassa paikassa.

1.9. Laitteen kytkeminen

1.9.1. Sahkoliitanta
Laitteen kytkennan tulee suorittaa pateva henkild. Asiantuntevan henkilon on lisaksi
tarkistettava, ettd maadoitus- ja sahkoliitannat seka suojajarjestelmat ovat
turvallisuusmaaraysten mukaisia ja toimivat asianmukaisesti.
Sijoita laite tydalueen lahelle.
Valta liian pitkid johtoja laitteen kytkemisessa.
Yksivaiheiset hitsauskoneet on kytkettdva pistorasiaan, jossa on maadoitusnasta.
Kolmivaiheverkosta syotettavat hitsauslaitteet toimitetaan ilman pistoketta; hankkikaa se
itse ja antakaa patevan henkilén asentaa se.

HUOMIO! Laitetta saa kdyttaa vain, jos se on kytketty asennukseen, jossa on toimiva sulake.

1.9.2. Kaasuliitdnta
Aseta kaasupullot tarpeeksi kauas hitsattavasta kohteesta ja varmista, etteivat ne voi
kaatua.
Hitsauskoneen kaasuliitanta on liitettava kaasupulloon tai kaasusyottojarjestelmaan
sopivalla letkulla seka kaasun virtausta kontrolloivalla sdatimella. Huomio! Verkkosaatimia ei
saa kayttaa kaasupulloihin ja painvastoin. Tallainen vaihtaminen voi johtaa alentimen
vaurioitumiseen ja henkildvahinkoihin.
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e Kaasun taloudellinen kaytto pidentaa hitsausaikaa.

6. Tuotteen yleiskatsaus
Etundakyma
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Carbon
steel

1. Hitsausjannitteen nadytto.

2. Hitsaus-/leikkausvirran naytto.

3 LED-merkkivalot: ”Pre flow” (kaasun virtausaika ennen hitsausta); "Current” (virta);

) "Post flow” (kaasun virtausaika hitsauksen jalkeen)
Valikkopainike:
MIG-tilassa ilman pulssia: langansyottonopeuden (virran) valinta, tarkka
jannitteensaato, induktanssi;
MIG-pulssitilassa langansy6ttonopeuden (virran) valinta, tarkka jannitesaato,

4, induktanssi, pulssitaajuuden tarkka saato, pulssin tydjakson tarkka saato;
TIG-/CUT-tilassa esikaasun valinta, hitsausvirran valinta seka kaasun sdato
hitsauksen/leikkauksen jélkeen.

Painamalla ja pitdamalla painiketta painettuna noin 3 sekuntia laite palautuu
oletusasetuksiin.

5. Synergy-tilan kytkentdpainike MIG-hitsauksessa.

6. Saaténuppi — parametrien asetus edellad olevan kohdan 4 mukaisesti.
Hitsauslangan tyypin valinta MIG-hitsaukseen:

7. Lanka ¢ 0,8 / 1,0 ruostumattomalle terikselle/hiiliterdkselle; ¢ 1,0 / 1,2 Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si-seoksille.

Jannitteen sdaatonuppi: ei-synergiatilassa kddnna nuppia jannitteen sadtamiseksi

8. suoraan.
Synergiatilassa kdanna nuppia saadaksesi tarkan saadon £30 %.
Materiaalin valinta MIG-hitsauksessa:
"Hiiliterds” — hiiliteras

9 "Ruostumaton terds” — ruostumaton teras

) "Al-Si" — alumiinin ja piin seos (ohjausdiodi palaa jatkuvasti)

"Al-Mg" — alumiinin ja magnesiumin seos (LED vilkkuu)
"CuSi" — kuparin ja piin seos

10 Hitsaus-/leikkausmoodin valinta: MIG / MMA / TIG / CUT. Painikkeen painaminen ja

) pitdminen painettuna tallentaa tiedot muistiin.

11, PULSE-moodin valinta MIG-hitsauksessa: "No Pulse" — hitsaus ilman pulssia, "Pulse" —
hitsaus pulssilla.

12 Hitsaustoiminnon valinta:

) e 2T/ATMIG/TIG/ CUT -tiloissa:
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o 2T - hitsauspolttimen painikkeen painaminen kdynnistad metallin
hitsaus-/leikkausprosessin ja painikkeen vapauttaminen lopettaa
prosessin.

o 4T - hitsauspolttimen painikkeen painaminen kdynnistdd metallin
hitsaus-/leikkausprosessin, painikkeen vapauttaminen ei lopeta
prosessia. Painikkeen painaminen ja uudelleen vapauttaminen paattaa
hitsaus-/leikkausprosessin.

e VRD MMA-hitsauksessa (VRD-toiminnon kytkeminen pois paalta voi lisata
sdhkoiskun vaaraa)

Kaasun ulostuloliitdnta TIG-hitsauspolttimelle ja CUT-plasmaleikkauspolttimelle

Kaapeliliitin (positiivinen napa) — CUT-plasmaleikkaus

Kaapeliliitin (positiivinen napa) — TIG/MMA-hitsaus

Kaapeliliitin (negatiivinen napa) — MMA-hitsaus

TIG-hitsauspolttimen liitdnta

QNP |WINIE

MIG/MAG-hitsauspistoolin liitin (Euro-liitin)

Takanakyma:
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Paakytkin ON/OFF (paalla/pois)

AC 36V: Kaasulammittimen liitin

TIG/CUT GAS: TIG-hitsauskaasu-/ilman liitanta
CUT-plasmaleikkaukseen

o MIG GAS: kaasuliitdntd MIG-hitsaukseen
TIG/C
GAS

7. KAAPELEIDEN LITTAMINEN
HUOMIO! Sahkdasennuksessa, johon laite liitetddn, on oltava ylivirtasulake.
Jos kaytetdan jatkojohtoa, sen poikkileikkauksen on oltava vahintddn yhta suuri kuin virtajohdon.
HUOMIO! Kaapeleiden liittdminen laitteeseen on tehtava virtaldhteen ollessa irti ja laitteen ollessa
sammutettuna.

Hitsaus MIG/MAG-menetelmilla
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
merkintd "-", ja kirista se myotapaivaan.
3) Aseta napaisuudenvaihtopistoke hitsauskoneen sisilla olevan paneelin ”+”-merkilla
varustettuun liittimeen (johon hitsauslanka asennetaan) ja kirista sitd myo6tapaivaan:

-+

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 maadoituskaapeli on kytketty
tyokappaleeseen, tyo voidaan aloittaa.

Hitsaus FCAW-menetelmalla ("MIG/MAG” ilman kaasua)
1) Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
|ahtdliitantaan ja kirista se.
2) Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan "+"-merkittyyn
liittimeen ja kirista se myotapaivaan.
3) Aseta napaisuudenvaihtopistoke hitsauskoneen sisdpaneelissa olevaan,

-merkilla

varustettuun liittimeen (johon hitsauslanka asennetaan) ja kirista sitd myo6tapaivaan:

-+

O

[“‘urs‘;: 3
© /\N®

K )

b——
SNy

%

4) Varmista, etta laitteeseen on asennettu oikea taytelanka.
5) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone. Kun maadoituskaapeli on kytketty
tyokappaleeseen, tyo voidaan aloittaa.
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TIG-hitsaus

1) Liita maadoituskaapeli ”+”-merkilld varustettuun liittimeen ja kierra kaapelipistoketta, jotta
liitos kiinnittyy.

2) Liita hitsauskaapeli ”-”-merkilld varustettuun liittimeen ja kierra kaapelipistoketta, jotta liitos
kiinnittyy.

3) Liita polttimen kaasujohto hitsauskoneen etupaneelissa olevaan kaasuliitantaan.

4) Liitad polttimen ohjausjohto hitsauskoneen etupaneelissa olevaan ohjausliittimeen.

5) Liita paineenalentimella varustettu kaasuletku koneen takapaneelissa olevaan
kaasunottoaukkoon.

6) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone. Kun maadoitusjohto on liitetty

tyokappaleeseen, tyo voidaan aloittaa.
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MMA-hitsaus
1) Liita hitsauspistoolin johto ”-"-merkilld varustettuun liittimeen ja kierra johtopistoketta, jotta
liitos kiinnittyy kunnolla.
2) Liitd maadoitusjohto “+”-merkilla varustettuun liittimeen ja kierra johtopistoketta, jotta liitos
kiinnittyy kunnolla.

A Huomio! Kaapelien napaisuus voi vaihdella! Kaikki napaisuutta koskevat tiedot on
ilmoitettava elektrodin valmistajan toimittamassa pakkauksessa!

3) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone. Kun maadoituskaapeli on kytketty
tyokappaleeseen, tyo voidaan aloittaa.

8. Kayttérullan uran vaihtaminen
HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja saadoét on tehtava niin, etta laitteen virtalahde
on irrotettu laitteesta.

Jos langan halkaisijaa on muutettava, vaihda myds langansyottorulla tai saada rullan asentoa.
Huomioi, etta rullatyypit vaihtelevat kaytettavan hitsauslangan mukaan:

Rullat, joissa on ”V”-ura.

V”-uraiset rullat.

Kierteiset rullat.

Yleisimpia ovat V-uraiset rullat. Tallaiset rullat on suunniteltu yleisimmin kaytetyille hitsauslangoille.
Alumiinilankojen tapauksessa kaytetadn U-uraisia rullia. Tama johtuu siitd, ettd alumiinilanka on
alttiimpi puristumiselle, joten langan muodonmuutoksen estamiseksi on kdytettava sopivaa rullaa.
Erillinen kapea syo6ttorullien ryhma koostuu karhennetuista rullista ydinlankaa (FCAW) varten.



FI

9. Hitsauslangan vaihtaminen
HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja saadot on tehtava vain, kun virtalahde on
irrotettu laitteesta.

Avaa kelakotelo painamalla avauspainikkeita ja asenna kela niin, etta se pyorii vastapaivaan.

Kiinnita kela kelalukolla.

Irrota langan paa kelasta ja pida sita koko ajan kadessasi, jotta kela ei pdaase purkautumaan.

Suorista langan p&a 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 saatovivulla. Varmista, ettd lanka kulkee

syottorullan urassa.

8. Saada vivun painetta, mutta ala ylita puolta asteikkoa. Liian suuri paine voi vahingoittaa
lankaa. Toisaalta, jos paine on liian heikko, lanka liukuu syottdmekanismissa eika liiku
tasaisesti.

9. Varmista, etta polttimeen on asetettu asennetulle hitsauslangalle sopiva kosketuskarki.
Vaihda tarvittaessa kosketuskarki.

10.Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja odota, ettd lanka tulee ulos.

HUOMIO! Jotta lanka tulisi ulos polttimesta, taytyy laite kytkea virtaan. Al3 kosketa
maadoitettuja esineita polttimella, silla muuten voi muodostua valokaari.

11. Sulje kelan kotelon kansi.

NousrwNpe

HUOMIO! Kun sydtat langan polttimeen, dl3 osoita silld itsedsi tai muita ihmisia. Ald aseta kattasi
esim. karjen eteen, silld langan leikattu paa on hyvin terava. Pida myos sormesi kaukana
syottorullasta, silld sormesi voivat jaada puristuksiin rullien valiin.

10. Pakkauksen havittdminen
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 sitd saa asettaa ylOsalaisin.
Laitetta pitaa sdilyttaa tilassa, jossa on hyva ilmanvaihto ja jonka ilma on kuiva, eika siina esiinny
korroosiota aiheuttavia kaasuja.

12. Puhdistaminen ja huolto

¢ Irrota virtajohdon pistoke pistorasiasta ennen jokaista puhdistusta seka silloin, kun laitetta ei
kaytetd, ja anna laitteen jaahtya kokonaan.

e Poista hitsauspistoolin karjesta roiskeet ja tarkista osien kunto. Vaurioituneet osat on
vaihdettava valittomasti.

e Kayta pintojen puhdistukseen ainoastaan syovyttamattomia puhdistusaineita.

¢ Laitteen ruiskuttaminen vedella tai upottaminen veteen on kielletty.

¢ Muista, etta laitteeseen ei saa pdastaa vetta kotelossa olevien ilmanvaihtoaukkojen kautta.

¢ llmanvaihtoaukot pitda puhdistaa harjalla ja paineilmalla.

e Kuivaa kaikki osat jokaisen puhdistuksen jalkeen perusteellisesti, ennen kuin otat laitteen
uudelleen kayttoon.

e Laite on sailytettdva kuivassa ja viiledssa paikassa suojassa kosteudelta ja suoralta
auringonvalolta.

¢ Poista poly saannollisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla.
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13. Laitteen sdannollinen tarkastus

Tarkista saannollisesti, ettei laitteen osat ole vahingoittuneet. Jos laitteessa on vahingoittuneita osia,
lopeta laitteen kaytto. Ota valittomasti yhteyttd myyjdasi korjauksen suorittamiseksi.

HUOMAUTUS: Al3 koskaan avaa laitetta ottamatta yhteytta asiakaspalveluun. Tdma voi johtaa
takuun raukeamiseen.
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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 hetis 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.

q

|
()

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

i DONPH GO@DN

Raak de onderdelen onder spanning niet aan
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é LET OP! De illustraties in deze handleiding dienen alleen ter referentie en kunnen op

bepaalde details afwijken van het daadwerkelijke product.

2. Technische gegevens

Productnaam

Combinatielasapparaat

Productmodel

TRON 200 ONE

Nominale ingangsspanning
[V]/ Frequentie [Hz]

230~/ 50

Soort lassen

MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

Lasstroombereik [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG/MAG)

10-200 (TIG)
50 (CUT)

. . 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Inactieve spanning [V] 293 - CUT
Nominale inschakelduur [%)] 60
Draaddiameter [mm] ©0,8/1,0/1,2
Hot-start TAK
Koeling Ventilator
Isolatiefactor F
Beschgrmlngsgraad van de IP21S
behuizing
Dimensioner [mm] 540x230x410
Gewicht [kg] 25,9

3. Algemene beschrijving

De handleiding is bedoeld om te helpen bij een veilig en betrouwbaar gebruik. Het product is
ontworpen en vervaardigd met behulp van de nieuwste technologieén
en componenten in strikte overeenstemming met de technische indicaties en met
inachtneming van de hoogste kwaliteitsnormen.

LEES EN BEGRIJP DEZE HANDLEIDING ZORGVULDIG DOOR
VOORDAT U MET DE WERKZAAMHEDEN BEGINT.

Om een lange en betrouwbare werking van het apparaat te garanderen, dient u het op de juiste wijze
te gebruiken en te onderhouden volgens de richtlijnen in deze handleiding. De technische gegevens
en specificaties in deze handleiding zijn up-to-date. De fabrikant behoudt zich het recht 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 termen ,apparaat” of ,product” in de waarschuwingen en de beschrijving van de instructies
verwijzen naar
Combinatielasapparaat



NL

1.1. Algemeen
e Zorg voor uw eigen veiligheid en die van omstanders door de instructies in de
handleiding zorgvuldig te lezen en op te volgen.
o Alleen gekwalificeerd personeel mag het apparaat in bedrijf stellen, gebruiken,
onderhouden en repareren.
e Gebruik het apparaat niet op onjuiste wijze.

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 alle brandbare en niet-brandbare voorwerpen in brandbare verpakkingen op een veilige
afstand verwijderen;

e materialen die niet kunnen worden verwijderd, zoals lasspatten, afschermen door ze te
bedekken met bijvoorbeeld plaatmetaal, gipsplaten, enz.;

e controleren of materialen of voorwerpen die ontvlambaar zijn in aangrenzende ruimten
geen plaatselijke bescherming nodig hebben;

e alleinstallatie- en ventilatieopeningen, enz., in de omgeving van de werkplek afdichten met
onbrandbare materialen;

o elektrische en gasleidingen met brandbare isolatie beschermen tegen lasspatten of
mechanische beschadiging, indien deze zich binnen het risicogebied van brandgevaarlijke
werkzaamheden bevinden;

e Zorgervoor dat er op de locatie waar de werkzaamheden moeten worden uitgevoerd geen
schilderwerk 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 vioeistoffen te verwijderen. Las niet in de buurt van ontvlambare gassen,
dampen of vloeistoffen. Brandbestrijdingsapparatuur (blusdekens en poeder- of sneeuwblussers)
moeten zich in de buurt van de werkplek bevinden op een zichtbare en gemakkelijk toegankelijke
plaats.

Cilinders kunnen exploderen

Gebruik alleen goedgekeurde gascilinders en een goed werkende drukregelaar. Cilinders moeten
rechtop worden vervoerd, opgeslagen en geplaatst. Bescherm cilinders tegen hitte, kantelen en
mechanische schade. Houd alle onderdelen van de gasinstallatie in goede staat: cilinder, slang,
fittingen, regelaar.

Gelaste materialen kunnen brandwonden veroorzaken

Raak gelaste onderdelen nooit aan met onbeschermde lichaamsdelen. Draag altijd lashandschoenen
en een lastang bij het aanraken of verplaatsen van gelast materiaal.

1.3. Voorbereiding van de laswerkplek
Let op! Lassen kan brand of een explosie veroorzaken.
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¢ Neem de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften voor laswerkzaamheden in acht en rust de
werkplek uit met een geschikte brandblusser

¢ Lassen op plaatsen waar brandbare materialen kunnen ontbranden, is verboden.

¢ Lassen in een omgeving met een explosief mengsel van brandbare gassen, dampen, nevels of
stofdeeltjes met lucht is verboden.

¢ Verwijder alle brandbare materialen binnen een straal van 12 m rond de lasplaats en, indien dit
onmogelijk is, bedek de brandbare materialen met een niet-brandbare afdekking.

¢ 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 onder druk, drukleidingen of drukvaten.

¢ Zorg altijd voor voldoende ventilatie.

¢ Zorg ervoor dat u in een stabiele houding staat voordat u begint met lassen.

1.4. Persoonlijke beschermingsmiddelen
Let op! Boogstraling kan de ogen of de huid van het lichaam beschadigen.
¢ Draag tijdens het lassen schone, olievrije beschermende kleding van niet-brandbaar en niet-
geleidend materiaal (leer, dik katoen), leren handschoenen, hoge laarzen en een beschermende kap.
¢ Verwijder vaor het lassen alle brandbare of explosieve voorwerpen, zoals propaan-butaan-
aanstekers en lucifers.
¢ Draag gezichtsbescherming (helm of gezichtsscherm) en bescherm de ogen met een filter dat is
afgestemd op het gezichtsvermogen van de lasser en de lasstroom. De veiligheidsnormen adviseren
een tintnummer 9 (minimaal nummer 8) voor elke stroomsterkte onder de 300 A. Een lagere tint
mag worden gebruikt als de boog door het werkstuk wordt afgeschermd.
* Gebruik altijd een goedgekeurde veiligheidsbril met zijbescherming onder de helm of een ander
scherm.
¢ Gebruik werkplaatsschermen om anderen te beschermen tegen schittering of spatten.
* Draag altijd oordopjes of andere gehoorbescherming tegen overmatig lawaai en om te voorkomen
dat er spatten in uw oren terechtkomen.
¢ Waarschuw omstanders dat ze niet naar de elektrische boog mogen kijken.

1.5. Bescherming tegen schokken
Let op! Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.
¢ Steek de stekker van het netsnoer in het dichtstbijzijnde stopcontact en leg het snoer op een
praktische en veilige manier aan. Draag er zorg voor dat de kabel niet ongeorganiseerd over een
rommelige ondergrond loopt, aangezien dat kan leiden tot stroomschokken of brand.
¢ Contact met onder spanning staande onderdelen kan een elektrische schok of ernstige
brandwonden veroorzaken.
¢ De elektrische boog en het werkgebied staan onder spanning wanneer er stroom vloeit.
¢ Het ingangscircuit en de interne schakelingen van het apparaat staan ook onder spanning wanneer
de stroom is ingeschakeld.
¢ Raak de onder spanning staande onderdelen niet aan.
* Draag droge, pluisvrije, geisoleerde handschoenen en beschermende kleding.
* Gebruik isolatiematten of andere isolerende bekledingen op de vioer die groot genoeg zijn om
contact tussen het lichaam en het voorwerp of de vloer te voorkomen.
¢ Raak de elektrische boog niet aan.
¢ Schakel de stroomtoevoer uit voordat u de elektrode hanteert, reinigt of vervangt.
¢ Zorg ervoor dat de aardingskabel correct is aangesloten en dat de stekker goed in het geaarde
stopcontact is gestoken. Het niet juist aansluiten en aarden van het apparaat kan leiden tot
verwondingen of de dood.
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» Controleer de netsnoeren regelmatig op beschadigingen of gebrekkige isolatie. Een beschadigde
kabel dient te worden vervangen. Foutieve reparatie van de isolatie kan leiden tot de dood of
verwondingen.

¢ Schakel het apparaat uit wanneer het niet in gebruik is.

¢ De kabel mag niet om het lichaam worden gewikkeld.

¢ Het werkstuk moet goed geaard zijn.

¢ 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.

» Alle apparatuur en veiligheidsuitrusting moet op één plek worden opgeborgen.

¢ Houd de punt van de handgreep uit de buurt van het lichaam wanneer de trekker wordt
overgehaald.

» Bevestig de aardingskabel aan het werkstuk of zo dicht mogelijk daarbij (bijvoorbeeld aan de
werkbank).

Let op! De machine kan nog onder spanning staan als het netsnoer is losgekoppeld.

* Controleer, nadat u het apparaat hebt uitgeschakeld en de voedingskabel hebt losgekoppeld, de
spanning op de ingangscondensator en zorg 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 van de gasuitlaat.
¢ Let tijdens het lassen op de luchtverversing en vermijd het inademen van gas.
» Verwijder chemische stoffen (vetten, oplosmiddelen) van het opperviak van de werkstukken,
aangezien deze bij hoge temperaturen verbranden en giftige dampen afgeven.
* Het lassen van gegalvaniseerde onderdelen is alleen toegestaan bij een efficiénte afzuiging met
filtering 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 uitsluitend voor het beoogde doel en houd u aan de
veiligheidsvoorschriften en beperkingen die voortvloeien uit de gegevens op het typeplaatje
(IP-klasse, inschakelduur, voedingsspanning, enz.).

e Het apparaat mag niet worden geopend, aangezien dit de garantie ongeldig maakt.
Bovendien kunnen vrijliggende onderdelen bij ontploffing lichamelijk letsel veroorzaken.

e De fabrikant is niet aansprakelijk voor technische wijzigingen aan het apparaat of materiéle
schade die het gevolg is van dergelijke wijzigingen.

e Neem bij storingen 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 tegen uw lichaam aan.

e Het apparaat mag niet worden geinstalleerd in ruimtes met een agressieve omgeving, veel
stof of in de buurt van apparaten met een sterke elektromagnetische straling.

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.
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1.9. Het apparaat aansluiten
1.9.1. Elektrische aansluiting

e Het apparaat moet door een gekwalificeerd persoon worden aangesloten. 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 in de buurt van de werkplek.

e Vermijd te lange kabels voor het aansluiten van het apparaat.

e Eenfasige lasapparaten moeten worden aangesloten op een stopcontact dat is voorzien van
een aardingspen.

e Lasapparaten die worden gevoed via een driefasig net worden geleverd zonder stekker; u
dient zelf een stekker aan te schaffen en deze door een gekwalificeerd persoon te laten
installeren.

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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TRON 200 ONE
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Weergave van de lasspanning.

Weergave van las-/snijstroom.

LED's: ,,Pre-flow” (gasstroomtijd voor het lassen); ,Stroom*; , Post-flow”
(gasstroomtijd na het lassen)

Menuknop:

In de MIG-modus zonder puls: instelling van de draadaanvoersnelheid (stroom),
nauwkeurige spanningsregeling, inductie;

In de MIG-pulsmodus: instelling van de draadaanvoersnelheid (stroom), nauwkeurige
spanningsregeling, inductie, nauwkeurige afstelling van de pulsfrequentie,
nauwkeurige afstelling van de pulswerkcyclus;

In de TIG-/CUT-modus: selectie van voorgas, lasstroom en gasregeling na het
lassen/snijden.

Door de knop ongeveer 3 seconden ingedrukt te houden, worden de
standaardinstellingen hersteld.

Knop voor het in- en uitschakelen van de synergiemodus bij MIG-lassen.

Bedieningsknop — instelling van parameters overeenkomstig punt 4 hierboven.

Selectie 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: in de niet-synergymodus draait u aan de knop om de
spanning direct aan te passen.

In de synergie-modus draait u aan de knop voor een nauwkeurige afstelling van +/ -
30%.

Materiaalselectie bij MIG-lassen:

"Koolstofstaal" - koolstofstaal

"Roestvrij staal" - roestvrij staal

"Al-Si" — een legering van aluminium en silicium (de controlediode brandt continu)
"Al-Mg" — een legering van aluminium en magnesium (de LED knippert)

"CuSi" — een legering van koper en silicium

10.

Selecteren van de las-/snijmodus: MIG / MMA / TIG / CUT. Door de knop ingedrukt te
houden, worden de gegevens in het geheugen opgeslagen.

11.

Selectie van de PULSE-modus bij MIG-lassen: "No Pulse" — lassen zonder puls, "Pulse"
— lassen met puls.

12,

Selectie van de lasfunctie:
e 2T /4Tvoor MIG/TIG / CUT:

o 2T -—door de knop op de lasbrander in te drukken wordt het proces van
het lassen/snijden van het metaal gestart en door de knop los te laten
wordt het proces beéindigd.

o 4T — door de knop op de lastoorts in te drukken wordt het
lassen/snijden van het metaal gestart; het loslaten van de knop
beéindigt het proces niet. Door de knop nogmaals in te drukken en los
te laten wordt het las-/snijproces voltooid.

¢ VRD voor MMA (het uitschakelen van de VRD-functie kan het risico op
elektrische schokken vergroten)
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Gasaansluiting voor de TIG-lasbrander en de CUT-plasmasnijbrander

Kabelbus (positieve pool) — CUT-plasmasnijden

Kabelbus (positieve pool) — TIG/MMA-lassen

Kabelbus (negatieve pool) — MMA-lassen

Aansluiting TIG-lasbrander

O VRIWINIE

Aansluiting MIG/MAG-laspistool (Euro-connector)

Achteraanzicht:
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Hoofdschakelaar AAN/UIT (aan/uit)

AC 36V: Aansluiting gasverwarmer

TIG/CUT GAS: Aansluiting TIG-lasgas/lucht voor
CUT-plasmasnijden

o MIG GAS: Gasaansluiting voor MIG-lassen
TIG/C
GAS

7. De draden aansluiten
LET OP! De elektrische installatie waarop de machine wordt aangesloten, moet zijn voorzien van een
overstroomzekering.
Als er een verlengsnoer wordt gebruikt, moet de doorsnede daarvan ten minste 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 stekker voor polariteitsomkering in de aansluiting gemarkeerd met het ,,+“-symbool
op het paneel aan de binnenkant van de lasmachine (waar de lasdraad moet worden
aangesloten) en draai deze met de klok mee vast:

-+

op het

Q |
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4) Zorg ervoor dat de juiste lasdraad in de machine is geinstalleerd.

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. Nadat de massakabel op het
werkstuk is aangesloten, kan het werk beginnen.

Lassen met de FCAW-methode (,MIG/MAG* zonder gas)

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 "+" op het voorpaneel van het
lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

3) Steek de stekker voor polariteitsomkering in de aansluiting gemarkeerd met het ,,-“-symbool
op het paneel aan de binnenkant van de lasmachine (waar de lasdraad moet worden
aangesloten) en draai deze met de klok mee 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. Nadat de aardingskabel op het
werkstuk is aangesloten, kan het werk beginnen.

TIG-lassen

1) Sluit de aardingskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met een ,+“-teken en draai de
stekker vast om de verbinding te beveiligen.

2) Sluit de laskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met het ,-“teken en draai de stekker vast
om de verbinding te beveiligen.

3) Sluit de gaskabel van de toorts aan op de gasuitlaataansluiting op het voorpaneel van het
lasapparaat.

4) Sluit de besturingskabel van de toorts aan op de besturingsaansluiting 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. Nadat de aardingskabel op het

werkstuk is aangesloten, kan het werk beginnen.
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MMA-lassen
1) Sluit de kabel van het laspistool aan op de aansluiting die is gemarkeerd met een ,,-“-teken en
draai de stekker vast om de verbinding te beveiligen.
2) Sluit de aardingskabel aan op de aansluiting die is gemarkeerd met een ,,+“-teken en draai de
stekker vast om de verbinding te beveiligen.

A Let op! De polarisatie van de draden kunnen verschillen! Alle informatie over de polariteit
moet worden vermeld op de verpakking van de elektrodfabrikant!

3) Steek de stekker in het stopcontact en start de machine. Nadat u de aardingskabel aan het
werkstuk hebt aangesloten, kunt u met het werk beginnen.
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8. De groef van de aandrijfrol vervangen
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.

Het meest gangbaar zijn rollen met een V-vormige groef. Dergelijke rollen zijn ontworpen voor de
meest gangbare lasdraden. Bij aluminiumdraden worden rollen met een U-vormige groef gebruikt.
Dit komt doordat aluminiumdraad gevoeliger is voor beknelling; om te voorkomen dat de draad
vervormt, is het noodzakelijk een geschikte rol te gebruiken. Een aparte, kleine groep toevoerrollen
bestaat uit gekartelde rollen 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 plaats 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 met de toorts geen geaarde voorwerpen aan; anders kan er een elektrische
boog ontstaan.

11. Sluit het deksel van de spoelbehuizing.

w

Noouks

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.



NL

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 Trek véor elke reiniging, en ook wanneer 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-corrosieve reinigingsmiddelen.

e Hetis niet toegestaan het apparaat met een straal water te besproeien of het apparaat in
water onder te dompelen.

e Zorg ervoor dat er geen water binnendringt via de ventilatieopeningen in de behuizing.

¢ Reinig de ventilatieopeningen met een borstel en perslucht.

¢ ¢ Na elke reiniging moeten alle onderdelen grondig worden gedroogd voordat het
gereedschap opnieuw wordt gebruikt.

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 eerst contact op te nemen met de klantenservice. Dit
kan leiden tot het vervallen van de garantie.
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Denne bruksanvisningen er oversatt ved hjelp av maskinoversettelse. Det er gjort rimelige anstrengelser for a
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 hdndhevelse. Hvis det oppstar spgrsmal knyttet til ngyaktigheten av
informasjonen i bruksanvisningen, henvises det til den engelske versjonen av innholdet, som er den offisielle
versjonen.

1. Symboler

Gjor deg kjent med bruksanvisningen.

q

|
()

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 veaere
helsefarlige. Under sveising frigjgres det sveisegass og rgyk. Innanding av disse
stoffene kan vaere helsefarlig.

Det bgr brukes en sveisemaske med et passende merkt filter.

OBS!!! Skadelig straling fra sveisebuen

i DONPH GO@DN

Ikke bergr stromfgrende deler
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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 Multifunksjonell sveiseapparat
Produktmodell TRON 200 ONE
Nominell inngangsspenning .
[V] / frekvens [Hz] 2307/ 50
Type sveising MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

30-160 (MMA)
Sveisestrgmomrade [A] 40—21(())(_)2((;\3I(GT/|Z)AG)

50 (CUT)
. 65 - MMA / MIG / MAG / TIG

Tomgangsspenning [V] 293 - CUT
Nominell arbeidssyklus [%)] 60
Traddiameter [mm] ©0.8/1.0/1.2
Hot Start JA
Kjgling Vifte
Isolasjonsklasse F
Kapslingens beskyttelsesgrad IP21S
M3l [mm] 540x230x410
Vekt [kg] 25,9

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 apparatet, ma du sgrge for a bruke og vedlikeholde det pa riktig
mate i henhold til retningslinjene i denne bruksanvisningen. Tekniske opplysninger og spesifikasjoner
i denne bruksanvisningen er aktuelle. Produsenten forbeholder seg retten til & gjgre endringer knyttet
til 8 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
dedsfall.

Begrepet "enhet" eller "produkt" i advarslene og beskrivelsen i bruksanvisningen refererer til
Multifunksjonelt sveiseapparat

1.1. Generelt
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e Tavare pa din egen sikkerhet og sikkerheten til personer i naerheten ved a lese og fglge
instruksjonene i enhetens bruksanvisning ngye.

e Kun kvalifisert personell skal ha tillatelse til a starte opp, bruke, vedlikeholde 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:

e rengjgre rommene eller stedene der arbeidet skal utfgres for brennbare materialer og
forurensning;

o flytte alle brennbare og ikke-brennbare gjenstander i brennbar emballasje til sikker
avstand;

e sikre materialer som ikke kan fjernes, f.eks. sveisesprut, ved & dekke dem med f.eks.
metallplater, gipsplater osv.;

e kontrollere om materialer eller gjenstander som kan antennes i tilstgtende rom ikke krever
lokal beskyttelse;

e tette med ikke-brennbare materialer alle installasjons- og ventilasjonsapninger osv. i
naerheten av arbeidsstedet;

o beskytte elektriske kabler og gasskabler med brennbar isolasjon mot sveisesplinter eller
mekaniske skader, dersom de befinner seg innenfor risikoomradet for brannfarlig arbeid;

e sgrge for at maling eller annet arbeid med brennbare stoffer ikke utfgres pa stedet der
arbeidet skal gjgres.

Gnister kan forarsake brann

Sveisegnister kan forarsake brann, eksplosjoner og brannskader pa ubeskyttet hud. Bruk sveisehansker
og vernekleer 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 fgr sveising for a fijerne brennbare vaesker. lkke sveis i naerheten av brennbare gasser,
damper eller vaesker. Brannslokkingsutstyr (branntepper og pulver- eller sngslukkere) skal veere
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.

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 sikkerhetsforskriftene for sveisearbeid, og utstyr arbeidsplassen med et egnet
brannslukningsapparat.
¢ Det er forbudt a sveise pa steder der brennbare materialer kan antennes.
¢ Det er forbudt a sveise i en atmosfaere som inneholder en eksplosiv blanding av brennbare gasser,
damp, take eller stgv og luft.
¢ Fjern alle brennbare materialer innenfor en radius pa 12 m fra sveisestedet, og hvis dette ikke er
mulig, dekk til de brennbare materialene med et ikke-brennbart deksel.
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¢ Ta forholdsregler mot gnister og glgdende metallpartikler.

¢ Veer oppmerksom pa at gnister eller varme metallsplinter kan trenge gjennom spalter eller
apninger i beskyttelseshetter, deksler eller skjermer.

¢ |kke sveis tanker eller fat som inneholder eller har inneholdt brennbare stoffer. Det er ogsa forbudt
a sveise i deres nzerhet.

¢ lkke sveis trykksatte tanker, trykkledninger eller trykktanker.

» Sgrg alltid for tilstrekkelig ventilasjon.

* Sgrg for at du er i en stabil posisjon fgr du begynner a sveise.

1.4. Personlig verneutstyr
OBS!!! Lysbuestraling kan skade gynene eller huden pa kroppen.
* Bruk rene, oljefrie vernekleer av ikke-brennbart og ikke-ledende materiale (lzer, tykk bomull),
leerhansker, hgye stgvler og beskyttelseshette nar du sveiser.
* Fgr sveising ma du kvitte deg med brennbare eller eksplosive gjenstander som propan-butan-
tennere og fyrstikker.
¢ Bruk ansiktsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og dekk til gynene med en skjerm som er tilpasset
sveiserens synsevne og sveisestremmen. Sikkerhetsstandardene anbefaler farge nr. 9 (minimum nr.
8) for strgmstyrker under 300 A. Lavere fargetoner kan brukes hvis lysbuen er dekket av
arbeidsstykket.
 Bruk alltid godkjente vernebriller med sideskjold under hjelmen eller annet skjold.
¢ Bruk skjermer pa arbeidsplassen for a beskytte andre mot blending eller sprut.
 Bruk alltid grepropper eller annet hgrselsvern mot kraftig stgy og for a hindre at sprut kommerinn i
grene.
¢ Advar tilskuere mot a se pa lysbuen.

1.5. Beskyttelse mot stgt
OBS!!! Elektrisk stgt kan veere livsfarlig.
* Koble strgmledningen til neermeste 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 st@t eller alvorlige brannskader.
¢ Lysbuen og arbeidsomradet blir elektrisk ladet nar stremmen flyter.
¢ Inngangskretsen og enhetens interne kretser er ogsa spenningsfgrende nar stremmen er pa.
¢ Ikke ta pa spenningsfgrende komponenter.
¢ Bruk tgrre, lofrie, isolerte hansker og verneklaer.
* Bruk isolerende matter eller andre isolerende belegg pa gulvet som er store nok til a hindre kontakt
mellom kroppen og gjenstanden eller gulvet.
¢ |kke bergr lysbuen.
¢ Sl av strgmforsyningen fgr du handterer, rengjor eller skifter ut elektroden.
¢ Forsikre deg om at jordingskabelen er riktig tilkoblet og at st@pselet er satt ordentlig inn i det
jordede uttaket. Feil tilkobling av utstyrets jordingsenhet kan vaere farlig for liv og helse.
e Kontroller strgmkablene regelmessig for skader eller manglende isolasjon. En skadet ledning ma
skiftes ut. Uforsiktig reparasjon av isolasjonen kan fgre til dgd eller tap av helse.
¢ SI3 av enheten nar den ikke er i bruk.
¢ Kabelen ma ikke vikles rundt kroppen.
* Arbeidsstykket ma veere riktig jordet.
¢ Kun tilbehgr som er i god stand kan brukes.
» Skadede deler av apparatet ma repareres eller skiftes ut. | Igpet av arbeid i hgyden bruk
sikkerhetsbelter.
¢ Alt utstyr og sikkerhetsutstyr bgr oppbevares pa ett sted.
* Hold spissen av handtaket unna kroppen nar avtrekkeren er aktivert.
» Fest jordkabelen til arbeidsstykket eller sa naer arbeidsstykket som mulig (f.eks. til arbeidsbenken).
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OBS!!! Maskinen kan fortsatt vaere stremfgrende nar stromledningen er frakoblet.

¢ Etter at du har slatt av enheten og koblet fra spenningskabelen, ma du kontrollere spenningen pa
inngangskondensatoren og forsikre deg om at spenningsverdien er null, ellers ma du ikke bergre
enhetens komponenter.

1.6. Gasser og royk
OBS!!! Gass kan vaere helsefarlig eller fgre til dgdsfall!
¢ Hold alltid avstand til gassuttaket.
¢ Nar du sveiser, ma du vaere oppmerksom pa luftutvekslingen og unnga innanding av gasser.
¢ Fjern kjemiske stoffer (fett, Igsemidler) fra overflaten pa arbeidsstykkene, da de brenner under hgy
temperatur og avgir giftige gasser.
¢ Sveising av galvaniserte deler er kun tillatt med effektiv avsug med filtrering og tilfgrsel av ren luft.
Sinkdamp er sveert giftig, og forgiftningssymptomet er sadkalt sinkfeber.

5. Bruksanvisning

1.7. Generelt

Bruk utstyret til det tiltenkte formalet, og overhold sikkerhetsforskriftene og
begrensningene som fglger av dataene pa typeskiltet (IP-grad, arbeidssyklus,
forsyningsspenning osv.).

Enheten ma ikke apnes, da dette vil ugyldiggjgre garantien. | tillegg kan eksploderende
nakne deler forarsake personskader.

Produsenten er ikke ansvarlig for tekniske endringer av enheten eller materielle skader som
fglge av slike endringer.

Ved feil, kontakt serviceavdelingen.

Ikke blokker ventilasjonsapningene pa enheten — plasser sveiseapparatet i en avstand pa 30
cm fra omkringliggende gjenstander.

Ikke hold sveiseapparatet under armen eller naer kroppen.

Enheten ma ikke installeres i rom med aggressivt miljg, hgy stgvmengde eller i naerheten av
enheter med hgy elektromagnetisk feltemisjon.

1.8. Oppbevaring av apparatet

Beskytt enheten mot vann og fuktighet.
Sveiseapparatet ma ikke plasseres pa en oppvarmet overflate.
Oppbevar maskinen i et tgrt og rent rom.

1.9. Tilkobling av enheten

1.9.1. Elektrisk tilkobling
Enheten skal kobles til av en kvalifisert person. | tillegg b@r en person med de ngdvendige
kvalifikasjonene kontrollere at jording og elektrisk installasjon, inkludert beskyttelsessystem,
er i samsvar med sikkerhetsforskriftene og fungerer som det skal.
Plasser enheten nzer arbeidsomradet.
Unnga ungdvendig lange ledninger for a koble til enheten.
Enfasede sveiseapparater skal kobles til en stikkontakt med jordingsbolt.
Sveiseapparater som forsynes fra 3-fase stremnett leveres uten stgpsel; du ma skaffe et selv
og fa det installert av en kvalifisert person.

OBS!!! Apparatet ma bare brukes hvis det er koblet til en installasjon med en fungerende sikring.

1.9.2. Gasstilkobling
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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 Den gkonomiske bruken av gass forlenger sveisetiden.

6. Produktoversikt

Forfra
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Carbon
steel
Stainless
steel
Synergy

Al-Si ®
Al-Mg @

CuSi

TRON 200 ONE

1. Visning av sveisespenning.
2. Visning av sveise-/skjaerestrgm.
3 LED-er: "Pre flow" (gasstrgmtid f@r sveising); "Current" (strem); "Post flow"
) (gasstrgmtid etter sveising)
Menyknapp:
| MIG-modus uten puls: valg av tradmatehastighet (strgm), presis
spenningsregulering, induktans;
a | MIG-pulsmodus: valg av tradmatehastighet (strgm), presis spenningsregulering,
) induktans, presis justering av pulsfrekvens, presis justering av pulsdriftssyklus;
I TIG-/CUT-modus: valg av forgass, sveisestrgm og gassjustering etter
sveising/skjeering.
Trykk og hold inne knappen i ca. 3 sekunder for a gjenopprette standardinnstillingene.
5. Knapp for a sla pa/av synergi-modus ved MIG-sveising.
6. Kontrollknapp — parameterinnstilling i henhold til punkt 4 ovenfor.
7 Valg av 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-synergi-modus, drei knappen for a justere
8. spenningen direkte.
| synergi-modus, drei knappen for a fa en presis justering pa +/- 30 %.
Materialvalg ved MIG-sveising:
"Carbon steel" — karbonstal
9 "Stainless steel" — rustfritt stal
) "Al-Si" — en legering av aluminium og silisium (kontrolldioden lyser hele tiden)
"Al-Mg" — en legering av aluminium og magnesium (LED-en blinker)
"CuSi" — en legering av kobber og silisium
10. Valg av sveise-/skjeeremodus: MIG / MMA / TIG / CUT. Trykk og hold inne knappen for
a lagre dataene i minnet.
11, Valg av PULS-modus ved MIG-sveising: "No Pulse" — sveising uten puls, "Pulse" —
sveising med puls.
Valg av sveisefunksjon:
12. e 2T /AT for MIG/TIG/CUT:

o 2T - trykk pa knappen pa sveisebrenner starter sveise-
/skjeereprosessen, og slipp av knappen avslutter prosessen.
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o 4T - trykk pa knappen pa sveisebrenner starter sveise-
/skjaereprosessen, og slipp av knappen avslutter ikke prosessen. Trykk
og slipp knappen igjen for & avslutte sveise-/skjaereprosessen.

e VRD for MMA (deaktivering av VRD-funksjonen kan gke risikoen for elektrisk
stot)

Gassutkoblingstilkobling for TIG-sveisebrenner og CUT-plasmaskjaerebrenner
Kabeltilkobling (positiv pol) — CUT plasmaskjaering

Kabeltilkobling (positiv pol) — TIG/MMA-sveising

Kabeltilkobling (negativ pol) - MMA-sveising

Tilkobling av TIG-sveisebrenner

MIG/MAG-sveisepistoltilkobling (Euro-kontakt)

O VRIWINIE

Sett bakfra:
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Hovedbryter PA/AV (pa/av)
AC 36V: Stikkontakt for gassvarmer

TIG/CUT GAS: TIG-sveisegass/Iufttilkobling for
CUT plasmaskjeaering

o MIG GAS: gasstilkobling for MIG-sveising
TIG/C
GAS

7. Koble til ledningene
OBS!!! Det elektriske anlegget som maskinen skal kobles til, bgr veere utstyrt med en
overspenningssikring.
Hvis det brukes en skjgteledning, bgr tverrsnittet veere minst like stort som strgmledningens
tverrsnitt.
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 pluggen for polaritetsomkobling inn i klemmen merket "+" pa panelet inne i
sveiseapparatet (der sveisetraden skal installeres) og trekk den til med klokken:

pa sveiseapparatets frontpanel og trekk

4) Kontroller at riktig sveisetrad er installert i maskinen.
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5) Koble beskyttelsesgassflasken med trykkreduksjon til gassinntaket pa baksiden av maskinen
ved hjelp av en gasslange.

6) Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter at masseledningen er koblet
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 pluggen for polaritetsomkobling inn i klemmen merket "-" pa panelet inne i
sveiseapparatet (der sveisetraden skal installeres) og trekk den til med klokken:

4) Sgrg for at riktig selvbeskyttende sveisetrad er installert i maskinen.
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5) Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter at massekabelen er koblet til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.

TIG-sveising

1) Koble jordkabelen til tilkoblingen merket med "+" og vri kabelpluggen for a sikre tilkoblingen.

2) Koble sveisekabelen til tilkoblingen merket med "-" og vri kabelpluggen for a sikre
tilkoblingen.

3) Koble brennerens gasskabel til gassutgangstilkoblingen pa frontpanelet til sveisemaskinen.

4) Koble brennerens kontrollkabel til kontrollkontakten pa frontpanelet til sveisemaskinen.

5) Koble beskyttelsesgassflasken med trykkreduksjon til gassinntaket pa baksiden av maskinen
ved hjelp av en gasslange.

6) Koble stremledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter at massekabelen er koblet til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.




NO

MMA-sveising
1) Koble sveisepistolkabelen til tilkoblingen merket med "-" og vri kabelpluggen for a sikre
tilkoblingen.
2) Koble jordkabelen til tilkoblingen merket med "+" og vri kabelpluggen for a sikre tilkoblingen.

A OBS!!! Ledningspolariteten kan variere! All informasjon vedrgrende polarisasjon skal
beskrives pa emballasjen levert av elektrodeprodusenten!

3) Koble stremledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter at massekabelen er koblet til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.

8. Bytte ut sporet pa drivrullen
OBS!!! Alt vedlikehold, utskifting av deler, reparasjoner eller justeringer skal utfgres med
stremforsyningen koblet fra enheten.

Hvis du ma endre traddiameteren, ma du ogsa bytte ut drivrullen eller justere posisjonen til
drivrullen.

Var oppmerksom pa de ulike typene ruller avhengig av hvilken sveisetrad som brukes:
Ruller med et "V"-spor.

Ruller med et "V"-spor.

Ruller med et riflet spor.

De mest populaere er ruller med et V-formet spor. Slike ruller er designet for de mest populzere
sveisetrader. For aluminiumstrader brukes ruller med et U-formet spor. Dette skyldes at
aluminiumstraden er mer utsatt for knusing, slik at traden ikke deformeres, er det ngdvendig a bruke
en passende rulle. En egen smal gruppe matevalser er riflede valser for rgrtrad (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.

w

No vk

Apne spolehuset ved a trykke pa dpningsknappene og installer spolen slik at den roterer mot
klokken.

Sikre spolen med spolens lasemekanisme.

Lgsne enden av traden fra spolen og hold den i handen hele tiden for & hindre at spolen rulles
ut.

Rett ut enden av traden i ca. 20 cm og klipp av den bgyde delen.

Apne trykkjusteringsspaken som apner 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.

S¢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 strém. Ikke bergr jordede
gjenstander med brenneren, da dette kan fgre til at 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 fg@re 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 sd 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 tgrr luft og ingen gasser som forarsaker korrosjon.

12. Rengjgring og vedlikehold

¢ Fgr hver rengjgring, og ogsa nar enheten ikke er i bruk, koble fra stgpselet og la enheten

avkjgles helt.

ma skiftes ut umiddelbart.

¢ Rengjor overflatene bare med midler som ikke inneholder etsende stoffer.

¢ Det er forbudt a sprgyte 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 o Etter rengjgring ma alle delene tgrkes grundig fgr du bruker utstyret igjen.

e e Oppbevar utstyret pa et kjglig og tort sted, beskyttet mot fuktighet og direkte sollys.
¢ Fjern stgv regelmessig med t@rr og ren trykkluft.

Fjern sveisesgl fra spissen pa sveisepistolen og kontroller tilstanden til delene. Skadede deler
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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 a konsultere kundeservicen. Dette kan ugyldiggjgre garantien.
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For din bekvamlighet har denna bruksanvisning Gversatts med hjalp av maskinoversattning. Rimliga
anstrangningar har gjorts for att tillhandahalla en korrekt 6versattning, men ingen automatiserad 6versattning
ar perfekt och ar inte heller avsedd att ersitta manskliga 6versattare. Den officiella bruksanvisningen ar den
engelska versionen. Eventuella awvikelser eller skillnader som kan ha uppstatt i Gversattningen ar inte
bindande och har ingen réttslig verkan for efterlevnads- eller verkstallighetsandamal. Om det uppstar fragor
om huruvida informationen i bruksanvisningen ar korrekt, hanvisar vi till den engelska versionen avinnehallet,
som ar den officiella versionen.

1. Symboler

Las igenom bruksanvisningen.

q

|
()

Atervinningsbar produkt.

Denna produkt uppfyller kraven for relevanta sdkerhetsstandarder.

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 hélsofarliga.
Svetsgaser och angor slapps ut vid svetsprocessen. Inandning av dessa amnen kan
vara hélsofarlig.

Svetshjalm med lamplig morkhetsgrad ska anvandas.

OBS: Skadlig stralning fran svetsbagen

i DONPH GO@DN

Ror aldrig vid spanningsférande delar.
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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 svetsmaskin
Produktmodell TRON 200 ONE
Nominell ingangsspanning .
[V]/ Frekvens [Hz] 2307/ 50
Typ av svetsning MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
Svetsstromomrade [A] 40—]2-892(cl)\é|]|(6-r/||(\;/|)AG)
50 (CUT)

. _— 65— MMA / MIG / MAG / TIG
Tomgangsspanning [V] 293 — CUT
Nominell arbetscykel [%] 60
Traddiameter [mm] ©0,8/1,0/1,2
Hot start JA
Kylning Flakt
Isoleringsklass F
Kapslingsgrad IP21S
Ma&tt [mm] 540x230x410
Vikt [kg] 25,9

3. Allman beskrivning

Denna bruksanvisning dr avsedd att vara ett stéd for en saker 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 hdgsta kvalitetsstandarderna.

LAS NOGGRANT IGENOM OCH FORSTA DENNA
BRUKSANVISNING INNAN ARBETET PABORIJAS.

For att sdkerstélla en lang och palitlig drift av enheten maste du se till att anvanda och underhalla den
pa ratt satt i enlighet med riktlinjerna i denna bruksanvisning. De tekniska data och specifikationer som
anges i denna bruksanvisning ar aktuella. Tillverkaren forbehdller sig ratten att géra andringar i
samband med en kvalitetsoékning. Med beaktande av tekniska framsteg och mdjligheten att begransa
buller har utrustningen utformats och byggts sa att risker pa grund av bulleremission minskas till Iagsta
mojliga 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.

Termerna “enhet” eller ”produkt” i varningarna och beskrivningen av anvisningarna avser
Kombinerad svetsmaskin

1.1. Allmant

e Tank pa din egen sdkerhet och sdkerheten for personer i narheten genom att noggrant
lasa och folja anvisningarna i bruksanvisningen.
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e Endast behorig personal far starta, anvanda, underhalla och reparera enheten.
e Anvand inte enheten pa fel satt.

1.2. Riktlinjer for sakring vid brandfarligt arbete
Forberedande av byggnader och rum infér brandfarliga arbeten bestar av féljande:

e Gor rent alla de rum eller platser dar arbetet skall utforas fran alla brandfarliga material
och féroreningar;

e flytta alla brandfarliga och icke-brandfarliga foremal i brandfarliga forpackningar till ett
sakert avstand;

e skydda material som inte kan avlagsnas, t.ex. svetsstank, genom att tdacka 6dver dem med
t.ex. plat, gipsskivor etc.;

e kontrollera sa att antdndningsbara material eller foremal i angransande rum inte kraver
lokalt skydd;

e tdta alla installations- och ventilationséppningar m.m. i narheten av arbetsplatsen med
icke-brannbara material;

e skydda el- och gasledningar med brandfarlig isolering mot svetsstank eller mekaniska
skador, om de befinner sig inom riskomradet for brandfarligt arbete;

e Se till att det inte pagar malning eller annat arbete med brandfarliga amnen pa den plats
dar arbetet ska utforas.

Gnistor kan orsaka brinder

Svetsgnistor kan orsaka brdnder, explosioner och brannskador pa oskyddad hud. Anvédnd
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 fére svetsning for att avlagsna brandfarliga vatskor.
Svetsa inte i narheten av brandfarliga gaser, angor eller vatskor. Brandbekdmpningsutrustning
(brandfiltar och pulver- eller kolsyreslackare) ska finnas nara arbetsomradet pa en synlig och
lattillganglig plats.

Gasflaskor kan explodera

Anviand endast godkdnda gasflaskor och en korrekt fungerande regulator. Gasflaskor ska
transporteras, forvaras och placeras i en upprattstaende position. Skydda gasflaskorna mot varme,
valtning och mekaniska skador. Hall alla delar av gasinstallationen i gott skick: gasflaska, slang,
kopplingar, regulator.

Svetsade material kan orsaka brannskador

Vidror aldrig svetsade delar med oskyddade kroppsdelar. Anvand alltid svetshandskar och tang vid
beroring eller forflyttning av svetsat material.

1.3. Forberedelse av arbetsplatsen for svetsning
OBS! Svetsning kan orsaka brand eller explosion.
¢ Folj arbetsmiljobestammelserna for svetsarbete och se till att arbetsplatsen ar utrustad med en
[amplig brandslackare
e Svetsning pa platser dar brandfarliga material kan anténdas ar férbjuden.
e Svetsning i en atmosfar som innehaller en explosiv blandning av brandfarliga gaser, angor, dimma
eller damm och luft ar forbjuden.
¢ Avldgsna alla brandfarliga material inom en radie av 12 m fran svetsplatsen och, om detta ar
omdijligt, tack over de brandfarliga materialen med ett icke-brandfarligt skydd.
* Vidta forsiktighetsatgarder mot gnistor och glodande metallpartiklar.
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¢ Observera att gnistor eller heta metallspan kan tranga igenom springor eller 6ppningar i
skyddskapor, skydd eller skdarmar.

e Svetsa inte pa tankar eller fat som innehaller eller har innehallit brandfarliga @mnen. Svetsa inte
heller i narheten av dem.

¢ Svetsa inte pa trycksatta tankar, tryckledningar eller tryckbehallare.

¢ Se alltid till att det finns tillracklig ventilation.

e Se till att du star stadigt innan du borjar svetsa.

1.4. Personlig skyddsutrustning
Obs! Stralning fran ljusbagen kan skada 6gonen eller huden pa kroppen.
¢ Bar vid svetsning rena, oljefria skyddskldader av icke-brandfarligt och icke-ledande material (lader,
tjock bomull), Iaderhandskar, hoga stévlar och en skyddshuva.
» Avlagsna fore svetsning alla brandfarliga eller explosiva féremal, sasom propan-butan-tandare och
tandstickor.
¢ Anvand ansiktsskydd (hjalm eller skarm) och skydda 6gonen med en skarmton som ar anpassad
efter svetsarens synférmaga och svetsstrommen. Sakerhetsstandarderna rekommenderar en
toninggrad nr 9 (minst nr 8) for alla stromstyrkor under 300 A. Skyddsglas med lagre toninggrad far
anvandas om ljusbagen tacks av arbetsstycket.
¢ Anvand alltid godkdnda skyddsglasdgon med sidoskydd under hjalmen eller annat skydd.
¢ Anvand arbetsplatsskydd for att skydda andra mot blandning eller stank.
¢ Anvand alltid 6ronproppar eller annat horselskydd mot 6verdrivet buller och for att forhindra att
stank tranger in i 6ronen.
¢ Varna askadare for att titta pa ljusbagen.

1.5. Skydd mot stétar
OBS! Elektriska stotar kan orsaka dodsfall.
¢ Anslut natsladden till ndrmaste eluttag och dra den pa ett praktiskt och sdkert satt. Undvik att
sprida natsladden slarvigt i rummet pa outforskat underlag, vilket kan leda till elektriska stotar eller
brand.
¢ Kontakt med elektriskt laddade delar kan orsaka elchock eller svara brannskador.
¢ Ljusbagen och arbetsomradet ar elektriskt laddade nar strommen flédar.
¢ Enhetens ingangskrets och interna kretsar star ocksa under spanning nar strommen ar paslagen.
e ROr inte vid de spanningsforande komponenterna.
¢ Anvand torra, luddfria, isolerade handskar och skyddsklader.
¢ Anvand isolerande mattor eller andra isolerande beldggningar pa golvet som ar tillrdckligt stora for
att férhindra kontakt mellan kroppen och foremalet eller golvet.
® Ror inte vid ljusbagen.
e Stang av stromforsorjningen innan du hanterar, rengor eller byter ut elektroden.
* Se till att jordkabeln ar korrekt ansluten och att kontakten ar ordentligt isatt i ett jordat uttag.
Felaktig jordning av maskinen kan leda till livsfara eller halsofara.
¢ Kontrollera regelbundet stromkablarna for skador eller bristande isolering. Om en kabel &r skadad
maste den bytas ut. Slarvig eller vardslos reparation av isoleringen kan leda till dodsfall eller
personskador.
¢ Stang av enheten nar den inte anvands.
¢ Kabeln far inte lindas runt kroppen.
* Arbetsstycket maste vara korrekt jordat.
¢ Endast tillbehor som &r i gott skick far anvandas.
» Skadade delar av enheten maste repareras eller bytas ut. Sdkerhetssele maste anvandas vid arbete
pa hog hojd.
o All utrustning och alla sdkerhetsartiklar ska forvaras pa en och samma plats.
¢ Hall handtagets spets borta fran kroppen nar avtryckaren ar aktiverad.
¢ Anslut jordkabeln till arbetsstycket eller sa ndra det som majligt (t.ex. till arbetsbdnken).
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OBS! Maskinen kan fortfarande vara stromforande nar stromkabeln ir frankopplad.

¢ Efter att enheten har stangts av och spanningskabeln har kopplats bort ska du kontrollera
spanningen pa ingangskondensatorn och se till att spanningsvardet ar noll; rér annars inte vid
enhetens komponenter.

1.6. Gaser och rok
OBS! Gas kan vara farlig for halsan eller leda till dédsfall!
¢ Hall alltid avstand fran gasutloppet.
¢ Vid svetsning, var uppmarksam pa luftvaxlingen och undvik att andas in gas.
* Avldgsna kemiska dmnen (fetter, I6sningsmedel) fran arbetsstyckenas yta, eftersom de brinner vid
hog temperatur och avger giftiga angor.
 Svetsning av galvaniserade delar ar endast tillaten med effektiv utsugning med filtrering och
tillforsel av ren luft. Zinkangor ar mycket giftiga och symptomet pa forgiftning ar sa kallad zinkfeber.

5. Instruktioner fér anvandning
1.7. Allmant

e Anvand utrustningen enligt dess avsedda andamal och folj sakerhetsforeskrifterna samt de
begransningar som framgar av uppgifterna pa typskylten (IP-klass, driftscykel,
matningsspanning m.m.).

e Enheten far inte 6ppnas, eftersom detta medfor att garantin upphor att gélla. Dessutom kan
exponerade delar som exploderar orsaka personskador.

e Tillverkaren ansvarar inte for tekniska andringar av enheten eller materiella skador som
uppstar till foljd av sadana andringar.

¢ Vid funktionsfel, kontakta serviceavdelningen.

e Blockera inte enhetens ventilationséppningar — 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 utrymmen med aggressiv milj6, hog dammbhalt eller i narheten
av enheter med starka elektromagnetiska falt.

1.8. Forvaring av enheten
e Skydda enheten mot vatten och fukt.
e Svetsmaskinen far inte placeras pa en uppvarmd yta.
e Forvara maskinen i ett torrt och rent rum.

1.9. Anslutning av maskinen
1.9.1. Elektrisk anslutning
e Enheten ska anslutas av en behorig person. Dessutom ska en person med nddvandiga
kvalifikationer kontrollera att jordningen och elinstallationen, inklusive skyddssystemet,
uppfyller sdkerhetsforeskrifterna och fungerar korrekt.
e Placera enheten nédra arbetsomradet.
e Undvik alltfor langa kablar for anslutning av enheten.
e Enfas-svetsmaskiner ska anslutas till ett uttag som ar utrustat med en jordningsstift.
e Svetsmaskiner som drivs via trefasnat levereras utan kontakt; du bor skaffa en sjalv och lata
en behorig person installera den.
OBS! Enheten far endast anviandas om den &r ansluten till en installation med en fungerande
sakring.

1.9.2. Gasanslutning
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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 gasforsérjningssystemet
med en lamplig slang och en regulator med gasflodeskontroll. OBS! Det ar inte tillatet att
anvanda regulatorer som ar avsedda for gasnét till gasflaskor och vice versa. Sddan utvaxling
kan leda till skador pa regulatorn och personskador.

e En sparsam anvandning av gas forlanger svetsningstiden.

6. Produktoversikt
Vy framifran
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“* TRON 200 ONE

1. Visning av svetsspanning.
2. Visning av svets-/skarstrom.
3 LED-lampor: ”Pre flow” (gasflodestid fore svetsning); “Current” (strom); ”Post flow”
) (gasflodestid efter svetsning)
Menyknapp:
| MIG-laget utan puls: val av tradmatningshastighet (strém), precis
spanningsreglering, induktans;
| MIG-pulslédge: val av tradmatningshastighet (strom), precis spanningsreglering,
4, induktans, precis installning av pulsfrekvens, precis installning av pulsarbetscykel;
I TIG-/CUT-ldge: val av férgasning, svetsstrém och gasjustering efter
svetsning/skarning.
Om du haller knappen intryckt i cirka 3 sekunder aterstélls enheten till
standardinstallningarna.
5. Knapp for att sld pa/stinga av synergildget vid MIG-svetsning.
6. Reglage — installning av parametrar enligt punkt 4 ovan.
7 Val av typ av svetstrad for MIG-svetsning:
' Tradd ¢ 0,8 / 1,0 for rostfritt stél/kolstal; ¢ 1,0 / 1,2 fér Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Spanningsjusteringsratt: i icke-synergildge vrider du pa ratten for att justera
8. spanningen direkt.
| synergildge vrider du pa reglaget 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 lyser konstant)
"Al-Mg" — en legering av aluminium och magnesium (LED-lampan blinkar)
"CuSi" — en legering av koppar och kisel
10. Val av svets-/skarlage: MIG / MMA / TIG / CUT. Genom att halla knappen intryckt
sparas uppgifterna i minnet.
11 Val av PULS-lage vid MIG-svetsning: “No Pulse” — svetsning utan puls, “Pulse” —
) svetsning med puls.
12. Val av svetsfunktion:

e 2T/A4Tfor MIG/TIG / CUT:
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o 2T-—genom att trycka pa knappen pa svetsbrannaren startas processen
for svetsning/skdrning av metallen och genom att slappa knappen
avslutas processen.

o 4T — nar du trycker pa knappen pa svetsbrannaren startar processen
for svetsning/skarning av metallen, och nir du slapper knappen
avslutas inte processen. Nar du trycker pa och slapper knappen igen
avslutas svetsnings-/skarningsprocessen.

e VRD for MMA (om du stdanger av VRD-funktionen kan risken for elchock 6ka)

Gasanslutning for TIG-svetsbrannaren och CUT-plasmaskarbrannaren
Kabeluttag (pluspol) — CUT-plasmaskarning

Kabeluttag (pluspol) — TIG/MMA-svetsning

Kabeluttag (minuspol) — MMA-svetsning

Anslutning for TIG-svetsbrannare

Anslutning for MIG/MAG-svetspistol (Euro-kontakt)

O VNRIWINIE

Vy bakifran:
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Huvudstrémbrytare ON/OFF (pa/av)

AC 36V: Uttag for gasviarmare

TIG/CUT GAS: Anslutning for TIG-svetsgas/Iuft
for CUT-plasmaskarning

o MIG GAS: Gasanslutning for MIG-svetsning
TIG/C
GAS

7. Anslutning av kablar
OBS! Den elektriska installation som maskinen ska anslutas till maste vara utrustad med en
overstromssakring.
Om en forlangningssladd anvands ska dess tvarsnitt vara minst lika stort som stromsladdens.
OBS! Anslutning av kablarna till maskinen far endast géras nér stromforsérjningen ar frankopplad
och maskinen ar avstidngd.

Svetsning med MIG/MAG-metoden
1) Sé&ttisvetspistolens 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 fraimre
panel och dra at den medurs.
3) Satt in polvandningskontakten i anslutningen markt med symbolen ”+” pa panelen inuti
svetsmaskinen (dar svetstraden ska anslutas) 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 jordkabeln har anslutits till

arbetsstycket kan arbetet paborjas.

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) Séattijordkabelns kontakt i anslutningen som ar markt med "+" pa svetsmaskinens framre

panel och dra at den medurs.
3) Sattin polvandningskontakten i anslutningen markt med symbolen
svetsmaskinen (dar svetstraden ska anslutas) och dra at den medurs:

”n -n

["‘m@% ’j

4) Se till att ratt sorts sjalvskyddande svetstrad ar installerad i maskinen.

pa panelen inuti
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5) Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Nar jordkabeln har anslutits till
arbetsstycket kan arbetet paborjas.

TIG-svetsning

1) Anslut jordkabeln till kontakten méarkt med ett ”+”-tecken och vrid kabelkontakten for att
sakra anslutningen.

2) Anslut svetskabeln till kontakten markt med ”-"-tecknet och vrid kabelkontakten for att sdkra
anslutningen.

3) Anslut branngaskabeln till gasutloppet pa svetsmaskinens frontpanel.

4) Anslut bréannarens styrkabel till styrkontakten pa svetsmaskinens frontpanel.

5) Anslut skyddsgasflaskan med tryckreducerare till gasintaget pa maskinens bakre panel med
hjalp av en gasslang.

6) Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Nar jordkabeln har anslutits till
arbetsstycket kan arbetet paborjas.
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MMA-svetsning
1) Anslut svetspistolens kabel till kontakten méarkt med ett ”-”-tecken och vrid pa
kabelkontakten for att sdkra anslutningen.
2) Anslut jordkabeln till kontakten markt med ett ”+”-tecken och vrid pa kabelkontakten for att
sakra anslutningen.

A OBS! Kabelpolaritet kan variera! All information om polaritet ska framga av férpackningen
fran elektrodtillverkaren!

3) Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Efter att masskabeln har anslutits till
arbetsstycket kan arbetet paborjas.

8. Byte avdrivrullens spar
OBS! Alla sorters underhall, byten av delar, reparationer eller justeringar far endast utféras om
stromforsérjningen ar frankopplad fran maskinen.

Om du behover andra tjockleken pa traden maste du ocksa byta drivrulle eller justera drivrullens
position.

Tank pa att det finns olika typer av rullar beroende pa vilken svetstrdad som anvands:
Rullar med ett ”V”-spar.

Rullar med ett "V”-spar.

Rullar med ett rafflat spar.

De vanligaste ar rullar med ett V-format spar. Sadana rullar ar avsedda for de vanligaste
svetstradarna. Nar det géller aluminiumtradar anvands rullar med ett U-format spar. Detta beror pa
att aluminiumtraden ar mer benégen att krossas, och for att traden inte ska deformeras ar det
nodvandigt att anvanda en lamplig rulle. En separat, liten grupp av matningsrullar utgors av rafflade
rullar for karntrad (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.

w

No vk

Oppna spolhuset genom att trycka pa dppningsknapparna och sitt i spolen s& att den roterar
moturs.

Las fast spolen med spollaset.

Lossa traddanden fran spolen och hall den hela tiden i handen for att forhindra att spolen
rullar ut sig.

Ré&ta ut ca 20 cm av tradens dnde och klipp av den bojda delen.

Oppna tryckjusteringsspaken som 6ppnar matningsmekanismen.

For traden genom den bakre tradledaren till svetspistolens tradledare.

Stang matningsmekanismen och sdkra den med tryckjusteringsspaken. Se till att traden I6per
i sparet pa drivrullen.

Justera trycket pa spaken, men 6verskrid inte halften av skalan. Fér 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 dr nédvandigt.

10.Tryck pa svetspistolens avtryckare och vénta tills traden kommer ut.

OBS! For att fa ut traden ur brannaren maste enheten vara ansluten till stromforsorjningen.
Ror inte vid nagra jordade foremal med brannaren; annars kan en ljusbage uppsta.

11. Stang spolhdljets 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 dnden av traden ar mycket vass. Hall
ocksa fingrarna borta fran matarrullen, eftersom fingrarna annars kan klammas mellan rullarna.

10. Avfallshantering av férpackningen

Behall alla forpackningsdelar (kartong, plastremsor och frigolit) sa att maskinen kan skyddas sa
mycket som mojligt under transporten om den behdver lamnas in till ett servicecenter!

11. Transport och lagring

Utrustningen ska sakras 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. Rengoring och underhall
lata enheten svalna helt.

bytas ut omedelbart.

e Anvand endast icke-fratande rengoéringsmedel for att rengéra ytorna.

e Spruta inte utrustningen med en vattenstrale och siank inte ned den i vatten.

e Se till att inget vatten tranger in genom ventilationséppningarna i holjet.

e Rengor ventilationsOppningarna med en borste och tryckluft.

e Efter varje rengoring 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 Avlagsna damm regelbundet med torr och ren tryckluft.

Innan varje rengéring, och dven nar enheten inte anvands, ska du dra ut stromkontakten och

Ta bort stéanken fran svetspistolens spets och kontrollera delarnas skick. Skadade delar maste
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13. Regelbunden inspektion av maskinen
Kontrollera regelbundet maskinens komponenter med avseende pa skador. Om sa ar fallet ska du
sluta anvdanda maskinen. Kontakta din aterférsaljare omedelbart for reparation.
OBS! Oppna aldrig enheten utan att forst ha radfragat kundtjansten. Detta kan leda till att garantin

upphor att galla.
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Este Manual do Utilizador foi traduzido para sua conveniéncia através de tradugdo automatica. Foram feitos
esforgos razodveis para fornecer uma tradugdo exata; no entanto, nenhuma tradugdo automdtica 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 execugdo. Se surgirem questdes relacionadas com a exatiddo das
informagdes contidas no Manual do Utilizador, consulte a vers3do inglesa desses conteudos, que é a versao
oficial.

1. Simbolos

E necessario ler as instrucdes de utilizac3o.

Produto reciclavel.

O produto cumpre os requisitos das normas de seguranca aplicaveis.

Deve usar-se vestuario de protegdo em todo o corpo.

Atencao! Coloque luvas de protecao.

Use 6culos de protegdo.

Use calcado de protecao.

Atencdo! A superficie quente pode provocar queimaduras.

Atencdo! Risco de incéndio ou explosao.

Atencgado! Vapores nocivos, perigo de intoxicagdo. Os gases e vapores podem ser
nocivos para a salde. Durante o processo de soldadura sao libertados gases e
vapores de soldadura. A inalagdo destas substancias pode ser perigosa para a
saude.

E necessario usar uma mascara de soldadura com o devido nivel de
escurecimento do filtro.

ATENCAO! Radiag¢do nociva do arco de soldadura

>0 PPHO@DN

E proibido tocar nas pecas sob tens3o
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CUIDADO! As ilustracdoes deste manual de instrugées servem apenas de referéncia e
podem diferir do produto real em alguns pormenores.

2. Dados técnicos

Nome do produto Maquina de soldar combinada
Modelo do produto TRON 200 ONE
Tensdo nominal de entrada
[V]/ Frequéncia [Hz] 2307/ 50
Tipo de soldadura MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
Intervalo de corrente de 40-200 (MIG/MAG)
soldadura [A] 10-200 (TIG)
50 (CUT)
~ . 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Tensdo em vazio [V] 293 - CUT
Ciclo de trabalho nominal 60
[%]
Didmetro do fio [mm] ©0,8/1,0/1,2
Hot Start SIM
Arrefecimento Ventilador
Classe de isolamento F
Grau de protecao da caixa IP21S
Dimensdes [mm] 540x230x410
Peso [kg] 25,9

3. Descrigcdo geral

O manual destina-se a ajudar a uma utilizagdo segura e fidvel. Este produto foi projetado e elaborado
estritamente de acordo com indicacGes técnicas, usando as tecnologias e componentes mais recentes,
mantendo os mais elevados padrdes de qualidade.

LER ATENTAMENTE E COMPREENDER ESTE MANUAL ANTES DE
INICIAR OS TRABALHOS.

Para garantir um funcionamento prolongado e fidvel do aparelho, certifique-se de que o utiliza e
mantém corretamente, de acordo com as orientagdes contidas neste manual de instrucées. Os dados
técnicos e as especificagdes constantes deste manual estdo atualizados. O produtor reserva-se o
direito de efetuar alteracdes 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 emissdes sonoras sejam reduzidos ao nivel mais baixo possivel.

4. Seguranga da utilizagdo
ATENGCAO! Ler todos os avisos e instrugdes de seguranga. O ndo cumprimento dos avisos e
instrugdes pode resultar em choque elétrico, incéndio e/ou ferimentos graves ou morte.

O termo «dispositivo» ou «produto» nas adverténcias e na descri¢ao das instrucdes refere-se ao
Soldador combinado

1.1. Geral
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e Zele pela sua propria segurancga e pela seguran¢a das pessoas que se encontram nas
proximidades, lendo atentamente e seguindo as instrugdes contidas no manual do
aparelho.

e Apenas pessoal qualificado deve ser autorizado a p6r em funcionamento, utilizar,
efetuar a manutencao e reparar o aparelho.

e Nao utilize o equipamento de forma indevida.

1.2. Orientag0es para a protecao de trabalhos perigosos em caso de incéndio
A preparacgdo 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 contaminacdo;

e afastar todos os objetos inflamaveis e ndo inflamaveis, mesmo que estejam em embalagens
inflamaveis, para uma distancia segura;

e proteger os materiais que ndo possam ser removidos, por exemplo, salpicos de soldadura,
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 protecdo local;

e vedar com materiais ndo combustiveis todas as aberturas de instalacdo e ventilacao, etc.,
nas proximidades do local de trabalho;

e proteger os cabos elétricos e de gas com isolamento inflamdvel contra salpicos de
soldadura ou danos mecanicos, caso se encontrem na zona de risco de trabalhos com
perigo de incéndio;

e Certifique-se de que ndo estdo a ser realizados trabalhos de pintura ou outros trabalhos
com substancias inflamaveis no local onde o trabalho vai ser efetuado.

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. Nao soldar contentores ou tanques fechados que tenham
contido liquidos inflamaveis. Esses contentores ou tanques devem ser lavados antes da soldadura para
remover os liquidos inflamaveis. Ndo soldar perto de gases, vapores ou liquidos inflamaveis. O
equipamento de combate a incéndios (cobertores e extintores de pd ou de neve) deve estar situado
perto da zona de trabalho, num local visivel e de facil acesso.

Os cilindros podem explodir

Utilize apenas botijas de gds 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. Preparagao do local de trabalho para a soldadura
Atencao! A soldadura pode provocar um incéndio ou uma explosao.
¢ Respeite as normas de saude e seguranca relativas aos trabalhos de soldadura e equipe o local de
trabalho com um extintor adequado
« E proibido soldar em locais onde materiais inflamaveis possam inflamar-se.
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* E proibida a soldadura numa atmosfera que contenha uma mistura explosiva de gases, vapores,
névoas ou poeiras inflamaveis com o ar.

¢ Remova todos os materiais inflamaveis num raio de 12 m do local de soldadura e, caso tal seja
impossivel, cubra os materiais inflamdveis com uma cobertura ndo inflamavel.

¢ Tome medidas de precaucdo contra faiscas e particulas de metal incandescentes.

¢ Tenha em atencdo que faiscas ou lascas de metal quentes podem penetrar através de fendas ou
aberturas em tampas de protecdo, coberturas ou ecras.

* N3o soldar tanques ou barris que contenham ou tenham contido substancias inflamaveis. E
também proibido soldar perto destes.

¢ N3o soldar tanques pressurizados, condutas de pressdo ou reservatoérios sob pressao.

e Assegurar sempre ventilacdo suficiente.

e Certifique-se de que se encontra numa posicdo estdvel antes de iniciar a soldadura.

1.4. Equipamento de protegdo individual
Atengao! A radiagao do arco pode danificar os olhos ou a pele do corpo.
¢ Durante a soldadura, use vestuario de protecdo limpo e isento de dleo, feito de material ndo
inflamavel e ndo condutor (couro, algodao grosso), luvas de couro, botas de cano alto e um capuz de
protecgao.
¢ Antes de soldar, remova quaisquer objetos inflamdveis ou explosivos, tais como isqueiros de
propano-butano e fésforos.
o Utilize protecdo facial (capacete ou viseira) e proteja os olhos com um filtro adequado a visdo do
soldador e a corrente de soldadura. As normas de seguranca recomendam uma tonalidade n.2 9
(minimo n.2 8) para qualquer amperagem inferior a 300 A. Podem ser utilizadas tonalidades mais
claras se o arco estiver coberto pela peca de trabalho.
o Utilize sempre dculos de seguranga homologados com protecdo lateral sob o capacete ou outra
protecdo facial.
e Utilize proteg¢des no local de trabalho para proteger outras pessoas do brilho ou de salpicos.
o Utilize sempre tampdes para os ouvidos ou outra protecao auditiva contra ruido excessivo e para
impedir que salpicos entrem nos seus ouvidos.
¢ Avise as pessoas que se encontram nas proximidades para ndo olharem para o arco elétrico.

1.5. Protegdo contra choques
Atencao! Os choques elétricos podem ser fatais.
e Ligue o cabo de alimentagdo a tomada mais préxima e encaminhe-o de forma pratica e segura. E
necessario evitar a coloca¢do descuidada do cabo na divisdo num terreno inexplorado, o que pode
levar a choques elétricos ou incéndio.
¢ O contacto com pecas sob tensdo elétrica pode causar um choque elétrico ou queimaduras graves.
e O arco elétrico e a drea de trabalho ficam sob tens3do elétrica quando a corrente circula.
¢ O circuito de entrada e os circuitos internos da unidade também estdo sob tensdo quando a
alimentacgdo esta ligada.
¢ N3o toque nos componentes sob tensdo.
e Utilize luvas secas, sem fiapos e isolantes, bem como vestudrio de protecgao.
o Utilize tapetes isolantes ou outros revestimentos isolantes no chdo, com dimensdes suficientes
para impedir o contacto entre o corpo e o objeto ou o chao.
¢ Ndo toque no arco elétrico.
* Desligue a alimentagdo elétrica antes de manusear, limpar ou substituir o elétrodo.
¢ Certifique-se de que o cabo de ligagdo a terra esta devidamente ligado e de que a ficha esta
corretamente inserida na tomada com ligacdo a terra. Uma liga¢do a terra inadequada do dispositivo
pode provocar perigo de vida ou de saude.
* Verifique regularmente se os cabos de alimentagao apresentam danos ou falta de isolamento.
Devem substituir-se os cabos danificados. Uma reparacgdo descuidada do isolamento pode provocar a
morte ou perda de salde.
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 Desligue o aparelho quando nao estiver a ser utilizado.

¢ O cabo ndo deve ser enrolado a volta do corpo.

¢ A peca de trabalho deve estar devidamente ligada a terra.

¢ SO podem ser utilizados acessérios que se encontrem em bom estado.

¢ As pecas danificadas do dispositivo devem ser reparadas ou substituidas. Durante trabalhos em
locais altos, devem usar-se cintos de seguranca.

¢ Todo o equipamento e os itens de seguranca devem ser guardados num Unico local.

¢ Mantenha a ponta da pega afastada do corpo quando o gatilho estiver ativado.

e Ligue o cabo de terra a peca de trabalho ou o mais proximo possivel desta (por exemplo, a bancada
de trabalho).

Atengao! A mdaquina pode ainda estar sob tensdo quando o cabo de alimentagao é desligado.

* Depois de desligar a unidade e desligar o cabo de alimentacdo, verifique a tensdo no condensador
de entrada e certifique-se de que o valor da tensao é zero; caso contrdrio, ndo toque nos
componentes da unidade.

1.6. Gases e fumos
Atencao! O gas pode ser perigoso para a saide ou levar a morte!
¢ Mantenha sempre uma distancia da saida de gas.
¢ Durante a soldadura, preste atencdo a ventilagdo, evitando a inalacdo de gas.
¢ Remova substancias quimicas (graxas, solventes) da superficie das pecas de trabalho, pois estas
gueimam a altas temperaturas, libertando fumos tdxicos.
¢ A soldadura de pegas galvanizadas sé é permitida com uma extragdo eficiente com filtragem e um
fornecimento de ar limpo. Os vapores de zinco sdo muito téxicos e o sintoma de envenenamento é a
chamada febre do zinco.

5. InstrugGes de utilizagdo
1.7. Geral

e Utilize o equipamento para os fins a que se destina, respeitando as normas de segurancga e
as restri¢cdes decorrentes dos dados indicados na placa de identificagdo (grau de protecao IP,
ciclo de funcionamento, tensao de alimentacdo, etc.).

e Aunidade ndo deve ser aberta, pois isso invalidara a garantia. Além disso, a projecao de
pecas expostas pode causar ferimentos pessoais.

e O fabricante ndo se responsabiliza por altera¢des técnicas na unidade nem por danos
materiais resultantes dessas alteragdes.

e Em caso de avaria, contacte o servico de assisténcia técnica.

e Nao bloqueie as aberturas de ventilagdo da unidade — posicione a maquina de soldadura a
uma distancia de 30 cm dos objetos circundantes.

e Nao segure a maquina de soldadura debaixo do braco nem junto ao corpo.

e O aparelho ndo deve ser instalado em locais com ambiente agressivo, com elevado nivel de
poeira e perto de aparelhos com elevada emissdao de campos eletromagnéticos.

1.8. Armazenamento do aparelho
e Proteja o aparelho da agua e da humidade.
e A maquina de soldar ndo deve ser colocada sobre uma superficie aquecida.
e Guardar a maquina num local seco e limpo.

1.9. Ligar a unidade
1.9.1. Ligacdo elétrica
e Aligacdo do aparelho deve ser efetuada por uma pessoa qualificada. Além disso, uma
pessoa com as qualificacGes necessdrias deve verificar se a ligacdo a terra e a instalacao
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elétrica, incluindo o sistema de prote¢do, cumprem as normas de seguranga e funcionam
corretamente.
e Coloque a unidade perto da area de trabalho.
e Evite utilizar cabos excessivamente longos para ligar a unidade.
e As mdquinas de soldadura monofdsicas devem ser ligadas a uma tomada equipada com um
pino de ligacdo a terra.
e Os aparelhos de soldadura alimentados pela rede trifasica sdo fornecidos sem ficha; deve
adquirir uma por conta prépria e mandar instala-la por um técnico qualificado.
CUIDADO! O aparelho s6 pode ser utilizado se estiver ligado a uma instalagdo com um fusivel em
bom estado de funcionamento.

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 gds da maquina de soldar deve ser ligada a botija de gas ou ao sistema de
fornecimento de gds 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 Autilizagdo econdmica do gas prolonga o tempo de soldadura.

6. Visdo geral do produto
Vista frontal
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TRON 200 ONE
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1. Visor da tensdo de soldadura.
2. Indicacdo da corrente de soldadura/corte.
3 LEDs: «Pré-fluxo» (tempo de fluxo de gas antes da soldadura); «Corrente»; «Pds-
) fluxo» (tempo de fluxo de gdas apds a soldadura)
Botdo de menu:
No modo MIG sem pulso, selecdo da velocidade de alimentagdo do fio (corrente),
regulacdo precisa da tensao, indutancia;
No modo MIG com pulso: selecdo da velocidade de alimentacdo do fio (corrente),
4, regulacao precisa da tensdo, indutancia, ajuste preciso da frequéncia de pulso, ajuste
preciso do ciclo de trabalho do pulso;
No modo TIG / CUT: selecdo do pré-gas, corrente de soldadura e ajuste do gas apds a
soldadura/corte.
Manter o botdo premido durante cerca de 3 segundos restabelece as predefini¢des.
5. Bot&o de ativagdo/desativacdo do modo Synergy na soldadura MIG.
6. Botdo de controlo — definicdo de parametros de acordo com o ponto 4 acima.
2 Selecdo do tipo de fio de soldadura para soldadura MIG:
) Fio ¢ 0,8 / 1,0 para aco inoxidavel/aco ao carbono; ¢ 1,0 / 1,2 para Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Botdo de ajuste de tensdo: no modo ndo-sinérgico, rode o botdo para ajustar a tensao
8. diretamente.
No modo de sinergia, rode o botdo para obter um ajuste preciso de +/ -30%.
Sele¢dao do material na soldadura MIG:
«Ago ao carbono» - aco ao carbono
«Aco inoxidavel» - aco inoxidavel
9. «Al-Si» — uma liga de aluminio e silicio (o diodo de controlo permanece sempre
aceso)
«Al-Mg» — uma liga de aluminio e magnésio (o LED pisca)
«CuSi» — uma liga de cobre e silicio
10 Sele¢do do modo de soldadura/corte: MIG / MMA / TIG / CUT. Manter o botdo
) premido guarda os dados na memdria.
1 Selecdo do modo PULSE na soldadura MIG: «No Pulse» — soldadura sem pulso,
’ «Pulse» — soldadura com pulso.
Sele¢do da fungdo de soldadura:
e 2T /AT para MIG /TIG / CUT:
o 2T - premir o botdo na tocha de soldadura inicia o processo de
soldadura/corte do metal e soltar o botdo termina o processo.
12. o 4T — premir o botdo na tocha de soldadura inicia o processo de

soldadura/corte do metal; soltar o botdo n3do encerra o processo.
Premir e soltar novamente o botdo conclui o processo de
soldadura/corte.
e VRD para MMA (desativar a funcdao VRD pode aumentar o risco de choque
elétrico)
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Ligacdo de saida de gas para a tocha de soldadura TIG e a tocha de corte por plasma
CcuT

Tomada de cabo (polo positivo) - corte por plasma CUT

Tomada de cabo (polo positivo) - soldadura TIG/MMA

Tomada de cabo (polo negativo) - soldadura MMA

Ligacao da tocha de soldadura TIG

QNP IWIN &

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

Vista traseira:
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TIG/ CUT
GAS

INPUT: Ac 230y

7. Ligagdo dos fios
ATENCAO! A instalac3o elétrica a qual a maquina serd ligada deve estar equipada com um fusivel de

sobrecorrente.

ON/OFF: Interruptor principal ON/OFF
(ligar/desligar)

AC 36 V: Tomada do aquecedor de gas

TIG/CUT GAS: Ligacdo de gas para soldadura
TIG/ar para corte a plasma CUT

MIG GAS: Ligacdo de gas para soldadura MIG

Se for utilizado um cabo de extensao, a sua sec¢ao transversal deve 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 a ficha de inversdo de polaridade no terminal marcado com o simbolo «+» no painel
interior da maquina de soldadura (onde o fio de soldadura deve ser instalado) e aperte-a no

sentido horario:

Q |

-+
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4) Certifique-se de que o fio de soldadura correto estd instalado na maquina.

5) Ligar a garrafa de gas de protecdo com um redutor de pressdo a entrada de gés no painel
traseiro da maquina, utilizando uma mangueira de gas.

6) Ligar o cabo de alimentacdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Apds ligar o cabo de
massa a peca de trabalho, pode dar-se inicio ao trabalho.

Soldadura pelo 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 conector de inversao de polaridade no terminal marcado com o simbolo «-» no
painel interior da maquina de soldadura (onde o fio de soldadura deve ser instalado) e
aperte-o no sentido hordrio:

-+
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4)
5)

Certifique-se de que o fio de soldadura autoprotegido correto esta instalado na maquina.
Ligar o cabo de alimentacdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Apos ligar o cabo de
massa a peca de trabalho, pode dar-se inicio ao trabalho.

Soldadura TIG

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Ligue o cabo de terra ao conector marcado com o sinal «+» e torca a ficha do cabo para fixar
a ligacdo.

Ligue o cabo de soldadura ao conector marcado com o sinal «-» e torga a ficha do cabo para
fixar a ligacao.

Ligue o cabo de gas da tocha a ligacdo de saida de gas no painel frontal da maquina de
soldar.

Ligue o cabo de controlo da tocha ao conector de controlo no painel frontal da maquina de
soldar.

Ligar a garrafa de gas de protecdo com um redutor de pressdo a entrada de gds no painel
traseiro da maquina, utilizando uma mangueira de gas.

Ligar o cabo de alimenta¢do a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Apés ligar o cabo de
massa a peca de trabalho, pode dar-se inicio ao trabalho.
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Soldadura MMA
1) Ligue o cabo da pistola de soldadura ao conector marcado com o simbolo «-» e torca a ficha
do cabo para garantir a ligacao.
2) Ligue o cabo de terra ao conector marcado com o simbolo «+» e torga a ficha do cabo para
garantir a ligacao.

A Atengao! A polaridade dos cabos pode ser diferente! Todas as informagdes relativas a
polaridade devem constar na embalagem fornecida pelo fabricante do elétrodo!

3) Ligar o cabo de alimenta¢do a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Apés ligar o cabo de
massa a peca de trabalho, pode dar-se inicio ao trabalho.
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8. Substituicdo da ranhura do rolo de tragdo
CUIDADO! Todas as operagcdes de manutencao, substituicdo de pecas, reparacdes ou ajustes devem
ser efetuadas com a alimentacgdo 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.

Tenha em atencdo os diferentes tipos de rolos, dependendo do fio de soldadura utilizado:
Rolos com ranhura em «V».

Rolos com ranhura em «V».

Rolos com ranhura serrilhada.

Os mais comuns sao os rolos com ranhura em forma de «V». Estes rolos foram concebidos para os
fios de soldadura mais comuns. No caso dos fios de aluminio, utilizam-se rolos com ranhura em
forma de «U». Isto deve-se ao facto de o fio de aluminio ser mais propenso a esmagamento; para
gue o fio ndo se deforme, é necessario utilizar um rolo adequado. Um grupo restrito e especifico de
rolos de alimentagdo é constituido pelos rolos serrilhados para fio com nucleo (FCAW).

9. Substituir o fio de soldadura
CUIDADO! Todas as operagcdes de manutencao, substituicdo de pecas, reparacdes ou ajustes devem
ser efetuadas com a alimentacgdo elétrica desligada do aparelho.

1. Abra o compartimento do carretel premindo os botdes de abertura e instale o carretel de
forma a que gire no sentido anti-hordrio.

2. Fixem o carretel com o bloqueio do carretel.

Desapertar a extremidade do fio da bobina e segura-la sempre na mdo 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 regulagdo 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 alimentagdo e fixd-lo com a alavanca de regulagdo da pressao.

Certifique-se de que o fio passa na ranhura do rolo de acionamento.

8. Ajustar a pressdo da alavanca, mas ndo ultrapassar metade da escala. Uma pressao
demasiado forte pode danificar o fio. Por outro lado, se a pressdo for demasiado fraca, o fio
deslizara no mecanismo de alimentacdo e o fio ndo se movera suavemente.

9. Certifique-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.

ATENCAO! Para retirar o fio do queimador, é necessario ligar o aparelho a corrente elétrica.
Ndo toquem em objetos ligados a terra com a tocha; caso contrario, podera formar-se um
arco elétrico.

11. Fechar a tampa da caixa da bobina.

w

Noouks

ATENCAO! Quando introduzir o fio na pistola, ndo aponte a pistola para si ou para outras pessoas.
Nao 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 alimentagdo, 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 (cartéo, tiras de plastico e espuma de poliestireno) para
garantir a prote¢do 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 divisdo bem ventilada onde
haja ar seco e nao haja gases corrosivos.

12. Limpeza e manutengdo

e Antes de cada limpeza, e também quando o dispositivo ndo estiver a ser utilizado, desligue a
ficha de alimentacdo e deixe o dispositivo arrefecer completamente.

¢ Remova os residuos da ponta da pistola de soldadura e verifique o estado das pecas. As
pecas danificadas devem ser substituidas imediatamente.

e Utilize apenas produtos de limpeza ndo corrosivos para limpar as superficies.

e E proibido salpicar o dispositivo com um fluxo de d4gua ou mergulha-lo em agua.

e E necessario ter atencdo para ndo entrar dgua através das aberturas de ventilacdo da caixa.

e Asaberturas de ventilacdo 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 pé com ar comprimido seco e limpo.

13. Inspegdo regular do aparelho
E necessario controlar regularmente se os elementos do dispositivo est3o 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 servico de apoio ao cliente. Isso pode implicar a
perda da garantia.
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Tato pouZivatelska prirucka bola preloZzena pomocou strojového prekladu. VynaloZili sme primerani snahu o
poskytnutie presného prekladu, avsak Ziadny automaticky preklad nie je dokonaly a nema nahradit ludskych
prekladatelov. Oficidlna pouZivatelska 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 otazky tykajlice sa presnosti informacii obsiahnutych v
pouzivatelskej prirucke, pozrite si jej anglicku verziu, ktord predstavuje oficidlnu verziu.

>

1. Symboly

Precitajte si ndvod na obsluhu.

Recyklovatelny produkt

Produkt spifia poziadavky prisludnych bezpeénostnych noriem.

Noste ochranny odev, ktory chrani celé telo.

Pozor! PouZivajte ochranné rukavice.

PouZivajte ochranné okuliare.

PouZivajte ochrannu obuv.

Pozor! Horuci povrch mozZe spdsobit popaleniny!

Pozor! Nebezpecdenstvo poziaru alebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpecenstvo otravy. Plyny a vypary mozu byt
nebezpecné pre vase zdravie. Pri zvarani vznikaju zvdracie plyny a vypary.
Vdychovanie tychto latok mézZe byt nebezpeéné pre zdravie.

PouZivajte zvara¢skd masku s vhodnym odtiefiom filtra.

POZOR! Skodlivé Ziarenie zo zvaracieho obluka

Nedotykajte sa Casti, ktoré su pod napatim.

i >ONPH GO@DN

UPOZORNENIE! Obrazky v tomto navode na obsluhu sluzia len ako referencia a
niektorymi detailmi sa mézu liSit’ od skutoéného vyrobku.
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2. Technické udaje

Nazov produktu Kombinovany zvaraci pristroj
Model vyrobku TRON 200 ONE
Menovité vstupné napatie .
[V]/ Frekvencia [Hz] 230%/50
Typ zvarania MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

30-160 (MMA)

. , 40-200 (MIG/MAG)
Rozsah zvdracieho prudu [A] 10-200 (TIG)
50 (CUT)

o . 65— MMA /MIG / MAG / TIG
Napatie naprdzdno [V] 293 — CUT
Menovity pracovny cyklus 60
[%]

Priemer drétu [mm] ©0,8/1,0/1,2
Hot Start ANO
Chladenie Ventilator
Trieda izolacie F
Stupen ochrany krytu IP21S
Rozmery [mm] 540x230x410
Hmotnost [kg] 25,9

3. VSeobecny popis

Priruc¢ka 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 najvyssich Standardov kvality.

PRED ZACATIM PRACE SI POZORNE PRECITAJTE TENTO NAVOD
A POROZUMEJTE MU.

Aby ste zaistili dlhu a spolahlivi prevadzku zariadenia, dbajte na jeho spravnu obsluhu a ddrzbu v
sulade s pokynmi uvedenymi v tomto ndvode na pouZzitie. Technické Udaje a Specifikacie uvedené v
tejto pouzivatelskej prirucke st aktudlne. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny s ciefom zlepsit
kvalitu. Vzhladom na technicky pokrok a moZnost zniZovania hluku je zariadenie navrhnuté a

evve

4. Bezpecnost pri pouZivani

POZOR! Precitajte si vSetky bezpecnostné upozornenia a pokyny. NedodrZanie upozorneni a
pokynov moze mat za nasledok uUraz elektrickym pridom, poZiar a/alebo vaZne zranenie
alebo dokonca smrt.

Pojem ,,zariadenie” alebo ,,vyrobok” v upozorneniach a popise pokynov sa vztahuje na
kombinovanu zvdracku

1.1. VSeobecné informacie
e Dbajte na svoju vlastni bezpecnost a bezpecnost osdb v okoli tym, Ze si pozorne
preditate a budete dodrziavat pokyny uvedené v ndvode k zariadeniu.
e Spustanie, pouzivanie, udrzbu a opravy zariadenia smie vykonavat iba kvalifikovany
personal.
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e Zariadenie nepouzivajte nesprdvnym sposobom.

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 odstrante vsetky horlavé a nehorlavé predmety v horfavych obaloch do bezpecnej
vzdialenosti;
e materidly, ktoré nie je mozné odstranit, napr. zvarové rozstreky, zaistite ich zakrytim napr.
plechom, sadrokarténovymi doskami atd’;
e kontrola, ¢i materidly alebo predmety nachylné na vznietenie v susednych miestnostiach
nevyzaduju lokalnu ochranu;
e utésnenie vsetkych instalacnych a ventilaénych otvorov atd. v blizkosti pracoviska
nehorfavymi materialmi;
e ochrana elektrickych a plynovych kablov s horlavou izolaciou pred zvaraéskymi rozstreky
alebo mechanickym poskodenim, ak sa nachadzaju v dosahu rizika pri pracach s
nebezpecenstvom vzniku poZiaru;
e uistit sa, Ze sa na mieste, kde sa maju vykonavat prace, neuskuto¢rujd maliarske alebo iné
prace s horlavymi latkami.

Iskry mozu spdsobit poZiar

Zvaracie iskry mo6zu spOsobit poZiar, vybuch a popaleniny pokozky, ktord je nechranend. Pri zvarani
pouzivajte zvaracské rukavice a ochranny odev. Zabezpecte alebo odstrante z pracovného priestoru
vsetky horlavé materialy. Nezvarajte uzavreté nadoby alebo nadrze, v ktorych boli horlavé kvapaliny.
Takéto nadoby alebo nadrze by sa mali pred zvaranim vyplachnut, aby sa odstranili horlavé kvapaliny.
Nezvarajte v blizkosti horlavych plynov, vyparov alebo kvapalin. ProtipoZiarne vybavenie (poZiarne
prikryvky a praskové alebo snehové hasiace pristroje) by malo byt umiestnené v blizkosti pracoviska
na viditelnom a lahko pristupnom mieste.

Tlakové flase mdzu vybuchnut.

Pouzivajte len schvalené plynové flase a spravne fungujlci reguldtor. Plynové flase by sa mali
prepravovat, skladovat a umiestfiovat vo zvislej polohe. Chrarte flase pred teplom, prevratenim a
mechanickym poskodenim. UdrZujte vSetky Casti plynovej instaldcie, t. j. flasu, hadicu, montaze,
regulator, v dobrom stave.

Zvarané materialy mdzu spdsobit popaleniny.

Nikdy sa nedotykajte zvaranych casti nechranenymi ¢astami tela. Pri dotyku alebo premiestfiovani
zvaraného materialu vidy pouzivajte zvaracéské rukavice a klieste.

1.3. Priprava pracoviska na zvaranie
Pozor! Zvaranie mdze spdsobit poziar alebo vybuch.
* Dodrziavat predpisy o bezpecnosti a ochrane zdravia pri zvaraéskych pracach a vybavit pracovisko
vhodnym hasiacim pristrojom
e Zvaranie na miestach, kde sa mozu vznietit horlavé materialy, je zakazané.
e Zvaranie v prostredi obsahujucom vybusni zmes horlavych plynov, par, hmiel alebo prachu so
vzduchom je zakazané.
e Odstrante vietky horlavé materidly v okruhu 12 m od miesta zvarania a ak to nie je mozné, zakryte
horlavé materiadly nehorfavym krytom.
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¢ Prijmite preventivne opatrenia proti iskrdm a Zeravym kovovym cCasticiam.

* Majte na pamati, ze iskry alebo horuce kovové tlomky mozu preniknt cez $trbiny alebo otvory v
ochrannych krytoch, plachtach alebo clonach.

¢ Nezvarajte nadrze ani sudy, ktoré obsahuju alebo obsahovali horlavé latky. Nezvarajte ani v ich
blizkosti.

¢ Nezvdrajte tlakové ndadrzZe, tlakové potrubia ani tlakové nadrze.

¢ Vzdy zabezpecte dostatocné vetranie.

¢ Pred zacatim zvdrania 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, bezolejovy ochranny odev z nehorlavého a nevodivého materialu (koza,
hruba bavina), kozené rukavice, vysoké topanky a ochrannu kapucriu.
¢ Pred zvdranim odstrarite vsetky horlavé alebo vybusné predmety, ako su propan-butanové
zapalovace a zapalky.
¢ Pouzivajte ochranu tvare (prilbu alebo stit) a zakryte si o¢i ténom zodpovedajlcim zraku zvdraca a
zvaraciemu prudu. Bezpecnostné normy odporucaju odtien €. 9 (minimalne €. 8) pre akykolvek
zvarovaci prud nizsi ako 300 A. Ak je obluk zakryty zvaranym dielom, mozno pouzit Stity s nizSim
odtiefiom.
¢ Vzdy pouZivajte schvalené ochranné okuliare s bo¢nym krytom pod prilbou alebo inym stitom.
¢ Pouzivajte pracovné stity na ochranu ostatnych pred oslnenim alebo rozstrekmi.
¢ VZdy noste usné zatky alebo int ochranu sluchu proti nadmernému hluku a aby sa zabranilo
vniknutiu rozstrekov do usi.
¢ Upozornite osoby v okoli, aby nepozerali priamo na elektricky obluk.

1.5. Ochrana proti narazom
Pozor! Uraz elektrickym pradom moéze byt smrtelny.
¢ Zapojte napdjaci kdbel do najblizSej zasuvky a vedte ho praktickym a bezpec¢nym sp6sobom.
Vyhnite sa neopatrnému umiestneniu kdbla po miestnosti na neudrZiavanom povrchu, ¢o moze
spOsobit uraz elektrickym pridom alebo poziar.
» Kontakt s elektricky nabitymi ¢astami moze spésobit traz elektrickym priudom alebo vazne
popaleniny.
e Ked' prudi elektricky prud, elektricky oblik a pracovna oblast st pod napatim.
¢ Ked'je zariadenie zapnuté, vstupny obvod a vnutorné obvody zariadenia su tiez pod napatim.
* Nedotykajte sa komponentov pod napatim.
* Noste suché, nezaspinené, izolované rukavice a ochranné oblecenie.
¢ Na podlahe pouZivajte izola¢né rohoze alebo iné izolaéné krytiny, ktoré su dostatocne velké na to,
aby zabranili kontaktu tela s predmetom alebo podlahou.
* Nedotykajte sa elektrického obluka.
¢ Pred manipulaciou, ¢istenim alebo vymenou elektrédy vypnite napajanie.
e Uistite sa, Ze je uzemnovaci kdbel spravne pripojeny a Ze je zastrcka spravne zasunuta do
uzemnenej zasuvky. Nespravne uzemnenie zariadenia mbze mat za nasledok ohrozenie Zivota alebo
zdravia.
¢ Pravidelne kontrolujte napajacie kable, ¢i nie su poskodené alebo ¢i nemaju poskodenu izolaciu.
Poskodeny kabel by sa mal vymenit. Neopatrna oprava izolacie moze mat za nasledok smrt alebo
zranenie o0sob.
¢ Ak zariadenie nepouZivate, vypnite ho.
¢ Kabel sa nesmie ovijat okolo tela.
* Obrobok musi byt riadne uzemneny.
¢ Pouzivajte iba prislusenstvo, ktoré je v dobrom stave.
* Poskodené casti zariadenia je potrebné opravit alebo vymenit. Pri praci vo vySkach pouzivajte
bezpeénostné pasy.
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* VSetko vybavenie a bezpecnostné prostriedky by mali byt uloZzené na jednom mieste.
e Pri stlaceni spuste drzte Spicku rukovéate dalej od tela.
¢ Uzemnovaci kabel pripevnite k obrobku alebo ¢o najblizsie k nemu (napr. k pracovnému stolu).

Pozor! Stroj mdze byt pod napétim aj po odpojeni napajacieho kabla.

¢ Po vypnuti zariadenia a odpojeni napdjacieho kdbla skontrolujte napatie na vstupnom
kondenzatore a uistite sa, Ze hodnota napatia je nulovd; v opacnom pripade sa nedotykajte
komponentov zariadenia.

1.6. Plyny a vypary
Pozor! Plyn mdZe byt nebezpeény pre zdravie alebo spdsobit smrt!
¢ Vidy dodrZiavajte bezpecnu vzdialenost od vystupu plynu.
e Pri zvarani dbajte na prudenie vzduchu a zabrante vdychovaniu plynu.
e Odstrante chemické latky (mastnoty, rozpustadld) z povrchu obrobkov, pretoze pri vysokej teplote
hori a uvolfiuju jedovaté vypary.
¢ Zvaranie pozinkovanych dielov je povolené iba za podmienky Ucinného odsavania s filtraciou a
privodu Cistého 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 urceny Ucel, dodrziavajte bezpeénostné predpisy a obmedzenia
vyplyvajuce z Udajov na typovom Stitku (stupen krytia IP, pracovny cyklus, napajacie napatie
atd.).

e Zariadenie sa nesmie otvarat, pretoZe tym zanika zaruka. Okrem toho mo6zu explodujtce
odkryté Casti sposobit zranenie oséb.

e Vyrobca nezodpoveda za technické zmeny na zariadeni ani za materialne skody vyplyvajice z
takychto zmien.

e V pripade poruchy kontaktujte servisné stredisko.

e Nezakryvajte ventilacné otvory zariadenia — zvaracku umiestnite vo vzdialenosti 30 cm od
okolitych predmetov.

e Zvdracku nedrzte pod pazuchou ani blizko tela.

e Zariadenie nesmie byt instalované v priestoroch s agresivnym prostredim, s vysokou
prasnostou a v blizkosti zariadeni s vysokym elektromagnetickym polom.

1.8. Skladovanie zariadenia
e Chrante zariadenie pred vodou a vlhkostou.
e Zvaracka nesmie byt umiestnena na vyhrievany povrch.
e Zariadenie skladujte v suchej a Cistej miestnosti.

1.9. Pripojenie zariadenia
1.9.1. Elektrické pripojenie

e Pristroj by mala pripojit kvalifikovana osoba. Okrem toho by mala osoba s potrebnou
kvalifikaciou skontrolovat, ¢i uzemnenie a elektricka instalacia vratane ochranného systému
vyhovuju bezpeénostnym predpisom a ¢i spravne funguju.

e  Pristroj umiestnite v blizkosti pracoviska.

e Vyhnite sa prilis dlhym kablom pri pripdjani pristroja.

e Jednofazové zvaracie stroje by mali byt pripojené k zasuvke vybavené uzemrovacim
kolikom.

e Zvaracky napdjané z trojfazovej siete sa doddavaju bez zastréky; tu si musite zaobstarat sami a
nechat ju nainstalovat kvalifikovanou osobou.
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UPOZORNENIE! Zariadenie smie byt prevadzkované iba v pripade, ak je pripojené k instalacii s
funkcénou poistkou.

1.9.2. Plynova pripojka

e Umiestnite plynové flaSe mimo zvaraného obrobku a zaistite ich proti padu.

e Plynova pripojka zvaracky musi byt pripojena k plynovej flasi alebo k systému privodu plynu
pomocou vhodnej hadice a regulatora s reguldciou prietoku plynu. Pozor! Nie je povolené
pouzivat sietové regulatory pre plynové flase a naopak. Takato zamena moze mat za
nasledok poskodenie reduktora a zranenie osob.

e Hospoddrne vyuZivanie plynu predlzuje dobu zvarania.

6. Prehlad produktu
Pohlad spredu
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Carbon
steel

1. Indikdtor zvaracieho napatia.
2. Indikator zvaracieho/rezacieho prudu.
3 LED diédy: ,,Pre flow” (doba prudenia plynu pred zvaranim); ,,Current”; , Post flow"
) (doba prudenia plynu po zvarani)
Tlacidlo Menu:
V rezime MIG bez pulzov — vyber rychlosti poddvania drotu (prudu), presna regulacia
napatia, induk¢énost;
V rezime MIG s pulzmi — vyber rychlosti podavania drotu (prudu), presnd regulacia
a napatia, indukénost, presné nastavenie frekvencie pulzov, presné nastavenie
) pracovného cyklu pulzov;
V rezime TIG / CUT vyber predplnenia plynom, zvaracieho pridu a nastavenia plynu
po zvérani/rezani.
Stlacenim a podrzanim tlacidla po dobu priblizne 3 sekind sa vratite k predvolenym
nastaveniam.
5. Tlac¢idlo zapnutia/vypnutia rezimu Synergy pri zvarani MIG.
6. Ovladaci gombik — nastavenie parametrov v sulade s bodom 4 vyssie.
Vyber typu zvaracieho drotu pre zvdranie metédou MIG:
7. Drot ¢ 0,8 / 1,0 pre nehrdzavejucu ocel/uhlikovid ocel; ¢ 1,0/ 1,2 pre Al-Si/Al-Mg/Cu-
Si.
Ovladaci gombik na nastavenie napatia: v reZime bez synergie otocte gombikom na
8. priame nastavenie napatia.
V reZime synergie otoc¢te gombikom na presné nastavenie v rozsahu +/ -30 %.
Vyber materialu pri zvarani metédou MIG:
,Uhlikovéa ocel” — uhlikova ocel
9 »Nerezova ocel” — nerezova ocel
) ,Al-Si — zliatina hlinika a kremika (riadiaca didda svieti nepretrzite)
,Al-Mg“ — zliatina hlinika a horcika (LED blika)
,»Cu-Si” — zliatina medi a kremika
10 Vyber rezimu zvéarania/rezania: MIG / MMA / TIG / CUT. Stladenim a podrzanim
) tlacidla sa udaje uloZia do pamate.
1 Vyber rezimu PULSE pri zvarani MIG: ,No Pulse” — zvdranie bez pulzu, ,Pulse” —
) zvaranie s pulzom.
12 Vyber funkcie zvarania:
) e 2T /AT pre MIG /TIG / CUT:
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o 2T - stlatenim tlac¢idla na zvdracej hordku sa spusti proces
zvarania/rezania kovu a uvolnenim tlacidla sa proces ukonéi.
o 4T - stlacenim tladidla na zvaracej hordku sa spusti proces

zvarania/rezania kovu, uvolnenie tlacidla proces neukondi. Opatovné
stlacenie a uvolnenie tlacidla dokondi proces zvarania/rezania.
e VRD pre MMA (vypnutie funkcie VRD méze zvysit riziko Urazu elektrickym
pradom)

Pripojenie vystupu plynu pre zvaraciu hordk TIG a plazmovy rezaci horak CUT
Kablova zasuvka (kladny pdl) — plazmové rezanie CUT

Kéablova zasuvka (kladny pdl) — zvaranie TIG/MMA

Kablova zasuvka (zaporny pdl) — zvaranie MMA

Pripojenie hordka na zvaranie TIG

Konektor zvaracskej pistole MIG/MAG (konektor Euro)

QNP IWINE

Pohlad zozadu
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Hlavny vypina¢ ON/OFF
(zapnutie/vypnutie)

AC 36 V: Zasuvka pre ohrievac plynu

TIG/CUT GAS: Pripojenie plynu/vzduchu pre
zvaranie TIG a plazmové rezanie CUT

TIG/ chT | MIG GAS: Pripojenie plynu pre zvaranie MIG
GA

7. Pripojenie kablov
POZOR! Elektricka instalacia, ku ktorej bude zariadenie pripojené, by mala byt vybavena
nadprudovou poistkou.
Ak sa pouZiva predlZovaci kdbel, jeho prierez by mal byt aspon rovnaky ako prierez napajacieho
kabla.
UPOZORNENIE! Pripojenie kablov k zariadeniu sa musi vykonat pri odpojenom napajani a
vypnutom zariadeni.

Zvaranie metédou MIG/MAG

1) Zasunte zastrcku kabla zvaracej pistole do vystupnej zasuvky Euro MIG/MAG na prednom
paneli zariadenia a utiahnite ju.

2) Zasunte zastréku uzemnovacieho vodica do svorky oznacenej
a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

3) Zasunte zastréku na zmenu polarity do svorky oznacenej symbolom ,,+“ na paneli vo vnutri
zvéracieho pristroja (tam, kde sa ma nainstalovat zvaraci drét) a dotiahnite ju v smere
hodinovych ruciciek:

na prednom paneli zvaracky

-+

Q |
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4) \Uistite sa, Ze je v stroji nainStalovany spravny zvaraci drot.

5) Pripojte flasu s ochrannym plynom s redukénym ventilom k privodu plynu na zadnom paneli
stroja pomocou plynovej hadice.

6) Zapojte napdjaci kdbel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni zemniaceho
kabla k obrobku méZete zacat pracovat.

Zvaranie metédou FCAW (,,MIG/MAG*“ bez plynu)

1) Zasunte zastréku kabla zvaracej pistole do vystupnej zasuvky Euro MIG/MAG na prednom
paneli zariadenia a utiahnite ju.

2) Zasunte zastréku na zmenu polarity do svorky oznacenej "+" na prednom paneli zvaracky a
utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

3) Zasunte konektor na zmenu polarity do svorky oznacenej symbolom ,-“ na paneli vo vnutri
zvaracieho pristroja (v mieste, kde sa ma nainstalovat zvaracia drét) a dotiahnite ho v smere
hodinovych ruciciek:

-+

O
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4) \Uistite sa, Ze je v zariadeni nainstalovany spravny zvaraci drot.
5) Zapojte napdjaci kdbel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni zemniaceho
kabla k obrobku moézete zacat pracovat.

Zvaranie metédou TIG

1) Pripojte zemniaci kabel k konektoru oznac¢enému znakom ,+“ a otocenim konektora kabla
zaistite spojenie.

2) Pripojte zvaraci kabel k konektoru oznacenému znakom ,,-“ a oto¢enim konektora kabla
zaistite spojenie.

3) Pripojte plynovy kabel horaka k vystupnému pripojeniu na prednom paneli zvaracky.

4) Pripojte ovladaci kabel hordka k ovlddaciemu konektoru na prednom paneli zvaracky.

5) Pripojte flasu s ochrannym plynom s redukénym ventilom k privodu plynu na zadnom paneli
stroja pomocou plynovej hadice.

6) Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni zemniaceho
kabla k obrobku mézete zacat pracovat.
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Zvaranie MMA
1) Pripojte kabel zvaracej pistole k konektoru oznacenému znakom ,,-“ a otocenim konektora

kabel zaistite.
2) Pripojte zemniaci kabel k konektoru oznacenému znakom ,+“ a oto¢enim konektora kabel
zaistite.

A Pozor! Polarita kabla moze byt rézna! Vsetky informacie o polarite by mali byt uvedené na
obale dodanom vyrobcom elektrody!

3) Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni zemniaceho
kabla k obrobku mézete zacat pracovat.




SK

8. Vymena drazky hnacieho valCeka
UPOZORNENIE! Udriba, vymena dielov, opravy alebo nastavenia by sa mali vykonavat po odpojeni
napdjania od zariadenia.

Ak potrebujete zmenit priemer drétu, vymernite aj hnaci valec alebo upravte jeho polohu.
Berte na vedomie rézne typy valcekov v zavislosti od pouzitého zvaracieho drotu:
Valceky s drazkou v tvare ,V“.

Valecky s drazkou v tvare ,V*“.

Valecky s drazkou s vrabkovanim.

Najbeznejsie su valecky s drazkou v tvare V. Takéto véalecky su uréené pre najbeznejsie zvaracie droty.
V pripade hlinikovych drétov sa pouzivaju vélecky s drazkou v tvare U. Je to spésobené tym, ze
hlinikovy drét je nachylnejsi na stlacenie, a aby sa drét nedeformoval, je potrebné pouzit vhodny
valcek. Samostatnu Uzku skupinu poddvacich valcekov tvoria ryhované valceky pre drot s plnikom
(FCAW).

9. Vymena zvaracieho drotu
POZOR! Udrzba, vymena dielov, opravy alebo nastavenia by sa mali vykonavat po odpojeni napajania
od zariadenia.

1. Otvorte kryt cievky stlacenim otvaracich tlacidiel a nainstalujte cievku tak, aby sa otacala

proti smeru hodinovych ruciciek.

Cievku zaistite poistkou cievky.

Odpojte koniec drétu od cievky a drzte ho stale v ruke, aby ste zabranili odvijaniu cievky.

Koniec drotu narovnajte na dizku asi 20 cm a ohnutd &ast odreite.

Otvorte paku na nastavenie tlaku, ktora otvara podavaci mechanizmus.

Zavedte drot cez zadné vedenie drétu do vedenia drotu zvaracej pistole.

Zatvorte podavaci mechanizmus a zaistite ho packou na nastavenie tlaku. Uistite sa, Ze drét

vedie v drazke hnacieho valca.

8. Nastavte tlak paky, ale neprekracujte polovicu stupnice. Prili$ velky tlak moze sp6sobit
poskodenie drétu. Na druhej strane, ak je tlak prili$ slaby, drét sa v poddvacom
mechanizme posuva a nepohybuje sa hladko.

9. Uistite sa, Ze do zvdracej pistole je vloZzeny kontaktny hrot vhodny pre instalovany zvaraci
drot. V pripade potreby vymente kontaktny hrot.

10.Stlacte spust zvaracej pistole a pockajte, kym drét vyjde von.
UPOZORNENIE! Pre vytiahnutie drétu z hordka je potrebné zapnut zariadenie. Zvaracskou
hordkom sa nedotykajte Ziadnych uzemnenych predmetov; v opaénom pripade moze dojst
k vzniku elektrického obluka.

11. Zatvorte kryt puzdra cievky.

NouswN

UPOZORNENIE! Pri vkladani drotu do pistole nemierte pistolou na seba ani na iné osoby. Nedavajte
ruku napr. pred hrot, pretoze koniec drétu je vel'mi ostry. Rovnako sa nepriblizujte prstami k
podavaciemu valcu, pretoze moze dojst k ich stlaceniu medzi valcami.

10. Likvidacia obalov
Ponechajte si vSetok obalovy material (kartdn, plastové pdasy a penovy polystyrén), aby ste
zabezpedili ochranu zariadenia pocas prepravy v pripade, ak ho bude potrebné poslat do servisného
strediska!
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11. Preprava a skladovanie
Pri preprave zariadenie chranite pred ndrazmi a prevratenim a neumiestnujte ho ,,hore nohami”.
Zariadenie skladujte v dobre vetranej miestnosti so suchym vzduchom, kde nie su pritomné
korozivne plyny.

12. Cistenie a udrzba

e Pred kazdym cistenim, ako aj ked' zariadenie nepouZivate, odpojte napajaciu zastrcku a
nechajte zariadenie Gplne vychladnut.

e QOdstrante rozstreknuty material z hrotu zvaracej pistole a skontrolujte stav dielov.
Poskodené diely je potrebné ihned vymenit.

¢ Na Cistenie povrchov pouzZivajte vylucne nekorozivne Cistiace prostriedky.

e Zariadenie nestriekajte pruidom vody ani ho neponarajte do vody.

¢ Dbajte nato, aby sa cez vetracie otvory v kryte nedostala voda.

e Pomocou kefy a stlaceného vzduchu vycistite vetracie otvory.

* Po kazdom Cisteni by sa mali vSetky Casti pred dalsim pouZitim zariadenia dobre vysusit.

e Zariadenie skladujte na suchom a chladnom mieste bez pristupu vihkosti a priameho
slne¢ného Ziarenia.

¢ Pravidelne odstraniujte prach suchym a ¢istym stlacenym vzduchom.

13. Pravidelna kontrola zariadenia
Pravidelne kontrolujte, ¢i zariadenie nie je poskodené. Ak je poSkodené, prestarite ho pouZivat.
Okamzite kontaktujte svojho predajcu kvoli oprave.
POZNAMKA: Nikdy neotvarajte zariadenie bez konzultacie so zakaznickym servisom. Mohlo by to
viest k strate zaruky.
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HacTonALLL0TO PbKOBOACTBO 3a ynoTpeba e NpeseAeHo 3a BaLue yA06CTBO Upes MalLMHEH Npesoa,. [MonoxeHn
Ca pasyMHW YCWUNA 33 OCUTYPABaHE Ha TOUEH NPEBOZ; BLMPEKM TOBa HUTO e4yH aBTOMATV3MPaH NPeBog, He
€ CbBbPLUEH, HATO MMa 33 LieN 43 3aMeCTV HoBeLLKUTE Npesogaun. OpuLmanHOTO PbKOBOACTBO 3a yroTpeba
€ BepCHATa Ha aHIIMIMCKM 31K, BCUYKN HECbOTBETCTBUA WM Pasinumne, Bb3HUKHA/IM NPKY NPeBoaa, He ca
06BbP3BaLLM W HAMAT NPABHO AEMCTBME 3a LIe/IMTE Ha CMa3BaHETO WM NPUIaraHeTo Ha pasnopeadute. AKo
Bb3HWKHAT BbMNPOCK, CBbP3aHM C TOYHOCTTA Ha MHPOPMALMATA, ChbAbpKalla Cce B PLKOBOACTBOTO 33
ynotpeba, Mosia, ce 06bpHETE KbM aHI/IMIACKATA BEPCUA HA ChAbPKAHMETO, KOSITO € opULIMaNHaTa BepCus.

1. Cumsonm

MpoyeTeTe MHCTPYKLMUTE 33 eKcrioaTauus.

MpOoAYKT, NoANEKaLL Ha peuuKanpaHe.

MpoAyKTLT OTrOBapA Ha U3NCKBAHMATA Ha CbOTBETHUTE CTaHAAPTM 33
6e3onacHocCT.

HoceTe 3aWnTHO O6I'IeKI'IO, KOETO npeanassa UAN0TO TANO

BHMMaHKWe! HoceTe 3alnTHM pbKaBULM.

HoceTe 3aWmMTHM ounna.

HoceTe 3awuTHa obyBKa.

BHUmaHMe! MopelsaTa NOBbPXHOCT MOMKeE Aa NPUYUHM U3rapsaHus!

BHumaHwue! Puck ot noXap nan ekcnaosunAa.

BHMMmaHKe! BpegHu napu, onacHoOCT OoT oTpassaHe. [a3oBeTe M AMMbBT MoOraT 43
6bAaT onacHu 3a 34paBeTo BU. MpoLechT Ha 3aBapsBaHe OTAENA 3aBapbYHMU
rasoBe U AMM. BouwBaHeTo Ha Te3u BelllecTBa MOKe Aa 6bae onacHo 3a
3/ipaBeTo.

M3nonsBaiTe 3aBapbyHa Macka ¢ nogxoaauw, GuUaTbp.

BHUMAHMUE! BpegHo nbyeHne OT 3aBapbyHaTa Abra

>0 PPHO@DN

He goKocBaliTe YacTu Noa HanpeXKeHue.
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BHUMAHMUE! UniocTpauumnte B HaCTOALOTO PbKOBOACTBO 3a eKcnaoataumsa ca camo 3a
cnpaBka M MoraTt ga ce pasnuyaBaT OT AEUCTBUTENTHUA MPOAYKT MO HAKOM

getavnu.

2. TexHWYecKu AaHHU

Mme Ha npoaykTa KombuHMpaH 3aBapbyeH anapar
Mogen Ha npoayKTa TRON 200 ONE
HomunHanHo BxoaHo
HanpexeHue [V] / YecToTa 230~/ 50
[Hz]
Bug 3aBapaBaHe MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

30-160 (MMA)
[dnanasoH Ha 3aBapbyHUSA 40-200 (MIG/MAG)
TOK [A] 10-200 (TIG)

50 (CUT)
HanpexeHue B pexxum Ha 65— MMA /MIG / MAG / TIG
npaseH xog, [V] 293 - CUT
HomunHaneH paboTeH LMKbA
60

[%]
OunameTbp Ha Tenta [mm] ©0,8/1,0/1,2
lopew, cTapT JA
OxnaxpgaHe BeHTunatop
Knac Ha nsonayma F
CTteneH Ha 3awWwmTa Ha IP21S
Kopnyca
Pasmepu [mm] 540x230x410
Terno [kg] 25,9

3. 06uwo onucaHue

HacToawoTo pbKOBOACTBO MMa 3a Lie/1 Aa BM MOMOrHe 3a H6e3onacHa M HafeaHa eKcrnjoataums.
MPOAYKTLT € NPOEKTMPaH M NPOM3BEAEH CTPMKTHO CbIIAaCHO TEXHUYECKUTEe cneuuduKaLmm, KaTto ca
M3MN0/3BaHN HaN-HOBUTE TEXHONOMMM U KOMMOHEHTU M ca CMaseHW HaW-BMCOKMTE CTaHAapTV 3a
KayecTso.

NPEAN AA 3ANOYHETE PABOTA, MPOYETETE BHUMATE/THO
U PASBEPETE HACTOALLOTO PbKOBOACTBO.

3a fOa ce rapaHTMpa AbAroTpaiHa W HageAaHa paboTa Ha YCTPOKMCTBOTO, ce yBepeTe, ye ro
eKcnioatuparte 1 noaabprKaTe NPaBUIHO, B CbOTBETCTBME C YKa3aHMATA B HAaCTOALLOTO PbKOBOACTBO
3a eKcnoaTauma. TeXHUYECKUTe gaHHM U cneunduKaummTe B HacTOALLOTO PbKOBOACTBO Ca aKTyasHU.
MponsBoAUTENAT CU 3ana3sBa NPaBoTo Aa BHACA NPOMEHM ¢ Len nogobpsasaHe Ha KadecTsoTo. KaTto ce
B3eMaT MpesBua, TEXHUYECKMAT HanpesbK M Bb3MOMKHOCTTA 33 HamMa/jifiBaHe Ha Wyma, ypeabT e
NPOEKTUPaH M M3PaboTeH MO TaKbB HAUYMH, Y€ PUCKOBETE, NPOM3TMYALLM OT LIYMOBUTE eMUCUK, O]
6baaT cBEAEHWN A0 Bb3MOMKHO Hal-HUCKOTO HUBO.

4. besonacHocT npu ynotpeba

A BHMUMAHMUE! MNpoueTeTe BCUYKU NpeaynpexaeHus U MHCTPYKLU MM 33 6e30nacHOoCT.
HecnasBaHeTo Ha NpeaynpexaeHUATa U MHCTPYKLMUTE MOXKE A3 A0Beje A0 TOKOB yaap,
noap U/Mam cepnosHn HapaHABaHUA UM CMbBPT.
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TepMUHDBT ,,yCTPOMACTBO" UK ,,NPOAYKT" B NpeaynpexaeHnaTa U ONUCAaHMETO Ha MHCTPYKUuUTe ce
OTHacA 3a
Komb6uHupaH 3aeapvyeH anapam

1.1. O6wwum yKasaHua
e T[lorpuxete ce 3a cobcTBeHaTa cv 6e3onacHOCT 1 3a 6e30NacHOCTTa Ha HamupalLmTe ce
HabiM30 /Mua, KaTo BHMMATENHO MpoyeTeTe W CnasBaTe WHCTPYKUMUTE B
PbKOBOACTBOTO 3@ EKCM/I0AaTaLMA HA YCTPOWUCTBOTO.
e (CTapTMpaHeTo, M3MON3BaHETO, OOC/Y}KBAaHETO U PEMOHTUPAHETO HA YCTPOWCTBOTO
TpabBa Aa ce M3BbPLUBAT CAMO OT KBa/IMOUUMPaH NepcoHann.
e He n3non3BaiTe yCTPOMCTBOTO MO HenpeaBMAEHO 3a Hero npeaHasHavyeHue.

1.2. Hacoku 3a ocurypasaHe Ha 6e30NacHOCT NPU NoXKapoonacHu paboTtu
MoAroToBKaTa Ha crpagaTta M NOMELLLEHMATA 33 NOXKAPOONacHM PaboTu ce CbCToU B:

® [OYMCTBAHE HA MOMELLEHMATA WAM MeCcTaTa, KbAEeTo LWe ce M3BbpWBaT paboTHuTe
AEeMHOCTU, OT BCAKAKBM 3anaMMMN MaTepUanm U 3ambpcaABaHuA;

® MpemecTBaHe Ha BCWMYKM 3aMa/MMK U He3anaauMu npegmMeTy B 3amajiMMy ONAKOBKWM Ha
6e30nacHoO pascTonHue;

® 33WMTa Ha MaTepuanuTe, KOUTO He MoraT Aa 6bAAT NpemecTeHun, Hanpumep 3aBapbYHU
NPBCKK, Ype3 NOKPUBAHETO UM C HaNPUMep IAMapUHa, TMNCOKAPTOH U Ap.;

® [MpoBepKa Janu maTepuanute WUAM nNpeameTuTe, NOAATIMBM HA Bb3NJaMeHsiBaHe B
cbCeaHUTE NOMELLEHMA, HE M3UCKBAT JIOKa/IHA 3aLLMTa;

e 3aMeyaTBaHe C HEropyuMM MaTepumannm Ha BCUYKU WMHCTANALUMOHHU W BEHTMNALMOHHMU
oTBOpPU U Ap. B 6n30CT A0 paboTHOTO MACTO;

® 3alMTa Ha e/IeKTpMYEeCcKUTe U rasoBute Kabenm ¢ 3anannmma u3onauma OT 3aBaPbBYUYHMU
NPBCKU AN MEXaHMUYHM NOBPEAM, aKO Te Ce HAMMPAT B 30HATa Ha PUCK OT NMOXKapPOOMaACHM
paboTy;

e yBepeTe Ce, Ye Ha MACTOTO, KbAETO Lie Ce M3BbpLBAT paboTHWUTE AEWHOCTU, He ce
N3BbPLUBAT BOALKMINCKM MAn Apyru paboTu c 3ananMmm BelLecTsa.

MCKPVITE MmoraTt ga npean3sBuKart noxKapu

3aBapbyHUTE UCKPM MOraT 4a Npean3BUKaT NoXKapu, eKCNA03MUM U U3rapAHMA Ha He3alMTeHaTa KoxKa.
HoceTe 3aBapbyHM pbKaBMUM W 3aMTHO O6/IEKNIO MO Bpeme Ha 3aBapsBaHe. lpemaxHeTe wau
obesonaceTte BCMYKM 3aMaiMMM MaTepuannm M BellectBa OT paboTHaTa 30Ha. He 3aBapsBaiTe
3aTBOPEHU CbA0BE WM pe3epBoapu, B KOMTO Ca Ce CbAbPXKaAM 3anasMMmn Te4HOCTU. Taknea Cbaose
unu pesepsoapu TpabBa ga 6bAaT M3NNAKHATM Npean 3aBapaABaHe, 3a 4a Ce OTCTPAHAT 3anaaMmuTte
TeyHocTH. He 3aBapsBaiite B 6/M30CT 40 3anasMMK rasose, Nnapu nan tedHoctn. O6opyasaHeTo 3a
norkaporaceHe (MoxapHu ofesna u NPaxoBu UM CHEXHU NoXKaporacuTenu) Tpabea Aa ce Hamupa B
61130CT A0 paboTHaTa 30Ha, Ha BUAMMO M IECHOAOCTLMNHO MACTO.

byTunkurte morart ga ekcnaogaupar

M3nonsBaiTe camo ofobpeHn rasoBu 6YTUAKKM U NpPaBUAHO QYHKLMOHUpaL, perynatop. Bytuakute
TpabBa f4a ce TPaHCMOPTMPAT, CbXPaHABAT M NOCTaBAT B M3MpaBeHO nosoxeHue. lpeanassaiite
B6YTUAKATE OT TOMAMHA, NpeobpbliaHe M MexaHWuyHWu nospeau. MoaabpiKalTe BCUMUKM 4YacTU Ha
rasoBaTta MHCTanauma B 406po cbecToaHMe: ByTUAKa, MapKyd, GUTUHIKM, peryaaTop.

3aBapeHuUTe MaTepuaan Morar ga NPUUNHAT U3rapAaHUa
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HuKora He AOKOCBaﬁTe 3aBapeHmn 4acTu C He3aWMTeHW YacTM Ha TANoTo. BMHarn HoceTe pbKaBuuM 33
3aBapABaHe U n3nonssanTe Kneuwmu, Korato A0KocCBaTe NN NpemMmecTBaTe 3aBapeH matepuan.

1.3. NoarotoBKa Ha PaboTHOTO MACTO 3a 3aBapABaHe
BHumaHue! 3aBapsBaHeTO MoOXKe Aa Npeau3BUKA NOXKap UK eKCNJI03UA.
¢ CnaseaunTe npasBu/aTa 3a 34paBe U 6e30nacHOCT Npu 3aBapbyHM pabotn 1 obopyaBalite paboTHOTO
MACTO C NOAXO0AALL, MoXKaporacuten
¢ 3aBapsABaHETO Ha MeCTa, KbAEeTo 3anaMmmM MmaTepmasmn MoraT 4a ce Bb3nJamMeHsT, e 3abpaHeHo.
¢ 3aBapsABaHeTo B aTMocdepa, CbAbprKalla B3pMBOONacHa CMeC OT 3aMa/iMmu ra3oBe, napu, Mbrau
WM Npax C Bb3ayX, e 3abpaHeHo.
¢ [pemaxHeTe BCUMYKKM 3aNannmMmM maTepUanu B paguyc ot 12 M oT MACTOTO Ha 3aBapsABaHe, a aKo
TOBA € HEBBH3MOKHO, MOKPUINTE 3aNaMMmUTe MaTepmasm C He3anaammo NoKpuUTue.
¢ BaemeTe npegnasHy MepKM CPELLY UCKPU 1 HaXKeXKeHU MeTaHM YacTULM.
* imaliTe npeaBua, Ye NCKPU UK TOPEeLLM MEeTaJIHU OTJIOMKM MOraT ia NPOHWMKHAT Npes npouenm
WM OTBOPW B 3aLLUTHUTE KanauKu, NOKPUTUA NN eKPaHM.
¢ He 3aBapnaBaiTe pesepBoapu UAN Bapesn, KOUTO CbAbPMKAT UM Ca CbAbPNKANAM 3aMaMMK
BelwlecTBa. He 3aBapsaBainTe 1 B 6,1M30CT A0 TAX.
¢ He 3aBapnBaliTe pesepBoapu Nog HanaraHe, TpbboONPoOBOAM NOA HaNAraHe UM CbA0Be Nog,
HanaraHe.
¢ BuHaru ocurypasaiTte gocTaTbyHa BEHTUIALMA.
* YBepeTe ce, ye CTe B CTabu/Ha No3uvums, Npeau Aa 3arnovyHeTte A4a 3aBapsBare.

1.4. Nlnunn npegnasHu cpeacTeBa
BHumaHue! JTbueBaTa eHeprua oT e/IeKTPOADbrata MoXKe Aa yBpeau ouMTe UM KoXKaTa Ha TAN0TO.
¢ [lo BpemMe Ha 3aBapsABaHe HOCeTe YMCTU, HE3aMac/IeHM 3alnTHKN obekna, uspaboTeHu ot
HesanaaMm M HenpoBOAALL MaTepuan (KoxKa, Aeben Nnamyk), KOXKeHU pbKaBULU, BUCOKM BOTYLLMN U
3alLUMTHA Kayy/Ka.
¢ [lpeau 3ano4YBaHe Ha 3aBapPABAHETO NPEMaxXHeTe BCUYKM 3aNaJIMMN UAW B3PUBOOMNACHU NPeaMeETH,
KaTo 3ana/iku € NponaH-6yTaH U KUOPUTEHU KNEYKM.
¢ M3non3BaiTe 3aliMTa 32 IMLLETO (Kacka Uan WMT) U NOKpUIATe ounte ¢ GUATLP, CbOTBETCTBALL, Ha
3pEeHMETO Ha 3aBapyMKa U Ha 3aBapbUHMA TOK. CTaHaapTUTe 3a 6e30nacHOCT NpenopbyBaT HIoaHC Ne
9 (MmHMMmym Ne 8) 3a BceKku Tok nog 300 A. MoraT aa ce M3Non3BaT No-CBET/IM HIOAHCK Ha LWKTA, aKo
Abrata e NnoKpuTa oT 3aBapsBaHaTa geTanna.
¢ BuHaru usnonsearite og06peHn NpeanasHm o4maa CbC CTPAHUYHM LNTOBE NOA KackaTta Uau apyr
AT,
* M3non3saiTe paboTHU LWMTOBE, 33 Aa NpesnasuTe ocTaHaUTe OT OTONACHLM AN NPBCKMU.
* BHarn HoceTe Tanu 3a ywWu UaM Apyra 3alMTa 33 Cyxa CpeLly NPeKoMepeH Wym U1 3a Aa
npeaoTBpaTMTe NONaAaHEeTo Ha NPbCKU B YLLNTE BU.
¢ [pegynpenerte NPUCHCTBALUMTE Aa HE rneaaT KbM eJIeKTPUYecKaTa Abra.

1.5. 3awmra cpewy ToKoB yaap
BHumaHue! TokoBAT yaap moxe ga 6bae ¢pataneH.
* BK/toyeTe 3axpaHBaLLmMa Kaben B Hali-6/IM3KNA KOHTAKT M ro NpoKapanTe No NpakTUYeH u
6e3onaceH HauunH. N3bAareaiiTe ga pasnbBaTe Kabena 6e3pascbAHO U3 CTasTa BbPXY HEMNOAX04ALLA
NOBBPXHOCT, ThiA KaTO TOBAa MOMKe fa A0BeAe A0 TOKOB yAap Uauv noxap.
e [1oNnMpbT A0 YacTV MO HanpeXeHne MOXKe A4a NPUYMHN TOKOB YAap UAN TEXKN U3TapaAHUA.
¢ EnekTpuyeckarta gbra v paboTHaTa 30Ha ca Nog, HanpexeHWe, KoraTo Teye TOK.
¢ BxogHaTa Bepura v BbTpeLlHWUTE BEPUIU HA YCTPOWCTBOTO CbLLO Ca NOA, HanpeXKeHne, Korato
3aXpaHBAHETO € BK/IIOYEHO.
¢ He goKocBaiTe KOMMNOHEHTUTE MOZ HaNpeXKeHue.
¢ HoceTe cyxu, 6e3 BNaKkHa, U30/IMpPaHM PbKaBULM U 3aLLUTHO 061EKNO.
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¢ M3nonsBaiTe N3oanpaLm NognoxK1M UAn gpyru U30ampaLlm NoKpMTUA Ha noaa, KouTo ca
[0CTaTbyHO rosieMu, 3a Aa NpeaoTBPATAT KOHTAKT MeXKay TAA0TO U NpeameTa Uau noaa.

¢ He goKocBaiTe enekTpuyeckaTta gbra.

* M3KntoyeTe 3axpaHBaHETO, Npeau Aa MaHUNyAMpaTe, NOYUCTBATE UAN CMEHATE eNeKTPoaa.

* YBeperTe ce, Ye 3a3emMABaLMAT Kaben e NpaBUIHO CBbP3aH U Ye LENCeNbT e NPaBUIHO BKIOYEH B
3a3eMeH KOHTaKT. HenpaBniHOTO 3a3emaABaHe Ha YCTPOMCTBOTO MOXKe Aa 0Beje A0 PUCK 3a }KUBOTa
WAn 34paBeTo.

¢ PejOBHO NpoBepsABaliTe 3axpaHBaLLMTe Kabenn 3a noBpeam UAK annca Ha usonaumsa. NospesgeH
Kaben Tpsbea Aa 6bae nogmeHeH. HebpeXKHOTO nonpaBsHe Ha M301aLMATa MOXKe A3 AoBeae A0
CMbBPT UM TENECHWU HapaHABaHMA.

¢ M3KkoueTe YyCTPOMCTBOTO, KOraTo He ro M3nonsBeare.

¢ KabenbT He TpabBa Aa ce yBMBa OKOJI0 TANOTO.

¢ [leTainbT TpabBa Aa 6bae NPaBUAHO 3a3EMEH.

e MoraT fia ce M3Noa3BaT cCaMo aKcecoapu, KOMTO ca B 06po CbCToAHME.

¢ [loBpeaeHUTe YacTn Ha YCTPOMCTBOTO TPsibBa Aa 6bAaT PEMOHTUPAHU UM nogMmeHeHu. Mpu
paboTa Ha BUCOYMHA M3M0A3BalTe NpeanasHN KOMaHW.

¢ Llanoto obopyaBaHe 1 NpeanasHUTe cpeacTsa TpAbBa Aa ce CbXxpaHABaT Ha e4HO MACTO.

o [IpbrKTe BbpPXa Ha ApbiKKaTa Aaney OT TAN0TO, KOraTo CMyCbKbT e 3aJeCTBaH.

¢ 3aKkpeneTe 3a3eMsABaLLUA Kaben KbM 0bpaboTBaHaTa AeTaliia Uan Bb3MOXKHO Hali-6/1M30 A0 Hes
(Hanpumep Kbm paboTHaTa maca).

BHumaHue! MalwmHaTa MoXKe Aa e BCe OLLe NoA, Hanpe)KeHne, KoraTto 3axpaHBalMAT Kaben e
M3K/IOYEH.

e Cnep KaTo M3KNKYUTE YCTPOMCTBOTO U M3BaANUTE 3axpaHBallmaA Kaben, npoBepeTe HanpeXKeHNeTo
Ha BXOAHMA KOHAEH3aTOp U ce yBepeTe, Ye TO e PaBHO Ha Hy/a; B NPOTMBEH C/ly4all He A0KOCBaiTe
KOMMOHEHTUTE Ha YCTPOMCTBOTO.

1.6. Fasose u nsnapeHun
BHumaHue! Ma3bT moxke Aa 6bae onaceH 3a 34paBeTo UK Aa AoBeae A0 CMbpT!
e BuHaru nogabpiKaliTe pascTosiHMe OT U3X04a Ha rasa.
* pu 3aBapsBaHe 06pbLLANTE BHUMAHWE Ha BEHTUNALMATA, KaTo U3bareate BAULWBAHETO Ha ras.
¢ [pemaxHeTe XMMUYECKUTE BeLLLecTBa (CMa3KK, pasTBOPUTENN) OT MOBBPXHOCTTA HA 3aBapABaHUTE
AeTalnn, TbM KaTo NPKU BUCOKA TeMnepaTypa Te ropaT, OTAENANKM OTPOBHU Napu.
¢ 3aBapsABaHETO Ha NOLMHKOBAaHM AEeTali/iM e paspeLleHo camo Npu HaAMYMETO Ha epeKTUBHA
acnupauma ¢ GuaTpauma U NnofaBaHe Ha YUCT Bb3AyX. LIMHKOBMTE Napu ca MHOMO TOKCUMYHM, @
CUMNTOMDBT Ha OTPaBsHE € T.Hap. LMHKOBA TpecKa.

5. WHcTpyKumu 3a ynoTpeba
1.7. O6wu

e l3nonssaiite obopyasaHeTo No npeaHasHayeHme, KaTo cnassarte npasusaarta 3a
6e30MacHOCT U OrpaHNYeHMATa, NOCOYEeHU Ha TabenKkaTa C TeXHUYECKUTe AaHHU (cTeneH Ha
3awumTa IP, paboTeH UUKbA, 3aXpaHBaLLO HaMpeXKeHue 1 ap.).

e YCTpolcTBOTO He TpsAbBa Aa ce 0TBapA, Thil KaTo TOBA Lie A0BeAe A0 aHy/nMpaHe Ha
rapaHumata. OcBeH ToOBa M3XBbPYalliy OTKPUTU YacTU MOraT Aa NPUUNHAT TeNleCHM Nospeau.

e [lpou3BOAUTENAT HE HOCKM OTFTOBOPHOCT 3a TEXHWMYECKM NPOMEHU B YCTPOMUCTBOTO MM 3a
MaTepUanHu WeTn, NPoM3TMYaLLM OT TaKMBaA NPOMEHMU.

e B c/yyalt Ha HEU3MPABHOCT Ce CBbPXKETE CbC CEPBU3HMA OTAEN.

e He 3anywBaiiTe BEHTUIALUMOHHUTE OTBOPU Ha YCTPOMCTBOTO — Pa3MOo/IOMKeTe 3aBapbUYHUSA
anapart Ha pa3ctosHue oT 30 CM OT OKOJIHUTE NpeameTHu.

e He AbpsKuTe 3aBapbyHMA anapaTt nog MULLHMLATA CU MAK 6130 40 TANOTO CU.
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e  YCTPOICTBOTO He TpAbGBa Aa Ce MHCTaAMpa B NOMELLEHUSA C arpecuBHa cpeaa, C BUCOKa
NpPaxoBoCT U B 6M30CT 40 YCTPOMCTBA C BUCOKA €/1eKTPOMarHMTHa emucus.

1.8. CbxpaHeHue Ha YCTPOUCTBOTO
e [lpepnasBaliTe yCTPOMCTBOTO OT BOAA M BAara.
e 3aBapbYHMAT anapaT He TpAGBA Aa ce NOCTaBA BbPXY HarpATa NOBbPXHOCT.
e CbxpaHsaBaiTe anapaTta B CyX0 M YMUCTO NOMeELLEHME.

1.9. Cebp3BaHe Ha anapaTa
1.9.1. EnekTpuuecko cBbp3BaHe
e AnapaTbT TpsAbBa Aa 6bae cBbp3aH oT KBanmdpuumpaHo nnue. OceeH ToBa nLe C
HeobxoaumaTa KBaMdUKauna TpsbBa Aa NPOBEPUM 43a/IM 3a3EMABAHETO U eIeKTpMUYecKaTa
WHCTaNaUMA, BKAOYMTENHO 3aLUMTHATA CUCTEMA, OTTOBAPAT Ha M3MCKBaAHUATA 3a
6e3onacHoCT U GYHKUMOHUPAT NPaBUIHO.
e [loctaBeTe anapaTa B 6,1M30CT 40 PabOTHOTO MACTO.
e I36ArBaliTe NpeKaneHo AbAarm Kabenu 3a cBbpP3BaHE Ha YCTPOMUCTBOTO.
e EpHodasHWMTe 3aBapbYHM anapaTti TpAGBa Aa ce CBbP3BAT KbM KOHTAKT, CHabAEeH CbC
3asemuTesnieH WwudT.
e 3aBapbyHMTe anapaTtu, 3aXpaHBaHM OT TPUdaA3HA ENEKTPUUECKA MPeXKa, Ce A0oCTaBAT be3
wencen; TpabBa camMun A4a CU OCUTYPUTE TaKbB U Aa 0 MOHTUPATE OT KBaAMGULMPAHO NnLLE.
BHUMAHME! YcTpoicTBOTO MOXKe Aa Ce U3M0/13Ba CAMO aKo € CBbP3aHO KbM MHCTaNaumMA ¢
M3npaseH npeanasuten.

1.9.2. Cebp3BaHe Ha rasa

e [locrtaseTe razosuTe BYTU/IKM Ha pa3CcToAHME OT 3aBapABaHUA 0BEKT U v 3aKkpeneTe, 3a Aa
He magHar.

e [a30BOTO CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHMA anapat Tpabea Aa 6bae CBbP3aHO KbM ras3osaTta
BYTUAKA AN KbM CMCTEMATA 33 MOAaBaHe Ha ras C NOAX0AALL, MapKyd M peryaartop ¢
KOHTPOA Ha AebuTa Ha rasa. BHMmaHue! He e paspelueHo M3n0/a13BaHETO Ha MPEXKOBU
perynatopu 3a rasosu 6yTuaku n ob6patHo. TakoBa B3aMMOo3ameHsABaHE MOXe Aa AoBese A0
noBpeAa Ha peayKTopa M TefecHU HapaHABaHuUA.

¢ /IKOHOMWYHOTO M3MNON3BaHe Ha ra3s yab/’KaBa BPEMETO 3a 3aBapsBaHe.

6. 06w, npernen Ha NpoayKTa
Usrnep otnpeps,
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MHOMKaTop 3@ 3aBapbyHO HanpexXeHue.

NHAMKaTop 3a 3aBapbyueH/peskell, TOK.

CseTtoamoaum: ,MpeasapuTteneH NoTok” (Bpeme Ha NogasBaHe Ha ras npeau
3aBapnaBaHe); , Tok”; ,MocneaBaly, NoTok” (Bpeme Ha NogaBaHe Ha ras cses,
3aBapaBaHe)

ByToH ,,MeHi0“:

B pexxum MIG 6e3 umnyncu — n3bop Ha CKOpPOCTTa Ha NogaBaHe Ha Ten (Tok),
nNpeumsHOo peryampaHe Ha HanpexKeHneTo, UHAYKTUBHOCT;

B pexxum MIG ¢ umnyacu — n3bop Ha CKOpOCTTa Ha NoZaBaHe Ha Tes (TOK), NpPeunsHo
peryavpaHe Ha HanpeXKeHMeTo, MHAYKTUBHOCT, NPEeLM3Ha HAacCTPOIMKa Ha YecToTaTa Ha
MMMYNCUTE, NPeLn3Ha HacTPOMKa Ha PaboTHUA LMK Ha UMNYCUTE;

B pexxum TIG / CUT — n3bop Ha npeasapuTeneH ras, 3asapbyeH TOK U peryimpaHe Ha
rasa cneg 3aBapsBaHe/ps3aHe.

HaTuckaHeTo 1 3aabpraHeTo Ha ByTOHA 3a OKOJ10 3 CEKYHAM Lie Bb3CTaHOBM
$abpUyHNTE HACTPOMKM.

ByTOH 3a BKAtOUYBaHe/U3KAOUYBaHe Ha pexnm ,,CuHeprua” npu MIG 3aBapaBaHe.

Perynumpali, Konye — HaCTPOWKa Ha NapaMeTpuTe B CbOTBETCTBUE C TOUKa 4 no-rope.

MN360p Ha TMNa 3aBapbyHa Ten 3a MIG 3aBapsBaHe:
Ten c anametsvp ¢ 0,8 / 1,0 3a HepbKgaema cTomaHa/BbrnepoaHa ctomaHa; ¢ 1,0/
1,2 3a Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.

Konue 3a perysvpaHe Ha HanpeXeHMeTo: B Pexnm 6e3 cMHeprisa 3aBbpTeTe KOMYeTo,
3a 1a HacTPOMTE HaMpeXKeHNEeTo AUPEKTHO.

B peXum CbC CMHEeprua 3aBbpTeTe KONYeTo, 3a A3 NOCTUrHeTe NpeLmM3Ha HacTPOoKa
ot +/-30 %.

N360p Ha maTepuan npu MIG 3aBapsiBaHe:

,BbrnepoaHa ctomaHa“ — BbriepogHa cTomaHa

»yHepbaaema cTomaHa" — HepbXKaaema CTOMaHa

LAI-Si“ — cnnaB oT anyMUHKUI M cuAnumin (ynpaBasBalLMAaT AM04, CBETU NOCTOSHHO)
,AI-Mg“ — cnnaB oT aNyMUHKUIA U MarHesnin (cBeToaNoAbT MUra)

,,Cu-Si“ — cnnaBs oT meq, u cUAMUNIA

10.

MN360p Ha pexkum Ha 3aBapasaHe/pasaHe: MIG / MMA / TIG / CUT. HatuckaHeTo u
3afbpXaHeTo Ha 6yTOHa Le 3anuLle AaHHUTE B MameTTa.

11.

MN360p Ha perxkmnum PULSE npu MIG 3aBapsaBaHe: ,,No Pulse” — 3aBapsBaHe 6e3 umnync,
»Pulse” —3aBapaBaHe c umnyc.

12,

N360p Ha PyHKLMSA 33 3aBapsABaHE:
e 2T/4T3aMIG/TIG/CUT:

o 2T — HaTMCKaHeTo Ha OyTOHa Ha 3aBapbyHMA rOpenka CTapTMpa
npoueca Ha 3aBapsaBaHe/psA3aHe Ha MeTana, a OTNycKaHeTo Ha byToHa
ro npekpartasa.

o 4T —HaTUCKaHeTo Ha ByToHa Ha 3aBapbYHMA ropesika 3ano4sa npoweca
Ha 3aBapaBaHe/psA3aHe Ha meTana, a 0cBoboKAaBaHETO Ha ByToHa He
npekpaTaBa npoLeca. HaTMCKaHeTo M NOBTOPHOTO 0CBOOOXKAaBaHE Ha
6yToHa 3aBbpLIBa NpoLeca Ha 3aBapsABaHe/pa3aHe.

e VRD 3a MMA (13kntouBaHeTo Ha dyHKUMATa VRD MorKe Aa NOBULLM PUCKA OT
TOKOB yAap)
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CBbp3BaHe Ha n3xoaa 3a ras 3a TIG 3aBapbyHMA ropesika 1 3aBapbyHMA ropeska 3a
nnasmeHo pasaHe CUT

KabeneH KOHEKTOp (MoNoXKUTENEH NOOC) — NaasmeHo psasaHe CUT

KabeneH KoHeKTop (nonoxuteneH noatoc) — 3asapsasaHe TIG/MMA

KabeneH KoHeKTOp (OTpuLaTeneH nostoc) — 3aBapAasaHe MMA

CbeanHeHue 3a ropesika 3a 3aBapasaHe TIG

oluplwN|l Rk

CbeamHeHue 3a nucTosieT 3a 3asapasaHe MIG/MAG (eBpOKOHEKTOop)

Usrnep ot3ap:
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: lnaseH npekbcsad ON/OFF
(skntouBaHe/usKN0UBaHE)

AC 36V: He340 3a HarpeBaTen Ha ras

TIG/CUT GAS: Cebp3BaHe 3a ras/sb3ayx 3a TIG
3aBapABaHe M naasmeHo pAasaHe CUT

TIG/ chT . | MIG GAS: Csbp3BaHe 3a ra3 3a MIG 3aBapaBaHe
GA

7. Cebp3BaHe Ha Kabenute
BHUMAHMWE! EnekTpuyeckaTta MHCTaNaumsaA, KbM KOATO Lie 6bae cBbp3aH anapatobT, TpsAbBa Aa 6bae
obopyaBaHa c NnpeanasuTen cpelly npetToBapBaHe.
AKO ce 13N0N3Ba yAb/KUTEN, HErOBOTO ceveHue Tpabea Aa 6bae NoHe CbLLOTO KaTo TOBa Ha
3axpaHBaluma kaben.
BHUMAHMUE! CBbp3BaHETO Ha Kabenute Kbm yCTPOMCTBOTO TpAbGBa Aa ce M3BbpLUBA NPU
M3K/IIOYEHO 3aXpaHBaHe U U3KJIIOUEHO YCTPOICTBO.

3asapsasaHe no metoga MIG/MAG

1) MNocTaBeTe wWencena Ha Kabesa Ha 3aBapbYyHMA NUCTONET B U3XOAHOTO rHe340 Euro
MIG/MAG Ha npegHua naHes Ha MallMHaTa U ro 3aTerHere.

2) TMocTaseTe Wiencena Ha 3a3emMABaLLMA NPOBOAHMK B KNEMaTa, MapK1paHa ¢ ,,-“, Ha npeaHuA
naHesa Ha 3aBapbyHaTa MalLMHA M ro 3aTerHeTe No YaCOBHUKOBATa CTpeKa.

3) MMocTaseTe Wwencena 3a ob6pblaHe Ha NOASPHOCTTA B KEMaTa, MapKMpaHa CbC cMmBona ,,+*,
Ha NaHena BbTpe B 3aBapbyHMA anapar (Tam, KbaeTo TPsA6Ba Aa ce MOHTMpPa 3aBapbyHaTa
TeN) 1 ro 3aTerHeTe No YaCOBHMKOBaTa CTpesiKa:

-+
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4) YseperTe ce, Ye B anapaTa € MOHTMpPaHa NpasBuAHaTa 3aBapbyHa Ten.

5) CebpxkeTe byTMAKATa C 3aLMUTEH ras C PeAYKTOP Ha Ha/fAraHeTo KbM BXOAa 3a ra3 Ha 3a4HusA
naHen Ha MallKHaTa, KaTo M3N0/I3BaTe ra3soBM MapKyu.

6) BKAloyeTe 3axpaHBalLMA Kaben B eNeKTPUUYECKM KOHTAKT U CTapTMpaliTe mawuHaTa. Chepg,
KaTo CBbpXKeTe 3a3emaABalLMA Kaben Kbm AeTaina, MoXKeTe Aa 3anoyHerte pabora.

3asapasaHe no metoga FCAW (,,MIG/MAG*“ 6e3 ras)

1) BknwoueTe Wencena Ha Kabena Ha 3aBapbUYHMA NUCTONET B U3XOAHOTO rHe340 Euro MIG/MAG
Ha NpeaHMs NaHen Ha MallnHaTa U ro 3aTerHere.

2) BKaoYeTe Wencena Ha 3a3emsABallMA NPOBOAHMK B KiemaTa, MapKMpaHa c ,+"“ Ha npeaHus
naHesa Ha 3aBapbYHATA MALLMHA, MU FO 3aTerHeTe No YaCOBHUKOBATA CTPE/IKa.

3) MNocraBerTe wWencena 3a obpbluaHe Ha NOAIAPHOCTTA B KNemaTta, MapKMpaHa cbCc cMmBoa ,,-“,
Ha naHesa BbTPE B 3aBapbyHMA anapar (Tam, KbaeTo TpAbBa Aa ce MOHTMpPa 3aBapbyHaTa
TeN) U ro 3aTerHeTe No YaCoBHMKOBaTa CTpesiKa:

-+
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4) YseperTe ce, Ye B anaparta e MOHTUPaHa NnoaxoAAllaTa Camo3allMTHA 3aBapbyHa Te.
5) BkaoyeTe 3axpaHBallma Kaben B eeKTPUYECKN KOHTAKT U cTapTupaiiTe anapata. Cneg KaTo
CBbprKeTe 3a3emaABaluunA Kaben Kbm 3aBapBaHaTa AeTaiia, MOXKeTe Aa 3ano4yHeTte pabora.

TIG 3aBapaBaHe

1) CsbpeTe 3a3emABalLMA Kaben KbM KOHEKTOPa, MapKMPaH CbC 3HaKa ,,+“, U 3aBbpTeTe
wiencena Ha Kabena, 3a Aa 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

2) CebprkeTe 3aBapbYyHUA Kabes KbM KOHEKTOpa, MapKUpaH CbC 3HaKa ,-“, 1 3aBbpTeTe
wiencena Ha Kabena, 3a Aa 3aKkpenuTe Bpb3KaTa.

3) CebprkeTe ra3oBus Kabes Ha ropesikaTa KbM M3X04a 3a ra3 Ha NPeaHus NaHen Ha 3aBapbyHuA
anapar.

4) CpbpKeTe Kabena 3a ynpaB/ieHMe Ha ropesikaTa KbM KOHEKTOpa 3a yrnpaBaeHne Ha npeaHus
naHes Ha 3aBapbyHMA anapar.

5) CebprkeTe byTuaKaTa C 3alMTEH ras C peAyKTop Ha HanAraHeTo KbM BXOAa 3a ras Ha 3a4HusA
naHesa Ha MalMHaTa, KaTo M3M0A3BaTe ra30B MapKyu.

6) BknlouyeTe 3axpaHBalLMs Kaben B eNeKTPUYECKM KOHTAKT U NycHeTe mawnHaTa. Cheg KaTo
CBbpKeTe Kabena 3a 3a3emsABaHe KbM 3aBapbyHUA AEeTal/1, MOXeTe Aa 3anovHeTe paboTa.
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3aBapasaHe c MMA
1) CsbpkeTe Kabena Ha 3aBapPBYHUA MUCTONET KbM KOHEKTOPA, MAaPKMpPaH CbC 3HaK ,,-“, U

3aBbpreTe lencena Ha Kabena, 3a Aa 3akpenuTe Bpb3KaTa.
2) CebpskeTe 3a3emaABamA Kabes KbM KOHEKTopa, MapKMpaH CbC 3HaK ,,+", 1 3aBbpTeTe
uencena Ha kabena, 3a Aa 3akpenuTe Bpb3KaTa.

A BHumaHue! MonsapHOCTTa Ha Kabenute moxe ga Bapupal Bcaka nHpopmaLma 0THOCHO
nosspHocTTa TpsAbBa Aa 6bae onucaHa BbpXy ONaKOBKaTa, NPeAOCTaBeEHA OT NPon3BoaAuTeN
Ha enekTpoaa!

3) Brk/toyeTe 3axpaHBalLMA Kaben B eNIeKTPUUYECKM KOHTAKT M cTapTupaiTe mawmuHata. Cheg
CBbP3BaHe Ha 3a3eMsBalLMA Kaben KbM 3aBapbyHMA 0OEKT, MOXKeTe fa 3anoyHeTe paborTa.
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8. [MoamaHa Ha KaHa/la Ha 3aBMXKBALLMA POIUK
BHUMAHME! BcakaKeu AeNHOCTU MO NOAAPDBKKA, NOAMAHA HA YacTU, PEMOHT UJIM HAaCTPOMKM
TpsbBa Aa ce U3BBPLLBAT NPU U3KNHOYEHO 3aXPaHBaHe Ha YCTPOMCTBOTO.

AKo ce Hanara aa NPOMEHUTE AMAaMETDBPA Ha TE/ITa, CMEHETE CbLL0 3a4BUKBALLNA POJSIUK NN
perynmpal‘/'lTe HEroBoTO NOJI0XKEHUE.

MmaitTe npeaBsua pasnnyHuUTE BUAOBE POJIKM B 3aBUCMMOCT OT M3N0/A3BaHaTa 3aBapbyHa Ten:
Ponku c ,V“-0bpasHa KaHaBKa.
Ponku c ,V“-0bpasHa KaHaBKa.
Ponku c HabpasaeHa KaHaBKa.

Hai-nonynspHu ca ponkuTe ¢ V-06pa3Ha KaHaBKa. TakMBa PO/IKM ca NpeAHa3HA4YeHM 3a Halt-
pa3npocTpaHeHUTe 3aBapbyHM Tenose. Mpn anyMnHUEBUTE TENOBE Ce M3NO0N3BAT PosKkK ¢ U-obpasHa
KaHaBKa. ToBa ce Ab/KM Ha PaKTa, Ye alyMuHMeBaTa Tel e N0-NoAaT/IMBa Ha CMaYKBaHe, 3aTOBa, 33
Aa He ce gedopmupa TenTa, e HeobxoaMMO Aa ce U3NoA3Ba NoaxoaAL, poauk. OTaenHa Manka rpyna
3aXpaHBaLLM POJIKM ca HabpasaeHUTe PoskK 3a Ten ¢ cbpuesuHa (FCAW).

9. CmsaHa Ha 3aBapbyHaTa Ten
BHUMAHWE! BcnMukmM geiiHOCTU Mo NOAAPBKKA, NOAMAHA HA YacTU, PEMOHT WA HacTPOMKK TpsbBa
[a Ce U3BBPLUBAT NPU U3K/IIOYEHO 3aXpaHBaHE HA YCTPOMCTBOTO.

1. OTBOpeTe Kopmnyca Ha MakapaTa, KaTo HaTucHeTe OyTOHWTE 3a OTBapsAHe, M MOCTaBeTe
MaKapaTa Taka, Ye Aa ce BbpTW 06paTHO Ha YaCOBHMKOBATA CTPesIKa.

2. 3akpeneTe makapaTa c puKcaTopa 3a Makapara.

Pa3BbpkeTe Kpasa Ha TenTa OT MaKapaTa M A APDBXKTE B pbKa Npe3 UANOTO Bpeme, 3a Aa

npeaoTsBpaTMTe pa3moTaBaHETO Ha MaKapara.

M3npaBeTe Kpaa Ha TeNTa Ha Ab/MKUHA 0KOJ10 20 Cm M OTpeXkeTe N3BMUTaTa YacT.

OTBOpeTe /10CTa 33 pery/inpaHe Ha HaNAraHeTo, KOMTO OTBapA MexaHW3ma 3a nojaBaHe.

MpokapaiiTe TenTa npes 3a4HUA BOAAY KbM BOAA4Ya Ha 3aBapbyYHMA NUCTONET.

3aTBOpETE MEXaHM3MA 3a NoAaBaHe M ro PUKCUpPANTE C NOCTa 33 PErYIMPAHE HA HaNAraHeTo.

YBeperTe ce, Ye TenTa ce ABWKM B KaHaa Ha 3aBUKBALLMA BaNAK.

8. Perynupalite HanAraHeTo Ha /10CTa, HO He NpeBMLaBaliTe NOJ0BMHATA OT CKanaTa.
MpeKaneHo rofAMOTO HanfAraHe MoXe Aa nospeaun Tenta. OT Apyra CTpaHa, ako HaNAraHeTo
e TBbpae cnabo, TenTta Wwe ce NAb3ra B MeEXaHW3Ma 33 NOAaBaHe M HAMA A3 Ce ABUXKM
NAaBHoO.

9. YBeperTe ce, 4e B 3aBapbYHMA NMUCTO/ET € NOCTAaBEH KOHTAaKTEH HAaKPaMHWUK, NOAX0AALL 33
MOHTMpPAHATa 3aBapbyHa Tes. AKO e He06X0AMMO, CMEHETE KOHTAaKTHUS HaKPaMHMK.

10.HaTncHeTe cnycbKa Ha 3aBapbyHUA NUCTONET U U3YaKanUTe TenTa Aa usnese.
BHUMAHMUE! N3TernaHeTo Ha TeNTa OT ropesikaTta M3NCKBa NOAABaHE HA e/1IeKTPOEHeprus
KbM YCTPOMCTBOTO. He AOKOCBalTe CbC 3aBapbYHMUA NMUCTONET HUKAKBM 3a3eMEHMU
npeamMmeTu; B NPOTMBEH CNyYali MOXKe Aa ce obpasyBa eNeKkTpuYecka Abra.

11. 3aTBOpeTE Kanaka Ha Kopnyca Ha MaKapaTa.

w

Noouks

BHMMAHMWE! KoraTo noctaBaTe TenTta B NMCTO/IeTa, He HAacoUYBamMTe NMCToNeTa KbM cebe CU UAN KbM
Apyrv xopa. He nocTaBaiiTe pbKaTa cu, HanNpumep, Npes HakpamHMKa, Tbii KaTo OTPA3AHMAT Kpan Ha
TenTa e MHoro octbp. CbL0 Taka APbIKTE NPBLCTUTE CM Aasied OT NoAaBalLMS POJINK, Tbil KaTo TOBA
MOXe Ja nosege 40 NpumnBaHe Ha NPbCTUTE BU MEXKAY POJIKUTE.
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10. U3xBbpasAHe Ha ONaKoBKaTa
MOI‘IH, 3ana3eTe BCUYKMN ONaKOBBYHUN maTepunaam (KapTOH, N1aCTMacoBuU NEHTU U NOZINCTUPO10Ba
NAHA), 33 Aa ce rapaHTUpa, Ye ypeabT e 3allMTeH No BpeMe Ha TPaHCNopTUpaHe, B Cay4an ve ce
HaJIOXKM Aa ro M3npaTuTe B CepBM3€EH LeHTbp!

11. TpaHcnopTUpaHe U CbXpaHeHue
Mpu TpaHCNOPTMPaHe Ha YCTPOMCTBOTO o NpeAnasBaiTe oT yaapu U npeobpbliaHe U He o
nocrassnTe ,C rnaBata Hagoay”. CbxpaHsBaliTe yCTPOMCTBOTO B 4,06pe NPOBETPUBO NOMELLEHME,
KbA,ETO Bb34YyXbT € CyX M HAMA KOPO3UBHM rasoBse.

12. MoyncteaHe 1 NoAAPBHKKA

e [pean BCAKO NOYMUCTBAHE, KAaKTO M KOFATO YCTPOMUCTBOTO HE Ce M3M0/I3Ba, U3KoYeTe
LLencesa oT KOHTaKTa U OCTaBeTe YCTPOMCTBOTO i@ U3CTUHE HaMb/HO.

e [lpemaxHeTe pa3npbCKBAHUATA OT BbpPXa Ha 3aBapbyYHUA NUCTONET U NPOBeEpPeTE CbCTOAHUETO
Ha vactute. NoBpeaeHnTe YactTn TpAbBa Aa 6bAaT HE3abaBHO NOAMEHEHMW.

¢ 3anoyncTBaHe Ha NOBBPXHOCTUTE U3MON3BANTE CAMO HEKOPO3MBHM NOYMUCTBALLM CPEACTBA.

e He npbcKanTe ypeaa c BOAHA CTPYA M HE O NoTanAanTe BbB BOAA.

e YBepeTe ce, Ye BOAA HE NPOHUKBA Npe3 BEHTWU/IALMOHHUTE OTBOPU B KOpnyca.

e [loyncrteTe BEHTUNALMOHHUTE OTBOPU C YETKA U CIbCTEH Bb34YX.

e Cnep BCAKO NOYMCTBAHE BCUYKM YacTM TpsabBa Aa 6baaT Aobpe M3cylieHn, npeau
YCTPOWCTBOTO A3 6bAe M3N0A3BaHO OTHOBO.

e CbxpaHABaiTe yCTPOMUCTBOTO Ha CYXO M NPOXAALHO MACTO, 3aLMTEHO OT BAara 1 npska
C/'bHYeBa CBET/IMHA.

e PenoBHO OTCTpPaHABANTE Mpaxa CbC CYX U YUCT CIbCTEH Bb3AyX.

13. PegoBHa NpoBepKa Ha yCTPOMCTBOTO
MpoBepsBaliTe pe,OBHO YCTPOMUCTBOTO 3a NoBpeaM. AKO MMa TaKMBa, CnpeTe Aa ro n3nonssare.
Mons, cBbprKeTe ce He3abaBHO C BaWMA AUCTPUOYTOP 33 PEMOHT.
3ABENIEXKKA: HuKora He oTBapsiiTe yCTPOMCTBOTO, 63 Aa ce KOHCyATMpaTe C oTAena 3a ob6c/yKBaHe
Ha KnmMeHTU. ToBa MOXKe Aa AoBege A0 3aryba Ha rapaHumAaTa.
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To mapov Eyyelpidlo Xpriotn £xel petadpaotel yia tn Sk 00§ EUKOALQL LE TN XPron UNXAVIKAG METAdpaonC.
A ‘Exouv katoAnOel eUAoyeg TPOOTABELEC yia TNV Tapoxr G okplBoUG HETGdPAOoNC WOTOoo, Kopio

outopotn petadpaon Sev eival TEAEW, oOUTE TPOOPIJETOL VO OVTIKOTAOTHOEL TOUG QavOpWITVOUG
petadpaotes To emionuo Eyxepibio Xpriotn eivat n ayyAwr| ékdoon. Tuxdv amokAicels 1) Stadopég mou
TIpoKUTTIOUV Qo T petddpaon Sev elvol SeOUEUTIKEG KoL OV €XOUV VOUKH LOXU yla OKOToUG
ouppopdwong f emBoAng. Eav mpokUPouv EPWTHOELS OXETIKA LE TNV akpiBeLa Twv TTANPODOPLWY TTIOU
TiepLEXovTaL oto Eyxelpiblo Xprotn, mopakaAOUE VAL AVOTPESETE OTNV ayYALKH k500N TOU TIEPLEXOUEVOU
auTtou, n ool aroteAel Ty emionpun ékdoon.

JUpBoAa

AwaBaote TG 0dnyieg Asttoupylag.

.!A

Mpoidv mou pmnopel va avakukAwBeL.

To TpoioV MANPOL TG ATIALTAOELC TWV OXETIKWY TPOTUTIWY aodaleiag.

Dopéote MPOOTATEVTIKN EVOUMATLA TTOU KAAUTITEL OAOKANPO TO CWUA

Mpocoyn! Qopéote MPOCTATEVUTIKA YAVTLA.

DopEOTE MPOOTATEVUTIKA YUAALA.

Dopéote MPOOTATEUTIKA UTIOSHATAL.

Mpocoxn! H kauth emudadvela propsl va mpokaléoet eykavpotal

Mpocoxn! Kivbuvog upkayldg n ékpnénc.

Mpoooxn! EmBAaBeic atpol, kivbuvog SnAntnpiaong. Ta aépla Kat ot
avabuplaoelc pnopet va elvat emikivéuva yla thv vyeia cag. H Stadikaoia
OUYKOAM\NONG eKMEUTEL aépla Kal avoBupLdoelg cuykOAANonG. H elomvon autwv
TWV OUCLWV UTopel va eivat emikivbuvn yla tnv vyeia.

Xpnotpomnotote paoka cUYKOAANonG pe katdAnAo Babuod diktpou.

MPOXOXH! ErupAaprg aktivofoAio amo to T0€o GUYKOAANoNG

> PPH O@DN

Mnv ayyilete TuApatTa UTO TAON.
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MPOZOXH! Ou lkOVEG 0TO MAPOV EYXELPISLO 08NyLWV TtapéxovTal Lovo yia avadopd Kal

evoéxeTal
AeTrTOUEPEIEG.

2. Texvik@ xapaKTnpLoTLKA

va Jla@épouv ammd TO TIPAYUATIKO TIPOIOV OE OPICUEVES

Ovopa mpoidvtog

Juvduaopévn povada cuykoAAnong

MovtéAo rpoiovTog

TRON 200 ONE

OvVopaoTLKA Taonh £L0060U

[V]/ Zuxvotnta [Hz] 2307/ 50
TUTOG CUYKOAANGNG MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
EUpog pevpatog 40-200 (MIG/MAG)
OUYKOAANGNG [A] 10-200 (TIG)
50 (CUT)

. , 65- MMA / MIG / MAG / TIG
Taon adpavelag [V] 593 - CUT
Ovopaotikog KUKAOG 60
Aettoupylag [%)]

Aldpetpog cUppatog [mm] ©0,8/1,0/1,2
Oepun ekkivnon NAI
Wuen AvVELLOTAPOC
KAdon pévwaong F
Baeuoq' npootaociag tou IP21S
niepPARaTOq

Alactaoelg [mm] 540x230x410
Bapoc [kg] 25,9

3. Tevin mepypadn

To eyxelpidlo autod £xeL wg okomod va oag Bondnost otnv achain kot afLOmLOTN XPron TOU MPoidvToG.

To mpoiov €xel oxedlaoTEL KOl KATAOKEUAOTEL auoTtnpd ocUPdwWVA UE TIG TEXVIKEG TipodlaypadEg,
XPNOLUOTIOLWVTOC TNV Tlo cUyXpovn TexvoAoyia kol €€aptipata, Kal tTnpwvtog ta upnAotepa
T(POTUTIA TTOLOTNTOLG.

AIABAZTE NPOZEKTIKA KAl KATANOHZTE TO NAPON
ErXEIPIAIO MPIN ZEKINHZETE THN EPTAZIA.

MNna va e€aocdalioste tn pakpoxpovia Kot aflOTLoTn AElToupyla TNG CUOKEUNC, GPOVTIOTE va TN
XELPL{EOTE KOl VO TN CUVTNPELTE OWOTA, cUUPWVA UE TIG 08NYLEC TOU TTAPOVTOC EYXELPLSIOU. Ta TEXVIKA
Sebopéva Kkat oL mpodlaypadEg Tou Tapoviog eyxelpldiou eival evnuepwpéva. O KATAOKEUAOTAG
Slatnpet to Skalwpa va mpoPel oe alayég pe okomod tn PeAtiwon tng moldtnTag. Aappavovrtog
umoyin TV texvoloytkn mpododo kal tn duvatotnta Heiwong Tou BopuBou, n povada £xetl oxedlaotel
KOl KOTOIOKEUOLOTEL KOTA TETOLO TPOTIO WOTE oL Kivduvol TTou TPOKUTITOUV Ao TIG eKMOoUnéG BopuBou
Va LELWVOVTAL 0TO XapNAoTEpO Suvato eninedo.

4. AoddAela xpnong

NPOZOXH! AtaBdote OAEC TIC TPOELSOTIOLNOELS Kal TIC 0dnyieg aodpaieiag. H un tpnon
TWV TPOELSOMOLNCEWV Kal TwV 08nylwv Unopel va odnynoet oe nAektponAnéia, mupkayLd
Kot/ coBapod TpALUATIONO N Bavarto.
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O 6pOoC «OUOKEUN» N «TIPOLOV» OTLC TIPOELSOTIOLNCELG KOL OTNV TEPLypadr) TWV 0dnyLwv avadpEpetal
oto
Suvbvaouévo unxavnuo ocuykoAAnong

1.1. levika
e  Opovrtiote ya ™ Ok cag acdalela kol TNV acPAAELD TWV TIAPEUPLOKOUEVWY,
SloBaloviag TPOOCEKTIKA Kol akoAouBwvtag TIG odnyle¢ Tou TmeplExovial oTo
EYXELPLELO TNC OUOKEUNG.
e  Mobvo £€elOIKEUIEVO TIPOOWTILKO TIPETIEL VO ETILTPEMETAL va. OETEL 0 Asttoupyia, va
XPNOLLOTIOLEL, VOl GUVTNPEL KOl VO ETILOKEUALEL TN CUGKEUN.
e MnvV KAVETE KaKkr Xprion TG CUOKEUNG.

1.2. 0O6nyigg yia tnv acpAalela EpyacLwV IOV EVEXOUV KivOUVOo TUPKAYLAG
H mpoeTolpaoia Tou KTLplou Kol TwV XWPWV YLa EPYOCLEG TTOU EVEXOUV KiVOUVO TIUPKAYLAG
ocuviotatal ota €€nG:
e TOV KOBaPLOPO TWV XwpwV N Twv onpeiwv omou Ba mpaypatononBouv oL epyaciec amnod
TUXOV eUPAeKTA UALKA KOl pUTIOUG:
e TN petakivnon OAwv twv eUPAsKTWY Kal pn eUGAEKTWY OVTLKELUEVWY TIOU Bplokovtol og
eUdAekTeC oUoKEUAOleG 0 aagdaln amootacn:
e TNV MPOOTACLA UALKWV TIOU €V UMOPOUV VA AmopaKpuvBoUv, TL.X. TUTCIALEG GUYKOAANONG,
KOAUTITOVTAC Ta YE, TLY., Aapoapiva, yupooavideg KA.
e TOV €AEyXO KATA TOOOV UAIKA N QVTIKEIPEVA eTPPETH 0 avadAeEn o TMAPAKEIPEVOUG
Xwpouc¢ dev amaltovV TOTLKA Tpoataoia:
e TN odppdylon UE AKOUOTA UALKA OAWV TWV OVOLYHATWY EYKATAOTACEWV Kol €AEPLOUOU
K.ATL. TTOU BplokovTal KoVTA OToV XWpo epyaciag:
® TIPOCTATEVUOTE TA NAEKTPLKA KOAWSLO Kal Ta KOAWSLO agpiov Pe eUPAEKTN HOVWON oo
TUTOWALEG OUYKOAANGNG N UNXAVLKEG {NHLEG, €av Pplokovtal eviog tng Lwvng Kvduvou
£PYOOLWV TIOU eVEXOUV KiVEUVO TTUPKOYLAG:
e BeBalwbeite 6Tl dev Mpayuatonolovvtal epyaocieg Badng N AAEeG epyaoieg pe eUPAEKTEC
0UGLEG OTOV XWPO OTOU MPOKELTAL VA TipayatomnolnB8ouv oL epyaotied.

OL orvOnpeg evEEXETAL VAL TPOKAAECOUV TIUPKAYLEG

Ol orvOnpeg NG CUYKOAANGONG UMOPOUV VA TIPOKAAEGOUV TIUPKOYLEG, EKPREELC KAl EYKAUUOTA OTO
anpootateuto &éppa. Popdte yavilia OCUYKOAANGCNG KOL TIPOOTOTEUTIKO POUXLOMO KATA TN
OUYKOAMNoN. Artopakpuvete 1 aopaiiote OAa ta eUdAEKTA UALKA KOL OUCLEG aTtd ToV Xwpo epyaciag.
Mnv ouykoAAGte kAelota Soxeia n defapeveg mou €xouv Tepléxel eUdpAekta vypd. Ta doxela i ot
Se€apeveg aUTEG MPEMEL va EETAEvVovTOL TIPLY Ao TN GUYKOAANGN, TIPOKELUEVOU VO ATOakpuvBouy
ta e0dAeKTA UYPA. MnV TTPAYLATOTIOLEITE CUYKOAANGN KOVTA o€ eUBAEKTA A£pLa, ATUOUC N uypd. O
TIUPOOPECTIKOG EEOMALOUOG (TTUPOTPECTIKEG KOUPBEPTEG KAl TUPOCPECTHPES OKOVNG N XLOVIOU) TIPETEL
va BPLOKETOL KOVTA OTOV XWPO £pyoaoiag, os opatr Katl eUkoAa pooPdotun B€on.

OL pLaAeg aepiou evdExeTal va ekpayolV

XPNOLIOTOLEITE POVO eYKEKPLUEVEC DLAAEG agplou Kol puBuLoTh Tou Asttoupyel owotd. OL GLAAEG
TPENEL va HeTadEpovTal, va amobnkevovtal Kot va tonoBetouvral os 6pBla Bon. NpootateVeTe TIG
dLAAEG amo T BepUOTNTA, TNV AVOTPOTIH KOL TIC UNXOAVIKEG {NULEC. Alatnpeite OAa ta pEPN TNG
gyKataotacong aepiou os KaAr katdotaon: GLaln, cwAnva, e€aptriuata, pubuioth.

Ta cuyKOAANHEVA UALKA UITOPOUV VOl TPOKOAEGOUV EYKAULOTAL
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Mnv ayyilete TOTE T GUYKOAANUEV LEPN HLE ATIPOOTATEUTA PEPN TOU CWHATOC. DopdTe mAvVTA yAvTLa
OUYKOAANGNG KoL TIEVOEC OTAV QYYLIETE N UETAKLVEITE CUYKOAANUEVO UALKO.

1.3. Npoetolpaocia Tov xwpou gpyaciog yia cuykOAAnon
MNpoooxn! H cuyk6AAnon unopei va npokaAéoeL mupkayLla ) €kpnén.
* Tnpelte Toug KavoviopoUg vyeiag kot aodalelag yla epyaciec cuykOAANong kol e€omAiote Tov
XWwpo epyoaoiag pe katdAAnlo nupooPeotrpa
¢ AtayopeUETaL | GUYKOAANGN 0€ XWPOoUC OTou eUPAEKTA UALKA UTtopouv va avadAeyolv.
¢ ATtayopeUETAL | GUYKOAANGN O€ aATHOOdALPA TIOU TIEPLEXEL EKPNKTIKO HElypa eDPAEKTWY agpiwy,
OTHWYV, OUiYANg i oKOVNG e TOV OEpaL.
* AtopaKpUVETE OAa T eUbAEKTA UALKA 0€ akTiva 12 m amd 1o onuelo cUYKOAANGNG KaL, EAV AUTO
Sev gival duvato, koAU Te Ta eUPAEKTA UALKA PE Eva N EVGAEKTO KAAUUUAL.
* AGPETE MPOANTITLKA PETPOL KOTA TWV OTILVON pWV KAl TWV TIUPOKTWUEVWVY LETAAALKWY CWHATIS wv.
* AAdPete unoYPn OTL oL oTILVONPEC A TA KAUTA HETAAALKA Bpalopata UmopouV va SLeledUoouv HEow
OXLOMWV 1] OVOLYULATWY OE TIPOOTATEVUTIKA KAAUUUATO, KOAUUUOTA ) TIPOOTOTEUTIKA ALY AT,
* Mnv ouyKoAAQTE SeCapeVEG I BapEALa TTOU TIEPLEXOUV H €XOUV TTEPLEXEL EVPAEKTEC OUOLEC. MnVv
OUYKOAAGTE OUTE KOVTA O€ QUTA.
* Mnv cuykoA\dte e€apeveg UTIO Tiieon, aywyoUg UTIO Tiieon 1 Soxela umod mieon.
¢ Opovrilete MAvTA VO UTIAPXEL EMAPKAG AEPLOULOG.
¢ BeBalwBeite otL Bpiokeote oe otabepr) O£on MpLv EEKIVAOETE T CUYKOAANON.

1.4. EEOTMALOMOG OTO KNG TpOooTaCioG
Npoooxn! H aktivoBolia tou t6§ou pnopei va npokaiécsl BAABN ota patia r oto S€ppa Tou
CWMATOG.
¢ Katd tn cuykOAAnon, dopdte kabapd, xwpic AdSLa TPOooTATEUTIKA pou)a ard pn eUGAEKTO Kal N
oy wYLHo UALKS (6€ppa, xovtpo Bappakt), Sepudtiva yavtia, PNAEC UMOTEG KOL TIPOOTOTEUTIKNA
KOUKOUAQ..
¢ MpLv amnod tn GUYKOAANGN, AIMOUAKPUVETE TUXOV EUPAEKTA 1] EKPNKTLIKA QVTIKEIPEVQ, OTIWC
QVATTAPEC Tpomaviou-BouTtaviou Kal omipta.
¢ XpNOLUOTIOLOTE TPOOTACLA TPOCWTTOU (KPpAvog f aomida) kot kaAUPTe To patia pe ¢piltpo mou va
ToLpLAlel e TNV OpOoN TOU CUYKOAANTH Kal To pelpa cUYKOAANGoNG. Ta mpotuna aopaAsiag
nipoteivouv andxpwon No. 9 (eAdxLoto No. 8) yLa omoladnmote €vtacn peUUATOC KATW Twv 300 A.
MTopoUv va xpnotpomnolnBolv acmibeg e XaunAOTEPN ATOXPWON AV TO TOEO KAAUTITETOL OO TO
TeEpd)LO epyacioc.
¢ XpnOLUOTIOLEITE TAVTA EYKEKPLLEVO TIPOOTATEVUTIKA YUAALA LE TAEUPLKA aoTiida KATW Ao TO
KpAavog 1 aAAn aomida.
* XpnOLUOTIOLEITE AOTIIOEC OTO XWPO EPYACLAC YLA VA TIPOOTATEVETE TOUG AAAOUG Ao TV EViovn
Aapdn A ta mto\iopata.
e Qopdrte MAVTA WTOOOTSEC | GAAN TtpooTacia akong yia tnv anoduyr untepBoAikol BopuBou Kat
yla vo euodioeTe TNV £(0060 MITCIALWY OTA AUTLA OO,
* [1pOELSOTIOLOTE TOUG MAPEUPLOKOUEVOUC VA NV KOLTALOUV TO NAEKTPLKO TOEO.

1.5. Npootaocia and nAektponAnéia
Npoooxn! H nAektpontAnéia pnopet va eivatl Bavatndopa.
¢ Juvbéote to KaAwblo tpododoaiag otnv MAncLéotepn mpilo Kol TOMOOETHOTE TO e MPAKTLKO KoL
aopalr] TPomo. AlopUYETE VOl AMAWVETE TO KOAWSLO ATPOCEKTA 0TO SWHATLO MAVW CE OKATAAANAN
empavela, KaBw¢ autd pnopet va odnyroet og nAektpomAnéia i mupkayLd.
o H emadn pe nAektplka doptlopéva Hépn Unopel va mpokaléoel nAektponAnéia 1 coBapd
gykalpata.
¢ To NAEKTPLKO TOEO KL 0 XWPOoG epyaciag elval NAeKTPKA GOPTLOUEVOL OTOV PEEL PEULLAL.
* To KUKAWMA EL0OS0U KL TA E0WTEPLKA KUKAWUOTA TNG povadag Bpiokovtal emiong umo taon otav
N CUCKEUN €lval evepyomoLnpévn.
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e Mnv ayyilete ta e€optriparta nov Bpiokovtal umo Taon.

e Dopdrte oteyvd, YWPLG Xvoudla, LOVWHEVA YAVTLA KAL TIPOOTOTEVUTIKO POUXLOUO.

* XpNOLUOTIOLNOTE LOVWTLKA XaALA i GANEG LOVWTIKEC eMIKAAUYELS oTo Samedo, oL omoleg va elval
OPKETA LEYANEC WOTE VA ATIOTPETMOUV TNV EMAPH LETAEY TOU CWHATOC KAL TOU AVTIKELMEVOU H TOU
Sdamédou.

¢ Mnv ayyilete To NAekTpLKO TOEO.

* ATEVEPYOTIOLHOTE TNV TAPOXN PEVUUATOC TPLV ATtO TO XELPLOUO, TOV KABapLoUO f TNV
avTiKotdotaoh Tou nAektpodiou.

¢ BeBalwBeite 6TL To KAAWSLO0 Yelwaong elval cwotd cuvSedepévo Kal OTL To BUopa lval cwotd
tornoBetnpévo otnv npila pe yeiwon. H akatdAAnAn yeiwon tng povadag pumopel va BEoel oe
kivbuvo tn {wn N tnv vyela.

* EAéyxete TAKTIKA T KoAwdla Tpododooiog yia InUEG N ENeldn povwonc. Eva KateoTpapéVo
KoAwSLo pEmeL va avtikatootabsi. H ampdoektn enMokeun TG LOVWONG UMOpEl va 08Ny oL og
BAvato [ CWUATIKO TPAUUATLOUO.

* ATEVEPYOTIOLHOTE TN GUOKEUN OTAV SV TN XPNOLUOTIOLE(TE.

* To KaAwdLo Sev MpEmel va TUAlyeTal yUpw oo TO CWHLA.

¢ To TEUAXLO EPYAOLAC TIPETEL VAL E(VAL CWOTA YELWHEVO.

¢ EmtpEmeTal n xpron povo eaptnudtwy mou Bpiokovtal oe KaAn KATtaoTaon.

¢ Tl KATEOTPOUMEVA LEPN TNC CUOKEUNG TIPETEL VA eTLOKeVAlovTal 1) va avtikabiotavral.
Xpnouwomnoleite {wveg aopaleiag otav epyaleote os LYnN.

* O\og 0 e€omALopdg Kal ta 16N aodaleiag npmnet va duldooovtal o £va PLEPOG.

¢ Kpatnote tnv akpn tng AaPng LakpLd amd To cwpa OTOV EVEPYOTIOLELTAL N OKAVOAAN.

* Juvdéote To KOAWSL0 yelwaong oTo TeEpA)LO Epyadiag | 600 To SuVATOV TILO KOVTA O€ QUTO (TT.X. oToV
Tayko epyaotag).

Npocoxn! To unxavnpa evdéxetat va e§akoAouBei va BploKeTa UTTO TAON OLKOMN KoL OTAV TO
KaAwdio tpododociag ivat anoocuvdedepnévo.

* AdoU ameVePYOTIOLNOETE TN LOVASA KAl ATIOCUVEECETE TO KAAWSLO TAONG, EAEYETE TNV TAON OTOV
TIUKVWTN €L0080ou Kot BeBatwbeite OTL N TIUA TNC TAONC glval undév: SladopeTika, pnv ayyilete Ta
gfaptrpoata TnG povasdoac.

1.6. AépLa Kot avaOUHULACELG
Npoooxn! Ta aépla prtopsi va sivan emtkivéuva yia tnv uyeia | va odnyrjoouv o€ Odavarto!
¢ Alatnpeite navra anootacn ano tnv £é€0do aegpiou.
¢ Katd tn cUYKOAANCN, IPOGEXETE TOV OEPLOO TOU XWPOU, anodeUyovTac TNV ELOTIVON depiwy.
* ATIOJOKPUVETE TLG XNULKEC ouaieg (AmavTikd, SlaAUTeg) amd TNy emipAvela Twy TeEpA) WV
epyaoiac, kabwc kaiyovtal og uPnAn Bepuokpaocia, ekEUTovVTaG SNANTNPLWSEELG avaBUULACELG.
¢ H guykOAAnon yoABaviopEVWY EEAPTNUATWY ETUTPEMETAL LOVO E ATTOTEAECUATLKA amoppodnaon
HE ATpaplopa Kat Ttapoyr kabapou agpa. Ot atpol Peudapylpou elval oAU Tolkol, Kal To
clUMTWHA TG SNANTNplaocng eivat o AeyopEevog «TTUPETOC Tou Peudapyupou».

5. Obnyieg xprong
1.7. Tevika

e  XpnOoLOMOoLNOoTE ToV EOMALOLO YLO TOV TIPOOPLOUO TOU, TNPWVTAC TOUC KAVOVEG a.opaAeiag
KOlL TOUG TIEPLOPLOOUG TTIOU TIPOKUTITOUV Ot TaA OTOLXElA TNG TvaKkiSag XOpaKTNPLOTIKWY
(BaBuog npootaociog IP, kUkAog Aettoupyiag, Taon tpododociag K.ATL.).

e AmayopeUEeTal TO AVOLYHA TNE CUOKEUNC, KaBwg autd Ba oKupwoesL TV gyyunon. Emumiéoy,
TO eKTEOELPEVO LEPN TIOU EKPHYVUVTOL EVOEXETAL VO TIPOKOAECOUV CWHATIKEG BAABEC.

e O kataokeuaotng Sev pEpel eVBLVN yLO TEXVIKEG AANAYEG OTN CUOKEUN N YLt UAIKEG {NILEG
TIOU TIPOKUTITOUV aTtO TETOLEG OAAQYEG.

e Je nepinmtwon SucAettoupylag, EMKOWVWVHOTE LE TO TUN U OEPPLG.
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e  Mnv ¢palete TIC OMEG €0EPLOUOU TNC CUOKEUNG — TOTOBETAOTE TN UNXAVH GUYKOAAnoNG os
anootaocn 30 cm amnod ta yUpw AVIIKELPEVA.

e Mnv KPATATE TN KUNXaVr oUYKOAANONG KATW oo Tov Bpaxiova oag 1 KOVTA 0To WA GO,

e Hpovdada bev mpémel va eykataotabel og xwpoug Pe emLBeTIkO meptBaiov, uPnin
OUYKEVTPWON OKOVNG KAl KOVTA 0€ HovAdeG e uPnAR eKOUTH NAEKTPOUAYVNTIKOU Ttediou.

1.8. AnoBrKevon NG CUGKEUNG
e [lpooctatéPte tn povada amd To vepo KaL TNV vypaaoia.
e H punxavn cuykoA\nong Sev mpEmel va tonoBeteital mavw os Bepuavopevn emidavela.
e AnoBnkeloTe T cuokeun og EnNpod Kol kaBapod xwpo.

1.9. 20v6e0on TG GUOKEUNG
1.9.1. HAsktplKA oUvéeon
e H ouUvdeon TNG CUCKEUNG TIPETEL VO TIPAYLOTOTIOLELTAL ATTO EEELOLKEUEVO TEXVLKO.
EmutAéov, e€ELOIKEUEVO TEXVLKO TIPETEL VA EAEYEEL OTL N Yelwaon Kol N NAEKTPLKNA
EYKATAOTAON, CUUMEPIAAUPBAVOUEVOU TOU GUCTHUOTOC TPOCTAGLOC, CULHOPdWVOVTAL UE
TOUG KavoviopoU¢ aodaleiag Kal AELIToupyouV cwoTd.
e TOTMODOETNOTE TN CUCGKEUN KOVTA OTOV XWPO EPYACLOC.
e AmodUyete TN Xpron uepPOoALKA HaKpwV KaAwSiwV yla Tn cUVSECN TNG CUCKEUNG.
e Ol LovOdOOIKEG UNXAVEG CUYKOAANGNG MPETEL va cuvS£ovTal o€ Tipilo e€OMALOEVN UE
akida yelwonc.
e  OLouykoAANTEG Ttou Tpododotouvtal amno tpldacikd Siktuo mapexovtal xwpic Buopa: Ba
TPETEL VAL TIPOUNBEUTELTE £val LOVOL OO KOL VOL TO EYKOTOOTHOETE QO e€ELSLIKEVEVO
TEXVLKO.
NPOZOXH! H ouoKeUN EMLTPEMETAL VAL AELTOUPYEL LOVO EAV Elval CUVSESENEVN OE EYKATAOTOON UE
Asttoupyikn aocdaieLa.

1.9.2. z0véeon agpiov

e TomoBetnote TIC PLAAEC aepPlou HAKPLA OO TO AVTLKEIEVO TIOU TIPOKELTOL VO GUYKOAANBEL
Kol acdaALOTE TIC WOTE VAL LNV TIECOUV.

e HoUvbeon aepiou TNG unxavrng cuykOAANong nmpénel va ouvdeBel otn PpLaAn aegpiou f oto
ouoTNUa TapoxNG asplou pe KAataAAnAo cwAnva Kal puBuLoTH HE EAEyX0 pONG aEepiou.
Mpoooxn! Aev emitpenetal n xprion pubulotwy SikTou yla GLAAEG aepiou Kal avtioTtpoda.
Mta tétola avtalhayr) pmopet va 0dnynoet og nNLd 0ToV HELWTHPA KL OE CWHATIKO
TPOUUOTIOUO.

e H OWKOVOLLKN Xprion Tou aepiou mapateivel Tov Xpdvo cuyKOAAnonG.

6. Emiokonnon npoiovtog
NpoéooyPn
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TRON 200 ONE
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1. 006vn tdong cuykOAANoNG.
2. 0006vn pelpaTog GUYKOAANGNG/KOTAC.
3 LED: «Pre flow» (xpovog pong aspiou mpv tn cuykoAnaon); «Current» (pedpa); «Post
) flow» (xpovog por¢ aeplou petd th cuykOAAnon)
Koupurnti pevou:
Ztn Aswtoupyia MIG xwpic maApoug: emloyn taxutntog tpododociog cUPUATOC
(pebpa), akpLBAG pUBULON TAONG, EMOYWYNA-
Ztn Asttoupyia MIG pe maApoug: emloyn toxutntag tpodpodociog clpuatog
a (pebpa), akplBNg pubuLoN T@oNG, EMaywyn, akpLBN¢ pUBULON cUXVOTNTOC TTOALWY,
) akpLBng puBULoN KUKAOU Asttoupyiag MaApwy:
21tn Aettoupyia TIG / CUT: erloyr| ipo-aepiou, peUpatog cuykOAAnong kot pubpLong
aeplou PEeTA TN cUYKOAnon/KomH.
Matwvtag Ko KpOTWVTOG AT LEVO TO KOU UTTL yLa Tiepimou 3 deutepoAemnta, Oa
EMAVEANDEL OTLG MPOETUAEYUEVEC pUBULOELC.
5 Kouuri evepyomoinonc/anevepyomnoinong tng Asttoupyiag Synergy otn cuykOAAnon
) MIG.
6. MopoAo puBuLong — pUBLILON TAPAUETPWY CUPWVA LLE TO CNUELD 4 TOPATIAVW.
Emhoyn TUMou cUpPUATOG CUYKOAANGNG Yla GUYKOAANGon MIG:
7. YUpua ¢ 0,8 / 1,0 yia avoéeidwto xaAuBa/xaAuBa avBpaka: ¢ 1,0 / 1,2 ya Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si.
MopoAo puBULONG TAoNG: o AsLToupyia XWPLG oUVEPYELQ, TTEPLOTPEYPTE TO TOLOAO yLa
8 va puBuioste aneuBeiag tnv taon.
) Y& Aettoupyia ouvEpyEeLag, TEPLOTPEYTE TO TOUOAO YLa VAL ETUTUXETE aKpLBn puBULoN
+/- 30%.
Emhoyn UALKoU otn ouykoAAnon MIG:
«X@&AuBac dvBpaka» - xdAuBag dvBpaka
9 «Avoéeidwtoc yaAupoac» - avoleibwtog xdAuBag
’ «Al-Si» - kpapa adouptviou kat upttiou (n 6iodog eAéyyou elval cuVEXWG OVaUUEVN)
«Al-Mg» - kpapa aloupiviou kat payvnotou (to LED avaBoorvel)
«Cu-Si» - Kpapa xaAkoU Kal mupLtiou
10 Ertloyn] tng Aettoupyiog cuykoAAnong/komng: MIG / MMA / TIG / CUT. Matwvtag Kat
) KPOTWVTAG TIOTNUEVO TO KOUUTTL, Ta SeSopéva amoBnKkeUovTal ot V.
11 Emhoyn Aettoupyiag PULSE otn cuykoAnon MIG: «No Pulse» - cuykOAAnon xwpig
* | moApo, «Pulse» - cuykOAANGN e TOAUO.
Emdoyn Aettoupylag cuykOAAnGNG:
e 2T/ATywa MIG/TIG/CUT:
o 2T - 10 MATNMA TOU KOUMTLOU oTov TUPod CUYKOAANONG ekvd tn
Swadikaoia ouykOANong/komic tou PeETdA\oU Kol to Adnuo Tou
KouuroU teppatilel tn Stadikaoia.
1. o 4T — 1o MATNUO TOU KOUMTILOU OTOV TIUPGO CUYKOAANGNG £ekvd Tn

Sadikaoia ouykOAAnonc/komig tou petdAhou, evw To ddnua tou

kouprmol &ev teppatilet ™ Swadikacia. To matnpa KoL TO

EMOVAANTITIKO Adnpa Tou Koupmiol oAokAnpwvouv Tn Sadikaoia
OUYKOANnoN¢/Komnc.

¢ VRD yia MMA (n amnevepyomnoinon tng Aettoupyiag VRD evééxetal va aunoet
Tov Kivbuvo nAektpominéiag)
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JUvdeon €€66ou aepiou yLa Tov MUPad cuykoAAnong TIG Kal Tov TUPad KOTTHG
mAdopotog CUT

Yrodoxn kohwdiov (BeTikog moAog) - Komn pe mAdopa CUT

Yriodoxn koAwdiov (Betikdg molog) - uykdoAnon TIG/MMA

Yrodoxn koAwdiou (apvnTikog moAog) - ZuykoAnon MMA

YUvbeon mupool cuykOAANnong TIG

QNP IWIN &

Yriodoxn miotoho cuykoAAnong MIG/MAG (urtodoxn tumou Euro)

Niow oYn:
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TIG/ CUT
GAS

INPUT: Ac 230y

7. XUvdeon twv Kohwdlwv
MPOZOXH! H nAektplkn gykatdotacn otnv onoia Ba cuvdeBel n pnyavr MPEMeL va ivat

e€omMALOpEVN He aodAlela uTtepdOPTWONG.

ON/OFF: Kevtpikog Stakomtng ON/OFF
(evepyormoinon/amnevepyomnoinon)

AC 36V: Ytoboxn Beppavtrpa aepiou

TIG/CUT GAS: ZUvbeon agpiou cuykOAANoNG
TIG/aépa yla komn mAdopatog CUT

MIG GAS: >Uvéeon agpiou yla cuykoAnon MIG

Edv xpnotpomnoleitot KaAwdLlo MPoEKTAONG, N SLUTOWN TOU TPEMEL VA €lval TOUAAXLOTOV (0N HE auTh
Tou KaAwdiou tpododoaiag.
MNPOZOXH! H ouvdeon Twv KAAWSiwv 0Tn CUCKEVN TIPETEL VA YIVETAL E ATLOCGUVSESENEVN TNV
tpododooia Kal T GUCKEUN OIMEVEPYOTIOLNLEVN.

ZuykO6AAnon pe t péBodo MIG/MAG

1) Zuvbéote to Buopa Tou KaAwbdiou Tou meToALloU cuyKOAANGNG otnv untodoxn e€66ou Euro
MIG/MAG oTov UnpooTLvo Tiivaka TNG NXavig Kkat odpi€te to.

2) Zuvdéote To Buopa Tou KaAwdiou yelwong oTov aKpodEKTN e TNV EVOELEN «-» OTOV
UTMPOOTLVO TivaKa TNG NXAVAS oUYKOAANoNG kat odifte to Sefldotpoda.

3) Yuvbéote to BUopa avtloTPpodG MOAKOTNTAG OTOV OKPOSEKTN E TO CUUBOAO «+» GTOV
TVOKOL OTO ECWTEPLKO TNE UNXAVAG CUYKOAANGNC (Omou poOKeLTalL va tornoBetnOel to clpua
OUYKOAMNnoNc) kal odi€te To befldotpodar

Q |

-+
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4) BePalwbeite otL £xel ToMoBOeTNOEL TO CWOTO GUPUA GUYKOAANGONG OTN UNXaVH).

5) ZJuvdéote tn dLAAn aeplou mpootaciag e Evav PELWTHPa Tiieong otnv eicodo aspiov ctov
ToW TVOKA TOU HUNXOVHLOTOG XPNOLULOTIOLWVTAS £VaV CWARVA aepiou.

6) 2Xuvbéote to KaAwdlo tpododooiag os pia mpila kot O£0Te TO PNXAVNUO O AELTOUpyia.
AdoU ouvdéoete To KaAWSLO Yelwaong oTo Ted)LO TPoG enetepyaoia, unopeite va
Eekvnoete TNV gpyacia.

ZuykOAAnon pe t péBodo FCAW («MIG/MAG» xwpig aépio)

1) Zuvbéote to Buopa Tou KaAwbdiou Tou meToALloU cuyKOAANGNG otnv untodoxn e€66ou Euro
MIG/MAG oTov UnpooTLvo Tiivaka TNG NXavig Kkat odpi€te to.

2) Zuvdéote To Buopa Tou KaAwdiou yelwaong otov aKpodEKTN e TNV EVOELEN «+» OTOV
UTMPOOTLVO TivaKa TNG NXAVAS oUYKOAANoNG kat odifte to Sefldotpoda.

3) Juvééote to BUoUa avTloTpodr¢ TTOAKOTNTAG OTOV AKPOSEKTN e TO CUUPBOAO «-» GTOV
TVOKOL OTO ECWTEPLKO TNE UNXAVAG CUYKOAANGNC (Omou poOKeLTaL va tornoBetnOel to clpua
OUYKOAMNnoNc) kal odi€te to befldotpoda:
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4) BePawwbeite otL £xel ToMoBeTNOEL OTN UNXOVA TO CWOTO CUPHO CUYKOAANONG UE
outonpootacia.

5) ZJuvééote to kaAwdlo tpododoaiag os pia npila kal BEoTe tn pnxavr os Asttoupyia. Adou
ouvdEoete To KaAWSLO yElwONG OTO TEUAXLO EPYACLAG, UTTOPEITE Vo EEKLVAOETE TNV gpyacia.

ZuykOoAAnon TIG

1) ZJuvdéote T0 KaAWSL0 yeiwong oTov akPodEKTN UE TO cUBOAD «+» Kal otpite To BUopA TOU
kaAwbiou yla va achadioete tn ovvdeon.

2) Xuvdéote 1o KOAWSLO CUYKOAANGNG OTOV AKPOSEKTN e TO GUHPBOAO «-» KoL oTplte TO
BUopa Tou kahwdiouv yla va achalioete tn cuvdeon.

3) Juvbiote To KaAwdLO aeplou Tou Mupaol otn cuvdeon €€660U agpiou GTOV UMPOCTIVO
Tivako Tou OUYKOAANTH.

4) Yuvbéote To KaAWSLo EAEYXOU TOU UPOOU OTOV CUVSETAPO EAEYXOU OTOV UIPOCTLVO Tiivaka
TOU OUYKOAANTH.

5) Juvbiote tn dLAAN aEepiou TPOOTOCIOC HE EVOV HELWTAPA TILEGNC oTNnV £i0od0 agpiou otov
Tow MVOKA TOU HUNXOVALOTOG XPNOLUOTIOLWVTAS £VaV WARva aepiou.
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6) uvdéote To KaAwdlo Tpododoaciag ot pLa Tpila kol B£oTe TN unxavr og Asttoupyia. Apou

ouvbéoete To KaAwblo yelwong oTo TePA)Lo TIPoC emefepyaoia, UMOpPELTE va EEKLVIOETE TNV
gpyaoia.

Zuyk6AAnon MMA

1)

2)

3)

Juvbéote To KaAwSLO0 Tou TILOTOALOU CUYKOAANGNC oTov akpoSEKTN Ttou PEpPeL To cUUPBOAO «-
» KoL otpiPte To BUoua Tou kKaAwbdiou yla va acdpaiioste tn oclvSeon.

JuvbEoTe To KOAWSLO YelWONG oTOV akPoSEKTN Tou PEPEL TO UMPBOAO «+» Kal oTpidTe TO
Buopa tou kaAwdiov yla va e€aodalicste Tn clvVSeoN.

Npoooxn! H moAkotnta twv KaAwdiwv evdéxetal va Stadepet! OAeg oL mAnpodopleg OXETIKA
E TNV TIOALKOTNTA TIPEMEL VAL avVOYpAdOVTOL OTN CUCKEUAGLO TIOU TTAPEXETAL ATIO TOV
KOTO.OKELOLOTH TWV NAekTpoSiwy!

Juvdéate To kKaAwdlo Tpododoaciag o pLa pila kot BEote TN unxavr og Asttoupyia. Apou
ouVOEoeTe To KOAWSLO YelwonG oTo TEUAXLO Epyaciag, umopeite va EeKlvoeTe TNV gpyacia.



8. Avtikotdotaon t¢ auAdkwong Tou KUAvSpou kivnong
NPOZOXH! OAeg oL epyaoieg ouvTpnNoNG, AVILKATACTOONG €0PTNUATWY, ETILOKEVWV 1 pUBULoEWY
TIPETEL VAL TIPAY LOTOTIOLOUVTAL LE TNV Tpododoacia amoouvdedepévn amo tn GUOKEUN).

Eav xpelaotel va aAAAEeTE TN SLAPETPO TOU CUPHATOC, AVILKATOOTOTE EMLONG TOV KUAWVSPO Kivnong
1 puBuiote tn B£0n Tou KUALVSpoU Kivhong.

NaBete umoPn toug SladopeTikoug TUTIOUG KUAiVEpwVY avaloya pe To cUPUA GUYKOAANGONG TTou
Xpnotuoroleitat:

KUAwdpol pe auAdkwaon «V».
KUAwdpol pe auddkwaon «V».
KUAwv6pol pe auAdkwaon e 06OVTWOELG.

Ov o Stadedopévol gival ot KUAWVSpoL pe avddkwaon os oxAua V. Autol ot KUAvEpol €xouv
oxeblaotel yla ta 1o Stadedopéva ol pUATO CUYKOAANGONG. ITNV MIEPLTTWGN TWV CUPUATWY
oAoupwviou, xpnotpornolouvtal KUALVSpoL pe auldkwaon o oxfua U. Auto odelleTal oTo yeyovog OtL
TO oUPHA AAOUMLVIOU ElvalL TILO ETILPPETEC 0 cUVOALPN, OTOTE yla va pnv mapapopdwbOel to cupua,
elvat amapaitntn n xprion Kat@AAnAou kuAivépou. Mia EexwploTh, ULKpr Katnyoplo KUAIvEpwv
tpododooaiag anoteAeital ano toug KUAIvEpoUG e 06ovVTWTH EMLPAVELA YO CUPHA LE TTUPAVA
(FCAW).

9. AVTLKOTAOTAON TOU CUPHATOG CUYKOAARGNG
MPOZOXH! OAec oL epyacieg cuvtAPNONG, AVTIKATAOTAONG £EQPTNUATWY, ETILOKEVUWV N pUBUicEWY
TIPETIEL VOL TipayLaToriolouvTal pe TNV Tpododoaia pelpatog anocuvdedepévn amo tn cUOKeUN.

1. Avolifte to mepiPAnpa TOU KAPOUALOU TIATWVTOG TO KOUUTILA aAVOLYOTOG KoL TOMOBETHOTE TO
KOPOUAL £TOL WOTE VA TIEPLOTPEPETAL APLOTEPOOTPOPA.
2. Aodoahiote To KapoUAL pe To KAslbwpa kKopouALou.
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3. Zeodifte 10 GKPO TOU CUPUOTOG ATTO TO KAPOUAL KOl KPOTAOTE TO GUVEXWE OTO XEPL 0OG YL
va anotpEPETe To EETUALYUA TOU KOPOUALOU.

4. |oWOTE TO AKPO TOU CUPUATOC KATA Tepimou 20 cm Kal KOYTE TO AUYLOUEVO TUAUAL.

5. Avoite To HoXAO pUBULONC Ttieong TTou avolyel Tov unxaviopd tpododoaoiag.

6. 0O6nynote to cUpua LECW Tou omicBlou obnyol cUpuaTog pog Tov 0dnyd cUPHATOC TOU
TLoToALoU cUyKOAANGNG.

7. KAeiote tov pnyxaviopo tpododooiag kot acdaliote tov pe to HoYAO puBULONG Tieonc.
BeBalwBeite 0TI TO oUpHA KLVE(TAL HECA OTNV AUAGKWON Tou KUAlvépou Kivhong.

8. PuBuiote tnVv mieon tou poxAou, xwpic OUwWE va uttepPaivete To HLOO TNG KALpOKag. H
umepBoAikn mieon pmopel va mpokaA£oel {nuid oto cUpua. AvtiBeta, eav n mieon eival
oAU xaunAn, to cUpua Ba oAloBaivel péca otov unxoviopo tpododoaiag kat dev Ba
KLveltal opaAd.

9. BePalwbeite 0tL TO dKpo emadg mou gival KATAAANAO yLO TO EYKOTECTNUEVO cUPUA
OUYKOAANGONG £xEL TomoBeTN Ol 0TO MLOTOAL CUYKOAANGNG. EAV XpeldleTal, AVTLIKATAOTHOTE
TO GKpO emadnG.

10.Natrote TN okavSAAn Tou MLOTOALOU GUYKOAANGNC KaL TIEPLUEVETE Vo BYEL TO cUPUA.
MNPOZOXH! lNa va Byel To cUppa Ao Tov KAUOTHPA, amatteital n tpododooia tng povadag
pe pebpa. Mnv ayyllete yelwUEVA OVTIKEILEVA YE TOV KAUOTHPA: SLadOPETIKA, EVOEXETAL
va dnutoupynBei NAeKTPLKO TOEO.

11. KAeloTe TO KAAU A TOU TIEPLPARUATOC TOU KOPOUALOU.

MPOZOXH! Katd TNV eLc0ywyr] TOU CUPLATOC OTO TILOTOAL, LNV OTPEPETE TO TLOTOAL TTPOC TOV EAUTO
o0¢ N Tpog AAAa atopa. Mnv tomoBeteite TO X£PL 0O, TL.X., LIPOCTA ATIO TO AKPO eMAdNC, KABwG To
KOUUEVO AKPO TOU oL pUATOC £lval TTOAU alyunpo. Emiong, kpatrote ta §AYTUAG oag HaKpLd amo Tov
KUAWSpo tpododoociag, kKabwg auto pumopei va TPokKaAEosl To odifLpo Twv SAKTUAWY cag HeTatY
TWV KUALVSpwv.

10. Anéppufn TG cuokevaoiog
MapakaAoUUE va SLatnprioeTe OAO TO UALKO GUOKEVAOLAG (XOPTOVL, TTAOOTIKEG TALVIEG Kal adpo
TmoAuoTepivng) yia va StacdpaliceTe TV MPOOTACLA TG CUGKEUNC KATA TN HETOPOPA, OE TIEPLTTWAN
Tou Xpelaotel va tnv oteilete o kEvipo oépPig!

11. Metadopad kaL arnoBnkeuon
Kata tn petadopd tng cUOKEUNG, MTPOCTATEYTE TNV A0 KPOUOELC KOL OVATPOTIN KOL LNV TNV
tonoBeteite «avamodar». AlmoBnKeUOTE TN CUOKEUN 0 KAAQ 0lepL{OEVO XWPO HE ENPO a€pa Kol
XwpLg SLoPpwTIkG agpLa.

12. KaBaplopdg kat guvtripnon

e T[lpwv anod kaBe kabapLopo, Kabwe Kal OTav N cUCKeUr gV XpNOLLOTIOLELTAL, ATTOCUVEEDTE TO
BUopa tpododoaciag Kat adrioTe T CUCKEUN VO KPUWOEL EVIEAWG.

e  AMOUOKPUVETE TA TUTOALOUOTO OO TNV AKPN TOU TILOTOALOU GUYKOAANGNG KOl EAEYETE TNV
Kotaotaon Twv e€apTtNUATWY. Ta KATECTPOUMEVA EQPT AT TTPEMEL Vo avTikaBiotavrtal
OHEOWC.

e  XpnOLUOTIOLEITE LOVO N SLOPPWTIKA KABAPLOTIKA YL TOV KABapLopo Twy EMLPAVELWY.

e Mnv YPekdlete Tn CUOKEUN PE pel A VEPOU Kal PNV Tn Bubilete oto vepo.

¢ BeBalwbeite OTL Sev ELOEPXETAL VEPO LECW TWV AVOLYHATWV EEAEPLOUOU OTO TIEPIBANUAL.

e KaBoapiote ta avoiypata e€aeplopol e BoUpToa Kol TIETLECUEVO AEPal.

e Metd and kaBe koBaplopd, OAa ta e€APTAMATA TTPETIEL VAL OTEYVWOOUV KAAA TIPLV Ao TNV
EMOLEVN XPHON TNG CUCKEUNG.
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e AmoBnkeUOTe TN GUOKEUN O ENPO Kal Spooepod HUEPOC, TPOOTATEVLEVO Ao TNV Vypacia Kot
TNV auecn nAtakrn aktwopolia.
*  AMOMOKPUVETE TAKTIKA TN OKOVN HE ENpO Kal KaBapo METILECUEVO OEPQ.

13. Taktkn emiBewpnon TNG CUOKEUNG
EAEYXETE TOKTLKA TN CUOKEUN yLa TUXOV {NULEG. EAv SlamotwoeTe {NLA, OTAUATAOTE Va
XPNOLLOTIOLEITE TN CUOKEUN. ETILKOWVWVNOTE QPECWC LIE TOV QVTLTPOOWTIO OAG YLO ETILOKEUN.
SHMEIQIH: Mnv avolyete TOTE TN cuokeun XwpLig va cupBouldeuteite TNV eEUTINPETNON MEAATWV.
AUTO pmopel va 08nynoeL o anmwA£La TAG eyyUNoNgG.
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Ovaj korisnicki prirucnik preveden je za vasu pogodnost pomocu strojnog prevodenja. UloZeni su razumni
napori kako bi se osigurao tocan prijevod; medutim, nijedan automatski prijevod nije savrSen niti je namijenjen
zamjeni ljudskih prevoditelja. Sluzbeni korisnicki prirucnik je verzija na engleskom jeziku. Bilo kakve
nedosljednosti ili razlike nastale u prijevodu nisu obvezujuce i nemaju pravni ucinak za potrebe uskladenosti ili
provedbe. Ako se pojave pitanja vezana uz to¢nost informacija sadrzanih u korisnickom priru¢niku, molimo
pogledajte englesku verziju tih sadrZaja koja je sluzbena verzija.

>

1. Simboli

Procitajte upute za rad.

Proizvod koji se moze reciklirati.

Proizvod ispunjava zahtjeve relevantnih sigurnosnih standarda.

Nosite zastitnu odjecu koja stiti cijelo tijelo

Oprez! Nosite zastitne rukavice.

Nosite zastitne naocale.

Nosite zastitnu obucu.

Oprez! Vruéa povrsina moze uzrokovati opekline!

Oprez! Opasnost od pozara ili eksplozije.

Oprez! Stetne pare, opasnost od trovanja. Plinovi i pare mogu biti $tetni za vase
zdravlje. Proces zavarivanja oslobada plinove i pare od zavarivanja. Udisanje ovih
tvari moZze biti Stetno za zdravlje.

Koristite masku za zavarivanje s odgovarajué¢om zastitnom nijansom filtera.

OPREZ! Stetno zragenje luka zavarivanja

Ne dodirujte dijelove pod naponom.

i >ONPH GO@DN

OPREZ! llustracije u ovom prirucniku za upute sluze samo kao referenca i mogu se u
nekim detaljima razlikovati od stvarnog proizvoda.
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2. Tehnicki podaci

Naziv proizvoda Kombinirani aparat za zavarivanje
Model proizvoda TRON 200 ONE
Nazivni ulazni napon [V] / .
Frekvencija [Hz] 230%/50
Vrsta zavarivanja MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

30-160 (MMA)

. o 40-200 (MIG/MAG)
Raspon struje zavarivanja [A] 10-200 (TIG)
50 (CUT)
65 - MMA / MIG / MAG / TIG

Napon praznog hoda [V]. 293 - CUT
Nazivni radni ciklus [%] 60
Promjer Zice [mm] ©0.8/1.0/1.2
Topli start DA
Hladenje Ventilator
Klasa izolacije F
Stupanj zastite kudista IP21S
Dimenzije [mm] 540x230x410
Tezina [kg] 25,9

3. Optciopis

Prirucnik je namijenjen pomodi pri sigurnoj i pouzdanoj upotrebi. Proizvod je dizajniran i proizveden
strogo prema tehnickim specifikacijama koristenjem najnovije tehnologije i komponenti uz odrzavanje
najvisih standarda kvalitete.

PAZUIVO PROCITAJTE | RAZUMUTE OVAJ PRIRUCNIK PRIJE
POCETKA RADA.

Kako biste osigurali dugotrajan i pouzdan rad uredaja, pobrinite se da ga pravilno koristite i odrZzavate
u skladu sa smjernicama u ovom prirucniku za upotrebu. Tehnicki podaci i specifikacije u ovom
priruéniku su azurni. Proizvodac zadrzava pravo na izmjene radi poboljsanja kvalitete. Uzimajuéi u obzir
tehnicki napredak i moguénost smanjenja buke, uredaj je dizajniran i izraden na nacin da se rizici koji
proizlaze iz emisije buke smanje na najnizu mogucu razinu.

4. Sigurnost koriStenja
OPREZ! Procitajte sva sigurnosna upozorenja i upute. NepoStivanje upozorenja i uputa moze
rezultirati strujnim udarom, pozarom i/ili teskim ozljedama ili smrcu.

Pojam "uredaj" ili "proizvod" u upozorenjima i opisu uputa odnosi se na
Kombinirani zavariva¢

1.1. Opcenito
e Brinite o vlastitoj sigurnosti i sigurnosti prisutnih osoba pazljivim citanjem i
pridrzavanjem uputa u priru¢niku uredaja.
e Samo kvalificirano osoblje smije pokretati, koristiti, servisirati i popravljati uredaj.
e Ne zloupotrebljavajte uredaj.

1.2. Smjernice za osiguranje radova s opasnosti od pozara
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Priprema zgrada i prostorija za radove s opasnosti od poZara sastoji se od:

e (iSéenja prostorija ili mjesta gdje ¢e se radovi obavljati od zapaljivih materijala i onecis¢enja;

e premjestanja svih zapaljivih i nezapaljivih predmeta u zapaljivoj ambalaZi na sigurnu
udaljenost;

e osiguranja materijala koji se ne mogu ukloniti, npr. prskotina od zavarivanja, pokrivanjem
npr. limom, gipsanim plo¢ama itd.;

e provjere jesu li materijali ili predmeti podloZni paljenju u susjednim prostorijama u potrebi
lokalne zastite;

e brtvljenja nezapaljivim materijalima svih instalacijskih i ventilacijskih otvora itd. u blizini
radnog mjesta;

e zastite elektri¢nih i plinskih kabela sa zapaljivom izolacijom od prskotina zavarivanja ili
mehanickih osteéenja, ako se nalaze unutar zone rizika radova s opasnosti od pozara;

e provjere da se na lokaciji gdje ¢e se radovi obavljati ne provode bojanje ili drugi radovi sa
zapaljivim tvarima.

Iskre mogu uzrokovati pozare

Iskre od zavarivanja mogu uzrokovati pozare, eksplozije i opekline nezastiéene koze. Nosite rukavice
za zavarivanje i zastitnu odjecu pri zavarivanju. Uklonite ili osigurajte sve zapaljive materijale i tvari s
radnog podrucja. Ne zavarujte zatvorene spremnike ili tankove koji su sadrzavali zapaljive tekudine.
Takvi spremnici ili tankovi trebaju se isprati prije zavarivanja kako bi se uklonile zapaljive tekucine. Ne
zavarujte u blizini zapaljivih plinova, para ili tekucina. Oprema za gasenje poZara (vatrogasne deke i
praskasti ili snjezni aparati za gasenje) trebaju se nalaziti u blizini radnog podrucja na vidljivom i lako
dostupnom mjestu.

Boce mogu eksplodirati

Koristite samo odobrene plinske boce i ispravno funkcionirajuci regulator. Boce treba transportirati,
skladistiti i postavljati u uspravnom poloZaju. Zastitite boce od topline, prevrtanja i mehanickih
ostecenja. Odrzavajte sve dijelove plinske instalacije u dobrom stanju: bocu, crijevo, spojnice,
regulator.

Zavareni materijali mogu uzrokovati opekline

Nikada ne dodirujte zavarene dijelove nezastiéenim dijelovima tijela. Uvijek nosite rukavice za
zavarivanje i koristite klijesta pri dodirivanju ili premjesStanju zavarenog materijala.

1.3. Priprema radnog mjesta za zavarivanje
Oprez! Zavarivanje moze uzrokovati pozar ili eksploziju.
* Postujte propise o zastiti zdravlja i sigurnosti na radu za zavarivacke radove i opremite radno
mjesto odgovarajuc¢im aparatom za gasenje pozara
¢ Zabranjeno je zavarivanje na mjestima gdje se zapaljivi materijali mogu zapaliti.
¢ Zabranjeno je zavarivanje u atmosferi koja sadrzi eksplozivnu mjeSavinu zapaljivih plinova, para,
maglica ili prasina sa zrakom.
¢ Uklonite sve zapaljive materijale u polumjeru od 12 m od mjesta zavarivanja i, ako to nije moguce,
pokrijte zapaljive materijale nezapaljivim pokrivacem.
¢ Poduzmite mjere opreza protiv iskri i uzarenih metalnih Cestica.
¢ Imajte na umu da iskre ili vruéi metalni odlomci mogu prodrijeti kroz utore ili otvore u zastitnim
kapama, poklopcima ili zaslonima.
¢ Ne zavarujte tankove ili bacve koje sadrze ili su sadrzavale zapaljive tvari. Ne zavarujte ni u njihovoj
blizini.
¢ Ne zavarujte posude pod tlakom, tlacne vodove ili tlacne tankove.
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¢ Uvijek osigurajte dostatnu ventilaciju.
* Pobrinite se da ste u stabilnom poloZaju prije pocetka zavarivanja.

1.4. Osobna zastitna oprema
Oprez! Zracenje luka moze ostetiti oci ili kozu tijela.
¢ Prilikom zavarivanja nosite Cistu, od ulja slobodnu zastitnu odjeéu izradenu od nezapaljivog i
neprovodljivog materijala (koza, debeli pamuk), koZne rukavice, visoke ¢izme i zastitnu kapu.
¢ Prije zavarivanja uklonite sve zapaljive ili eksplozivne predmete kao $to su propan-butanski upaljaci
i Sibice.
* Koristite zastitu za lice (kacigu ili stit) i pokrijte oci zastitnim staklom odgovarajucim za vid
zavarivaca i struju zavarivanja. Sigurnosni standardi preporucuju nijansu br. 9 (minimalno br. 8) za
bilo koju jakost struje ispod 300 A. NiZe nijanse Stita mogu se koristiti ako je luk prekriven radnim
komadom.
¢ Uvijek koristite odobrene zastitne naocale sa bo¢nim Stitnicima ispod kacige ili drugog stita.
* Koristite radne stitove kako biste zastitili ostale od sjaja ili prskanja.
¢ Uvijek nosite Cepice za usi ili drugu zastitu sluha od prekomjerne buke i kako biste sprijecili ulazak
prskotina u usi.
¢ Upozorite prisutne da ne gledaju u elektri¢ni luk.

1.5. Zastita od strujnog udara
Oprez! Elektricni udar moze biti smrtonosan.
e Prikljucite kabel za napajanje u najblizu uti¢nicu i poloZite ga na prakti¢an i siguran nacin.
Izbjegavajte nepatZljivo razvlacenje kabela po prostoriji po nepreglednoj povrsini, Sto moZe rezultirati
strujnim udarom ili poZzarom.
¢ Kontakt s elektri¢no nabijenim dijelovima mozZe uzrokovati elektri¢ni udar ili teske opekline.
e Elektri¢ni luk i radno podrucje su elektricno nabijeni kada tece struja.
¢ Ulazni krug i unutarnji krug uredaja su takoder pod naponom kada je napajanje ukljuc¢eno.
¢ Ne dodirujte dijelove pod naponom.
¢ Nosite suhe, nepahuljaste, izolirane rukavice i zastitnu odjecu.
* Koristite izolacijske prostirke ili druge izolacijske obloge na podu koje su dovoljno velike da sprijece
kontakt izmedu tijela i predmeta ili poda.
¢ Ne dodirujte elektri¢ni luk.
¢ Iskljucite napajanje prije rukovanja, ¢iS¢enja ili zamjene elektrode.
* Provjerite je li kabel za uzemljenje pravilno spojen i je li utika¢ pravilno umetnut u uzemljenu
uti¢nicu. Nepravilno uzemljenje uredaja moZe rezultirati rizikom po Zivot ili zdravlje.
* Redovito provjeravajte napajacke kabele zbog osteéenja ili nedostatka izolacije. Osteceni kabel
treba zamijeniti. Nepazljivo popravljanje izolacije moze rezultirati smrcu ili tjelesnom ozljedom.
¢ Iskljucite uredaj kada se ne koristi.
* Kabel se ne smije omotati oko tijela.
¢ Radni komad mora biti pravilno uzemljen.
¢ Smiju se koristiti samo pribori koji su u dobrom stanju.
¢ Ostedeni dijelovi uredaja moraju se popraviti ili zamijeniti. Koristite sigurnosne pojaseve pri radu na
visinama.
¢ Sva oprema i sigurnosni predmeti trebaju biti pohranjeni na jednom mjestu.
¢ Drzite vrh rucke dalje od tijela kada je okida¢ aktiviran.
e Pricvrstite kabel za uzemljenje na radni komad ili $to blize njemu (npr. na radni stol).

Oprez! Stroj moze jos uvijek biti pod naponom kada je napajacki kabel iskljucen.

¢ Nakon isklju€ivanja uredaja i odspajanja naponskog kabela, provjerite napon na ulaznom
kondenzatoru i uvjerite se da je vrijednost napona nula, u protivnom ne dodirujte komponente
uredaja.
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1.6. Plinovi i pare
Oprez! Plin moze biti opasan po zdravlje ili dovesti do smrti!
¢ Uvijek odrzavajte razmak od izlaza plina.
¢ Prilikom zavarivanja, obratite paznju na izmjenu zraka, izbjegavajuci udisanje plina.
¢ Uklonite kemijske tvari (masti, otapala) s povrsine radnih komada jer izgaraju na visokim
temperaturama, oslobadajuéi otrovne pare.
¢ Zavarivanje pocinc¢anih dijelova dopusteno je samo uz ucinkovitu ekstrakciju s filtracijom i dovodom
Cistog zraka. Pare cinka su vrlo otrovne, a simptom trovanja je tzv. cinkova groznica.

5. Upute za uporabu

1.7. Opce napomene

Koristite opremu za njezinu predvidenu namjenu, postujuci sigurnosne propise i ogranicenja
koja proizlaze iz podataka na natpisnoj plocici (stupanj IP, radni ciklus, napon napajanja itd.).
Uredaj se ne smije otvarati jer ¢e to ponistiti jamstvo. Osim toga, eksplozija nezasti¢enih
dijelova moZe uzrokovati tjelesne ozljede.

Proizvodac nije odgovoran za tehnicke izmjene uredaja ili materijalnu Stetu nastalu takvim
izmjenama.

U slucaju kvara obratite se servisnom odjelu.

Ne blokirajte ventilacijske otvore uredaja — postavite aparat za zavarivanje na udaljenosti od
30 cm od okolnih predmeta.

Ne drzite aparat za zavarivanje pod pazuhom ili blizu tijela.

Uredaj se ne smije instalirati u prostorijama s agresivnom okolinom, visokom prasinom i u
blizini uredaja s visokim elektromagnetskim emisijama.

1.8. Pohrana uredaja

Zastitite uredaj od vode i vlage.
Aparat za zavarivanje ne smije se postavljati na zagrijanu povrsinu.
Pohranite stroj u suhoj i ¢istoj prostoriji.

1.9. Spajanje uredaja

1.9.1. Elektricno spajanje
Uredaj treba prikljuciti kvalificirana osoba. Osim toga, osoba s potrebnim kvalifikacijama
treba provijeriti da uzemljenje i elektri¢na instalacija uklju€ujuci zastitni sustav odgovaraju
sigurnosnim propisima i da ispravno funkcioniraju.
Postavite uredaj u blizini radnog podrucja.
Izbjegavajte predugo Zice za spajanje uredaja.
Jednofazni aparati za zavarivanje trebaju biti prikljuceni na uti¢nicu opremljenu uzemljenim
kontaktom.
Aparati za zavarivanje napajani iz trofazne mreZe isporucuju se bez utikaca, koji trebate sami
nabaviti i dati ga instalirati kvalificiranoj osobi.

OPREZ! Uredaj se smije koristiti samo ako je prikljucen na instalaciju s ispravnim osiguracem.

1.9.2. Spajanje plina
Postavite plinske boce dalje od predmeta koji se zavaruje i osigurajte ih od pada.
Plinski prikljucak aparata za zavarivanje mora biti spojen na plinsku bocu ili na sustav za
opskrbu plinom odgovarajuéim crijevom i regulatorom s kontrolom protoka plina. Oprez!
Nije dopusteno koristiti mreZzne regulatore za plinske boce i obrnuto. Takva zamjena moze
rezultirati oSte¢enjem reduktora i tjelesnom ozljedom.
Ekonomicéna upotreba plina produZuje vrijeme zavarivanja.
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Carbon
steel
Stainless
steel
Synergy

Al-Si ®
Al-Mg @

CuSi

TRON 200 ONE

1. Prikaz napona zavarivanja.
2. Prikaz struje zavarivanja/rezanja.
3 LED diode: "Pre flow" (vrijeme protoka plina prije zavarivanja); "Current" (struja);
) "Post flow" (vrijeme protoka plina nakon zavarivanja)
Gumb izbornika:
U MIG nacinu rada bez pulsa odabir brzine dovoda Zice (struje), precizna regulacija
napona, induktancija;
U MIG pulsnom nacinu rada odabir brzine dovoda Zice (struje), precizna regulacija
4, napona, induktancija, precizno podesavanje frekvencije pulsa, precizno podesavanje
radnog ciklusa pulsa;
U TIG / CUT nacinu rada odabir predplina, struje zavarivanja i podesavanje plina
nakon zavarivanja/rezanja.
Pritiskom i drZanjem gumba oko 3 sekunde vradaju se zadane postavke.
5. Gumb za ukljucivanje/iskljucivanje sinergijskog nacina rada pri MIG zavarivanju.
6. Upravljacki kotacic - postavljanje parametara u skladu s tockom 4 gore.
2 Odabir vrste Zice za zavarivanje pri MIG zavarivanju:
) Zica ¢ 0,8/ 1,0 za nehrdajudi ¢elik/uglji¢ni ¢elik; ¢ 1,0 / 1,2 za Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Kotaci¢ za podesavanje napona: u nesinergijskom nacinu rada, okrenite kotacic¢ za
8. izravno podesavanje napona.
U sinergijskom nacinu rada, okrenite kotaci¢ za precizno podesavanje od +/- 30%.
Odabir materijala pri MIG zavarivanju:
"Carbon steel" - uglji¢ni celik
9 "Stainless steel" - nehrdajuci celik
) "Al-Si" - legura aluminija i silicija (kontrolna dioda stalno svijetli)
"Al-Mg" - legura aluminija i magnezija (LED dioda trepce)
"CuSi" - legura bakra i silicija
10. Odabir nadina zavarivanja/rezanja: MIG / MMA / TIG / CUT. Pritiskom i drzanjem
gumba podaci se spremaju u memoriju.
11 Odabir PULSNOG nacina rada pri MIG zavarivanju: "No Pulse" - zavarivanje bez pulsa,
) "Pulse" - zavarivanje s pulsom.
Odabir funkcije zavarivanja:
12. o 2T/4TzaMIG/TIG /CUT:

o 2T - pritiskom gumba na pistolju za zavarivanje pokrece se proces
zavarivanja/rezanja metala, a otpustanjem gumba zavrsava se proces.
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o 4T - pritiskom gumba na pistolju za zavarivanje pokrece se proces
zavarivanja/rezanja metala, otpustanje gumba ne zavr$ava proces.
Ponovnim pritiskom i otpuStanjem gumba zavrSava se proces
zavarivanja/rezanja.
e VRD za MMA (iskljucivanje VRD funkcije mozZe povedati rizik od elektricnog
udara)

Prikljucak za izlaz plina za TIG piStolj za zavarivanje i CUT pistolj za plazmeno rezanje
Kabelska uti¢nica (pozitivni pol) - CUT plazmeno rezanje

Kabelska uti¢nica (pozitivni pol) - TIG/MMA zavarivanje

Kabelska uti¢nica (negativni pol) - MMA zavarivanje

Prikljucak za TIG pistolj za zavarivanje

Prikljuc¢ak za MIG/MAG pistolj za zavarivanje (Euro prikljuc¢ak)

O VRIWINIE

StraZnji pogled:
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Glavni prekida¢ ON/OFF
(ukljuéeno/iskljuceno)

AC 36V: Uticnica za grijac plina

TIG/CUT GAS: Priklju¢ak za plin za TIG
zavarivanje/zrak za CUT plazmeno rezanje

TIG/ chT | MIG GAS: Prikljucak za plin za MIG zavarivanje
[c]

7. Spajanje kabela
OPREZ! Elektri¢na instalacija na koju ¢e se stroj prikljuiti treba biti opremljena osiguracem za zastitu
od prekostruje.
Ako se koristi produzni kabel, njegov presjek treba biti najmanje jednak presjeku kabela za napajanje.
OPREZ! Spajanje kabela na uredaj mora se obaviti s isklju¢enim napajanjem i iskljucenim
uredajem.

Zavarivanje metodom MIG/MAG

1) Umetnite utikac kabela pistolja za zavarivanje u Euro MIG/MAG izlaznu uti¢nicu na prednjoj
plodi stroja i zategnite ga.

2) Umetnite utikac¢ uzemljenog kabela u priklju¢nicu oznacenu s
zavarivanje i zategnite ga u smjeru kazaljke na satu.

3) Umetnite utikac za promjenu polariteta u priklju¢nicu oznacenu simbolom "+" na ploci
unutar aparata za zavarivanje (gdje se instalira Zica za zavarivanje) i zategnite ga u smjeru
kazaljke na satu:

na prednjoj ploci aparata za

4) Provjerite je li u stroju instalirana ispravna Zica za zavarivanje.
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5) Spojite bocu sa zastitnim plinom s reduktorom tlaka na ulaz za plin na straznjoj ploci stroja
pomodu crijeva za plin.

6) Prikljucite kabel za napajanje u elektri¢nu uti¢nicu i pokrenite stroj. Nakon spajanja masenog
kabela na radni komad, moZe se zapoceti s radom.

Zavarivanje metodom FCAW ("MIG/MAG" bez plina)

1) Umetnite utika¢ kabela pistolja za zavarivanje u Euro MIG/MAG izlaznu uti¢nicu na prednjoj
plodi stroja i zategnite ga.

2) Umetnite utikac¢ uzemljenog kabela u priklju¢nicu oznacenu s "+" na prednjoj ploci aparata za
zavarivanje i zategnite ga u smjeru kazaljke na satu.

3) Umetnite utikac za promjenu polariteta u priklju¢nicu oznacenu simbolom "-" na plo¢i unutar
aparata za zavarivanje (gdje se instalira Zica za zavarivanje) i zategnite ga u smjeru kazaljke na
satu:

-+

'-
'»%“ N

4) Provijerite je li u aparat instalirana odgovarajuca samozastitna Zica za zavarivanje.
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5)

Prikljucite kabel napajanja u elektri¢nu uti¢nicu i pokrenite aparat. Nakon spajanja masenog
kabela na radni komad, moZe se zapoceti s radom.

TIG zavarivanje

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Spojite uzemljujuéi kabel na priklju¢ak oznacen znakom "+" i zavrnite kabelski utika¢ kako
biste osigurali vezu.

Spojite kabel za zavarivanje na priklju¢ak oznacen znakom "-" i zavrnite kabelski utika¢ kako
biste osigurali vezu.

Spojite plinski kabel pistolja na izlazni plinski priklju¢ak na prednjoj ploci aparata za
zavarivanje.

Spojite upravljacki kabel pistolja na upravljacki priklju¢ak na prednjoj ploci aparata za
zavarivanje.

Spojite bocu zastitnog plina s reduktorom tlaka na plinski ulaz na straznjoj ploci aparata
pomocu plinskog crijeva.

Prikljucite kabel napajanja u elektri¢nu uti¢nicu i pokrenite aparat. Nakon spajanja masenog
kabela na radni komad, moZe se zapoceti s radom.
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MMA zavarivanje
1) Spojite kabel pistolja za zavarivanje na priklju¢ak oznacen znakom
utika¢ kako biste osigurali vezu.
2) Spojite uzemljujuci kabel na priklju¢ak ozna¢en znakom "+" i zavrnite kabelski utika¢ kako
biste osigurali vezu.

i zavrnite kabelski

A Oprez! Polaritet kabela moze varirati! Sve informacije o polaritetu trebaju biti opisane na
pakiranju koje je dostavio proizvodac elektrode!

3) Prikljucite kabel napajanja u elektri¢nu uticnicu i pokrenite aparat. Nakon spajanja masenog
kabela na radni komad, moze se zapoceti s radom.
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8. Zamjena utora pogonskog valjka
OPREZ! Svi radovi odrZavanja, zamjena dijelova, popravci ili podeSavanja trebaju se obavljati s
isklju¢enim napajanjem uredaja.

Ako trebate promijeniti promjer Zice, zamijenite i pogonski valjak ili prilagodite poloZaj pogonskog
valjka.

Imajte na umu razlicite vrste valjaka ovisno o koristenoj Zici za zavarivanje:
Valjci s utorom u obliku "V".

Valjci s utorom u obliku "V".

Valjci s narezanim utorom.

Najpopularniji su valjci s utorom u obliku slova V. Takvi su valjci namijenjeni za najpopularnije Zice za
zavarivanje. U slucaju aluminijskih Zica koriste se valjci s utorom u obliku slova U. To je zbog Cinjenice
da je aluminijska Zica podloZnija gnjecenju, pa kako se Zica ne bi deformirala, potrebno je koristiti
odgovarajudi valjak. Posebnu usku skupinu valjaka za dovod Zice ¢ine narezani valjci za punjenu Zicu
(FCAW).

9. Zamjena Zice za zavarivanje
OPREZ! Svi radovi odrzavanja, zamjena dijelova, popravci ili podesavanja trebaju se obavljati s
isklju¢enim napajanjem uredaja.

1. Otvorite kuciSte koluta pritiskom na tipke za otvaranje i instalirajte kolut tako da se okrece u
smjeru suprotnom od kazaljke na satu.

2. Osigurajte kolut bravom koluta.

Odrijesite kraj Zice s koluta i cijelo vrijeme ga drZite u ruci kako biste sprijecili odmotavanje

koluta.

Ispravite kraj Zice na oko 20 cm i odreZite savijeni dio.

Otvorite polugu za podesavanje pritiska koja otvara mehanizam za dovod Zice.

Provedite Zicu kroz straznji vodic Zice do vodica Zice pistolja za zavarivanje.

Zatvorite mehanizam za dovod Zice i osigurajte ga polugom za podeSavanje pritiska.

Provjerite prolazi li Zica u utoru pogonskog valjka.

8. Podesite pritisak poluge, ali nemojte prelaziti polovicu skale. Preveliki pritisak moze ostetiti
Zicu. S druge strane, ako je pritisak preslab, Zica ¢e kliziti u mehanizmu za dovod i Zica se
nece glatko kretati.

9. Provjerite je li u piStolj za zavarivanje umetnut kontaktni vrh prikladan za instaliranu Zicu za
zavarivanje. Po potrebi zamijenite kontaktni vrh.

10.Pritisnite okidac pistolja za zavarivanje i pri¢ekajte da Zica izade.

OPREZ! Izvlacenje Zice iz gorionika zahtijeva dovod napajanja na uredaj. Ne dodirujte
uzemljene predmete pistoljem; u protivnom moZe doci do stvaranja elektricnog luka.

11. Zatvorite poklopac kucista koluta.

w

Noouks

OPREZ! Prilikom umetanja Zice u pistolj, ne usmjeravajte pistolj prema sebi ili prema drugim
osobama. Ne stavljajte ruku, npr. ispred vrha, jer je odrezani kraj Zice vrlo ostar. Takoder, drzite prste
podalje od pogonskog valjka, jer to moZe uzrokovati prignjecenje prstiju izmedu valjaka.

10. Odlaganje ambalaze

Molimo sacuvajte sav ambalazni materijal (karton, plasti¢ne trake i polistirensku pjenu) kako biste
osigurali zastitu uredaja tijekom prijevoza, u slucaju da ga bude potrebno poslati u servisni centar!
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11. Transport i skladistenje
Prilikom transporta uredaja, zastitite ga od udaraca i prevrtanja te ga nemojte postavljati "naopako".
Uredaj skladistite u dobro prozracenoj prostoriji s prisutnim suhim zrakom i bez korozivnih plinova.

12. Ci3¢enje i odrzavanje

¢ Prije svakog ¢is¢enja, kao i kada uredaj nije u upotrebi, iskopcajte utika¢ napajanja i pustite
uredaj da se potpuno ohladi.

e Uklonite prskotine s vrha zavarivackog pistolja i provjerite stanje dijelova. Ostec¢ene dijelove
treba odmah zamijeniti.

e Za CiS¢enje povrsina koristite samo nekorozivna sredstva za Cis¢enje.

¢ Nemojte prskati uredaj mlazom vode niti ga uranjati u vodu.

e Pazite da voda ne ude kroz otvore za ventilaciju na kudéistu.

e Otvore za ventilaciju Cistite cetkom i komprimiranim zrakom.

¢ Nakon svakog ¢iséenija, svi dijelovi trebaju biti dobro osuseni prije ponovne upotrebe
uredaja.

e Uredaj skladistite na suhom i hladnom mijestu, zastiéenom od vlage i izravne sunceve
svjetlosti.

¢ Redovito uklanjajte prasinu suhim i ¢istim komprimiranim zrakom.

13. Redoviti pregled uredaja
Redovito provjeravajte uredaj na ostecenja. Ako je to slucaj, prestanite koristiti uredaj. Odmah se
obratite svom prodavacu radi popravka.
NAPOMENA: Nikada ne otvarajte uredaj bez prethodnog savjetovanja s korisnickom sluzbom. To
moze dovesti do gubitka jamstva.



EN

Sis vartotojo vadovas jiisy patogumui buvo iéverstas naudojant masininj vertima. Buvo imtasi visy pagristy
priemoniy, siekiant uztikrinti tiksly vertimg; taciau joks automatinis vertimas néra tobulas ir néra skirtas
pakeisti Zmogiskujy vertéjy darbo. Oficialus vartotojo vadovas yra angly kalba. Bet kokie vertimo neatitikimai
ar skirtumai néra privalomi ir neturi teisinés galios atitikties ar vykdymo tikslais. Jei kyla klausimy dél vartotojo
vadove pateiktos informacijos tikslumo, praSome remtis angly kalba parengta versija, kuri yra oficiali.

>

1. Simboliai

Perskaitykite naudojimo instrukcijas.

Produktas tinka perdirbti.

Produktas atitinka atitinkamy saugos standarty reikalavimus.

Dévékite apsauginius drabuzius, apsaugancius visg kiing

Atsargiai! Dévékite apsaugines pirstines.

Dévékite apsauginius akinius.

Dévékite apsaugine avalyne.

Atsargiai! Karstas pavirsius gali sukelti nudegimus!

Démesio! Gaisro ar sprogimo pavojus.

Démesio! Kenksmingi garai, apsinuodijimo pavojus. Dujos ir dimai gali bati
pavojingi jlsy sveikatai. Suvirinimo proceso metu iSsiskiria suvirinimo dujos ir
damai. Siy medziagy jkvépimas gali biti pavojingas sveikatai.

Naudokite suvirinimo kauke su atitinkamo atspalvio filtru.

JSPEJIMAS! Zalinga suvirinimo lanko spinduliuoté

i DOPH GODN

Nelieskite jtampa turinciy daliy.

é JSPEJIMAS! Sio naudojimo vadovo iliustracijos pateiktos tik kaip pavyzdziai ir kai kuriais
aspektais gali skirtis nuo tikrojo gaminio.
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2. Techniniai duomenys

Gaminio pavadinimas Kombinuotas suvirinimo aparatas
Gaminio modelis TRON 200 ONE
Nominali jéjimo jtampa [V] / N
Daznis [Hz] 230%/50
Suvirinimo tipas MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
Suvirinimo sroveés 40-200 (MIG/MAG)
diapazonas [A] 10-200 (TIG)
50 (CUT)
vy . . 65— MMA / MIG / MAG / TIG

Tusciosios eigos jtampa [V] 293 — CUT
Nominali darbo ciklo trukmé

60
[%]
Vielos skersmuo [mm] ©0,8/1,0/1,2
Karstas paleidimas TAIP
Ausinimas Ventiliatorius
Izoliacijos klasé F
Korpuso apsaugos laipsnis IP21S
Matmenys [mm] 540x230x410
Svoris [kg] 25,9

3. Bendras aprasymas

Si instrukcija skirta padéti saugiai ir patikimai naudoti jrenginj. Gaminys suprojektuotas ir pagamintas
grieztai laikantis techniniy specifikacijy, naudojant naujausias technologijas ir komponentus bei
laikantis auksciausiy kokybés standarty.

PRIES PRADEDANT DARBA, ATIDZIAI PERSKAITYKITE IR
JSISAVINKITE SIA INSTRUKCIJA.

Siekiant uztikrinti ilgg ir patikima prietaiso veikima, bltina jj eksploatuoti ir priziGréti tinkamai, laikantis
$io naudojimo vadovo gairiy. Siame vadove pateikti techniniai duomenys ir specifikacijos yra aktualds.
Gamintojas pasilieka teise daryti pakeitimus, siekdamas pagerinti kokybe. Atsizvelgiant j technikos
paZzangg ir galimybe sumatzinti triukSma, jrenginys suprojektuotas ir pagamintas taip, kad triukSmo
skleidimo keliamas pavojus blty sumaZintas iki maziausio jmanomo lygio.

4. Naudojimo sauga
ISPEJIMAS! Perskaitykite visus saugos jspéjimus ir nurodymus. Neatsizvelgiant j jspéjimus ir
nurodymus, gali kilti elektros smigio, gaisro ir (arba) rimty suZalojimy ar mirties pavojus.

Terminas ,jrenginys” arba ,produktas”, vartojamas jspéjimuose ir naudojimo instrukcijy aprasyme,
reiskia
Kombinuotq suvirinimo aparatq

1.1. Bendrieji reikalavimai
e Ripinkités savo ir aplinkiniy sauga — atidZiai perskaitykite ir laikykités jrenginio
naudojimo instrukcijy.
e Jrenginj paleisti, naudoti, priziGréti ir remontuoti turéty bati leidziama tik kvalifikuotam
personalui.
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e Nenaudokite jrenginio ne pagal paskirtj.

1.2. Gaisro pavojy kelianciy darby saugos uztikrinimo gairés
Pastato ir patalpy paruosimas gaisro pavojy kelian¢iems darbams apima:

e patalpy ar viety, kuriose bus atliekami darbai, valymg nuo bet kokiy degiy medziagy ir
nesvarumy;

e visus degius ir nedegius daiktus, esancius degiose pakuotése, perkelti j saugy atstuma;

e medzZiagas, kuriy negalima pasalinti, pvz., suvirinimo purslus, apsaugoti, uzdengiant jas,
pvz., lakstiniu metalu, gipso kartono plokstémis ir pan.;

e patikrinti, ar greta esanciose patalpose esancios medZiagos ar daiktai, kurie gali uZsidegti,
nereikalauja vietinés apsaugos;

e uZsandarinti nedegiosiomis medzZiagomis visas inZineriniy tinkly ir ventiliacijos angas ir pan.
darbo vietos aplinkoje;

e apsaugoti elektros ir dujy kabelius su degiomis izoliacijomis nuo suvirinimo pursly ar
mechaniniy pazeidimy, jei jie yra gaisro pavojy kelian¢iy darby rizikos zonoje;

e uztikrinti, kad toje vietoje, kur bus atliekami darbai, nebity atliekami dazymo ar kiti darbai
su degiosiomis medziagomis.

Kibirkstys gali sukelti gaisra

Suvirinimo kibirkstys gali sukelti gaisrus, sprogimus ir nudegimus neapsaugotai odai. Suvirinant
dévékite suvirinimo pirstines ir apsauginius drabuzius. Pasalinkite arba saugiai uzfiksuokite visas degias
medZiagas ir medzZiagas i$ darbo zonos. Nesuvirinkite uzdary talpykly ar rezervuary, kuriuose buvo
laikomi degds skysciai. Tokias talpyklas ar rezervuarus pries suvirinimg reikia iSplauti, kad bity pasalinti
degis skysCiai. Nesuvirinkite Salia degiy dujy, gary ar skysCiy. Gaisro gesinimo jranga (gaisrinés
antklodés ir milteliniai arba sniego gesintuvai) turi bati laikoma Salia darbo vietos matomoje ir lengvai
pasiekiamoje vietoje.

Balionai gali sprogti

Naudokite tik patvirtintus dujy balionus ir tinkamai veikiantj reguliatoriy. Balionus reikia veZti, laikyti ir
statyti vertikaliai. Saugokite balionus nuo karscio, apvirsties ir mechaniniy pazeidimy. Visas dujy
jrangos dalis — baliong, Zarng, jungtis, reguliatoriy — iSlaikykite geros buklés.

Suvirintos medziagos gali sukelti nudegimus

Niekada nelieskite suvirinty daliy neapsaugotomis ktino dalimis. Visada dévékite suvirinimo pirstines
ir naudokite replés, kai lieCiate ar perkeliate suvirinta medZiaga.

1.3. Darbo vietos paruosimas suvirinimui
Démesio! Suvirinimas gali sukelti gaisrg ar sprogima.
¢ Laikykités suvirinimo darby sveikatos ir saugos taisykliy ir darbo vietg aprupinkite tinkamu
gesintuvu
¢ DraudZiama suvirinti vietose, kur gali uzsidegti degios medziagos.
¢ Draudziama suvirinti aplinkoje, kurioje yra sprogi degiy dujy, gary, riko ar dulkiy ir oro misinio.
¢ Pasalinkite visas degias medziagas 12 m spinduliu aplink suvirinimo vietg, o jei tai nejmanoma,
uzdenkite degias medZiagas nedegiu dangciu.
¢ Imkités atsargumo priemoniy dél kibirksciy ir Zérin¢iy metalo daleliy.
¢ Atkreipkite démesj, kad kibirkstys ar karStos metalo skeveldros gali prasiskverbti pro apsauginiy
gaubty, dangciy ar ekrany plysius ar angas.
¢ Nesuvirinkite talpykly ar statiniy, kuriuose yra arba buvo degiy medziagy. Taip pat nesuvirinkite jy
artumoje.
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¢ Nesuvirinkite sléginiy talpykly, sléginiy vamzdyny ar sléginiy rezervuary.
» Visada uztikrinkite pakankamg védinima.
¢ Prie$ pradédami suvirinti, jsitikinkite, kad esate stabilioje padétyje.

1.4. Asmeniné apsauginé jranga
Démesio! Lanko spinduliavimas gali paZeisti akis ar oda.
¢ Suvirindami dévékite Svarius, be aliejaus apsauginius drabuZius, pagamintus i$ nedegiy ir elektros
srovés nelaidZiy medziagy (oda, stora medvilné), odines pirstines, aukstus batus ir apsaugine kauke.
* PrieS pradedant suvirinti, pasalinkite visus degius ar sprogstamus daiktus, pvz., propano-butano
Ziebtuvélius ir degtukus.
¢ Naudokite veido apsaugg (Salmg arba skydg) ir uzdenkite akis atspalviu, atitinkanciu suvirintojo
regéjima ir suvirinimo srove. Saugos standartai rekomenduoja naudoti 9-ojo laipsnio (maZiausiai 8-
ojo laipsnio) tamsuma, kai srovés stipris yra mazesnis nei 300 A. Jei lankg uZzdengia apdirbamas
ruosinys, galima naudoti Sarvg su mazesniu tamsumo laipsniu.
¢ Visada naudokite patvirtintus apsauginius akinius su Soniniais skydeliais po Salmu ar kitu apsauginiu
skydeliu.
¢ Naudokite darbo vietos skydelius, kad apsaugotumeéte kitus nuo akinimo ar pursly.
¢ Visada dévékite ausy kamstukus ar kitg klausos apsaugg, kad apsisaugotumeéte nuo pernelyg didelio
triukSmo ir uzkirstumeéte kelig purslams patekti j ausis.
¢ Jspeékite Salia esancius Zmones, kad jie nezilréty j elektros lanka.

1.5. Apsauga nuo elektros smigio
Démesio! Elektros smiigis gali bati mirtinas.
¢ Jjunkite maitinimo laidg j artimiausia rozete ir nutiesti jj patogiai bei saugiai. Venkite neatsargiai
iStiesti laidg po kambarj ant netinkamo pavirsiaus, nes tai gali sukelti elektros smugj ar gaisra.
¢ Kontaktas su jtampg turiniomis dalimis gali sukelti elektros smugj arba sunkius nudegimus.
e Elektros lankas ir darbo zona yra jtampos, kai teka srove.
¢ Jjungus maitinima, jtampa turi ir jrenginio jéjimo grandiné bei vidiné grandiné.
¢ Nelieskite jtampa turinciy komponenty.
e Mivékite sausas, be pukeliy, izoliuotas pirstines ir apsauginius drabuZius.
¢ Ant grindy naudokite izoliacines kiliméles ar kitus izoliacinius dangalus, kurie bity pakankamai
dideli, kad uzkirsty kelig kiino salyciui su daiktu ar grindimis.
* Nelieskite elektros lanko.
e Pries tvarkydami, valydami ar keisdami elektrodg, iSjunkite maitinima.
o Jsitikinkite, kad jzeminimo kabelis yra tinkamai prijungtas ir kad kiStukas yra tinkamai jkiStas j
jzemintg rozete. Netinkamas jrenginio jZeminimas gali kelti pavojy gyvybei ar sveikatai.
¢ Reguliariai tikrinkite maitinimo kabelius, ar jie néra pazeisti ar neturi izoliacijos trikumy. PaZeistas
kabelis turi bati pakeistas. Neatsargus izoliacijos remontas gali sukelti mirtj ar suzalojimus.
¢ ISjunkite jrenginj, kai juo nesinaudojate.
¢ Kabelis neturi bati apvyniotas aplink kina.
¢ Apdirbamasis ruoSinys turi bati tinkamai jZemintas.
¢ Naudoti galima tik geros buklés priedus.
¢ Sugadintos prietaiso dalys turi biti suremontuotos arba pakeistos. Dirbant aukstyje reikia naudoti
saugos dirzus.
¢ Visa jranga ir saugos priemonés turéty buti laikomos vienoje vietoje.
¢ Paspausdami gaiduka, laikykite rankenos galiukg atokiau nuo kano.
¢ JZeminimo laidg pritvirtinkite prie apdirbamojo ruosinio arba kuo arciau jo (pvz., prie darbastalio).

Ispé&jimas! Net ir atjungus maitinimo laidg, jrenginys gali buti vis dar po jtampa.
¢ ISjunge jrenginj ir atjunge maitinimo laidg, patikrinkite jéjimo kondensatoriaus jtampa ir jsitikinkite,
kad jtampos verté yra nulis; priesingu atveju nelieskite jrenginio komponenty.
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1.6. Dujos ir garai
Ispé&jimas! Dujos gali biiti pavojingos sveikatai arba sukelti mirt;j!
¢ Visada laikykités atstumo nuo dujy i$éjimo angos.
¢ Suvirindami atkreipkite démesj j oro apykaitg, vengdami jkvépti dujy.
* Nuvalykite chemines medzZiagas (tepalus, tirpiklius) nuo ruosiniy pavirsiaus, nes jos degdamos
aukstoje temperatiroje iSskiria nuodingus garus.
¢ Cinkuotas detales leidZiama suvirinti tik uztikrinus veiksmingg iStraukima su filtravimu ir Svaraus oro
tiekima. Cinko garai yra labai toksiski, o apsinuodijimo simptomas yra vadinamasis cinko karstligé.

5. Naudojimo instrukcijos
1.7. Bendrieji reikalavimai

e Naudokite jrangg pagal paskirtj, laikydamiesi saugos taisykliy ir apribojimy, nurodyty ant
identifikacinés plokstelés (IP laipsnis, darbo ciklas, maitinimo jtampa ir kt.).

e Jrenginio negalima atidaryti, nes tai panaikins garantijg. Be to, iSsiskiriancios atviros dalys
gali sukelti suzalojimus.

e Gamintojas neatsako uz techninius jrenginio pakeitimus ar dél tokiy pakeitimy patirta
materialine Zalg.

e Jeijrenginys veikia netinkamai, kreipkités j aptarnavimo skyriy.

e NeuZdenkite jrenginio ventiliacijos angy — suvirinimo aparatg pastatykite 30 cm atstumu nuo
aplinkiniy daikty.

e Nelaikykite suvirinimo aparato po pazastimi ar arti kino.

e Jrenginys neturi bati montuojamas patalpose su agresyvia aplinka, dideliu dulkiy kiekiu ir
salia jrenginiy, skleidzianciy stipry elektromagnetinj lauka.

1.8. Jrenginio laikymas
e Apsaugokite jrenginj nuo vandens ir drégmés.
e Suvirinimo aparatas neturi bati statomas ant jkaitinto pavirsiaus.
e Laikykite suvirinimo aparatg sausoje ir Svarioje patalpoje.

1.9. Jrenginio prijungimas
1.9.1. Elektrinis prijungimas
e Jrenginj turi prijungti kvalifikuotas asmuo. Be to, asmuo, turintis reikiama kvalifikacija, turi
patikrinti, ar jZeminimas ir elektros instaliacija, jskaitant apsaugos sistemg, atitinka saugos
reikalavimus ir veikia tinkamai.
e Pastatykite jrenginj Salia darbo vietos.
e Venkite pernelyg ilgy laidy, jungiant jrenginj.
e Vienfaziai suvirinimo aparatai turi bati prijungti prie rozetés, turincios jZeminimo kontaktg.
e Trifaziniu elektros tinklu maitinami suvirinimo aparatai tiekiami be kistuko; jj turite jsigyti
patys ir paprasyti, kad jj sumontuoty kvalifikuotas specialistas.
DEMESIO! Prietaisg leidziama naudoti tik tada, jei jis prijungtas prie elektros instaliacijos su
veikianciu saugikliu.

1.9.2. Dujy prijungimas
e Dujy balionus pastatykite atokiau nuo suvirinamo objekto ir apsaugokite juos nuo nukritimo.
e Suvirinimo aparato dujy jungtj batina prijungti prie dujy baliono arba dujy tiekimo sistemos
naudojant tinkamg zZarng ir reguliatoriy su dujy srauto reguliavimo funkcija. Jspéjimas!
DraudZiama naudoti tinklo reguliatorius su dujy balionais ir atvirksciai. Toks keitimas gali
sugadinti reduktoriy ir sukelti suzalojimus.
e Taupus dujy naudojimas prailgina suvirinimo laika.
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6. Produkto apZvalga
Vaizdas i$ priekio
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Carbon
steel
Stainless
steel
Synergy

Al-Si ®
Al-Mg @

CuSi

TRON 200 ONE

Suvirinimo jtampos rodiklis.

Suvirinimo/pjaustymo srovés rodiklis.

Sviesos diodai: ,,Pre flow* (dujy srauto trukme prie$ suvirinima); ,Current”; ,Post
flow” (dujy srauto trukmé po suvirinimo)

Meniu mygtukas:

MIG rezime be impulsy — vielos padavimo greicio (srovés) pasirinkimas, tikslus
jtampos reguliavimas, induktyvumas;

MIG impulsiniame reZime — vielos padavimo greicio (srovés) pasirinkimas, tikslus
jtampos reguliavimas, induktyvumas, tikslus impulsy daznio nustatymas, tikslus
impulsy darbo ciklo nustatymas;

TIG / CUT reZimu — iSankstinio dujy srauto, suvirinimo srovés ir dujy reguliavimo po
suvirinimo/pjaustymo parinkimas.

Paspausus ir palaikius mygtuka apie 3 sekundes, bus grazZinti numatyti nustatymai.

Synergy” rezimo jjungimo/isjungimo mygtukas MIG suvirinimo metu.

Reguliavimo rankenélé — parametry nustatymas pagal 4 punkta.

Suvirinimo vielos tipo pasirinkimas MIG suvirinimui:
Viela ¢ 0,8 / 1,0 — neradijan¢iam plienui / anglies plienui; ¢ 1,0 /1,2 — Al-Si / Al-Mg /
Cu-Si.

Jtampos reguliavimo rankenélé: nesinerginiame rezime pasukite rankenéle, kad
tiesiogiai nustatytuméte jtampa.
Sinerginiame rezime pasukite rankenéle, kad gautuméte tiksly reguliavimg +30 %.

MedZziagos pasirinkimas MIG suvirinime:

,Anglinis plienas” — anglinis plienas

»,Nerudijantis plienas” — nertdijantis plienas

LAl-Si“ — aliuminio ir silicio lydinys (valdymo diodas nuolat dega)
,Al-Mg“ — aliuminio ir magnio lydinys (LED mirksi)

,,Cu-Si“ —vario ir silicio lydinys

10.

Suvirinimo / pjovimo rezimo pasirinkimas: MIG / MMA / TIG / CUT. Paspausdami ir
palaikydami mygtukg, duomenys bus iSsaugoti atmintyje.

11.

PULSE rezimo pasirinkimas MIG suvirinime: ,,No Pulse” — suvirinimas be impulso,
,Pulse” — suvirinimas su impulsu.

12,

Suvirinimo funkcijos pasirinkimas:
e 2T /4T, skirtas MIG / TIG / CUT:
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o 2T — paspaudus mygtuka ant suvirinimo degiklio pradedamas metalo
suvirinimo / pjovimo procesas, o atleidus mygtuka procesas baigiamas.
o 4T — paspaudus mygtuka ant suvirinimo degiklio pradedamas metalo
suvirinimo / pjovimo procesas, o atleidus mygtukg procesas
nenutraukiamas. Pakartotinai paspaudus ir atleidus mygtuka
suvirinimo / pjovimo procesas uzbaigiamas.
e VRD MMA (isjungus VRD funkcijg gali padidéti elektros smigio pavojus)

Dujy iséjimo jungtis TIG suvirinimo degikliui ir CUT plazminio pjovimo degikliui
Kabeliné lizdas (teigiamas polius) — CUT plazminis pjovimas

Kabeliné lizdas (teigiamas polius) — TIG/MMA suvirinimas

Kabeliné lizdas (neigiamas polius) — MMA suvirinimas

TIG suvirinimo degiklio jungtis

MIG/MAG suvirinimo pistolety jungtis (Euro jungtis)

QNP IWINE

Vaizdas is galo:
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Pagrindinis jungiklis ON/OFF
(jjungti/isjungti)

AC 36V: Dujy sildytuvo lizdas

TIG/CUT GAS: TIG suvirinimo dujy/oro jungtis,
skirta CUT plazminiam pjovimui

TIG/ chT - | MIG GAS: dujy jungtis, skirta MIG suvirinimui
[c]

7. Llaidy prijungimas
DEMESIO! Elektros instaliacija, prie kurios bus prijungtas aparatas, turi bti jrengta virssrovés
saugikliu.
Jei naudojamas prailginimo laidas, jo skerspjlvis turi blti ne maZesnis nei maitinimo laido skerspjavis.
DEMESIO! Laidus prie aparato reikia prijungti atjungus maitinima ir i$jungus aparata.

Suvirinimas MIG/MAG metodu

1) Jkiskite suvirinimo pistoleto laido kistuka j ,,Euro MIG/MAG* i$éjimo lizdg, esantj prietaiso
priekinéje plokstéje, ir priverzkite jj.

2) Jkiskite jZeminimo laido kistuka j gnybtg, pazymétg ,,-“, esantj suvirinimo aparato priekinéje
plokstéje, ir priverzkite jj pagal laikrodZio rodykle.

3) JkiSkite poliskumo perjungimo kistuka j gnybta, pazymétg simboliu ,+“, esancig suvirinimo
aparato vidinéje plokstéje (ten, kur turi bati jdétas suvirinimo vielos ritinys), ir priverzkite jj
pagal laikrodZio rodykle:

4) |sitikinkite, kad aparate jdéta tinkama suvirinimo viela.
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5) Dujy Zarna sujunkite apsauginiy dujy baliong su slégio mazintuvu prie dujy jvado, esancio
masinos galiniame skydelyje.

6) Prijunkite maitinimo laidg prie elektros lizdo ir jjunkite jrenginj. Prijungus jZeminimo laidg
prie apdirbamojo ruosinio, galima pradéti darba.

Suvirinimas FCAW metodu (,,MIG/MAG* be dujy)

1) Jkiskite suvirinimo pistoleto laido kistuka j ,,Euro MIG/MAG* i$éjimo lizdg, esantj prietaiso
priekinéje plokstéje, ir priverzkite jj.

2) Jkiskite jZeminimo laido kistuka j gnybtg, pazyméta Zenklu ,,+“, esantj suvirinimo aparato
priekinéje plokstéje, ir priverzkite jj pagal laikrodZio rodykle.

3) Jkiskite poliskumo apgrezimo kistuka j gnybta, pazyméta simboliu ,,-“, esancig suvirinimo
aparato vidinéje plokstéje (ten, kur turi bati jdétas suvirinimo vielos ritinys), ir priverzkite jj
pagal laikrodZio rodykle:

-+

O

;i 4
i)J

F)»

4) |sitikinkite, kad aparate jdéta tinkama savaiminio apsauginio dujy sluoksnio suvirinimo viela.
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5)

Prijunkite maitinimo laidg prie elektros lizdo ir jjunkite aparatg. Prijungus jZeminimo laidg
prie apdirbamojo ruosinio, galima pradéti darba.

TIG suvirinimas

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos Zenklu ,+“, ir pasukite laido kiStuka, kad
uzfiksuotumeéte jungtj.

Prijunkite suvirinimo laidg prie jungties, pazymétos Zenklu ,-“, ir pasukite laido kistuka, kad
uzfiksuotumete jungtj.

Prijunkite degiklio dujy laidg prie dujy iséjimo jungties, esancios suvirinimo aparato
priekinéje plokstéje.

Prijunkite degiklio valdymo laidg prie valdymo jungties, esancios suvirinimo aparato
priekinéje plokstéje.

Dujy Zarna sujunkite apsauginiy dujy baliong su slégio mazintuvu prie dujy jvado, esancio
aparato galinéje plokstéje.

Jjunkite maitinimo laidg j elektros lizdg ir jjunkite jrenginj. Prijungus masés laida prie
apdirbamojo ruosinio, galima pradéti darba.
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MMA suvirinimas
1) Prijunkite suvirinimo pistoletg prie jungties, pazymétos Zenklu ,,-“, ir pasukite laido kistuka,
kad uzfiksuotuméte jungt;.
2) Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos Zenklu ,+“, ir pasukite laido kistuka, kad
uzfiksuotumeéte jungtj.

A Démesio! Laidy poliSkumas gali skirtis! Visa informacija apie poliSkuma turi bati nurodyta ant
elektrody gamintojo pateiktos pakuotés!

3) Jjunkite maitinimo laida j elektros lizdg ir jjunkite jrenginj. Prijunge masés laidg prie
apdirbamojo ruosinio, galite pradéti darba.
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8. Variklio ritinio griovelio keitimas
ISPEJIMAS! Visus techninés prieZitros darbus, daliy keitima, remontg ar reguliavima reikia atlikti
atjungus maitinimg nuo jrenginio.

Jei reikia pakeisti vielos skersmenj, taip pat pakeiskite pavaros ritinélj arba sureguliuokite jo padét;.
Atkreipkite démesj j skirtingus ritinéliy tipus, priklausomai nuo naudojamos suvirinimo vielos:
Ritinéliai su ,V“ formos grioveliu.

Ritinéliai su ,V“ formos grioveliu.

Ritinéliai su raizytu grioveliu.

Populiariausi yra ritinéliai su V formos grioveliu. Tokie ritinéliai skirti populiariausiems suvirinimo
vielos tipams. Suvirinant aliuminio vielg, naudojami ritinéliai su U formos grioveliu. Taip yra dél to,
kad aliuminio viela yra labiau linkusi suspaustis, todél, kad viela nesideformuoty, batina naudoti
tinkama ritinélj. Atskira siaura padavimo ritinéliy grupé — tai raizyti ritinéliai, skirti vielai su Serdimi
(FCAW).

9. Suvirinimo vielos keitimas
DEMESIO! Visus techninés prieZitros darbus, detaliy keitima, remontg ar reguliavima reikia atlikti
atjungus maitinimg nuo jrenginio.

1. Atidarykite rités korpusg paspaudziant atidarymo mygtukus ir jdékite rite taip, kad ji suktysi

pries laikrodzZio rodykle.

Uzfiksuokite rite rités fiksatoriumi.

Atlaisvinkite vielos galg nuo rités ir visg laikg laikykite jj rankoje, kad rité neissivynioty.

IStiesinkite vielos galg apie 20 cm ir nupjaukite sulenktg dalj.

Atidarykite slégio reguliavimo svirtj, kuri atidaro padavimo mechanizma.

Paveskite vielg per galinj vielos kreiptuvg j suvirinimo pistoleta.

UZdarykite padavimo mechanizmg ir uZfiksuokite jj slégio reguliavimo svirtimi. Jsitikinkite,

kad viela eina per pavaros ritinio griovelj.

8. Nustatykite svirties slégj, taciau nevirsykite pusés skalés. Per didelis slégis gali pazeisti viela.
Kita vertus, jei slégis per silpnas, viela slydés padavimo mechanizme ir nebus traukiama
tolygiai.

9. Jsitikinkite, kad j suvirinimo pistoletg bty jdétas kontaktinis antgalis, tinkamas jdétam
suvirinimo vielos tipui. Jei reikia, pakeiskite kontaktinj antgalj.

10.Paspauskite suvirinimo pistoleto gaiduka ir palaukite, kol isljs viela.

JSPEJIMAS! Norint, kad viela ieity i§ degiklio, jrenginys turi bati jjungtas. Degikliu nelieskite
jokiy jZeminty daikty, nes kitaip gali susidaryti elektros lankas.

11. Uzdarykite rités korpuso dangtel;.

NouswN

JSPEJIMAS! Jdedant vielg j pistolety, nenukreipkite pistoleto j save ar kitus Zmones. Nelaikykite
rankos, pvz., priesais antgalj, nes nupjautas vielos galas yra labai astrus. Be to, laikykite pirStus
atokiau nuo padavimo ritinélio, nes jie gali jstrigti tarp ritinéliy.

10. Pakuotés Salinimas
Prasome iSsaugoti visg pakavimo medziagg (kartonga, plastiko juosteles ir polistireno putplascio
gabaliukus), kad prietaisas bty apsaugotas pervezimo metu, jei prireikty jj siysti j aptarnavimo
centra!
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11. Transportavimas ir laikymas
Transportuodami jrenginj, apsaugokite jj nuo smugiy ir apvirsties, taip pat nelaikykite jo ,apversto”.
Laikykite jrenginj gerai védinamoje patalpoje, kurioje yra sausas oras ir néra korozijg sukelianciy dujy.

12. Valymas ir prieZidra

e Prie$ kiekvieng valyma, taip pat kai prietaisas nenaudojamas, iSjunkite maitinimo kistuka ir
leiskite prietaisui visiSkai atvésti.

¢ Nuvalykite suvirinimo pistoleto antgalio purskimo likucius ir patikrinkite daliy bdkle.
Sugadintos dalys turi bati nedelsiant pakeistos.

¢ PavirSiams valyti naudokite tik nekorozinius valiklius.

¢ Nesipurkskite jrenginio vandens srove ir nemerkite jo j vanden;.

e Jsitikinkite, kad vanduo nepatekty pro korpuso ventiliacijos angas.

e Ventiliacijos angas valykite Sepetéliu ir suslégtu oru.

e Po kiekvieno valymo, pries vél pradedant naudoti jrenginj, visas dalis reikia gerai iSdZiovinti.

¢ Jrenginj laikykite sausoje ir vésioje vietoje, apsaugotoje nuo drégmeés ir tiesioginiy saulés
spinduliy.

e Reguliariai nuvalykite dulkes sausu ir Svariu suslégtu oru.

13. Reguliari prietaiso apZiiira
Reguliariai tikrinkite prietaisg, ar néra pazeidimy. Jei paZeidimy yra, nustokite naudoti prietaisg. Dél
remonto nedelsdami kreipkités j savo platintoja.
PASTABA: Niekada neatidarykite prietaiso nepasitare su klienty aptarnavimo tarnyba. Tai gali lemti
garantijos praradima.
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Acest manual de utilizare a fost tradus pentru confortul dumneavoastra cu ajutorul traducerii automate. S-au
depus eforturi rezonabile pentru a asigura o traducere corecta; cu toate acestea, nicio traducere automatd nu
este perfecta si nu are scopul de a inlocui traducatorii umani. Manualul de utilizare oficial este versiunea in
limba engleza. Eventualele discrepante sau diferente aparute in traducere nu sunt obligatorii si nu au efect
juridic in scopul conformitatii sau al aplicarii legii. Daca apar intrebari legate de acuratetea informatiilor
continute in manualul de utilizare, va rugdm sa consultati versiunea in limba engleza a respectivelor
continuturi, care este versiunea oficiala.

1. Simboluri

Cititi instructiunile de utilizare.

%

Produs reciclabil.

Produsul indeplineste cerintele standardelor de siguranta relevante.

Purtati Tmbracaminte de protectie care sa protejeze intregul corp

Atentie! Purtati manusi de protectie.

Purtati ochelari de protectie.

Purtati incaltaminte de protectie.

Atentie! Suprafata fierbinte poate provoca arsuri!

Atentie! Risc de incendiu sau explozie.

Atentie! Vapori nocivi, pericol de otravire. Gazele si fumul pot fi periculoase
pentru sanatate. Procesul de sudare degaja gaze si fum de sudura. Inhalarea
acestor substante poate fi periculoasa pentru sanatate.

Utilizati o masca de sudura cu un filtru de protectie adecvat.

ATENTIE! Radiatii nocive provenite de la arcul de sudura

i DONPH GO@DN

Nu atingeti partile sub tensiune.
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ATENTIE! llustratiile din acest manual de instructiuni sunt doar orientative si pot diferi

de produsul real in anumite detalii.

2. Date tehnice

Denumirea produsului

Aparat de sudura combinat

Modelul produsului

TRON 200 ONE

Tensiune nominala de
intrare [V] / Frecventa [Hz]

230~/ 50

Tip de sudare

MMA / MIG / MAG / TIG / TAIERE

Intervalul curentului de

30-160 (MMA)
40-200 (MIG/MAG)

sudare [A] 10-200 (TIG)
50 (CUT)

. N 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Tensiune in repaus [V] 293 - CUT
Ciclu de functionare nominal 60
[%]

Diametrul sdrmei [mm] ©0,8/1,0/1,2
Pornire la cald DA
Racire Ventilator
Clasa de izolatie F
Gradulc'je protectie al IP21S
carcasei

Dimensiuni [mm] 540x230x410
Greutate [kg] 25,9

3. Descriere generala

Manualul are rolul de a va ajuta sa utilizati produsul in conditii de siguranta si fiabilitate. Produsul este
proiectat si fabricat strict in conformitate cu specificatiile tehnice, utilizand cele mai noi tehnologii si
componente si respectand cele mai inalte standarde de calitate.

CITITI CU ATENTIE SI INTELEGETI PREZENTUL MANUAL
TNAINTE DE A INCEPE LUCRUL.

Pentru a asigura functionarea indelungata si fiabild a dispozitivului, asigurati-va ca 1l utilizati si il
intretineti corespunzator, in conformitate cu instructiunile din acest manual de utilizare. Datele
tehnice si specificatiile din acest manual sunt actualizate. Producatorul isi rezerva dreptul de a efectua
modificari Tn scopul imbunatatirii calitatii. Tinand cont de progresul tehnic si de posibilitatea reducerii
zgomotului, unitatea este proiectata si construita astfel incat riscurile rezultate din emisiile de zgomot
sa fie reduse la cel mai scazut nivel posibil.

4. Siguranta utilizarii

ATENTIE! Cititi toate avertismentele si instructiunile de siguranta. Nerespectarea
avertismentelor si a instructiunilor poate duce la electrocutare, incendiu si/sau vatamari
grave sau deces.

Termenul ,aparat” sau ,produs” din avertismente si din descrierea instructiunilor se refera la
Aparat de sudurd combinat
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1.1. Generalitati
e Asigurati-va propria siguranta si cea a persoanelor din jur citind cu atentie si respectand
instructiunile din manualul aparatului.
e Numai personalul calificat trebuie sa aiba permisiunea de a porni, utiliza, intretine si
repara aparatul.
e Nu folositi aparatul in mod necorespunzator.

1.2. Linii directoare pentru asigurarea sigurantei lucrarilor cu risc de incendiu
Pregatirea cladirii si a incaperilor pentru lucrari cu risc de incendiu consta in:

e curatarea incaperilor sau a locurilor in care se vor desfasura lucrarile de orice materiale
inflamabile si contaminari;

e mutarea tuturor obiectelor inflamabile si neinflamabile aflate Th ambalaje inflamabile la o
distanta de siguranta;

e asigurarea materialelor care nu pot fi indepartate, de exemplu stropi de sudura, prin
acoperirea acestora cu, de exemplu, tabla, placi de gips-carton etc.;

e verificarea dacd materialele sau obiectele susceptibile de aprindere din Tncaperile
adiacente nu necesita protectie local3;

e etansarea cu materiale incombustibile a tuturor orificiilor de instalatii si ventilatie etc. din
vecinatatea locului de lucru;

e protejarea cablurilor electrice si de gaz cu izolatie inflamabila impotriva stropilor de sudura
sau a deteriordrii mecanice, daca acestea se afld in zona de risc a lucrarilor cu pericol de
incendiu;

e asigurarea faptului cd nu se efectueaza lucrari de vopsire sau alte lucrari cu substante
inflamabile Tn locul in care urmeaza sa se desfasoare lucrarile.

Scanteile pot provoca incendii

Scanteile de sudura pot provoca incendii, explozii si arsuri ale pielii neprotejate. Purtati manusi de
sudurd si imbricdminte de protectie in timpul sudarii. indep&rtati sau asigurati toate materialele si
substantele inflamabile din zona de lucru. Nu sudati recipiente inchise sau rezervoare care au continut
lichide inflamabile. Astfel de recipiente sau rezervoare trebuie spalate Tnhainte de sudare pentru a
indeparta lichidele inflamabile. Nu efectuati lucrari de sudura in apropierea gazelor, vaporilor sau
lichidelor inflamabile. Echipamentele de stingere a incendiilor (paturi ignifuge si stingatoare cu pulbere
sau cu zapada) trebuie amplasate Tn apropierea zonei de lucru, intr-un loc vizibil si usor accesibil.

Buteliile pot exploda

Utilizati numai butelii de gaz omologate si un regulator care functioneaza corespunzator. Buteliile
trebuie transportate, depozitate si asezate in pozitie verticala. Protejati buteliile de caldura, rasturnare
si deteriordri mecanice. Mentineti toate componentele instalatiei de gaz in stare buna: butelie, furtun,
racorduri, regulator.

Materialele sudate pot provoca arsuri

Nu atingeti niciodata piesele sudate cu parti ale corpului neprotejate. Purtati intotdeauna manusi de
sudura si clesti atunci cand atingeti sau mutati materialul sudat.

1.3. Pregatirea locului de munca pentru sudare
Atentie! Sudarea poate provoca un incendiu sau o explozie.
* Respectati normele de sanatate si siguranta pentru lucrarile de sudura si dotati locul de munca cu
un stingator de incendiu adecvat
¢ Sudarea in locuri unde materialele inflamabile se pot aprinde este interzisa.
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¢ Sudarea intr-o atmosfera care contine un amestec exploziv de gaze, vapori, ceata sau praf
inflamabile cu aerul este interzisa.

« indepartati toate materialele inflamabile aflate pe o razi de 12 m de locul de sudare si, dacd acest
lucru nu este posibil, acoperiti materialele inflamabile cu o protectie neinflamabila.

¢ Luati masuri de precautie impotriva scanteilor si a particulelor de metal incandescente.

¢ Retineti ca scanteile sau aschiile de metal fierbinti pot patrunde prin fante sau deschideri din
capacele de protectie, invelisuri sau ecrane.

¢ Nu sudati rezervoare sau butoaie care contin sau au continut substante inflamabile. Nu sudati nici
in apropierea acestora.

¢ Nu sudati rezervoare sub presiune, conducte sub presiune sau rezervoare sub presiune.

e Asigurati intotdeauna o ventilatie suficienta.

e Asigurati-va ca va aflati intr-o pozitie stabila inainte de a incepe sudarea.

1.4. Echipament de protectie personala
Atentie! Radiatia arcului electric poate provoca leziuni la nivelul ochilor sau al pielii.
« in timpul sudarii, purtati imbracaminte de protectie curati, fira urme de ulei, confectionata din
material neinflamabil si neconductiv (piele, bumbac gros), manusi de piele, cizme inalte si o gluga de
protectie.
« Tnainte de sudare, indepértati orice obiecte inflamabile sau explozive, cum ar fi brichetele cu
propan-butan si chibriturile.
* Folositi protectie pentru fata (casca sau viziera) si acoperiti ochii cu o nuanta de viziera adaptata
vederii sudorului si curentului de sudare. Standardele de siguranta recomanda o nuanta nr. 9 (minim
nr. 8) pentru orice amperaj sub 300 A. Se pot folosi nuante mai deschise ale ecranului de protectie
daca arcul este acoperit de piesa de lucru.
 Utilizati intotdeauna ochelari de protectie omologati, cu protectie laterala, sub casca sau sub orice
alt tip de viziera.
e Utilizati ecrane de protectie la locul de munca pentru a proteja persoanele din jur impotriva
stralucirii sau a stropilor.
¢ Purtati intotdeauna dopuri pentru urechi sau alte mijloace de protectie auditiva impotriva
zgomotului excesiv si pentru a impiedica patrunderea stropilor in urechi.
¢ Avertizati persoanele din jur sa nu priveasca arcul electric.

1.5. Protectie impotriva socurilor electrice
Atentie! Socul electric poate fi fatal.
¢ Conectati cablul de alimentare la cea mai apropiata priza si dirijati-l intr-un mod practic si sigur.
Evitati sa intindeti cablul neglijent prin incapere pe o suprafatd neadecvata, ceea ce poate duce la
electrocutare sau incendiu.
e Contactul cu partile sub tensiune poate provoca electrocutare sau arsuri grave.
e Arcul electric si zona de lucru sunt sub tensiune atunci cand curentul circula.
e Circuitul de intrare si circuitele interne ale unitatii sunt, de asemenea, sub tensiune atunci cand
alimentarea este pornita.
¢ Nu atingeti componentele sub tensiune.
¢ Purtati manusi izolate, uscate, fara scame si imbrdacaminte de protectie.
¢ Utilizati covorase izolante sau alte acoperiri izolante pe podea, suficient de mari pentru a preveni
contactul dintre corp si obiect sau podea.
¢ Nu atingeti arcul electric.
¢ Opriti alimentarea cu energie electrica fnainte de a manipula, curata sau inlocui electrodul.
e Asigurati-va ca cablul de impamantare este conectat corespunzator si ca stecherul este introdus
corect in priza impdmantats. impdmantarea necorespunzitoare a unititii poate prezenta un risc
pentru viatd sau sanatate.
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» Verificati periodic cablurile de alimentare pentru a depista eventualele deteriorari sau lipsa
izolatiei. Un cablu deteriorat trebuie inlocuit. Repararea neglijenta a izolatiei poate duce la deces sau
vatamari corporale.

e Opriti dispozitivul cand nu il utilizati.

¢ Cablul nu trebuie Tnfasurat in jurul corpului.

¢ Piesa de prelucrat trebuie sa fie legata la pamant in mod corespunzator.

¢ Se pot utiliza numai accesorii aflate in stare buna.

¢ Piesele deteriorate ale dispozitivului trebuie reparate sau inlocuite. Folositi centuri de siguranta
atunci cand lucrati la Tnaltime.

¢ Toate echipamentele si articolele de siguranta trebuie depozitate intr-un singur loc.

¢ Tineti varful manerului la distanta de corp atunci cand declansatorul este activat.

¢ Conectati cablul de impamantare la piesa de prelucrat sau cat mai aproape de aceasta (de exemplu,
la bancul de lucru).

Atentie! Masina poate fi inca sub tensiune chiar si dupa deconectarea cablului de alimentare.
¢ Dupa oprirea aparatului si deconectarea cablului de alimentare, verificati tensiunea la
condensatorul de intrare si asigurati-va ca valoarea tensiunii este zero; in caz contrar, nu atingeti
componentele aparatului.

1.6. Gaze si vapori
Atentie! Gazele pot fi periculoase pentru sanatate sau pot duce la deces!
¢ Pastrati intotdeauna o distanta fata de orificiul de evacuare a gazului.
« in timpul sudarii, acordati atentie circulatiei aerului, evitand inhalarea gazului.
* indepértati substantele chimice (unsori, solventi) de pe suprafata pieselor de prelucrat, deoarece
acestea ard la temperaturi ridicate, degajand vapori otravitori.
¢ Sudarea pieselor zincate este permisa numai cu o extractie eficienta cu filtrare si o alimentare cu
aer curat. Vaporii de zinc sunt foarte toxici, iar simptomul intoxicatiei este asa-numita ,febra de
zinc”.

5. Instructiuni de utilizare
1.7. Generalitati

e Utilizati echipamentul in scopul pentru care a fost conceput, respectand normele de
siguranta si restrictiile care decurg din datele de pe placuta de identificare (gradul de
protectie IP, ciclul de functionare, tensiunea de alimentare etc.).

e Aparatul nu trebuie deschis, deoarece acest lucru va duce la anularea garantiei. in plus,
explozia pieselor expuse poate provoca vatamari corporale.

e Producatorul nu este responsabil pentru modificarile tehnice aduse aparatului sau pentru
daunele materiale rezultate din astfel de modificari.

e incaz de defectiune, contactati departamentul de service.

e Nu blocati orificiile de ventilatie ale aparatului — amplasati aparatul de sudura la o distanta
de 30 cm fata de obiectele din jur.

e Nu tineti aparatul de sudura sub brat sau aproape de corp.

e Aparatul nu trebuie instalat in incaperi cu mediu agresiv, cu nivel ridicat de praf si in
apropierea unor aparate cu emisii ridicate de camp electromagnetic.

1.8. Depozitarea aparatului
e Protejati aparatul de apa si umiditate.
e Aparatul de sudura nu trebuie asezat pe o suprafata incalzita.
e Depozitati aparatul intr-o Tncapere uscata si curata.

1.9. Conectarea aparatului
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1.9.1. Conectarea electrica

e Aparatul trebuie conectat de o persoani calificats. in plus, o persoana cu calificarile
necesare trebuie sa verifice daca impamantarea si instalatia electrica, inclusiv sistemul de
protectie, respecta normele de siguranta si functioneaza corespunzator.

e Amplasati aparatul in apropierea zonei de lucru.

e Evitati utilizarea unor cabluri excesiv de lungi pentru conectarea aparatului.

e Aparatele de sudura monofazate trebuie conectate la o priza prevazuta cu un pin de
impamantare.

e Aparatele de sudura alimentate de la reteaua trifazata sunt livrate fara priza; trebuie sa va
procurati una si sa o montati cu ajutorul unei persoane calificate.

ATENTIE! Aparatul poate fi utilizat numai daca este conectat la o instalatie prevazuta cu o siguranta
functionala.

1.9.2. Racordarea la gaz

e Asezati buteliile de gaz la distanta de obiectul care urmeaza sa fie sudat si asigurati-le
impotriva caderii.

e Racordul de gaz al aparatului de sudura trebuie conectat la butelia de gaz sau la sistemul de
alimentare cu gaz cu ajutorul unui furtun adecvat si al unui regulator cu control al debitului
de gaz. Atentie! Nu este permisa utilizarea regulatoarelor de retea pentru buteliile de gaz si
viceversa. O astfel de utilizare incrucisata poate duce la deteriorarea reductorului si la
vatamari corporale.

e Utilizarea economica a gazului prelungeste durata de sudare.

6. Prezentare generald a produsului
Vedere frontala



RO

TRON 200 ONE




RO

1. Afisajul tensiunii de sudare.
2. Afisajul curentului de sudare/taiere.
3 LED-uri: ,,Pre flow” (durata de curgere a gazului Thainte de sudare); ,,Curent”; , Post
) flow” (durata de curgere a gazului dupa sudare)
Butonul de meniu:
Tn modul MIG far3 impulsuri: selectarea vitezei de alimentare cu sarmé (curent),
reglarea precisa a tensiunii, inductanta;
Tn modul MIG cu impulsuri: selectarea vitezei de alimentare cu sarmé (curent),
a reglarea precisa a tensiunii, inductanta, reglarea precisa a frecventei impulsurilor,
) reglarea precisa a ciclului de lucru al impulsurilor;
Tn modul TIG / CUT: selectarea pre-gazului, a curentului de sudare si reglarea gazului
dupa sudare/taiere.
Apdsarea si mentinerea apdsata a butonului timp de aproximativ 3 secunde va
restabili setarile implicite.
5. Buton de activare/dezactivare a modului Synergy in sudarea MIG.
6. Butonul de control — setarea parametrilor conform punctului 4 de mai sus.
Selectarea tipului de sarma de sudura pentru sudarea MIG:
7. Sarma ¢ 0,8 / 1,0 pentru otel inoxidabil/otel carbon; ¢ 1,0 / 1,2 pentru Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si.
Butonul de reglare a tensiunii: in modul fara sinergie, rotiti butonul pentru a regla
8. direct tensiunea.
Tn modul sinergie, rotiti butonul pentru a obtine o reglare precis3 de +/ -30%.
Selectarea materialului in sudarea MIG:
,Otel carbon” - otel carbon
,,Otel inoxidabil” — otel inoxidabil
9. . . L _—
,Al-Si” — un aliaj de aluminiu si siliciu (dioda de control este aprinsa permanent)
»Al-Mg” — un aliaj de aluminiu si magneziu (LED-ul clipeste)
,Cu-Si” — un aliaj de cupru si siliciu
10. Selectarea modului de sudare/taiere: MIG / MMA / TIG / CUT. Apdsarea si mentinerea
apasata a butonului va salva datele in memorie.
11 Selectarea modului PULSE in sudarea MIG: ,No Pulse” — sudare fara impuls, ,,Pulse” —
) sudare cu impuls.
Selectarea functiei de sudare:
e 2T /AT pentru MIG/TIG / CUT:
o 2T — apdsarea butonului de pe torta de sudura initiaza procesul de
sudare/tadiere a metalului, iar eliberarea butonului incheie procesul.
12. o AT - apdsarea butonului de pe torta de sudurd initiaza procesul de

sudare/tdiere a metalului, iar eliberarea butonului nu opreste
procesul. Apasarea si eliberarea din nou a butonului finalizeaza
procesul de sudare/taiere.
e VRD pentru MMA (dezactivarea functiei VRD poate creste riscul de
electrocutare)
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Racordul de iesire a gazului pentru torta de sudura TIG si torta de tdiere cu plasma
CcuT

Priza pentru cablu (pol pozitiv) — taiere cu plasma CUT

Priza pentru cablu (pol pozitiv) — sudare TIG/MMA

Priza pentru cablu (pol negativ) — sudare MMA

Conexiune pentru torta de sudare TIG

QNP IWIN &

Conector pentru pistolul de sudare MIG/MAG (conector Euro)

Vedere din spate:
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Comutator principal ON/OFF
(pornit/oprit)

AC 36V: Priza pentru incalzitorul de gaz

TIG/CUT GAS: Racord pentru gaz/aer de sudare
TIG si taiere cu plasma CUT

TIG/ chT . | MIG GAS: Racord pentru gaz de sudare MIG
[c]

7. Conectarea cablurilor
ATENTIE! Instalatia electrica la care va fi conectat aparatul trebuie sa fie prevazuta cu o siguranta de
supracurent.
Daca se utilizeaza un prelungitor, sectiunea acestuia trebuie sa fie cel putin egala cu cea a cablului de
alimentare.
ATENTIE! Conectarea cablurilor la aparat trebuie efectuata cu sursa de alimentare deconectata si
cu aparatul oprit.

Sudarea prin metoda MIG/MAG

1) Introduceti mufa cablului pistolului de sudura in priza de iesire Euro MIG/MAG de pe panoul
frontal al aparatului si strangeti-o.

2) Introduceti mufa firului de impamantare in borna marcata cu ,,-” de pe panoul frontal al
aparatului de sudura si strangeti-o in sensul acelor de ceasornic.

3) Introduceti mufa de inversare a polaritatii in borna marcata cu simbolul ,+” de pe panoul din
interiorul aparatului de sudura (unde urmeaza sa fie instalat firul de sudura) si strangeti-o in
sensul acelor de ceasornic:

-+

Q |
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4) Asigurati-va ca in aparat este instalat firul de sudura corect.

5) Conectati butelia de gaz de protectie, prevazuta cu un reductor de presiune, la orificiul de
admisie a gazului de pe panoul din spate al aparatului, folosind un furtun de gaz.

6) Conectaticablul de alimentare la o priza electrica si porniti aparatul. Dupa conectarea
cablului de masa la piesa de lucru, se poate incepe lucrul.

Sudarea prin metoda FCAW (,,MIG/MAG” fara gaz)

1) Introduceti mufa cablului pistolului de sudura in priza de iesire Euro MIG/MAG de pe panoul
frontal al aparatului si strangeti-o.

2) Introduceti mufa cablului de masa in borna marcata cu ,,+” de pe panoul frontal al aparatului
de sudura si strangeti-o in sensul acelor de ceasornic.

3) Introduceti mufa de inversare a polaritatii in borna marcata cu simbolul ,,-” de pe panoul din
interiorul aparatului de sudura (unde urmeaza sa fie instalat firul de sudura) si strangeti-o in
sensul acelor de ceasornic:

-+
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4) Asigurati-va ca in aparat este instalat firul de sudura auto-protector corespunzator.
5) Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti aparatul. Dupa conectarea
cablului de masa la piesa de lucru, se poate incepe lucrul.

Sudarea TIG

1) Conectati cablul de impamantare la conectorul marcat cu semnul ,,+” si rasuciti mufa cablului
pentru a asigura conexiunea.

2) Conectati cablul de sudura la conectorul marcat cu semnul ,,-” si rasuciti mufa cablului pentru
a asigura conexiunea.

3) Conectati cablul de gaz al tortei la racordul de iesire a gazului de pe panoul frontal al
aparatului de sudura.

4) Conectati cablul de comanda al tortei la conectorul de comanda de pe panoul frontal al
aparatului de sudura.

5) Conectati butelia de gaz de protectie, prevazuta cu un reductor de presiune, la racordul de
intrare a gazului de pe panoul din spate al aparatului, folosind un furtun de gaz.

6) Conectaticablul de alimentare la o priza electrica si porniti aparatul. Dupa conectarea
cablului de masa la piesa de prelucrat, se poate incepe lucrul.
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Sudarea MMA
1) Conectati cablul pistolului de sudura la conectorul marcat cu semnul ,,-” si rasuciti mufa
cablului pentru a asigura conexiunea.
2) Conectati cablul de masa la conectorul marcat cu semnul ,,+” si rdsuciti mufa cablului pentru
a asigura conexiunea.

A Atentie! Polaritatea cablului poate varia! Toate informatiile privind polaritatea trebuie sa fie
descrise pe ambalajul furnizat de producatorul electrodului!

3) Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti aparatul. Dupa conectarea
cablului de masa la piesa de lucru, se poate incepe lucrul.
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8. Tnlocuirea canelurii rolei de antrenare
ATENTIE! Toate operatiunile de intretinere, inlocuire a pieselor, reparatii sau reglaje trebuie
efectuate cu sursa de alimentare deconectata de la aparat.

Daca este necesar sa modificati diametrul sarmei, inlocuiti si rola de antrenare sau reglati pozitia
acesteia.

Retineti ca exista diferite tipuri de role, in functie de sdrma de sudura utilizata:
Role cu canelura in forma de , V”.

Role cu canelura in forma de , V”.

Role cu canelura striata.

Cele mai utilizate sunt rolele cu canelura in forma de V. Aceste role sunt concepute pentru cele mai
uzuale fire de sudurd. Tn cazul firelor de aluminiu, se utilizeazd role cu canelurd in forma de U. Acest
lucru se datoreaza faptului ca sdrma de aluminiu este mai predispusa la strivire; pentru a evita
deformarea acesteia, este necesara utilizarea unei role adecvate. O categorie distincta si restransa de
role de alimentare o reprezinta rolele striate pentru sairma cu miez (FCAW).

9. Tnlocuirea sarmei de sudur3
ATENTIE! Toate operatiunile de intretinere, inlocuire a pieselor, reparatii sau reglaje trebuie
efectuate cu sursa de alimentare deconectata de la aparat.

1. Deschideti carcasa bobinei apasand butoanele de deschidere si montati bobina astfel incat
sa se roteasca in sens invers acelor de ceasornic.

2. Fixati bobina cu dispozitivul de blocare a bobinei.

Desfaceti capatul sarmei de pe bobina si tineti-l In mana in permanenta pentru a impiedica

derularea bobinei.

Indreptati capatul sairmei pe o lungime de aproximativ 20 cm si téiati partea indoits.

Deschideti maneta de reglare a presiunii care deschide mecanismul de alimentare.

Ghidati sarma prin ghidajul din spate catre ghidajul pistolului de sudura.

Inchideti mecanismul de alimentare si fixati-l cu maneta de reglare a presiunii. Asigurati-va

ca sarma se deplaseaza in canelura rolei de antrenare.

8. Reglati presiunea manetei, dar nu depasiti jumatatea scalei. O presiune prea mare poate
deteriora sarma. Pe de alta parte, daca presiunea este prea mica, sdrma va aluneca in
mecanismul de alimentare si nu se va deplasa lin.

9. Asigurati-va ca varful de contact adecvat pentru sdrma de sudura instalata este introdus in
pistolul de sudura. Daca este necesar, inlocuiti varful de contact.

10.Apasati tragaciul pistolului de sudura si asteptati ca sdrma sa iasa.

ATENTIE! Pentru a scoate sarma din arzator, este necesara alimentarea cu curent a
aparatului. Nu atingeti cu torta niciun obiect legat la pamant; in caz contrar, se poate forma
un arc electric.

11. TInchideti capacul carcasei bobinei.

w

Noouks

ATENTIE! Cand introduceti sdrma in pistol, nu indreptati pistolul spre dumneavoastra sau spre alte
persoane. Nu va asezati mana, de exemplu, in fata varfului, deoarece capatul taiat al sirmei este
foarte ascutit. De asemenea, tineti degetele la distanta de rola de alimentare, deoarece acestea ar
putea fi prinse intre role.
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10. Eliminarea ambalajului
Va rugam sa pastrati toate materialele de ambalaj (carton, benzi de plastic si spuma de polistiren)
pentru a asigura protectia aparatului in timpul transportului, in cazul in care ar fi necesar sa il
trimiteti la un centru de service!

11. Transport si depozitare
Cand transportati aparatul, protejati-l de socuri si de rasturnare si nu il asezati ,,cu susul in jos”.
Depozitati aparatul intr-o incapere bine ventilata, cu aer uscat si fara gaze corozive.

12. Curatarea si intretinerea

e Tnainte de fiecare curitare, precum si atunci cand dispozitivul nu este utilizat, deconectati
stecherul de alimentare si lasati dispozitivul sa se raceasca complet.

e Tndepartati stropii de pe varful pistolului de sudurd si verificati starea pieselor. Piesele
deteriorate trebuie inlocuite imediat.

¢ Folositi numai agenti de curatare necorozivi pentru curatarea suprafetelor.

¢ Nu pulverizati aparatul cu un jet de apa si nu il scufundati in apa.

e Asigurati-va cd apa nu patrunde prin orificiile de ventilatie ale carcasei.

e Curatati orificiile de ventilatie cu o perie si aer comprimat.

¢ Dupa fiecare curatare, toate piesele trebuie uscate bine inainte de a utiliza din nou aparatul.

e Depozitati aparatul intr-un loc uscat si racoros, ferit de umiditate si de lumina directa a
soarelui.

e Tndepartati praful in mod regulat cu aer comprimat uscat si curat.

13. Inspectia periodicé a dispozitivului
Verificati periodic aparatul pentru a depista eventualele deteriorari. Daca se constata deteriorari,
incetati utilizarea aparatului. Va rugam sa contactati imediat distribuitorul pentru reparatii.
NOTA: Nu deschideti niciodata dispozitivul fira a consulta serviciul de asistentd pentru clienti. Acest
lucru poate duce la pierderea garantiei.
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Ta uporabniski prirocnik je bil za vase udobje preveden z uporabo strojnega prevajanja. Prizadevali smo si za
¢im natanc¢nejsi prevod; vendar pa noben avtomatiziran prevod ni popoln in ni namenjen nadomestitvi
cloveskih prevajalcev. Uradna razliCica uporabniskega prirocnika je angleska. Morebitna neskladja ali razlike, ki
50 nastale pri prevajanju, niso zavezujoce in nimajo pravnega ucinka za namene skladnosti ali izvr$evanja. Ce
se pojavijo kakrdna koli vprasanja v zvezi z natan¢nostjo informacij, vsebovanih v navodilih za uporabo, se
prosimo sklicujte na anglesko razliico teh vsebin, ki je uradna razliCica.

>

1. Simboli

Preberite navodila za uporabo.

Izdelek je primeren za recikliranje.

Izdelek izpolnjuje zahteve ustreznih varnostnih standardov.

Nosite zasc¢itna oblacila, ki $¢itijo celotno telo

Previdno! Nosite zascitne rokavice.

Nosite zascitna ocala.

Nosite zas¢itno obutev.

Previdno! Vroca povrsina lahko povzroci opekline!

Pozor! Nevarnost poZzara ali eksplozije.

Pozor! Skodljivi hlapi, nevarnost zastrupitve. Plini in dim so lahko nevarni za vase
zdravje. Pri varjenju nastajajo varilni plini in dim. Vdihavanje teh snovi je lahko
nevarno za zdravje.

Uporabljajte varilno masko z ustreznim filtrom.

PREVIDNO! Skodljivo sevanje varilnega loka

Ne dotikajte se delov pod napetostjo.

i >ONPH GO@DN

PREVIDNO! Slike v tem navodilu za uporabo so zgolj informativne in se v nekaterih
podrobnostih lahko razlikujejo od dejanskega izdelka.
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2. Tehni¢ni podatki

Ime izdelka

Kombinirani varilni aparat

Model izdelka

TRON 200 ONE

Nazivna vhodna napetost [V]
/ Frekvenca [Hz]

230~/ 50

Vrsta varjenja

MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

Obmaocje varilnega toka [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG/MAG)

10-200 (TIG)
50 (CUT)
. . 65— MMA /MIG / MAG / TIG

Napetost v mirovanju [V] 293 — CUT
Nazivni delovni cikel [%)] 60
Premer Zice [mm] ®0,8/1,0/1,2
Vroci zagon DA
Hlajenje Ventilator
Razred izolacije F
Stopnja zascite ohisja IP21S
Dimenzije [mm] 540 x 230 x 410
Teza [kg] 25,9

3. Splosni opis

Ta navodila so namenjena pomodi pri varni in zanesljivi uporabi. Izdelek je zasnovan in izdelan strogo
v skladu s tehni¢nimi specifikacijami, z uporabo najnovejse tehnologije in komponent ter ob

evee

PREDEN ZACNETE Z DELOM, POZORNO PREBERITE IN
RAZUMITE TA NAVODILA.

Da bi zagotovili dolgo in zanesljivo delovanje naprave, jo uporabljajte in vzdrZzujte pravilno v skladu z
navodili v tem priro¢niku. Tehni¢ni podatki in specifikacije v tem priro¢niku so aZzurni. Proizvajalec si
pridrzuje pravico do sprememb z namenom izboljSanja kakovosti. Ob upoStevanju tehni¢nega
napredka in mozZnosti zmanjsanja hrupa je naprava zasnovana in izdelana tako, da so tveganja, ki
izhajajo iz emisij hrupa, zmanjSana na najnizjo moZno raven.

4. Varnost pri uporabi
PREVIDNO! Preberite vsa varnostna opozorila in navodila. Neupostevanje opozoril in
navodil lahko povzroci elektri¢ni udar, pozar in/ali hude poskodbe ali smrt.

Izraz »naprava« ali »izdelek« v opozorilih in opisu navodil se nanasa na
kombinirani varilni aparat

1.1. Splosno
e Poskrbite za lastno varnost in varnost prisotnih oseb tako, da pozorno preberete in
upostevate navodila iz priro¢nika za napravo.
e Napravo sme zagnati, uporabljati, vzdrZevati in popravljati le usposobljeno osebje.
e Naprave ne uporabljajte nepravilno.

1.2. Smernice za varovanje pri delih, ki predstavljajo poZarno nevarnost
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Priprava objekta in prostorov za dela, ki predstavljajo poZarno nevarnost, obsega:

e o istitev prostorov ali mest, kjer se bodo dela izvajala, vseh vnetljivih materialov in
onesnaZenja;

e odstranitvi vseh vnetljivih in nevnetljivih predmetov v vnetljivi embalaZzi na varno razdaljo;

e zasCiti materialov, ki jih ni mogoce odstraniti, npr. varilnih brizgov, s prekrivanjem z npr.
ploc¢evino, mavénimi plos¢ami itd.;

e preverjanja, ali materiali ali predmeti, ki se lahko vigejo v sosednjih prostorih, ne
potrebujejo lokalne zascite;

e zatesnitve vseh instalacijskih in prezracevalnih odprtin itd. v bliZini delovis¢a z negorljivimi
materiali;

e zascititi elektricne in plinske kable z vnetljivo izolacijo pred varilnimi brizgi ali mehanskimi
posSkodbami, ¢e se nahajajo v obmocju tveganja za pozarno nevarna dela;

e poskrbeti, da se na mestu, kjer se bodo izvajala dela, ne izvajajo barvanje ali druga dela z
vnetljivimi snovmi.

Iskre lahko povzrocijo pozare

Varilne iskre lahko povzrocijo poZare, eksplozije in opekline na nezas¢iteni kozZi. Med varjenjem nosite
varilne rokavice in zascitna oblacila. Vse vnetljive materiale in snovi odstranite iz delovnega obmocja
ali jih ustrezno zavarujte. Ne varite zaprtih posod ali rezervoarjev, v katerih so bile vnetljive tekocine.
Tak$ne posode ali rezervoarje je treba pred varjenjem izprati, da se odstranijo vnetljive tekocine. Ne
varite v bliZini vnetljivih plinov, hlapov ali tekocin. Oprema za gasenje poZara (protipozarne odeje ter
prahovi ali snezni gasilni aparati) mora biti namesc¢ena v blizini delovnega obmocja na vidnem in lahko
dostopnem mestu.

Jeklenke lahko eksplodirajo

Uporabljajte le odobrene plinske jeklenke in pravilno delujo¢ regulator. Jeklenke je treba prevazati,
skladisciti in postavljati v pokontnem poloZaju. Jeklenke zascitite pred vrocino, prevrnitvijo in
mehanskimi poskodbami. Vse dele plinske naprave vzdrzujte v dobrem stanju: jeklenko, cev, prikljucke,
regulator.

Varjeni materiali lahko povzrocijo opekline

Nikoli se ne dotikajte varjenih delov z nezascitenimi deli telesa. Pri dotikanju ali premikanju varjenega
materiala vedno nosite varilne rokavice in klesce.

1.3. Priprava delovnega mesta za varjenje
Previdno! Varjenje lahko povzroci pozar ali eksplozijo.
¢ Upostevajte predpise o varnosti in zdravju pri delu pri varjenju ter delovno mesto opremite z
ustreznim gasilnim aparatom
 Varjenje na mestih, kjer se lahko vnetljivi materiali vigejo, je prepovedano.
¢ Varjenje v atmosferi, ki vsebuje eksplozivno mesanico vnetljivih plinov, hlapov, meglic ali prahu z
zrakom, je prepovedano.
¢ QOdstranite vse vnetljive materiale v radiju 12 m od mesta varjenja; ¢e to ni mogoce, vnetljive
materiale prekrijte z nevnetljivim pokrovom.
¢ Sprejmite varnostne ukrepe proti iskram in Zare¢im kovinskim delcem.
¢ Upostevajte, da lahko iskre ali vroci kovinski odlomki prodrejo skozi reze ali odprtine v zas¢itnih
pokrovih, prevlekah ali zaslonih.
¢ Ne varite rezervoarjev ali sodov, ki vsebujejo ali so vsebovali vnetljive snovi. Ne varite niti v njihovi
blizini.
¢ Ne varite rezervoarjev pod tlakom, tlacnih cevi ali tlaénih posod.



SL

¢ Vedno poskrbite za zadostno prezracevanje.
¢ Preden zacnete variti, se prepricajte, da ste v stabilnem poloZaju.

1.4. Osebna zascitna oprema
Pozor! Sevanje obloka lahko poskoduje o¢i ali kozo.
¢ Med varjenjem nosite Cista, brez olja zascitna oblacila iz nevnetljivega in neprevodnega materiala
(usnje, debel bombaz), usnjene rokavice, visoke skornje in zas¢itno kapuco.
¢ Pred varjenjem odstranite vse vnetljive ali eksplozivne predmete, kot so propan-butanski vzigalniki
in vZigalice.
» Uporabite zascito za obraz (Celado ali $¢it) in si oci zasCitite s filtrom, ki ustreza vidu varilca in
varilnemu toku. Varnostni standardi priporocajo odtenek st. 9 (najmanj st. 8) za vse jakosti toka pod
300 A. Nizje odtenke $Citov je mogoce uporabiti, ¢e oblok prekriva obdelovanec.
¢ Vedno uporabljajte odobrena varnostna ocala s stranskimi scitniki pod celado ali drugim s¢itom.
¢ Uporabljajte delovne $¢ite, da zascitite druge pred bleS¢anjem ali brizganjem.
¢ Vedno nosite usesne ¢epke ali drugo zascito sluha pred prekomernim hrupom ter da preprecite
vstop brizgov v usesa.
¢ Opozorite prisotne, naj ne gledajo v elektri¢ni lok.

1.5. Zascita pred elektricnim udarom
Previdno! Elektricni udar je lahko smrten.
¢ Vticnite napajalni kabel v najbliZjo vti¢nico in ga napeljite na praktic¢en in varen nacin. Izogibajte se
neprevidnemu razpletanju kabla po prostoru na neprimerni povrsini, saj lahko pride do elektri¢nega
udara ali pozara.
o Stik z elektri¢no nabitimi deli lahko povzroci elektri¢ni udar ali hude opekline.
¢ Elektri¢ni oblok in delovno obmocje sta elektri¢no nabita, ko tece tok.
¢ Vhodni tokokrog in notranje vezje naprave sta prav tako pod napetostjo, ko je napajanje
vklopljeno.
¢ Ne dotikajte se komponent pod napetostjo.
¢ Nosite suhe, brez vlaken, izolirane rokavice in zas¢itna oblacila.
* Na tleh uporabljajte izolacijske podloge ali druge izolacijske prevleke, ki so dovolj velike, da
preprecijo stik med telesom in predmetom ali tlemi.
¢ Ne dotikajte se elektricnega obloka.
¢ Pred rokovanjem, ¢is¢enjem ali zamenjavo elektrode izklopite napajanje.
* Prepricajte se, da je ozemljitveni kabel pravilno prikljucen in da je vti¢ pravilno vstavljen v
ozemljeno vti¢nico. Nepravilno ozemljitev naprave lahko ogrozi Zivljenje ali zdravje.
¢ Redno preverjajte napajalne kable, ali so poskodovani ali imajo poSkodovano izolacijo. PoSkodovan
kabel je treba zamenjati. Nepazljivo popravljanje izolacije lahko povzroci smrt ali telesne poskodbe.
¢ Napravo izklopite, ko je ni v uporabi.
¢ Kabla se ne sme oviti okoli telesa.
¢ Obdelovanec mora biti ustrezno ozemljen.
¢ Uporabljati je dovoljeno le dodatno opremo, ki je v dobrem stanju.
* Poskodovane dele naprave je treba popraviti ali zamenjati. Pri delu na visini uporabljajte varnostne
pasove.
¢ \/so opremo in varnostne pripomocke je treba shraniti na enem mestu.
» Ko je sprozilec aktiviran, naj bo konica ro¢aja oddaljena od telesa.
¢ Ozemljitveni kabel pritrdite na obdelovanec ali ¢im bliZje njemu (npr. na delovno mizo).

Previdno! Naprava je lahko Se vedno pod napetostjo, tudi ce je napajalni kabel odklopljen.
¢ Po izklopu naprave in odklopu napajalnega kabla preverite napetost na vhodnem kondenzatorju in
se prepricajte, da je napetost enaka nic, sicer se ne dotikajte sestavnih delov naprave.
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1.6. Plini in hlapi
Pozor! Plin je lahko nevaren za zdravje ali lahko povzroci smrt!
¢ Vedno se drzite na varni razdalji od izhoda plina.
e Pri varjenju pazite na zra¢no izmenjavo in se izogibajte vdihavanju plina.
S povrsine obdelovancev odstranite kemicne snovi (mast, topila), saj se pri visoki temperaturi
vigejo in sproscajo strupene hlape.
¢ Varjenje pocinkanih delov je dovoljeno le ob ucinkovitem odsesavanju s filtriranjem in dovajanju
Cistega zraka. Cinkove pare so zelo strupene, simptom zastrupitve pa je tako imenovana cinkova

mrzlica.

5. Navodila za uporabo

1.7. Splosno

Opremo uporabljajte v skladu z njenim namenom ter uposStevajte varnostna pravila in
omejitve, ki izhajajo iz podatkov na tipski ploscici (stopnja zascite IP, delovni cikel, napetost
napajanja itd.).

Naprave ne smete odpirati, saj bo to povzrocilo izgubo garancije. Poleg tega lahko eksplozija
nezascitenih delov povzroci telesne poskodbe.

Proizvajalec ni odgovoren za tehni¢ne spremembe na napravi ali materialno $kodo, ki izhaja
iz takSnih sprememb.

V primeru okvare se obrnite na servisno sluzbo.

Ne zapirajte prezracevalnih odprtin naprave — varilni aparat postavite v razdalji 30 cm od
okoliskih predmetov.

Varilnega aparata ne drZite pod pazduho ali blizu telesa.

Naprave ne smete namestiti v prostorih z agresivnim okoljem, visoko prasnostjo ali v bliZini
naprav z visokim elektromagnetnim sevanjem.

1.8. Shranjevanje naprave

Napravo zascitite pred vodo in vlago.
Varilnega aparata ne smete postaviti na ogrevano povrsino.
Napravo shranjujte v suhem in Cistem prostoru.

1.9. Prikljucitev naprave

1.9.1. Elektricni prikljucek
Napravo mora prikljuciti usposobljena oseba. Poleg tega mora oseba z ustreznimi
kvalifikacijami preveriti, ali ozemljitev in elektri¢na napeljava, vklju¢no z zascitnim sistemom,
ustrezata varnostnim predpisom in pravilno delujeta.
Napravo postavite v blizino delovnega prostora.
Izogibajte se prevec dolgim kablom za prikljucitev naprave.
Enofazne varilne naprave je treba prikljuciti na vti¢nico, opremljeno z ozemljitvenim
kontaktom.
Varilniki, ki se napajajo iz trifaznega omreZja, se dobavljajo brez vti¢a; vti¢ si morate
priskrbeti sami, namestiti pa ga mora usposobljena oseba.

POZOR! Napravo je dovoljeno uporabljati le, e je prikljucena na napeljavo z delujoco varovalko.

1.9.2. Prikljucek za plin
Plinovne jeklenke postavite stran od predmeta, ki ga Zelite variti, in jih zavarujte pred
padcem.
Plinovni prikljucek varilnega aparata je treba s primerno cevjo in regulatorjem s krmiljenjem
pretoka plina prikljuciti na plinsko jeklenko ali na sistem za dovod plina. Opozorilo!
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Regulatorjev iz omreZja ni dovoljeno uporabljati za plinske jeklenke in obratno. Taksna
zamenjava lahko povzrodi poskodbo reduktorja in telesne poskodbe.
e Gospodarna raba plina podaljSuje ¢as varjenja.

6. Pregledizdelka
Sprednji pogled
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Carbon
steel

1. Prikaz varilne napetosti.
2. Prikaz varilnega/rezalnega toka.
3 LED-lucke: »Pre flow« (¢as pretoka plina pred varjenjem); »Current«; »Post flow« (¢as
) pretoka plina po varjenju)
Gumb za meni:
V nacinu MIG brez impulzov: izbira hitrosti podajanja Zice (toka), natanc¢no regulacijo
napetosti, induktivnost;
V impulznem nacinu MIG: izbira hitrosti podajanja Zice (toka), natancno regulacijo
a napetosti, induktivnost, natancno nastavitev frekvence impulzov, natancno nastavitev
) delovnega cikla impulzov;
V naéinu TIG / CUT izbira predhodnega dovajanja plina, varilnega toka in nastavitve
plina po varjenju/rezanju.
Ce gumb pritisnete in drite priblizno 3 sekunde, se naprava vrne na privzete
nastavitve.
5. Gumb za vklop/izklop nadina Synergy pri varjenju MIG.
6. Regulator — nastavitev parametrov v skladu s tocko 4 zgoraj.
2 Ivzbira vrste varilne Zice za MIG-varjenje:
) Zica ¢ 0,8 / 1,0 za nerjavece jeklo/ogljikovo jeklo; ¢ 1,0 / 1,2 za Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Gumb za nastavitev napetosti: v nacinu brez sinergije zavrtite gumb za neposredno
8. nastavitev napetosti.
V nacinu sinergije zavrtite gumb za natan¢no nastavitev v obmocju +/-30 %.
Izbira materiala pri varjenju MIG:
»Ogljikovno jeklo« — ogljikovno jeklo
9 »Nerjavece jeklo« — nerjavece jeklo
’ »Al-Si« — zlitina aluminija in silicija (krmilna dioda je ves ¢as vklopljena)
»Al-Mg« — zlitina aluminija in magnezija (LED utripa)
»Cu-Si« — zlitina bakra in silicija
10 Izbira nacina varjenja/rezanja: MIG / MMA / TIG / CUT. S pritiskom in drzanjem
) gumba se podatki shranijo v pomnilnik.
11, Izbira nacina PULSE pri varjenju MIG: »No Pulse« — varjenje brez impulza, »Pulse« —
varjenje z impulzom.
12 Izbiranje funkcije varjenja:
) e 2T /AT zaMIG/TIG/CUT:
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o 2T — pritisk na gumb na varilni gorilki sproZi proces varjenja/rezanja
kovine, sprostitev gumba pa proces zakljuci.

o AT — pritisk na gumb na varilni gorilki sprozi proces varjenja/rezanja
kovine, sprostitev gumba procesa ne zakljuci. Ponovni pritisk in
sprostitev gumba zakljucita proces varjenja/rezanja.

e VRD za MMA (izklop funkcije VRD lahko poveca nevarnost elektricnega udara)

Prikljucek za izhod plina za varilno gorilko TIG in plazemsko rezalno gorilko CUT
Kabelsko vti¢nico (pozitivni pol) — plazemsko rezanje CUT

Kabelsko vti¢nico (pozitivni pol) — varjenje TIG/MMA

Kabelsko vti¢nico (negativni pol) — varjenje MMA

Prikljucek za varilno gorilko TIG

Prikljucek za varilno pistolo MIG/MAG (evropski prikljuéek)

O VRIWINIE

Pogled od zadaj:
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INPUT: Ac 230y

ON/OFF: Glavno stikalo ON/OFF (vklop/izklop)

AC 36V: Vticnica za grelnik plina

TIG/CUT GAS: Prikljucek za plin za TIG-
varjenje/zrak za plazemsko rezanje CUT

o MIG GAS: Prikljucek za plin za MIG-varjenje
TIG/C
GAS

7. Prikljucitev kablov
PREVIDNO! Elektri¢na napeljava, na katero bo naprava priklju¢ena, mora biti opremljena s
pretovorno varovalko.
Ce uporabljate podaljéek, mora biti njegov presek vsaj enak preseku napajalnega kabla.
PREVIDNO! Priklju¢evanje kablov na napravo je treba opraviti pri izklopljenem napajanju in
izklopljeni napravi.

Varjenje po metodi MIG/MAG
1) Vti¢ kabla varilne pistole vstavite v izhodno vti¢nico Euro MIG/MAG na sprednji plosci stroja
in ga privijte.
2) Vti¢ ozemljitvenega kabla vstavite v prikljuek, oznacen z »-«, na sprednji plosci varilnega
stroja in ga privijte v smeri urinega kazalca.
3) Vtic za preklop polaritete vstavite v prikljuc¢ek, oznacen s simbolom »+«, na plos¢i znotraj
varilnega stroja (kjer se namesti varilna Zica) in ga privijte v smeri urinega kazalca:

4) Prepricajte se, da je v stroju namescena prava varilna Zica.
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5) Jeklenko z zascitnim plinom s pomocjo reduktorja tlaka in plinske cevi prikljucite na dovod
plina na zadniji plos¢i stroja.

6) Vtic¢ napajalnega kabla vtaknite v elektri¢no vticnico in vklopite napravo. Po prikljucitvi
ozemljitvenega kabla na obdelovanec lahko zacnete z delom.

Varjenje po metodi FCAW (,,MIG/MAG*“ brez plina)
1) Vtic kabla varilne pistole vstavite v izhodno vti¢nico Euro MIG/MAG na sprednji plos¢i stroja
in ga privijte.
2) Vti¢ ozemljitvenega kabla vstavite v prikljucek, oznacen z znakom ,,+“, na sprednji plosci
varilnega stroja in ga privijte v smeri urinega kazalca.
3) Vtaknite vti¢ za preklop polaritete v prikljucek, oznacen s simbolom ,,-“, na plos¢i znotraj
varilnega stroja (kjer se namesti varilna Zica) in ga privijte v smeri urinega kazalca:

ele

4) Prepricajte se, da je v stroju namescena prava samozaslonjena varilna Zica.
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5) Vticnite napajalni kabel v elektri¢no vticnico in zagnajte stroj. Po prikljucitvi ozemljitvenega

kabla na obdelovanec lahko za¢nete z delom.

TIG-varjenje

1)
2)
3)

4)
5)

6)

Ozemljitveni kabel prikljucite na priklju¢ek, oznacen z znakom »+«, in zavrtite vti¢ kabla, da
zagotovite varno povezavo.

Varilni kabel prikljucite na prikljué¢ek, oznaen z znakom »-«, in zavrtite vti¢ kabla, da
zagotovite varno povezavo.

Prikljucite plinski kabel gorilnika na prikljucek za izhod plina na sprednji plosci varilnega
aparata.

Prikljucite krmilni kabel gorilnika na krmilni priklju¢ek na sprednji plos¢i varilnega aparata.
Jeklenko z zasc¢itnim plinom, opremljeno s reduktorjem tlaka, prikljucite s plinsko cevjo na
vstop za plin na zadnji plos¢i aparata.

Vti¢nite napajalni kabel v elektri¢no vti¢nico in vklopite napravo. Po prikljucitvi
ozemljitvenega kabla na obdelovanec lahko zacnete z delom.
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Varjenje MMA
1) Kabel varilne pistole prikljucite na priklju¢ek, oznacen z znakom »-«, in zavrtite vtic kabla, da
pritrdite povezavo.
2) Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljucek, oznacen z znakom »+«, in zavrtite vti¢ kabla, da
zagotovite varno povezavo.

A Pozor! Polariteta kablov se lahko razlikuje! Vse informacije o polariteti morajo biti navedene
na embalazi, ki jo prilozi proizvajalec elektrod!

3) Vticnite napajalni kabel v elektri¢no vti¢nico in vklopite napravo. Po prikljucitvi
ozemljitvenega kabla na obdelovanec lahko zaénete z delom.
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8. Zamenjava utora pogonskega valja
PREVIDNO! Vsa vzdrzevalna dela, zamenjave delov, popravila ali nastavitve je treba opraviti, ko je
napajanje odklopljeno od naprave.

Ce morate spremeniti premer Zice, zamenjajte tudi pogonski valj ali prilagodite njegov polozaj.
Upostevajte razliéne vrste valjev, odvisno od uporabljene varilne Zice:

Valji z utorom v obliki ¢rke »V«.

Valji z utorom v obliki ¢rke »V«.

Valji z nazobcanim utorom.

Najbolj priljubljeni so valji z V-oblikovano utorino. Taksni valji so namenjeni najpogosteje
uporabljanim varilnim Zicam. Pri aluminijastih Zicah se uporabljajo valji z U-oblikovano utorino. To je
posledica dejstva, da je aluminijeva Zica bolj nagnjena k stiskanju, zato je za preprecitev deformacije
Zice nujno uporabiti ustrezen valj¢ek. Posebno ozko skupino podajalnih valjckov predstavljajo valjcki z
zarezo za Zico z jedrom (FCAW).

9. Zamenjava varilne Zice
PREVIDNO! Vsa vzdrZevalna dela, zamenjavo delov, popravila ali nastavitve je treba opraviti, ko je
napajanje odklopljeno od naprave.

1. Odprite ohisje bobina s pritiskom na gumbe za odpiranje in namestite bobino tako, da se vrti

v nasprotni smeri urinega kazalca.

Zavarujte bobino z zaporo bobine.

Odvetzite konec Zice s bobina in ga ves Cas drzZite v roki, da se bobina ne odvije.

Konec Zice poravnajte za priblizno 20 cm in odreZite upognjeni del.

Odprite rocico za nastavitev pritiska, ki odpre mehanizem za podajanje.

Zico vodite skozi zadnji vodnik Zice do vodnika Zice na varilni pistoli.

Zaprite mehanizem za podajanje in ga zavarujte z roCico za nastavitev pritiska. Prepricajte se,

da Zica tece v utoru pogonskega valja.

8. Nastavite pritisk roCice, vendar ne presezite polovice skale. Prevelik pritisk lahko poskoduje
Zico. Po drugi strani pa bo Zica pri premajhnem pritisku drsela v mehanizmu za podajanje in
se ne bo gladko premikala.

9. Prepricajte se, da je v varilno pistolo vstavljena kontaktna konica, primerna za vstavljeno
varilno Zico. Po potrebi zamenjajte kontaktno konico.

10.Pritisnite sprozilec varilne pistole in pocakajte, da se Zica izvlece.

PREVIDNO! Za izvlecenje Zice iz gorilnika je potrebno napajanje naprave. Z varilno pistolo se
ne dotikajte ozemljenih predmetov, saj se v nasprotnem primeru lahko oblikuje elektri¢ni
oblok.

11. Zaprite pokrov ohisja bobina.

NouswN

PREVIDNO! Pri vstavljanju Zice v piStolo ne usmerjajte pistole nase ali na druge osebe. Ne postavljajte
roke npr. pred konico, saj je odrezani konec Zice zelo oster. Prav tako drzite prste stran od podajnega
valja, saj se lahko prsti zataknejo med valji.

10. Odstranjevanje embalaZe
Prosimo, shranite ves embalaZzni material (karton, plasti¢ne trakove in polistiren), da bo naprava
zasCitena med prevozom, Ce bi jo bilo treba poslati v servisni center!
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11. Prevoz in shranjevanje
Med prevozom naprave jo zascitite pred udarci in prevrnitvijo ter je ne postavljajte »z glavo
navzdol«. Napravo shranjujte v dobro prezracenem prostoru, kjer je zrak suh in ni korozivnih plinov.

12. Cid¢enje in vzdrievanje

¢ Pred vsakim ¢is¢enjem, pa tudi kadar naprava ni v uporabi, izkljucite napajalni vtic in
pocakajte, da se naprava popolnoma ohladi.

e QOdstranite brizge s konice varilne pistole in preverite stanje delov. Poskodovane dele je treba
takoj zamenijati.

e Za CiSCenje povrsin uporabljajte izkljuéno nekorozivna Cistila.

¢ Naprave ne prsite z vodnim curkom in je ne potapljajte v vodo.

e Poskrbite, da skozi prezracevalne odprtine v ohisju ne vdira voda.

e Prezracevalne odprtine ocistite s krtaco in stisnjenim zrakom.

e Povsakem ¢is€enju je treba vse dele dobro posusiti, preden napravo ponovno uporabite.

¢ Napravo shranjujte na suhem in hladnem mestu, zas¢itenem pred vlago in neposredno
soncno svetlobo.

e Prah redno odstranjujte s suhim in istim stisnjenim zrakom.

13. Redni pregled naprave
Napravo redno pregledujte, ali je poskodovana. Ce je poskodovana, prenehajte z njeno uporabo. Za
popravilo se nemudoma obrnite na prodajalca.
OPOMBA: Naprave nikoli ne odpirajte brez posvetovanja s sluzbo za podporo strankam. To lahko
povzroci izgubo garancije.
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DIGITAL WELDING SYSTEMS

UMWELT- UND ENTSORGUNGSHINWEISE: Bitte beachten und befolgen Sie bei der Entsorgung des Geréts die nationalen und
drtlichen Vorschriften und Bestimmungen.

ENVIRONMENTAL AND DISPOSAL INSTRUCTIONS: For the disposal of the device please consider and act according to the national
and local rules and regulations.

INFORMACJE DOTYCZACE SRODOWISKA | UTYLIZACJI: Przy utylizacji urzadzenia nalezy przestrzega¢ krajowych i lokalnych przepiséw oraz
regulacji.

INFORMACE O ZIVOTNiM PROSTREDI A LIKVIDACI: Pi likvidaci zafizeni dodrzujte prosim narodni a mistni pravidla a predpisy.

CONSIGNES DE PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT ET D'ELIMINATION : Pour I'élimination de I'appareil, veuillez respecter les régles et
réglementations nationales et locales en vigueur.

INFORMAZIONI AMBIENTALI E SULLO SMALTIMENTO: Per lo smaltimento del dispositivo, si prega di osservare e agire in conformita con le norme
e i regolamenti nazionali e locali.

INSTRUCCIONES DE MEDIO AMBIENTE Y ELIMINACION: Para la eliminacion del dispositivo, tenga en cuenta y actle de acuerdo con las normas y
regulaciones nacionales y locales.

KORNYEZETVEDELMI ES ARTALMATLANITASI TUDNIVALOK: A késziilék artalmatlanitasakor kérjiik, vegye figyelembe és kdvesse a nemzeti és
helyi szabalyokat és eléirdsokat.

MILJG- OG BORTSKAFFELSESANVISNINGER: Ved bortskaffelse af apparatet bedes du overholde og handle i overensstemmelse med de nationale
og lokale regler og bestemmelser.

YMPARISTO- JA HAVITTAMISOHJEET: Laitteen havittamisessd on noudatettava kansallisia ja paikallisia saant6ja ja maarayksia.
MILIEU- EN AFVALVERWERKINGSINSTRUCTIES: Neem bij het weggooien van het apparaat de nationale en lokale regels en voorschriften in acht.
MILJ@- OG AVFALLSHANDTERINGSINSTRUKSJONER: Ved avhending av enheten, vennligst falg nasjonale og lokale lover og regler.

MILJO- OCH AVFALLSHANTERINGSANVISNINGAR: Vid kassering av enheten, vinligen beakta och f&lj nationella och lokala lagar och
bestdammelser.

INSTRUGCOES AMBIENTAIS E DE ELIMINAGAO: Para a eliminacéo do dispositivo, por favor, considere e aja de acordo com as normas e regulamentos
nacionais e locais.

INFORMACIE O ZIVOTNOM PROSTREDI A LIKVIDACII: Pri likvidacii zariadenia dodrziavajte vnitrostatne a miestne pravidla a predpisy.

YKA3AHUA 3A OKOJIHATA CPEAA U U3XBDBPAAHE: 3a n3xBbp/SHETO Ha YCTPOWMCTBOTO, MOJIs, CbobpaseTe ce U AeicTBaiiTe B CbOTBETCTBUE C
HaLMOHaNHUTe N MECTHWTE NpaBuaa 1 pasnopeabu.

YNOAEIZEIZ TIA TO MEPIBAAAON KAI THN AMOPPIWH: lNa tnv amdppuPn TNG CUOKEUNG, TIOPAKOAEIOTE VO AABETE UTTOWN KAl VO EVEPYNOETE
OUMPWVA PE TOUG EOVIKOUE KAL TOTILKOUG KAVOVEG KL KAVOVIGUOUG,

NAPOMENE O ZASTITI OKOLISA | ZBRINJAVANJU: Prilikom zbrinjavanja uredaja molimo pridrzavajte se nacionalnih i lokalnih pravila i propisa.
APLINKOSAUGOVOS IR SALINIMO NURODYMAI: Salindami prietaisa, laikykités nacionaliniy ir vietiniy taisykliy bei taisykliy.

INSTRUCTIUNI PRIVIND MEDIUL SI ELIMINAREA: Pentru eliminarea dispozitivului, va rugdm sa tineti cont si sa actionati in conformitate cu regulile
si reglementarile nationale si locale.

NAVODILA ZA OKOLJE IN ODSTRANJEVANJE: Pri odstranjevanju naprave upostevajte nacionalna in lokalna pravila ter predpise.

CONTACT

expondo Polska sp.z 0.0. sp. k.
ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7 66-002
Zielona Gora | Poland, EU

e-mail: info@expondo.com
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