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DE Produktname

Kombi Schweilgerat

EN Product name

Combined Welder

PL Nazwa produktu

Spawarka wielofunkcyjna

(074 Nazev vyrobku

Kombinovana svarecka

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
Fl Tuotteen nimi Yhdistetty hitsauslaite

NL Productnaam Combinatielasmachine

NO Produktnavn Kombinert sveisemaskin
SE Produktnamn Kombinerad svetsapparat

PT Nome do produto

Soldadora combinada

SK Nazov produktu

Kombinovana zvaracka

BG Mme Ha npoaykTa

KombuHupaHa 3aBapbyHa MallmHa

EL ‘Ovopa poidvtog Suvduaopévn unxavy cuykoAAnong
HR Naziv proizvoda Kombinirani aparat za zavarivanje
LT Produkto pavadinimas Kombinuotas suvirintuvas

RO Numele produsului Aparat de sudura combinat

SL Ime izdelka Kombiniranski varilni aparat

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modeéle |

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

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

TRON 200 ONE

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

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU Termel6 |

DA Producent | FI Valmistaja |
NL Producent | NO Produsent |
SE Tillverkare | PT Fabricante |
SK Vyrobca | BG Mpoussoauten |
EL Kataokevaotrc | HR Proizvodac |
LT Gamintojas | RO Producator |
SL Proizvajalec

expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

DE Anschrift des Herstellers |

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

FR Adresse du fabricant | IT Indirizzo del
produttore | ES Direccion del fabricante |
HU A gyart6 cime | DA Producentens
adresse | Fl Valmistajan osoite |

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

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

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca

ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Goéra | Poland, EU
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1.

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

Symbole

Bitte machen Sie sich mit der Bedienungsanleitung vertraut.

Recycelbares Produkt.

Erfullt die Anforderungen der einschlagigen Sicherheitsnormen.

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

Achtung! Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Es muss eine Schutzbrille verwendet werden.

FuRRschutz verwenden.

Achtung! HeiRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

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

Eine Schweifmaske mit entsprechender Filterschattierung muss verwendet werden.

ACHTUNG! Schéadliche Strahlung des SchweiRlichtbogens.

d
0
o
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A
o
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Stromfiihrenden Teile diirfen nicht beriihrt werden.
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ACHTUNG! Die Abbildungen in dieser Gebrauchsanweisung dienen nur als Referenz und
konnen in einigen Details vom tatsdchlichen Produkt abweichen.

2. Technische Daten

Produktname Kombi schweissgerat
Produktmodell TRON 200 ONE
Nenneingangsspannung [V] / 230~/ 50
Frequenz [Hz]
Schweillverfahren MMA / MIG / MAG / TIG / SCHNEIDEN
30-160 (MMA)
SchweiRstrombereich [A] ig:ggg m:g;
15-50 (CUT)
65-MMA /MIG/ MAG/TIG
Leerlaufspannung [V] 993 - SCHNITT
Nomineller Arbeitszyklus 30
88 (MMA)
SchweiBRstrom im 110 (MIG)
Arbeitszyklus 100% [A] 110 (WIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
SchweiBRstrom im 142 (MIG)
Arbeitszyklus 60% [A] 142 (WIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
SchweilRstrom im 200 (MIG)
Arbeitszyklus 30% [A] 200 (WIG)
50 (CUT)
Drahtdurchmesser [mm] $0.6/0.8/0.9/1.0
Hot Start JA
Kuhlung Ventilator
Insulation class F
Schutzgrad des Gehduses 1P21S
Ur.1.1gebungstemp(?ratur 20~ 40
wahrend des Betriebs [°C]
Dimensions [mm)] 540x230x410
Gewicht [kg] 26,1

3. Allgemeine Beschreibung

Das Handbuch soll Ihnen helfen, das Gerat sicher und zuverlassig zu benutzen. Das Produkt wird streng
nach den technischen Spezifikationen unter Verwendung der neuesten Technologien und
Komponenten und unter Einhaltung der hochsten Qualitatsstandards entwickelt und hergestellt.
VOR BEGINN DER ARBEITEN IST DIESE
BETRIEBSANLEITUNG SORGFALTIG ZU LESEN UND ZU
VERSTEHEN.
Um einen langen und zuverldssigen Betrieb des Gerats zu gewahrleisten, missen Sie es entsprechend
den Richtlinien in dieser Bedienungsanleitung bedienen und warten. Die technischen Daten und
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Spezifikationen in dieser Anleitung sind auf dem neuesten Stand. Der Hersteller behalt sich das Recht
vor, Anderungen vorzunehmen, um die Qualitit zu verbessern. Unter Beriicksichtigung des
technischen Fortschritts und der Moéglichkeiten zur Lirmminderung wird die Anlage so konzipiert und
gebaut, dass die Risiken durch Lairmemissionen auf ein Minimum reduziert werden.

4. Anwendungssicherheit

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 in der Beschreibung der Gebrauchsanweisung
bezieht sich auf
Kombi schweissgerdit

1.1. Aligemeine Hinweise

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

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

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

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

e Reinigung der Rdaumlichkeiten 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 SchweilRmaterialien, deren Beseitigung nicht
moglich ist, beispielsweise durch Abdeckung mit z. B. Blechen, Gipskartonplatten usw.;

e Uberpriifung, ob sich in den angrenzenden Ridumen Materialien oder Gegenstinde
befinden, die entziindet werden kdnnen, und ob keine 6rtlichen VorsichtsmalRnahmen
erforderlich sind;

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

e Absicherung von elektrischen und gasfiihrenden Leitungen und Kabeln mit brennbarer
Isolierung vor Schweillspritzern oder mechanischer Beschiddigung, 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 kénnen Brande verursachen.

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

Die Flasche kann explodieren.

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

Die geschweiBten Werkstiicke kbnnen Verbrennungen verursachen.

Geschweildte Werkstlicke dirfen niemals mit ungeschiitzten Korperteilen berihrt werden. Es missen
immer SchweilRerhandschuhe und eine Zange verwendet werden, wenn geschweilte Werkstlicke
berihrt oder bewegt werden sollen.

1.3. Vorbereitung des Arbeitsplatzes fiir das SchweiRen
Achtung! Das Schwei8en kann einen Brand oder eine Explosion verursachen.
- Beachten Sie die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fiir SchweiRarbeiten und statten Sie den
Arbeitsplatz mit einem geeigneten Feuerldscher aus.
- Das Schweiflen an Orten, an denen sich brennbare Materialien entziinden kénnen, ist verboten.
- Das Schweil3en in einer Atmosphare, die ein explosionsfahiges Gemisch aus brennbaren Gasen,
Dampfen, Nebeln oder Stduben mit Luft enthalt, ist verboten.
- Entfernen Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 12 m von der Schweif3stelle und decken
Sie, falls dies nicht moglich ist, die brennbaren Materialien mit einer nicht brennbaren Abdeckung ab.
- Treffen Sie VorsichtsmalRnahmen gegen Funken und glihende Metallteilchen.
- Beachten Sie, dass Funken oder heiRe Metallsplitter durch Schlitze oder Offnungen in
Schutzkappen, Abdeckungen oder Abschirmungen eindringen kdnnen.
- Schweillen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten haben. Es
dirfen ebenfalls keine SchweiBarbeiten in ihrer Nahe ausgefiihrt werden.
- Schweilien Sie keine unter Druck stehenden Tanks, Druckleitungen oder Druckbehalter.
- Sorgen Sie immer fir ausreichende Beliftung.
- Vergewissern Sie sich, dass Sie in einer stabilen Position sind, bevor Sie mit dem Schweif3en
beginnen.

1.4. Personliche Schutzausriistung
Achtung! Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermégen oder die Haut schadigen.
- Tragen Sie beim SchweiRen saubere, 6lfreie Schutzkleidung aus nicht brennbarem und nicht
leitfahigem Material (Leder, dicke Baumwolle), Lederhandschuhe, hohe Stiefel und eine
Schutzhaube.
- Beseitigen Sie vor dem Schweil3en alle brennbaren oder explosiven Gegenstande wie Propan-Butan-
Feuerzeuge und Streichholzer.
- Tragen Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Schutzschild) und bedecken Sie die Augen mit einer
Tonung, die der Sehkraft des SchweilRers und dem Schweil’strom entspricht. Die Sicherheitsnormen
empfehlen eine Abschirmung Nr. 9 (mindestens Nr. 8) fiir alle Stromstarken unter 300 A. Niedrigere
Abschirmungen kénnen verwendet werden, wenn der Lichtbogen durch das Werkstiick verdeckt
wird.
- Tragen Sie immer eine zugelassene Schutzbrille mit einem Seitenschutz unter dem Helm oder einem
anderen Schutzschild.
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- Verwenden Sie am Arbeitsplatz Schutzschilder, um andere vor Blendung oder Spritzern zu schitzen.
- Tragen Sie immer Ohrstopsel oder einen anderen Gehoérschutz gegen GibermaRigen Larm und um zu
verhindern, dass Spritzer in Ihre Ohren gelangen.

- Warnen Sie Unbeteiligte davor, in den Lichtbogen zu schauen.

1.5. Schutz vor elektrischem Schlag
Achtung! Ein Stromschlag kann tédlich sein.
- Stecken Sie das Netzkabel in die ndchstgelegene Steckdose und verlegen Sie es so, dass es praktisch
und sicher ist. Es muss vermieden werden, dass das Kabel achtlos im Raum auf ungepriften Boden
verlegt wird, was zu einem Stromschlag oder Brand fiihren kann.
- Der Kontakt mit elektrisch geladenen Teilen kann einen elektrischen Schlag oder schwere
Verbrennungen verursachen.
- Wenn der Strom fliet, werden der Lichtbogen und der Arbeitsbereich elektrisch aufgeladen.
- Der Eingangsschaltkreis und die internen Schaltkreise des Gerats stehen auch unter Spannung,
wenn das Gerat eingeschaltet ist.
- Beriihren Sie die stromflihrenden Teile nicht.
- Tragen Sie trockene, fusselfreie, isolierte Handschuhe und Schutzkleidung.
- Verwenden Sie Isoliermatten oder andere isolierende Beschichtungen auf dem Boden, die grof
genug sind, um den Kontakt zwischen dem Kérper und dem Objekt oder dem Boden zu verhindern.
- Bertihren Sie den Lichtbogen nicht.
- Schalten Sie die Stromzufuhr aus, bevor Sie die Elektrode anfassen, reinigen oder austauschen.
- Vergewissern Sie sich, dass das Erdungskabel richtig angeschlossen ist und dass der Stecker richtig
in die geerdete Steckdose eingesteckt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung des Geréats kann
lebensgefahrlich und gesundheitsgefahrdend sein.
- Uberpriifen Sie die Stromkabel regelmiRig auf Beschiadigungen oder fehlende Isolierung.
Beschéadigte Kabel missen ausgewechselt werden. UnsachgemaRe Reparaturen der Isolierung
kénnen zum Tod oder zu Gesundheitsschaden fiihren.
- Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht benutzt wird.
- Das Kabel darf nicht um den Kérper gewickelt werden.
- Das Werkstiick muss ordnungsgemald geerdet sein.
- Es darf nur Zubehor verwendet werden, das sich in einem guten Zustand befindet.
- Beschéadigte Teile des Gerats miissen repariert oder ersetzt werden. Bei Arbeiten in der Hohe
missen Sicherheitsgurte verwendet werden.
- Alle Ausriistungs- und Sicherheitsgegenstdnde sollten an einem Ort aufbewahrt werden.
- Halten Sie die Spitze des Griffs vom Koérper weg, wenn der Abzug 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 Gerdt noch unter Spannung stehen.

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

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

5. Anweisungen fiir den Gebrauch

1.7. Allgemeine Hinweise

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

Das Gerét darf nicht gedffnet werden, da sonst die Garantie erlischt. AuBerdem kdénnen
explodierende nackte Teile zu Verletzungen fiihren.

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

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

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

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

Das Gerat darf nicht in Rdumen mit aggressiver Atmosphdre, hohem Staubanteil und in der
N&dhe von Geraten mit hoher elektromagnetischer Feldemission installiert werden.

1.8. Lagerung des Gerats

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

1.9. AnschlieBBen des Gerats

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

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

1.9.2. Anschluss der Gasversorgung
Die Gasflasche muss weit entfernt vom Werkstiick aufgestellt und gegen Herunterfallen
gesichert werden.
Der Gasanschluss des Schweillgerdts 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 fir
Netzanschlisse ist nicht zugelassen. Ein solcher Austausch kann zu einer Beschadigung des
Reglers und zu Verletzungen fiihren.
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e Der sparsame Einsatz von Gas erhodht die SchweilRzeit.

6. Produktibersicht

Vorderansicht
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TRON 200 ONE

1. Anzeige der Schweillspannung.
2 Schweil-/Schneidstromanzeige.
3 LEDs: "Pre flow" (Gasflusszeit vor dem SchweiRen); "Current"; "Post flow"
’ (Gasflusszeit nach dem SchweiRen)
Menu-Taste:
Im MIG-Modus ohne Impuls die Wahl der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Strom),
prazise Spannungsregelung, Induktivitat;
Im MIG-Impulsmodus Wahl der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Strom), prazise
a Spannungsregelung, Induktivitat, prazise Einstellung der Impulsfrequenz, prazise
) Einstellung des Impulsarbeitszyklus;
Im WIG / CUT-Modus Auswahl von Vorgas, SchweiBstrom und Gaseinstellung nach
dem SchweiBen/Schneiden.
Wenn Sie die Taste etwa 3 Sekunden lang gedriickt halten, werden die
Standardeinstellungen wiederhergestellt.
5. Taste zum Ein- und Ausschalten des Synergiemodus beim MIG-SchweifRen.
6. Drehknopf - Parametereinstellung gemal Punkt 4 oben.
7 Auswahl des SchweilRdrahttyps fir das MIG-Schweil3en:
’ Draht ¢ 0,8 / 1,0 fiir Edelstahl/Kohlenstoffstahl; ¢ 1,0 / 1,2 fiir Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Spannungseinstellknopf: Im Nicht-Synergie-Modus kénnen Sie den Knopf drehen, um
8 die Spannung direkt einzustellen.
) Im Synergiemodus drehen Sie den Knopf, um eine prazise Einstellung von +/ -30% zu
erhalten.
Materialauswahl beim MIG-SchweiRen:
"Kohlenstoffstahl" - Kohlenstoffstahl
"Edelstahl" - nichtrostender Stahl
9. "Al-Si" - eine Legierung aus Aluminium und Silizium (die Kontrolldiode ist standig
eingeschaltet)
"Al-Mg" - eine Legierung aus Aluminium und Magnesium (die LED blinkt)
"CuSi" - eine Legierung aus Kupfer und Silizium
Auswahl des SchweilR-/Schneidmodus: MIG / MMA / TIG / CUT. Wenn Sie die Taste
10. . . . .
gedrickt halten, werden die Daten im Speicher abgelegt.
11, Auswahl des PULS-Modus beim MIG-SchweiRen: "No Pulse" - SchweiRen ohne Puls,

"Pulse" - Schweifen mit Puls.

12,

Auswahl der Schweissfunktion:
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e 2T /AT fur MIG / WIG/ CUT:
o 2T -durch Dricken der Taste am SchweiBbrenner wird der Prozess des
SchweiBens/Schneidens des Metalls eingeleitet, durch Loslassen der
Taste wird der Prozess beendet.
o 4T -durch Dricken der Taste am SchweiBbrenner wird der Prozess des
Schweilens/Schneidens des Metalls eingeleitet, durch Loslassen der
Taste wird der Prozess nicht beendet. Durch erneutes Dricken und
Loslassen der Taste wird der SchweiR-/Schneidevorgang
abgeschlossen.
e VRD fir MMA (das Ausschalten der VRD-Funktion kann das Risiko eines
Stromschlags erhéhen)

Gasauslassanschluss fiir den WIG-SchweilRbrenner und den CUT-
Plasmaschneidbrenner

Kabeldose (Pluspol) - CUT Plasmaschneiden

Kabelbuchse (Pluspol) - WIG/MMA-SchweiRen

Kabelbuchse (Minuspol) - MMA-SchweilRen
WIG-SchweiBbrenner-Anschluss
MIG/MAG-SchweiRpistolenanschluss (Euro-Anschluss)

=

QNP IwIN

Hinteransicht



DE

INPUT: AC 230V

=

=N

222N
ON/OFF: Hauptschalter ON/OFF (ein/aus)

AC 36V: Steckdose fiir Gasheizung

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

MIG GAS: Gasanschluss flir MIG-SchweilSen

7. AnschlieRen der Drahte

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

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

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

Schweien mit dem MIG/MAG-Verfahren

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

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

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

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

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

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

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

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

3) Stecken Sie den Verpolungsstecker in die mit dem "-"-Symbol gekennzeichnete Klemme an
der Tafel im Inneren der Schweifmaschine (wo der SchweiRdraht installiert werden soll) und
ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest:
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4) Vergewissern Sie sich, dass der richtige selbstschiitzende SchweiRdraht in der Maschine
installiert ist.

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

WIG-Schweiflen

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

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

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

4) SchlieRen Sie das Brennersteuerkabel an den Steueranschluss an der Vorderseite des
SchweilRgerats an.

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

MMA-Schweif3en
1) SchlieRen Sie das Kabel der Schweil3pistole an den mit einem "-"-Zeichen gekennzeichneten
Anschluss an und verdrehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.
2) SchlieRen Sie das Erdungskabel an den mit "+" gekennzeichneten Anschluss an und
verdrehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

A Achtung! Die Polaritdt der Leitungen kann variieren! Alle Angaben zur Polaritat sollten auf
der Verpackung des Elektrodenherstellers beschrieben sein!

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

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

Wenn Sie den Drahtdurchmesser @ndern mochten, missen Sie auch die Antriebsrolle austauschen
oder die Position der Antriebsrolle anpassen.

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

Rollen mit "V"-Rille.

Rollen mit einer Randelrille.

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

9. Auswechseln des Schweildrahtes

ACHTUNG! Alle Wartungsarbeiten, das Auswechseln von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen
sollten bei vom Geréat 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 Spulensperre.

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

Spule nicht abwickelt.

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

Offnen Sie den Druckeinstellhebel, der den Vorschubmechanismus 6ffnet.

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

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

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

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

9. Stellen Sie sicher, dass die fiir den installierten Schweilldraht geeignete Stromddse in die
Schweillpistole eingesetzt ist. Ersetzen Sie gegebenenfalls die Stromduse.

10.Driicken Sie den Abzug der Schweilpistole 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. Beriihren Sie mit dem Brenner keine geerdeten
Gegenstdnde, da sonst ein Lichtbogen entstehen kann.

11. SchlielRen Sie den Deckel des Spulengehduses.

w

Nouwus

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

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

11. Transport und Lagerung

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

12. Reinigung und Wartung

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

e Entfernen Sie die Spritzer von der Spitze der Schweilpistole und iberpriifen Sie den Zustand
der Teile. Beschadigte Teile missen sofort ersetzt werden.

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

e Esist verboten, das Gerdt mit einem Wasserstrahl abzuspritzen oder es in Wasser zu
tauchen.

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

e Reinigen Sie die Liftungséffnungen mit einer Biirste und Druckluft.

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

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

e Entfernen Sie Staub regelmafig mit trockener und sauberer Druckluft.

13. RegelmaRige Inspektion des Gerats

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

HINWEIS: Offnen Sie das Geréat niemals ohne Riicksprache mit dem Kundendienst. Dies kann zum
Verlust der Garantie fiihren.
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1.

This User Manual has been translated using machine translation. We have made every
effort to ensure the translation is accurate, but please note that automated translations
are not perfect and are not meant to replace human translators. The official version of
the User Manual is in English. Any differences between the translated version and the
original English are not legally binding. If you have any questions about the accuracy of
the translation, please refer to the English version, which is the official reference. More
language versions are available upon request via info@expondo.com.

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

i >OPHIGODDN

Do not touch live parts.
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CAUTION! The illustrations in this instruction manual are for reference only and may differ

from the actual product in some details.

2. Technical data

Product name 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)
Welding current range [A] 40-200 (MIG)
10-200 (TIG)
15/—50 (C}JT) ;
65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Idle voltage [V]. 293 - CUT
Rated duty cycle [%] 30
88 (MMA)
Welding current in 100% 110 (MIG)
duty cycle [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Welding current in 60% duty 142 (MIG)
cycle [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Welding current in 30% duty 200 (MIG)
cycle [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Wire diameter [mm] $0.6/0.8/0.9/1.0
Hot start YES
Cooling Fan
Insulation class F
Degrfee of protection of the 1P21S
housing
Amblerlt te:nperature during 90~ 40
operation [°C]
Dimensions [mm] 540x230x410
Weight [kg] 26.1

3. General Description

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

CAREFULLY READ AND UNDERSTAND THIS MANUAL BEFORE
STARTING THE WORK.

To ensure the long and reliable operation of the device, make sure to operate and maintain it properly
in accordance with the guidelines in this instruction manual. The technical data and specifications in
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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

4.1. 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.

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

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

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

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

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

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

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

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

Sparks may cause fires

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

Cylinders can explode

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

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

4.3. Preparation of the workplace for welding
Caution! Welding can cause a fire or explosion.
¢ Observe the health and safety regulations for welding work and equip the workplace with an
appropriate fire extinguisher
¢ Welding in places where flammable materials can ignite is forbidden.
¢ Welding in an atmosphere containing an explosive mixture of flammable gases, vapors, mists or
dusts with air is forbidden.
¢ Remove all flammable materials within a radius of 12 m from the welding site and, if this is
impossible, cover the flammable materials with a non-flammable cover.
* Take precautionary measures against sparks and glowing metal particles.
¢ Note that sparks or hot metal splinters can penetrate through slots or openings in protective caps,
covers or screens.
¢ Do not weld tanks or barrels that contain or have contained flammable substances. Do not weld in
their vicinity either.
¢ Do not weld pressurized tanks, pressure lines or pressure tanks.
¢ Always provide sufficient ventilation.
¢ Make sure you are in a stable position before starting to weld.

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

4.5. Protection against shock
Caution! Electric shock can be fatal.
¢ Plug the power cord into the nearest outlet and route it in a practical and safe way. Avoid
spreading the cable carelessly around the room on an unstudied surface, which may result in electric
shock or fire.
¢ Contact with electrically charged parts can cause an electric shock or severe burns.
¢ The electric arc and the working area are electrically charged when the current flows.
¢ The input circuit and the internal circuitry of the unit are also live when the power is on.
¢ Do not touch the live components.
e Wear dry, lint-free, insulated gloves and protective clothing.
¢ Use insulating mats or other insulating coatings on the floor that are large enough to prevent
contact between the body and the object or the floor.
¢ Do not touch the electric arc.
¢ Turn off the power supply before handling, cleaning or replacing the electrode.
¢ Make sure the grounding cable is properly connected and that the plug is properly inserted into the
grounded outlet. Improper grounding of the unit may result in a risk to life or health.
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¢ Regularly check the power cables for damage or lack of insulation. A damaged cable should be
replaced. Careless repair of insulation may result in death or personal injury.

¢ 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.

e Attach the ground cable to the workpiece or as close to it as possible (e.g. to the workbench).

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

4.6. Gases and fumes
Caution! Gas can be hazardous to health or lead to death!
¢ Always keep a distance from the gas outlet.
* When welding, pay attention to the exchange of air, 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

5.1. General

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

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

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

e In case of malfunction contact the service department.

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

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

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

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

5.3. Connecting the unit
5.3.1. Electrical connection
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e The unit should be connected by a qualified person. In addition, a person with the necessary
qualifications should check that the earthing and electrical installation including protection
system complies with safety regulations and is functioning properly.

e Place the unit near the work area.

e Avoid excessively long wires to connect the unit.

e Single-phase welding machines should be connected to an outlet equipped with a grounding
pin.

e Welders supplied from 3-phase mains are delivered without a plug, you should obtain one
yourself and have it installed by a qualified person.

CAUTION! The device may only be operated if connected to installation with a functional fuse.

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

6. Product overview

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

Cable socket (positive pole) - CUT plasma cutting

Cable socket (positive pole) - TIG/MMA welding

Cable socket (negative pole) - MMA welding

TIG welding torch connection

QIR IWINIE

MIG/MAG welding gun connector (Euro connector)

Rear view:
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INPUT: AC 230V

=

=N

222N
ON/OFF: Main switch ON/OFF (on/off)

AC 36V: Gas heater socket

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

MIG GAS: gas connection for MIG welding

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:

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

==
g Rofle
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4)
5)

Make sure that the correct self-shielding welding wire is installed in the machine.
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)
2)
3)
4)
5)

6)

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

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

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

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

sign and twist the cable plug
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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.
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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).

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

Nouwuss

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.
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10. Disposal of the packaging

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

11. Transport and storage

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

12. Cleaning and maintenance

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

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

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

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

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

e Clean the ventilation openings with a brush and compressed air.

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

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

e Remove dust regularly with dry and clean compressed air.

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 za pomoca ttumaczenia
maszynowego. Dotozylismy wszelkich staran, aby zapewnié¢ doktadnos$¢ ttumaczenia.
Nalezy jednak pamietad, ze ttumaczenia automatyczne nie sg doskonate i nie majg na celu
zastgpienia ttumaczy. Oficjalna wersja instrukcji obstugi jest w jezyku angielskim.
Wszelkie réznice miedzy wersjg przettumaczong a oryginatem w jezyku angielskim nie sg
prawnie wigzgce. Jesli masz jakiekolwiek pytania dotyczgce doktadnosci ttumaczenia,
zapoznaj sie z wersjg angielska, ktdra jest wersjg oficjalng. Wiecej wersji jezykowych jest
dostepnych na zyczenie pod adresem info@expondo.com.

1. Symbole

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlegajacy recyklingowi.

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajacg cate ciato.

Uwaga! Zatéz rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosuj obuwie ochronne.

Uwaga! Gorgca powierzchnia moze spowodowac oparzenia.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

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

Nalezy stosowa¢ maske spawalniczg z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie fuku spawalniczego

> OFBIHI00SAER

Nie wolno dotykaé czesci pod napieciem
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UWAGA! llustracje w niniejszej instrukcji obstugi majg charakter pogladowy i w niektérych
szczegotach moga roznic¢ sie od rzeczywistego wygladu produktu.

2. Dane techniczne

Nazwa produktu Spawarka wielofunkcyjna
Model produktu TRON 200 ONE
Znamionowe napiecie
wejsciowe [V] / 230~/ 50
Czestotliwos¢ [Hz]
Rodzaj spawania MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
Zakres pradu spawania [A] z;%_zz%%(mg)
15-50 (CUT)
L. . 65 —-MMA / MIG / MAG / TIG
Napiecie biegu jatowego [V] 293 - CUT
Znamionowy cykl pracy [%] 30
88 (MMA)
Prad spawania w cyklu pracy 110 (MIG)
100% [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Prad spawania w cyklu pracy 142 (MIG)
60% [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Prad spawania w cyklu pracy 200 (MIG)
30% [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Srednica drutu [mm] ?0.6/0.8/0.9/1.0
Hot start TAK
Chtodzenie Wentylator
Klasa izolacji F
Stopien ochrony obudowy 1P21S
Temperatura otoczenia w 20~ 40
trakcie pracy [°C]
Wymiary [mm] 540x230x410
Ciezar [kg] 26.1

3. Ogdlny opis

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

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

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

4. Bezpieczenstwo uzytkowania

UWAGA! Przeczytaé wszystkie ostrzezenia dotyczace bezpieczeistwa oraz wszystkie
instrukcje. Niezastosowanie sie do ostrzezen i instrukcji moze spowodowac porazenie
pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata lub Smier¢.

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

4.1. Uwagi ogdlne

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

e Do uruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy urzadzenia wolno dopuszczaé
wytacznie osoby wykwalifikowane.

e Urzadzenia nie wolno uzywac¢ niezgodnie z przeznaczeniem.

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

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

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

zabezpieczenie przed dziataniem np. odpryskéow spawalniczych materiatéw, ktérych
usuniecie nie jest mozliwe, poprzez ostoniecie ich np. arkuszami blachy, ptytami gipsowymi
itp.;

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

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

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

sprawdzeniu, czy w miejscu planowanych prac nie prowadzono tego dnia prac malarskich
lub innych przy uzyciu substancji tatwo zapalnych.

Iskry moga spowodowac pozar

Iskry powstajgce podczas spawania mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skéry.
Podczas spawania nalezy mieé¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwad lub
zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materialy i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢d
zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktdrych znajdowaty sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia tatwopalnych cieczy. Nie
spawac w poblizu tatwopalnych gazéw, opardw 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 wybuchng¢
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Stosowac tylko atestowane butle na gaz i poprawnie dziatajacy reduktor. Butla powinna by¢
transportowana i przechowywana oraz ustawiana w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem
zrédet ciepta, przewréceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywacé w dobrym stanie wszystkie
elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

Spawane materiaty moga poparzy¢

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

4.3. Przygotowanie miejsca pracy do spawania
Uwaga! Spawanie moze wywota¢ pozar lub eksplozje.
* Nalezy przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczacych prac spawalniczych oraz
wyposazy¢ stanowisko pracy w odpowiednig gasnice
e Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych moze dojs¢ do zaptonu materiatéw tatwopalnych.
* Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajgcej mieszanine wybuchowg palnych gazoéw, par,
mgiet lub pytéw z powietrzem.
* Nalezy w promieniu 12 m od miejsca spawania usuna¢ wszystkie materiaty palne, a jezeli jest to
niemozliwe, to materiaty palne nalezy przykry¢ niepalnym nakryciem.
* Nalezy zastosowad $rodki bezpieczenstwa przed snopem iskier oraz rozzarzonymi czgsteczkami
metalu.
¢ Nalezy zwréci¢ uwage na to, ze iskry lub gorgce odpryski metalu mogg przedostac sie przez
szczeliny lub otwory w nakryciach, ostonach lub parawanach ochronnych.
* Nie wolno spawac zbiornikdw lub beczek, ktére zawieraja lub zawieraty substancje fatwopalne. Nie
wolno spawac réwniez w ich poblizu.
¢ Nie wolno spawac zbiornikéw pod cisnieniem, przewoddw instalacji ciSnieniowej lub zasobnikéw
cisnieniowych.
e Zawsze nalezy zadbad o wystarczajacg wentylacje.
¢ Przed przystgpieniem do spawania przyjac stabilng pozycje.

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

4.5. Ochrona przed porazeniem
Uwaga! Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ smiertelne.
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¢ Kabel zasilajgcy nalezy podtaczyé do najblizej potozonego gniazda i utozyé w sposob praktyczny i
bezpieczny. Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym podtozu, co
moze doprowadzi¢ do porazenia elektrycznego lub pozaru.

¢ Zetkniecie sie z elektrycznie natadowanymi elementami moze spowodowac porazenie elektryczne
lub ciezkie poparzenie.

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

¢ Obwdd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdéd pradowy urzadzenia znajdujg sie réwniez pod
napieciem przy wigczonym zasilaniu.

¢ Nie wolno dotykac¢ elementdw znajdujgcych sie pod napieciem elektrycznym.

¢ Nalezy nosi¢ suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez ochronna.

* Nalezy stosowaé maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na podtodze, ktdére sg wystarczajgco
duze, zeby nie dopusci¢ do kontaktu ciata z przedmiotem lub podtoga.

¢ Nie wolno dotykac tuku elektrycznego.

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

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

¢ Urzadzenie nalezy wytaczyé, jezeli nie jest uzytkowane.

e Kabla nie wolno zawijaé wokéf ciata.

¢ Przedmiot spawany nalezy wtasciwie uziemic.

¢ Wolno stosowad wytgcznie wyposazenie w dobrym stanie.

¢ Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawi¢ lub wymienié. Podczas pracy na wysokosciach
nalezy uzywac paséw bezpieczenstwa.

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

¢ W chwili zataczenia wyzwalacza koricdwke uchwytu nalezy trzymacd z dala od ciata.

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

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

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

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

5. Zasady uzytkowania
5.1. Uwagi ogdlne
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e Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem, z zachowaniem przepiséw BHP oraz
obostrzen wynikajgcych z danych zawartych na tabliczce znamionowej (stopien IP, cykl
pracy, napiecie zasilania itp.).

e Urzadzenia nie wolno otwiera¢, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji, ponadto
eksplodujgce nieostoniete czesci moga spowodowac uszkodzenia ciata.

e Producent nie ponosi odpowiedzialnosci 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 urzgdzenia — nalezy ustawic¢ spawarke w
odlegtosci 30 cm od otaczajgcych przedmiotéw.

e Spawarki nie wolno trzymac pod ramieniem lub blisko ciata.

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

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

5.3. Podtaczenie urzadzenia
5.3.1. Podtaczenie pradu

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

e Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.

e Nalezy unika¢ zbyt dtugich przewodéw do podtaczenia urzadzenia.

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

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

UWAGA! Urzadzenie wolno eksploatowac wytacznie do instalacji ze sprawnym bezpiecznikiem.

5.3.2. Podtaczenie gazu

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

e Ztacze gazowe spawarki nalezy potgczy¢ z butlg lub instalacjg gazowga za pomoca
odpowiedniego weza oraz reduktora z regulacjg przeptywu gazu. Uwaga! Niedopuszczalne
jest stosowanie reduktorow sieciowych do butli i odwrotnie. Zamiana taka moze skutkowacd
zniszczeniem reduktora i uszkodzeniami ciata.

e Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania

6. Opis urzadzenia
Widok z przodu
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1. Wyswietlacz napiecia spawania.
2 Wyswietlacz pradu spawania / ciecia.
3 Diody: ,,Pre flow” (Czas wyptywu gazu przed rozpoczeciem spawania); ,,Current”
) (prad); ,,Post flow” (czas wyptywy gazu po zakoriczeniu spawania)
Przycisk menu:
W trybie MIG bez impulsowym wybér predkosci podawania drutu (pradu),
precyzyjna regulacja napiecia, indukcyjnos¢;
W trybie impulsowym MIG wyboér predkosci podawania drutu (prad), doktadna
a regulacja napiecia, indukcyjnosci, precyzyjnej regulacji czestotliwosci impulséw,
) precyzyjnej regulacji cyklu pracy impulséw;
W trybie TIG/CUT wybor gazu wstepnego, pradu spawania i regulacja gazu po
zakonczeniu spawania / ciecia.
Przycisniecie i przytrzymanie przycisku przez okoto 3 sekundy spowoduje powrét do
ustawien domysinych.
5. Przycisk wtgczania / wytgczania trybu synergii w spawaniu MIG.
6. Pokretto regulacyjne — ustawianie parametréw zgodnie z punktem 4 powyzej.
2 Wybor rodzaju drutu spawalniczego dla spawania MIG:
) Drut ¢ 0.8/1.0 dla stali nierdzewnej / stali weglowej; ¢ 1.0/1.2 dla Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Pokretto regulacji napiecia: w trybie bez synergii, obracaé pokrettem, aby
8. bezposrednio regulowac napiecie.
W trybie synergii obracac pokrettem, aby uzyskac¢ precyzyjna regulacje +-30%.
Wybdr materiatu w spawaniu MIG:
»,Carbon steel” — stal weglowa
9 ,Stainless steel” — stal nierdzewna
’ “Al-Si” — stop glinu z krzemem (dioda kontrolna $wieci caty czas)
“Al-Mg” — stop glinu z magnezem (dioda kontrolna miga)
,,CuSi” — stop miedzi z krzemem
10 Wybdr trybu spawania/ciecia: MIG/MMA/TIG/CUT. Przycisniecie i przytrzymanie
) przycisku spowoduje zapisanie danych w pamieci.
11 Wybor trybu PULSE w spawaniu MIG: ,,No Pukse” — spawanie bez pulsu, ,Pulse” —
) spawanie z pulsem.
Wybdr funkcji spawania:
e 2T/4T dla MIG/TIG/CUT:
o 2T - naci$niecie przycisku na uchwycie spawalniczym inicjuje proces
spawania / ciecia metalu a zwolnienie przycisku koriczy proces.
12. o AT - nacisniecie przycisku na uchwycie spawalniczym inicjuje proces

spawania / ciecia metalu, zwolnienie przycisku nie koriczy procesu.
Kolejne nacisniecie i zwolnienie przycisku koriczg proces spawania /
ciecia metalu.
e VRD dla MMA (wytaczenie funkcji VRD moze zwiekszy¢ ryzyko porazenia
pragdem elektrycznym)
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Ztacze wylotu gazu dla uchwytu spawalniczego TIG oraz uchwytu ciecia plazmg CUT

Gniazdo przewodu (biegun dodatni) — ciecie plazmg CUT

Gniazdo przewodu (biegun dodatni) — spawanie TIG / MMA

Gniazdo przewodu (biegun ujemny) — spawanie MMA

Ztacze uchwytu spawalniczego TIG

QIR IWINIE

Ztacze uchwytu spawalniczego MIG/MAG (ztgcze Euro)

Widok z tytu:
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INPUT: AC 230V

=

~
L\ ON / OFF: Gtéwny przefacznik ON/OFF

(wtacz/wytacz)
AC 36 V: Gniazdo podgrzewacza gazu

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

TIG/ CUT MIG GAS: ztgcze gazu do spawania MIG
GAS

7. Podfaczenie przewoddéw

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

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

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

Spawanie metoda MIG/MAG

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

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

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




PL

4) Upewnic sie, ze w maszynie zostat zainstalowany odpowiedni drut spawalniczy.

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

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

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

1) Wiozy¢ wtyczke przewodu uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro MIG/MAG
na panelu przednim urzadzenia i dokrecié j3.

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

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

5)

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

Podtaczy¢ przewdd zasilajacy do gniazda elektrycznego i uruchomic urzadzenie. Po
podtgczeniu przewodu masowego do przedmiotu spawanego mozna rozpoczac prace.

Spawanie metoda TIG

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Podtaczy¢ przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,+” i przekreci¢ wtyk przewodu,
aby zabezpieczy¢ potaczenie.

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

Podtaczy¢ przewdd gazowy palnika do ztgcza wylotu gazu na przednim panelu spawarki.
Podfaczy¢ przewdd sterujgcy palnika do ztgcza sterujacego na przednim panelu spawarki.
Butle z gazem ostonowym wyposazong w reduktor ci$nienia podtaczy¢ do wlotu gazu na
tylnym panelu maszyny za pomoca weza gazowego.

Podtaczy¢ przewdd zasilajacy do gniazda elektrycznego i uruchomic urzadzenie. Po
podtaczeniu przewodu masowego do przedmiotu spawanego mozna rozpoczac¢ prace.
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Spawanie metodg MMA

1) Podtgczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego do ztgcza oznaczonego znakiem ,,-” i przekrecié
wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

2) Podtaczy¢ przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,+” i przekreci¢ wtyk przewodu,
aby zabezpieczy¢ potaczenie.

A Uwagal Polaryzacja przewodéw moze sie réznic¢! Wszystkie informacje dotyczace polaryzacji
powinny by¢ opisane na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrod!

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

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

W przypadku potrzeby zmiany $rednicy drutu nalezy wymienié rowniez rolke napedowg lub
dostosowac potozenie rolki napedowej.

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

Rolki z rowkiem w ksztatcie litery ,V”.

Rolki z rowkiem rowek radetkowanym.

Najbardziej popularne sa rolki z rowkiem w ksztatcie litery ,V”. Rolki takie przeznaczone sg do
wiekszosci popularnych drutéw spawalniczych. W przypadku drutdéw aluminiowych, stosowane sg
rolki z rowkiem w ksztatcie litery ,U”. Wynika to z tego, ze drut aluminiowy jest bardziej podatny na
zgniecenie, dlatego by nie doszto do odksztatcen drutu niezbedne jest zastosowanie odpowiedniej
rolki. Osobng waska grupa rolek do podajnikdw s3 rolki radetkowane przeznaczone do drutéw
proszkowych (FCAW).

9. Wymiana drutu spawalniczego

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

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

sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Zamocowac szpule za pomoca blokady szpuli.

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

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

Otworzy¢ dzwignie regulacji docisku, ktdra otwiera mechanizm podajacy.

Przeprowadzi¢ drut przez tylng prowadnice drutu do prowadnicy drutu uchwytu

spawalniczego.

7. Zamknaé mechanizm podajacy i zamocowaé go dzwignia regulacji docisku. Upewnic¢ sie, ze
drut biegnie w rowku rolki napedowe;j.

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

9. Upewnic sie, ze w uchwycie spawalniczym zainstalowano koncéwke pragdowga dostosowana
do montowanego drutu spawalniczego. W razie potrzeby, wymieni¢ koricéwke pradowa.

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

UWAGA! Wysuniecie drutu z palnika wymaga doprowadzenia zasilania do urzadzenia. Nie
dotyka¢ zadnych uziemionych obiektéw za pomoca palnika, w przeciwnym razie moze
zajarzy¢ sie tuk elektryczny

11. Zamkna¢ pokrywe obudowy szpuli.

ounswWN

UWAGA! Podczas wprowadzania drutu do pistoletu nie kierowac¢ pistoletu na siebie lub w kierunku
innych osob. Nie ustawiaé np. dtoni przed korncéwke, poniewaz odciety koniec drutu jest bardzo
ostry. Nie nalezy rowniez zbliza¢ palcdw do rolek podajacych, poniewaz moze to spowodowacd
Scisniecie palcow miedzy rolkami.
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10. Utylizacja opakowania

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

11. Transport i przechowywanie

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

12. Czyszczenie i konserwacja

* Przed kazdym czyszczeniem, a takze jezeli urzgdzenie nie jest uzywane, nalezy wyciggnac
wtyczke sieciowq i catkowicie ochtodzi¢ urzadzenie.

e Usunac odpryski z koncowki uchwytu spawalniczego i sprawdzic stan czesci. Uszkodzone
czesci nalezy natychmiast wymienié na nowe.

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

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

e Nalezy pamietaé, aby przez otwory wentylacyjne 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 przechowywa¢ w suchym i chtodnym miejscu chronionym przed wilgocig i
bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

e Pyty nalezy regularnie usuwac za pomocq suchego i czystego sprezonego powietrza.

13. Regularna kontrola urzadzenia

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

UWAGA: Nigdy nie wolno otwieraé urzadzenia bez konsultacji z serwisem klienta. Moze to prowadzié¢
do utraty gwarancji.
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1.

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

Symboly

Pfectéte si prosim ndvod k poufZiti.

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek splfiuje pozadavky pfislusnych bezpec¢nostnich norem.

PouZivejte ochranny odév chranici celé télo.

Upozornéni! Pouzivejte ochranné rukavice.

Pouzivejte ochranné bryle.

PouZivejte ochranu nohou.

Upozornéni! Horky povrch mize zpUsobit popaleniny!

Upozornéni! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

Upozornéni! Skodlivé vypary, nebezpedi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi
nebezpecné. BEhem svarovani se uvoliiuji svareci plyny a vypary. Vdechovani téchto latek
muZe byt zdravi nebezpecné.

Pouzivejte svarecskou kuklu s odpovidajicim stupném zatemnéni filtru.

UPOZORNENI! Skodlivé zafeni svafovaciho oblouku

> OB 009 RAER

Je zakdzano dotykat se ¢asti pod napétim
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UPOZORNENI! llustrace v tomto navodu k obsluze jsou pouze orientaéni a mohou se v
nékterych detailech liSit od skute€ného produktu .

2. Technické udaje

Nazev vyrobku Kombi svarecka
Model vyrobku TRON 200 JEDNA
Jmenovité vstupni napéti [V] 230/ 50
/ frekvence [Hz]
Metody svafovani MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
Rozsah svafovaciho proudu 40-200 (MIG)
[A] 10-200 (TIG)
15-50 (REZ)
Napéti pti chodu naprazdno 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
V] 293 - REZ
Jmenovity pracovni cyklus 30
[%]
88 (MMA)
Svarovaci proud v pracovnim 110 (MIG)
cyklu 100 % [A] 110 (th)
27 (STREH)
114 (MMA)
Svarovaci proud v pracovnim 142 (MIG)
cyklu 60 % [A] 142 (TiG)
35 (STREH)
160 (MMA)
Svafovaci proud v pracovnim 200 (MIG)
cyklu 30 % [A] 200 (TIG)
50 (REZ)
Primér dratu [mm] ?0,6/0,8/0,9/1,0
Hot start ANO
Chlazeni Ventilator
Trida izolace F
Stupen ochrany krytu 1P21S
Okolni teplota béhem 20~40
provozu [°C]
Dimensions [mm] 540x230x410
Hmotnost [kg] 26,1

3. VSeobecny popis

Ucelem tohoto ndvodu je pomoci pfi bezpe¢ném a spolehlivém pouzZivéni. Vyrobek je navrieny a
vyrobeny prisné podle technickych pokynl pomoci nejnovéjsich technologii a komponentl a pfi
zachovani nejvyssich standard( kvality.

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

Abyste zajistili dlouhy a spolehlivy provoz zatizeni, ujistéte se, Ze jej provozujete a udrZujete sprdvné v
souladu s pokyny v tomto ndvodu 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
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ohledem na technicky pokrok a moznosti snizeni hluku je jednotka navrZena a postavena tak, aby rizika
vyplyvajici z emisi hluku byla sniZzena na nejnizsi moznou miru.

4. Bezpecnost pouZivani

UPOZORNENI! Piectéte si viechna bezpe&nostni varovani a pokyny. Nerespektovéni vystrah
a nedodrzovéni navod( mUze zpUsobit Uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo vézina
zranéni nebo byt pric¢inou smrti.

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

1.1. VSeobecné informace

e Dbejte na bezpecnost vlastni i tretich osob — dukladné se seznamte s pokyny
uvedenymi v navodu k zafizeni a dodrZujte je.

e Zprovoznit, pouzivat, obsluhovat a opravovat zafizeni sméji vyhradné kvalifikované
osoby.

e Je zakdzadno pouzivat zafizeni v rozporu s jeho uréenim.

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

vyCisténi prostor nebo mist, kde se budou provadét prace, od veskerych hotlavych
material( a necistot;

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

zajisténi ochrany pred plsobenim napf. svarecskych udlomk( materiall, které nelze
odstranit, a to jejich zakrytim napf. plechovymi tabulemi, sadrovymi deskami apod.;
kontrole, zda materidly nebo predméty nachylné k zapaleni, které se nachazeji v sousednich
prostorach, nevyzaduji pouziti mistnich bezpeénostnich prostredkd;

utésnéni nehorlavymi materialy veskerych instalacnich, ventilacnich a jinych prichozich
otvorl nachazejicich se v blizkosti provadéni praci;

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

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

Jiskry mohou zptisobit pozar

Jiskry vznikajici pfi svafovani mohou zpUsobit pozéar, vybuch a popaleniny nechrdnéné klze. Pfi
svafovani je tfeba mit na sobé svarecské rukavice a ochranny odév. Odstrante z pracovisté nebo

zabezpecte veskeré horlavé materidly a latky. Je zakdzano svarovat uzaviené nadoby ¢i nadrze, v nichz
se nachazely hotlavé kapaliny. Tyto nadoby ¢i nadrze musi byt pred svarovanim proplachnuty, aby se
horlavé kapaliny odstranily. Nesvafujte v blizkosti hotlavych plyn(, vypard ¢i kapalin. ProtipoZarni
vybaveni (hasici deky a praskové nebo snéhové hasici pfistroje) by mélo byt umisténo v blizkosti
pracovisté na viditelném a snadno dostupném misté.

Lahev mulzZe vybuchnout

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

Svafované materialy mohou zptisobit popaleniny

Nikdy se nedotykejte svarovanych dild nechranénymi ¢astmi téla. Pokud potfebujete manipulovat se
svafovanym materialem, vidy pouzivejte svarecské rukavice a klesté.

1.3. Pfiprava pracovisté pro svarovani
Upozornéni! Svafovani muzZe zpusobit pozar nebo vybuch.
¢ DodrZujte predpisy BOZP pro svarecské prace a vybavte pracovisté vhodnym hasicim pfistrojem
¢ Svarovani na mistech, kde se mohou vznitit hoflavé materialy, je zakazano.
¢ Svafovani v atmosfére obsahujici vybusnou smés hoflavych plynd, par, mlhy nebo prachu se
vzduchem je zakazano.
¢ Odstrante vSechny hoflavé materidly v okruhu 12 m od mista svarovani a pokud to neni mozné,
zakryjte hoflavé materidly nehoflavym krytem.
¢ Provedte preventivni opatfeni proti jiskram a Zhavym kovovym &asticim.
® Pozor, jiskry nebo horké kovové tlomky mohou proniknout stérbinami nebo otvory v ochrannych
krytech, krytech nebo sitkach.
* Nesvarujte nadrze nebo sudy, které obsahuji nebo obsahovaly horlavé latky. Je zakdzano i provadét
svarovani v jejich blizkosti.
* Nesvatujte tlakové nadoby, tlakové potrubi nebo tlakové nadoby.
¢ VZdy zajistéte dostatecné vétrani.
¢ Pfed zahdjenim svafovani se ujistéte, Ze jste ve stabilni poloze.

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

1.5. Ochrana proti tirazu elektrickym proudem
Upozornéni! Uraz elektrickym proudem maze byt smrtelny.
e Zapojte napajeci kabel do nejblizsi zasuvky a vedte jej praktickym a bezpeénym zplsobem. Vyhnéte
se nedbalému uloZeni kabelu v mistnosti na nezndmém podloZi, protoZe by to mohlo vést k tUrazu
elektrickym proudem nebo poZzaru.
¢ Kontakt s elektricky nabitymi sou¢astmi mlze zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo vazné
popaleniny.
¢ Elektricky oblouk a pracovni plocha jsou elektricky nabité, kdyZ protékd proud.
¢ Vstupni obvod a vnitini obvody jednotky jsou také pod napétim, kdyZ je napajeni zapnuto.
¢ Nedotykejte se souédsti pod napétim.
¢ PouZivejte suché izolované rukavice a ochranny odév, ktery nepousti vlakna.
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¢ Na podlahu pouZivejte izolacni rohoZe nebo jiné izolacni natéry, které jsou dostatecné velké, aby
zabranily kontaktu téla s predmétem nebo podlahou.

¢ Nedotykejte se elektrického oblouku.

¢ Pfed manipulaci, ¢isténim nebo vyménou elektrody vypnéte napdjeni.

¢ Ujistéte se, Ze je zemnici kabel spravné pfipojen a Ze zastrcka je spravné zasunuta do uzemnéné
zasuvky. Vadné pripojeni uzemnéni zatizeni mlze zpUsobit ohroZeni zdravi nebo Zivota.

* Pravidelné kontrolujte napdjeci kabely z hlediska poskozeni nebo chybéjici izolace. Poskozeny kabel
vyménte. Nedbala oprava izolace mGze zpUsobit smrt nebo zdravotni Gjmu.

¢ Pokud zafizeni nepouZzivate, vypnéte jej.

¢ Kabel se nesmi omotavat kolem téla.

¢ Obrobek musi byt fadné uzemnén.

* Pouzivejte pouze pfislusenstvi, které je v dobrém stavu.

¢ Poskozené C¢asti zafizeni je nutné opravit nebo vyménit. PFi praci ve vyskach pouZivejte
bezpecnostni popruhy.

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

¢ Pfi aktivaci spousté drzte Spi¢ku rukojeti mimo télo.

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

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

1.6. Plyn a kouf¥
Upozornéni! Plyn miZe byt zdravi nebezpecny nebo zplsobit smrt!
¢ VZdy udrzujte vzdalenost od vystupu plynu.
¢ Pfi svarovani dbejte na vyménu vzduchu a vyvarujte se vdechovani plynu.
¢ Odstrante chemické latky (tuky, rozpoustédla) z povrchu obrobkd, protoZze hofi vysokou teplotou a
uvolnuji jedovaté vypary.
e Svarovani pozinkovanych dilll je povoleno pouze s U¢innym odsavanim s filtraci a pfivodem cistého
vzduchu. Zinkové pdry jsou velmi toxické a pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

5. Navod k pouziti

1.7. VSeobecné informace

e Zafizeni pouZivejte v souladu s jeho uréenim za dodrzZeni predpisli BOZP a zvysenych
bezpecnostnich opatfeni vyplyvajicich z tdaji uvedenych na typovém Sstitku (stupen kryti IP,
pracovni cyklus, napdjeci napéti apod.).

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

e Vyrobce nenese odpovédnost za technické zmény na zarizeni nebo materialni Skody vzniklé
v dlsledku provedeni takovychto zmén.

e V pripadé vadného fungovani zafizeni kontaktujte servis.

e Je zakazdno zakryvat ventilaéni Stérbiny zatizeni — se svareckou pracujte ve vzdalenosti 30
cm od okolnich predmétd.

e Je zakdzano drzet svarecku pod paZi nebo blizko téla.

e Je zakdzano instalovat zafizeni v prostorach s agresivnim prostiedim, vysokou prasnostia v
blizkosti zatizeni s vysokou emisi elektromagnetického pole.

1.8. Skladovani zafizeni
e Chrante jednotku pfed vodou a vihkosti.
e Svarecka nesmi byt umisténa na vyhfivaném povrchu.
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e Stroj skladujte v suché a Cisté mistnosti.

1.9. Zapojeni zafizeni
1.9.1. Pripojeni proudu

e Zapojeni zafizeni by mél provddét odbornik. Kromé toho by osoba s nezbytnou kvalifikaci
méla zkontrolovat, zda uzemnéni a elektroinstalace véetné bezpecnostniho systému
vyhovuji bezpecnostnim predpisim a radné funguiji.
Zatizeni postavte v blizkosti pracovisté.
K zapojeni zafizeni nepouzivejte pfilis dlouhé kabely.
Jednofazové svarecky musi byt pfipojeny k zasuvce vybavené uzemrnovacim kolikem.
Svarecky napajené z trifazové sité jsou dodavany bez zastrcky, je treba ji viastnimi silami
vybavit touto zastrékou a nechat ji namontovat odbornikem.
UPOZORNENI! Zafizeni smi byt provozovéano pouze tehdy, je-li pfipojeno k instalaci s funkéni
pojistkou.

1.9.2. Zapojeni plynu

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

e Plynovou pfipojku svarecky pripojte k lahvi nebo plynové instalaci pomoci spravné hadice a
reduktoru s regulaci pritoku plynu. Upozornéni! Je nepfipustné pouzivat sitové reduktory na
lahvich a naopak. Tato zaména mUze vést ke zniceni reduktoru a zranéni.

e Usporné pouzivani plynu prodlouZi dobu svafovani.

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

svarovani/fezani kovu, uvolnénim tlacditka proces nekondéi. Opétovnym
stisknutim a uvolnénim tladitka se proces svatovani/fezani dokondi.
e VRD pro MMA (vypnuti funkce VRD muze zvysit riziko Urazu elektrickym
proudem)
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Pfipojeni vystupu plynu pro svarovaci hofak TIG a plazmovy fezaci horak CUT

Kabelova zasuvka (kladny pdl) - fezani plazmou CUT

Kabelova zasuvka (kladny pdl) - svafovani TIG/MMA

Kabelova zdsuvka (zaporny pdl) - MMA svarovani

Pfipojeni svarovaciho hofaku TIG

QUNIRIWINIE

Konektor svafovaci pistole MIG/MAG (euro konektor)

Pohled zezadu
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INPUT: AC 230V

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

AC 36V: Zasuvka plynového ohfivace

TIG/CUT GAS: TIG svafovaci plyn/vzduch
pfipojeni pro CUT plazmové fezani

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

=

7. Zapojeni kabelu

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

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

UPOZORNENI! Pfipojeni kabeld k zafizeni musi byt provedeno s odpojenym napajenim a vypnutym
zafizenim.

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

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

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

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

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

® J i

4) Ujistéte se, Ze je ve stroji nainstalovan spravny samoochranny svafrovaci drat.
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5) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pfipojeni hmotnostniho
kabelu k obrobku mdze zacit préce.

e T .o

BT\ 0 o \
W8T AT B \ )
\

TIG svafovani

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

2) Ptipojte svatovaci kabel ke konektoru oznacenému znakem ,-“ a oto¢enim zastrcky kabelu
zajistéte pfipojeni.

3) Pripojte plynovy kabel horaku k pripojce vystupu plynu na pfednim panelu svarecky.

4) Pripojte ovladaci kabel hotaku k ovladacimu konektoru na prednim panelu svarecky.

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

6) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pFipojeni hmotnostniho
kabelu k obrobku muze zacit préce.
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MMA svarovani

1) Pripojte kabel svatovaci pistole ke konektoru oznaéenému znakem ,-“ a otocenim zastrcky
kabelu zajistéte pripojeni.

2) Ptipojte zemnici kabel ke konektoru oznaéenému znaménkem ,,+“ a oto¢enim zastrcky kabelu
zajistéte pfipojeni.
Upozornéni! Polarita vodicl se mize lisit! VSechny informace o polarité by mély byt popsany
na obalu poskytnutém vyrobcem elektrody!

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

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

Pokud pottebujete zménit pramér dratu, vyménte také hnaci valec nebo upravte polohu hnaciho
valce.

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

Valecky s "V" drazkou.

Valecky s ryhovanou drazkou.

Nejoblibenéjsi jsou valecky s drazkou ve tvaru V. Takové valecky jsou uréeny pro nejoblibené;jsi
svarovaci draty. V pripadé hlinikovych dratl se pouZivaji valecky s drazkou ve tvaru U. Je to dano tim,
Ze hlinikovy drat je nachylnéjsi k drceni, aby se drat nedeformoval, je nutné pouzit odpovidajici
valecek. Samostatnou uzkou skupinou podavacich véaleckl jsou ryhované valecky pro plnény drat
(FCAW).
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9. Vyména svarovaciho dratu
UPOZORNENI! Veskera udrzba, vyména dil(i, opravy nebo sefizeni by mély byt provadény s
odpojenym napdjenim zafizeni.

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

proti sméru hodinovych rucicek.

Zajistéte civku zamkem civky.

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

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

Otevrete paku pro nastaveni tlaku, kterd otevira podavaci mechanismus.

Vedte drat zadnim vedenim drdtu do vedeni dratu svafovaci pistole.

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

bézi v drazce hnaciho valce.

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

9. Ujistéte se, Ze kontaktni hrot vhodny pro instalovany svafovaci drat je vloZen do svafovaci
pistole. V pfipadé potieby vyménte kontaktni hrot.

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

UPOZORNENI! K vysunuti dratu z hofaku je zapottebi pFivést napajeni k zafizeni.
Nedotykejte se svitilnou Zzadnych uzemnénych predmétd; jinak se mlze vytvorit elektricky
oblouk.

11. Zavrete kryt pouzdra civky.

Nou,swnN

UPOZORNENI! P¥i vkladani dratu do pistole nemitte pistoli na sebe ani na jiné osoby. Nepokladejte
ruku napf. pfed hrot, protoZe odfiznuty konec dratu je velmi ostry. Také drzte prsty v dostatecné
vzdalenosti od poddavaciho valecku, protoze to miiZe zplsobit skfipnuti prstd 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!

11. Doprava a skladovani
Pfi prepravé by zafizeni mélo byt zajisténo proti otfesim a pfevraceni a nemélo by stat vzharu
nohama. Zarizeni by mélo byt skladovano v dobre vétrané mistnosti se suchym vzduchem a bez
korozivnich plyna.

12. CISTENI A UDRZBA

e Pred kazdym c¢isténim a také v dobé, kdy zafizeni nepouzivate, odpojte sitovou zastrcku a
nechte zafizeni zcela vychladnout.

e Odstrante rozstrik ze $picky svarovaci pistole a zkontrolujte stav dil(i. Poskozené dily musi byt
okamzité vyménény.

e K Cisténi povrch( pouZivejte pouze nekorozivni Cistici prostfedky.

e Na zafizeni nestfikejte vodu ani ho nevkladejte do vody.

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

e Vétraci otvory Cistéte Stéteckem a stlacéenym vzduchem.

e Po kazdém cisténi vSechny ¢asti dobre ususte, nez budete zafizeni znovu pouZzivat.

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

13. Pravidelna kontrola zarizeni

Pravidelné kontrolujte soucasti zafizeni, zda nejsou poSkozené. Pokud ano, prestante zafizeni
pouzivat. Okamzité kontaktujte svého prodejce za ucelem opravy.
POZNAMKA: Nikdy neotevirejte zafizeni bez konzultace se zakaznickym servisem. To mize vést ke

ztraté zaruky.
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1.

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

Symboles

Veuillez lire attentivement ces instructions d’emploi.

Produit recyclable.

Ce produit répond aux exigences des normes de sécurité applicables.

Portez des vétements de protection qui couvrent tout le corps.

Attention ! Porter des gants de protection.

Portez des lunettes de protection.

Portez une protection des pieds

Attention ! La surface chaude peut provoquer des brilures !

Attention ! Risque d’incendie ou d’explosion.

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

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

ATTENTION ! Rayonnement nocif de I'arc de soudage

> OFBHI00SAER

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

2. Caractéristiques techniques

Nom de produit Poste combine

Modele du produit TRON 200 ONE

Ten5|on, d'entrée nominale 230~/ 50

[V]/ Fréquence [Hz]

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

Plage du courant de soudage 40-200 (MIG)

(Al 10-200 (TIG)
15-50 (COUPE)

. . 65 - MMA / MIG / MAG / TIG

Tension a vide [V] 293 - COUPER

Facteur de marche [%] 30

Courant de soudage a un ﬁé'\(ﬂmg

0,

facteur de marche de 100 % 110 (TIG)

[A] 27 (COUPE)

Courant de soudage a un 111f2(;\|<|/|'\|/IGA))

0,

facteur de marche de 60 % 142 (TIG)

(Al 35 (COUPE)

Courant de soudage a un IZGSO(X/II\IAGA))

0,

facteur de marche de 30 % 200 (TIG)

[A] 50 (COUPE)

Diametre du fil [mm] $0.6/08/09/1.0

Hot start Oul

Refroidissement Ventilateur

Insulation class F

DeAg.re de protection du .

boitier

Temperature amkilante en 20~40

fonctionnement [°C]

Dimensions [mm)] 540x230x410

Poids [kg] 26,1

3. Description générale

Le manuel est destiné a aider a une utilisation 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.

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

4. Sécurité de I'exploitation

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

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

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

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

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

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

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

La bouteille peut exploser

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

Les piéces soudées peuvent causer des brilures

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

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

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

1.5. Protection contre les chocs électriques
Attention ! Un choc électrique peut entrainer la mort !
¢ Branchez le cordon d'alimentation dans la prise la plus proche et acheminez-le de maniére pratique
et slre. Ne posez pas le cable sur une surface inconnue, car cela peut entrainer un choc électrique ou
un incendie.
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¢ Le contact avec des pieces chargées électriquement peut provoquer un choc électrique ou de
graves bralures.

e L'arc électrique et la zone de travail sont chargés électriquement lorsque le courant passe.

e Le circuit d'entrée et les circuits internes de I'appareil sont également sous tension lorsque
I'appareil est sous tension.

¢ Ne touchez pas les composants sous tension.

* Portez des gants et des vétements de protection secs et non pelucheux.

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

¢ Ne touchez pas l'arc électrique.

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

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

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

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

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

e La piéce doit étre correctement mise a la terre.

» Seuls les accessoires en bon état peuvent étre utilisés.

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

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

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

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

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

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

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

5. Mode d'emploi

1.7. Remarques générales

e |’appareil doit étre utilisé selon I'usage prévu, en respectant les régles 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
piéces nues peut entrainer des blessures corporelles.

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

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

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

e |l estinterdit d’installer 'appareil dans un environnement agressif, a forte teneur en
poussiére 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.
e Lasoudeuse ne doit pas étre placée sur une surface chauffée.
e Rangez la machine dans un local sec et propre.

1.9. Connexion de I'appareil
1.9.1. Connexion électrique
e La connexion de I'appareil doit étre effectuée par une personne qualifiée. En outre, une
personne diment qualifiée doit vérifier que la mise a la terre et I'installation électrique, y
compris le systéme de protection, sont conformes aux régles de sécurité et fonctionnent
correctement.
e |’appareil doit étre placé prés du lieu de travail.
e Evitez de connecter I'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 peut étre utilisé que s'il est connecté a une installation avec un fusible
fonctionnel.

1.9.2. Connexion au gaz

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

e Leraccord de gaz de I'appareil doit étre connecté a la bouteille a I'aide d’un tuyau approprié
et un réducteur avec réglage de débit. Attention ! Il est interdit d’utiliser des réducteurs
d’installation pour les bouteilles et vice versa. Cela peut entrainer des dommages au
réducteur et des blessures corporelles.

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

6. Présentation du produit
Vue de face
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Affichage de la tension de soudage.

Affichage du courant de soudage/coupage.

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

Bouton de menu:

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

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

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

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

Bouton marche/arrét du mode synergie en soudage MIG.

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

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

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

Sélection des matériaux en soudage MIG :

"Acier au carbone" - acier au carbone

"Acier inoxydable" - acier inoxydable

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

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

"CuSi" - un alliage de cuivre et de silicium

10.

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

11.

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

12,

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

Prise de cable (pdle positif) - Coupage plasma CUT

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

Prise de cable (pole négatif) - soudage MMA

Connexion de la torche de soudage TIG

QR IwIN

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

Vue arriere
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INPUT: AC 230V

e

a\ ON/OFF : interrupteur principal ON/OFF
(marche/arrét)

AC 36V : Prise de chauffage au gaz

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

MIG GAS : raccordement gaz pour le soudage
MIG

7. Connecter les fils

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

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

Soudage selon la méthode MIG/MAG

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

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

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

4




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

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

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

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

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

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

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

=~
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4) Assurez-vous que le bon fil de soudage autoblindé est installé dans la machine.
5) Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine. Aprés
avoir connecté le cable de masse a la piece, le travail peut commencer.

Soudage TIG

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

2) Connectez le cable de soudage au connecteur marqué du signe
cable pour sécuriser la connexion.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Rouleaux avec rainure en "V".

Rouleaux a rainure moletée.

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

9. Remplacement du fil de soudure

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

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

2. Fixez la bobine avec le verrou de bobine.

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

empécher la bobine de se dérouler.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

11. Fermez le couvercle du logement de la bobine.

w

No vk

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

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

11. Transport et stockage

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

12. Nettoyage et entretien

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

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

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

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

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

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

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

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

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

13. Contréle régulier de |'appareil

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

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



Questo manuale utente & stato tradotto utilizzando la traduzione automatica. Abbiamo

A fatto ogni sforzo per garantire 'accuratezza della traduzione, ma tieni presente che le
traduzioni automatiche non sono perfette e non intendono sostituire i traduttori umani.
La versione ufficiale del Manuale d'uso & in inglese. Eventuali differenze tra la versione
tradotta e quella originale in inglese non sono giuridicamente vincolanti. In caso di dubbi
sull'accuratezza della traduzione, fare riferimento alla versione inglese, che e il
riferimento ufficiale. Versioni in altre lingue sono disponibili su richiesta scrivendo a
info@expondo.com.

1. Simboli

Consultare le istruzioni per I'uso.

Prodotto riciclabile.

Soddisfa i requisiti delle norme di sicurezza pertinenti.

Indossare indumenti protettivi che proteggano tutto il corpo.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

Indossare occhiali protettivi

Indossare la protezione dei piedi

Attenzione! La superficie calda puo causare ustioni!

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

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

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

ATTENZIONE! Radiazioni nocive dell'arco di saldatura

Non toccare le parti in tensione
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ATTENZIONE! Le illustrazioni in questo manuale di istruzioni sono solo di riferimento e

possono differire dal prodotto effettivo in alcuni dettagli .

2. Dati tecnici

Nome del prodotto Saldatrice multiprocesso
Modello di prodotto TRON 200 UNO
Ten5|one nominale di 230~/ 50
ingresso [V] / Frequenza [Hz]
Tipo di saldatura MMA / MIG / MAG / TIG / TAGLIO
30-160 (MMA)
Gamma di corrente di 40-200 (MIG)
saldatura [A] 10-200 (TIG)
15-50 (TAGLIO)

. 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Tensione a vuoto [V] 293 - TAGLIO
Ciclo nominale di lavoro [%] 30

88 (MMA)
Corrente di saldatura in un 110 (MIG)
ciclo di lavoro del 100% [A] 110 (TIG)
27 (TAGLIO)
114 (MMA)
Corrente di saldatura in un 142 (MIG)
ciclo di lavoro del 60% [A] 142 (TIG)
35 (TAGLIO)
160 (MMA)
Corrente di saldatura in un 200 (MIG)
ciclo di lavoro del 30% [A] 200 (TIG)
50 (TAGLIO)
Diametro del filo [mm] ©0.6/0.8/09/1.0
Hot start Si
Raffreddamento Ventilatore
Classe di isolamento F
Grado di p.rote2|one .
dell'alloggiamento
Temperatura ambiente
durante il funzionamento -20~40
[°cl
Dimensions [mm] 540x230x410
Peso [kg] 26,1

3. Descrizione generale

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

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

Per garantire un funzionamento duraturo e affidabile del dispositivo, assicurarsi di utilizzarlo e
mantenerlo correttamente in conformita con le linee guida contenute in questo manuale di istruzioni.



| dati tecnici e le specifiche di questo manuale sono aggiornati. Il produttore si riserva il diritto di
apportare modifiche per migliorare la qualita. Tenendo conto del progresso tecnico e della possibilita
di ridurre il rumore, I'unita e progettata e costruita in modo tale da ridurre al minimo possibile i rischi
derivanti dalle emissioni sonore.

4. Sicurezza d'uso

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

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

1.1. Indicazioni generali

e Prendersi cura della propria sicurezza e di quella degli astanti leggendo e seguendo
attentamente le istruzioni.

e Per l'accensione, l'utilizzo, la riparazione e il funzionamento del dispositivo possono
essere responsabili solo le persone qualificate.

e Il 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:

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

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

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

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

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

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;

controllare che nell'area dei lavori previsti in quel giorno non si stiano eseguendo lavori di
pittura o altri lavori con sostanze infiammabili.

Le scintille possono causare incendi

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

La bombola puo esplodere



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

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 per i lavori di saldatura e dotare il posto di lavoro di un
estintore adeguato
« E vietata la saldatura in luoghi dove possono prendere fuoco materiali infiammabili.
« E vietata la saldatura in atmosfera contenente una miscela esplosiva di gas, vapori, nebbie o polveri
infiammabili con aria.
¢ Rimuovere tutti i materiali infiammabili entro un raggio di 12 m dal luogo di saldatura e, se cio e
impossibile, coprire i materiali inflammabili con una copertura non inflammabile.
¢ Adottare misure precauzionali contro scintille e particelle metalliche incandescenti.
¢ Tenere presente che scintille o schegge di metallo rovente possono penetrare attraverso le fessure
o le aperture di cappucci protettivi, coperchi o schermi.
¢ Non saldare serbatoi o fusti che contengono o hanno contenuto sostanze infiammabili. Non saldare
nemmeno nelle loro vicinanze.
¢ Non saldare serbatoi sotto pressione, tubazioni sotto pressione o serbatoi sotto pressione.
¢ Fornire sempre una ventilazione sufficiente.
¢ Assicurarsi di essere in una posizione stabile prima di iniziare a saldare.

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

1.5. Protezione contro le scosse elettriche
Attenzione! La scossa elettrica puo essere fatale.
¢ Inserire il cavo di alimentazione nella presa pil vicina e instradarlo in modo pratico e sicuro. Si deve
evitare la posa incauta del cavo sul pavimento nell’area di saldatura, poiché questo puo portare a
scosse elettriche o incendi.
¢ |l contatto con parti elettricamente cariche pud causare scosse elettriche o gravi ustioni.



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

¢ Anche il circuito di ingresso ei circuiti interni dell'unita sono sotto tensione quando |'alimentazione
€ accesa.

e Non toccare i componenti sotto tensione.

¢ Indossare guanti isolanti asciutti, privi di lanugine e indumenti protettivi.

e Utilizzare tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sul pavimento sufficientemente larghi da
impedire il contatto tra il corpo e I'oggetto o il pavimento.

¢ Non toccare I'arco elettrico.

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

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

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

¢ Spegnere il dispositivo quando non € in uso.

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

¢ |l pezzo deve essere correttamente messo a terra.

® Possono essere utilizzati solo accessori in buone condizioni.

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

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

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

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

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

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

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

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

1.9. Collegamento del dispositivo
1.9.1. Collegare la corrente
e |l dispositivo deve essere collegato da una persona qualificata. Inoltre, una persona con le
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 all'impianto con un fusibile
funzionante.

1.9.2. Collegamento del gas

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

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

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

6. Panoramica del Prodotto
Vista frontale
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Visualizzazione della tensione di saldatura.

Visualizzazione della corrente di saldatura/taglio.

LED: "Pre flow" (tempo di flusso del gas prima della saldatura); "Attuale"; "Post flow"
(tempo di flusso del gas dopo la saldatura)

Pulsante Menu:

Nella modalita MIG senza impulso scelta della velocita di avanzamento del filo
(corrente), regolazione precisa della tensione, induttanza;

Nella modalita pulsata MIG scelta della velocita di avanzamento del filo (corrente),
regolazione precisa della tensione, induttanza, regolazione precisa della frequenza
degli impulsi, regolazione precisa del ciclo di lavoro a impulsi;

In modalita TIG/CUT selezione pre-gas, corrente di saldatura e regolazione gas dopo
saldatura/taglio.

Premendo e tenendo premuto il pulsante per circa 3 secondi verranno ripristinate le
impostazioni predefinite.

Pulsante di attivazione/disattivazione della modalita sinergia nella saldatura MIG.

Manopola di controllo - impostazione dei parametri secondo il punto 4 sopra.

Selezione del tipo di filo di saldatura per la saldatura MIG:
Filo ¢ 0,8 / 1,0 per acciaio inossidabile/acciaio al carbonio; ¢ 1,0 / 1,2 per Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si.

Manopola di regolazione della tensione: in modalita non sinergica, ruotare la
manopola per regolare direttamente la tensione.

In modalita sinergia, ruotare la manopola per ottenere una regolazione precisa di +/-
30%.

Selezione del materiale nella saldatura MIG:

"Acciaio al carbonio" - acciaio al carbonio

"Acciaio inossidabile" - acciaio inossidabile

"Al-Si" - una lega di alluminio e silicio (il diodo di controllo & sempre acceso)
"Al-Mg" - una lega di alluminio e magnesio (il LED lampeggia)

"CuSi" - una lega di rame e silicio

Selezione della modalita di saldatura/taglio: MIG / MMA / TIG / CUT. Tenendo
premuto il pulsante si salveranno i dati in memoria.

Selezione della modalita PULSE nella saldatura MIG: "No Pulse" - saldatura senza
pulsazione, "Pulse" - saldatura con pulsazione.

Selezione della funzione di saldatura:
e 2T /AT per MIG/TIG / TAGLIO:

o 2T -premendo il pulsante sulla torcia di saldatura si avvia il processo di
saldatura/taglio del metallo e rilasciando il pulsante si termina il
processo.

o 4T - la pressione del pulsante sulla torcia di saldatura avvia il processo
di saldatura/taglio del metallo, il rilascio del pulsante non termina il
processo. Premendo e rilasciando nuovamente il pulsante si completa
il processo di saldatura/taglio.

e VRD per MMA (la disattivazione della funzione VRD puo aumentare il rischio
di scosse elettriche)




Attacco uscita gas per la torcia di saldatura TIG e la torcia per taglio al plasma CUT
Presa cavo (polo positivo) - Taglio al plasma CUT

Presa cavo (polo positivo) - Saldatura TIG/MMA

Presa cavo (polo negativo) - Saldatura MMA

Attacco per torcia di saldatura TIG

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

QUNIRIWINIE

Vista posteriore



INPUT: AC 230V

=

.
L\ ON/OFF: Interruttore principale ON/OFF

(acceso/spento)
AC 36V: Presa per riscaldatore a gas

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

MIG GAS: attacco gas per saldatura MIG

7. Collegamento dei cavi

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

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

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

Saldatura con metodo MIG/MAG

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

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

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




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

5) Collegare la bombola del gas di protezione con un riduttore di pressione all'ingresso del gas
sul pannello posteriore della macchina utilizzando un tubo del gas.

6) Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina. Dopo aver
collegato il cavo di massa al pezzo, il lavoro puo iniziare.

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

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

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

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



4)
5)

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

Saldatura TIG

1)

2

~

3)
4)
5)

6)

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

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

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

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

Collegare la bombola del gas di protezione con un riduttore di pressione all'ingresso del gas
sul pannello posteriore della macchina utilizzando un tubo del gas.

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

e ruotare la spina



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

e

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

3) Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina. Dopo aver
collegato il cavo di massa al pezzo, il lavoro puo iniziare.

[m=))




8. Sostituzione della scanalatura del rullo di trasmissione
ATTENZIONE! Tutte le operazioni di manutenzione, sostituzione di parti, riparazioni o regolazioni
devono essere eseguite con |'alimentazione scollegata dal dispositivo.

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

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

Rulli con scanalatura a "V".

Rulli con scanalatura zigrinata.

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

9. Sostituzione del filo di saldatura
ATTENZIONE! Tutte le operazioni di manutenzione, sostituzione di parti, riparazioni o regolazioni
devono essere eseguite con l'alimentazione scollegata dal dispositivo.

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

2. Fissare la bobina con il blocco della bobina.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

11. Chiudere il coperchio dell'alloggiamento della bobina.

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



10. Smaltimento della confezione

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

11. Trasporto e stoccaggio

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

12. Pulizia e manutenzione

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

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

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

e Evietato spruzzare '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.

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

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

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

13. Ispezione regolare del dispositivo
Controllare regolarmente che i componenti del dispositivo non siano danneggiati. Se questo & il caso,
smettere di usare il dispositivo. Contattare immediatamente il proprio rivenditore per la riparazione.
NOTA: non aprire mai il dispositivo senza consultare il servizio clienti. Questo puo portare alla perdita
della garanzia.
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1.

Este manual de usuario ha sido traducido mediante traduccién automatica. Hemos hecho
todo lo posible para garantizar que la traduccidn sea precisa, pero tenga en cuenta que
las traducciones automaticas no son perfectas y no estan destinadas a reemplazar a los
traductores humanos. La version oficial del Manual del Usuario estd en inglés. Cualquier
diferencia entre la versidn traducida y el original en inglés no es legalmente vinculante.
Si tiene alguna pregunta sobre la exactitud de la traduccidn, consulte la version en inglés,
que es la referencia oficial. Estan disponibles versiones en mas idiomas previa solicitud a
info@expondo.com.

Simbolos

Lea el manual de instrucciones.

Producto reciclable.

Cumple los requisitos de las normas de seguridad pertinentes.

Debe utilizarse ropa de proteccién para todo el cuerpo.

jadvertencia! Usar guantes de proteccion.

Debe utilizarse las gafas de seguridad.

Utilizar proteccion para los pies.

jadvertencia! iTocar la superficie caliente puede provocar quemaduras!

jadvertencia! Riesgo de incendio o explosion.

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

/D> OB 0009 RER

Queda prohibido tocar las piezas bajo tensién
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iADVERTENCIA! Las ilustraciones de este manual de instrucciones son solo de referenciay
pueden diferir del producto real en algunos detalles .

A\

2. Caracteristicas técnicas

Nombre del producto Soldadora multiproceso
Modelo de producto: TRON 200 UNO
Tensién nomlr.1al de entrada 230~/ 50
[V]/ Frecuencia [Hz]
Tipo de soldadura MMA / MIG / MAG / TIG / CORTE
30-160 (MMA)
Rango de la corriente de 40-200 (MIG)
soldadura [A] 10-200 (TIG)
15-50 (CORTE)

. , 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Voltaje en ralenti [V] 293 - CORTE
Ciclo de trabajo nominal [%] 30

88 (MMA)
Corriente de soldadura en el 110 (mig)
ciclo de trabajo 100%[A] 110 (TIG)
27 (CORTE)
114 (MMA)
Corriente de soldadura en el 142 (mig)
ciclo de trabajo 60%[A] 142 (TIG)
35 (CORTE)
160 (MMA)
Corriente de soldadura en el 200 (mig)
ciclo de trabajo 30%[A] 200 (TIG)
50 (CORTE)
Didmetro del alambre [mm] $0,6/0,8/0,9/1,0
Hot start Si
Refrigeracion Ventilador
Insulation class F
Grado de proteccidon de la .
carcasa
Temperatura ambiente
durante el funcionamiento -20~ 40
[°cl
Dimensions [mm] 540x230x410
Peso [kg] 26,1

3. Descripcion general

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

ANTES DE COMENZAR A TRABAJAR LEA ATENTAMENTE
ESTE MANUAL.

Para garantizar el funcionamiento prolongado y confiable del dispositivo, asegurese de operarlo y
mantenerlo correctamente de acuerdo con las pautas de este manual de instrucciones. Las
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caracteristicas técnicas y los datos incluidos en este manual son actuales. La informacién de este
documento estd sujeta a cambios en relaciéon con mejoras de calidad, sin previo aviso. Teniendo en
cuenta el progreso técnico y la posibilidad de reducir el ruido, la unidad esta disefiada y construida de
tal manera que los riesgos derivados de las emisiones de ruido se reducen al nivel mas bajo posible.

4. Seguridad de uso

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

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

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 Elequipo no debe usarse de forma indebida.

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

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

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

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

e 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 instalacion,
ventilacién etc cercanos al lugar de los trabajos;

e proteccidon contra salpicaduras de consumibles de soldadura o dafios mecdnicos del
cableado eléctrico, de gas y de instalacidn con el aislamiento inflamable, si estan dentro de
la zona de peligro causado por trabajos peligrosos relacionados con el fuego.

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

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

Los materiales soldados pueden quemar

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

1.3. Preparacion del lugar de trabajo para soldar.
jadvertencia! La soldadura puede provocar un incendio o una explosion.
¢ Observe las normas de salud y seguridad para trabajos de soldadura y equipe el lugar de trabajo
con un extintor de incendios adecuado
e Estd prohibido soldar en lugares donde puedan encenderse materiales inflamables.
e Esta prohibido soldar en una atmésfera que contenga una mezcla explosiva de gases, vapores,
nieblas o polvos inflamables con aire.
e Retire todos los materiales inflamables en un radio de 12 m desde el sitio de soldaduray, si esto es
imposible, cubra los materiales inflamables con una cubierta no inflamable.
* Tome medidas de precaucién contra chispas y particulas metdlicas incandescentes.
* Tenga en cuenta que pueden penetrar chispas o astillas de metal caliente a través de las ranuras o
aberturas en las tapas, cubiertas o pantallas protectoras.
¢ No suelde tanques o barriles que contengan o hayan contenido sustancias inflamables. También
gueda prohibido soldar cerca de ellos.
¢ No suelde tanques presurizados, lineas de presidn o tanques de presién.
* Proporcione siempre suficiente ventilacion.
¢ Asegurese de estar en una posicidén estable antes de comenzar a soldar.

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

1.5. Proteccidn contra descargas eléctricas
jadvertencia! La descarga eléctrica puede ser mortal.
¢ Enchufe el cable de alimentacién en la toma de corriente mas cercana y guielo de forma practica 'y
segura. Debe evitarse la distribucién descuidada del cable en interior en un suelo desconocido, lo
que puede provocar una descarga eléctrica o fuego.
* El contacto con piezas cargadas eléctricamente puede provocar una descarga eléctrica o
guemaduras graves.
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e El arco eléctrico y el drea de trabajo se cargan eléctricamente cuando fluye la corriente.

¢ El circuito de entrada y el circuito interno de la unidad también estan activos cuando esta
encendida.

¢ No toque los componentes activos.

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

¢ Use tapetes aislantes u otros revestimientos aislantes en el piso que sean lo suficientemente
grandes para evitar el contacto entre el cuerpo y el objeto o el piso.

¢ No toque el arco eléctrico.

¢ Apague la fuente de alimentacidén antes de manipular, limpiar o reemplazar el electrodo.

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

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

¢ Apague el dispositivo cuando no esté en uso.

¢ El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

5. Instrucciones de uso

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 identificacidn (grado IP,
ciclo de trabajo, voltaje de fuente etc.).

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

e Elfabricante no se hace responsable de modificaciones técnicas del equipo o dafos
materiales como resultado de dichas modificaciones.
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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 Elequipo no se debe instalar en entornos agresivos, con mucho polvo y cerca de dispositivos
con alta emisién de campo electromagnético.

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

1.9. Conexion del equipo
1.9.1. Conexion eléctrica

e 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 conexién del equipo debe evitarse los cables demasiado largo.

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

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

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

1.9.2. Conexion de gas

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

e Conector de gas de la maquina de soldar debe conectarse con la botella o la instalacion 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 econdmico de gas aumenta el tiempo de soldadura.

6. Descripcidn del producto
Vista frontal
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1. Visualizacién de tension de soldadura.
2 Pantalla de corriente de soldadura/corte.
3 LEDs: "Pre flow" (tiempo de flujo de gas antes de soldar); "Actual"; "Post flow"
) (tiempo de flujo de gas después de la soldadura)
Botdén de mendu:
En el modo MIG sin pulso eligiendo la velocidad de alimentacion del alambre
(corriente), regulacidn precisa del voltaje, inductancia;
En el modo de pulso MIG, elija la velocidad de alimentacion del alambre (corriente),
a regulacién precisa del voltaje, inductancia, ajuste preciso de la frecuencia del pulso,
) ajuste preciso del ciclo de trabajo del pulso;
En modo TIG/CUT seleccidn de pre-gas, corriente de soldadura y ajuste de gas
después de soldar/cortar.
Si mantiene presionado el botén durante aproximadamente 3 segundos, volverd a la
configuracién predeterminada.
5. Botdn de encendido/apagado del modo sinergia en soldadura MIG.
6. Perilla de control - ajuste de parametros de acuerdo con el punto 4 anterior.
Seleccion del tipo de alambre de soldadura para soldadura MIG:
7. Alambre ¢ 0,8 / 1,0 para acero inoxidable/acero al carbono; ¢ 1,0 / 1,2 para Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si.
Perilla de ajuste de voltaje: en modo sin sinergia, gire la perilla para ajustar el voltaje
8. directamente.
En modo sinergia, gire la perilla para obtener un ajuste preciso de +/-30%.
Seleccidn de materiales en soldadura MIG:
"Acero al carbono" - acero al carbono
"Acero inoxidable" - acero inoxidable
9. "Al-Si": una aleacién de aluminio y silicio (el diodo de control esta encendido todo el
tiempo)
"Al-Mg" - una aleaciéon de aluminio y magnesio (el LED parpadea)
"CuSi" - una aleacion de cobre y silicio
10 Seleccion del modo de soldadura/corte: MIG / MMA / TIG / CUT. Al mantener
) presionado el botdn, se guardaran los datos en la memoria.
11, Seleccién del modo PULSE en soldadura MIG: "No Pulse" - soldadura sin pulso,
"Pulse" - soldadura con pulso.
Seleccidn de la funcién de soldadura:
e 2T/AT para MIG/TIG/CORTE:
o 2T: al presionar el boton del soplete de soldadura se inicia el proceso
de soldadura/corte del metal y al soltar el botén se finaliza el proceso.
12, o A4T: al presionar el botén en la antorcha de soldadura se inicia el

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

=

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

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

Toma de cable (polo negativo) - soldadura MMA

Conexién de antorcha de soldadura TIG

QR IwIN

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

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

=N

2228

=

7. Conexidon de los cables

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

AC 36V: enchufe del calentador de gas

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

MIG GAS: conexion de gas para soldadura MIG

iADVERTENCIA! La instalacién eléctrica a la que se conectard la maquina debe estar equipada con un

fusible de sobrecorriente.

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

alimentacion.

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

Soldadura con el método MIG/MAG

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

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

3) Inserte el enchufe de inversién de polaridad en el terminal marcado con el simbolo "+" en el
panel dentro de la maquina de soldar (donde se instalara el cable de soldadura) y apriételo

en el sentido de las agujas del reloj:
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4) Asegurese de que el alambre de soldadura correcto esté instalado en la maquina.

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

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

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

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

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

3) Inserte el enchufe de inversién de polaridad en el terminal marcado con el simbolo "-" en el
panel dentro de la maquina de soldar (donde se instalara 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 con autoproteccién correcto esté instalado en la
magquina.

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

soldadura TIG

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

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

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

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

5) Conecte el cilindro de gas de proteccidn con un reductor de presion a la entrada de gas en el
panel trasero de la maquina usando una manguera de gas.
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6) Conecte el cable de alimentacidn a un tomacorriente y encienda la maquina. Después de
conectar el cable de masa a la pieza de trabajo, puede comenzar el trabajo.

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

y gire el enchufe

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

3) Conecte el cable de alimentacién a un tomacorriente y encienda la maquina. Después de
conectar el cable de masa a la pieza de trabajo, puede comenzar el trabajo.
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8. Sustitucion de la ranura del rodillo impulsor

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

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

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

Rodillos con ranura en "V".

Rodillos con ranura moleteada.

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

9. Reemplazo del alambre de soldadura

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

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

2. Asegure el carrete con el bloqueo del carrete.

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

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

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

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

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

8. Ajuste la presion de la palanca, pero no exceda la mitad de la escala. Demasiada presion
puede dafiar el cable. Por otro lado, si la presidon es demasiado débil, el alambre se
deslizara en el mecanismo de alimentacién y no se movera con suavidad.

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

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

11. Cierre la tapa del alojamiento del carrete.

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

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 reparacién.

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. Limpiezay mantenimiento

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

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

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

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

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

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

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

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

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

13. Inspeccion regular del dispositivo.

Compruebe regularmente que los componentes del equipo no estan dafiados. Si este es el caso, deje
de usar el equipo. Pongase en contacto con el distribuidor inmediatamente para su reparacién.
NOTA: Nunca abra el dispositivo sin consultar al servicio de atencidn al cliente. Esto puede conducir a
la pérdida de la garantia.
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1.

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

Szimbdlumok

Kérjiik, olvassa el a hasznalati Utasitast.

Ujrahasznosithaté termék.

A termék teljesiti a vonatkozd biztonsdagi szabvanyok kovetelményeit.

Az egész testet 6vo véddbruhdzatot hasznaljon.

Vigyazat! Hasznaljon véd&keszty(it.

Hasznaljon védGszemiiveget

Viseljen munkavédelmi cipét.

Vigyazat! A forro feliilet égési sériilést okozhat!

Vigyazat! Tliz vagy robbands veszélye.

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

Megfeleld fénysz(irével ellatott hegesztémaszkot kell hasznalni.

VIGYAZAT! A hegeszt6iv kdros sugérzésa

/D> OB 0009 RER

Ne érintse meg a feszliltség alatt allo részeket
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VIGYAZAT! A jelen hasznalati utasitasban szerepl6 abrak csak tajékoztaté jellegiiek, és
egyes részleteikben eltérhetnek a tényleges terméktol.

2. Mszaki adatok

Precizids mérleg Multifunkcios hegeszt6gép
Termék tipusa TRON 200 ONE
Névleges bemeneti
feszlltség [V] / Frekvencia 230~/ 50
[Hz]
Hegesztés tipusa MMA / MIG / MAG / TIG / VAGAS
30-160 (MMA)
Hegeszt6aram-tartomany [A] 41%_22%%(('?5))
15-50 (CUT)
o L e 2 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Uresjdrati fesziltség [V] 293 - CUT
Névleges Gzemciklus [%] 30
88 (MMA)
Hegeszt6aram 100%-os 110 (MIG)
munkacikluson [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Hegeszt6aram 60%-os 142 (MIG)
munkacikluson [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Hegeszt6aram 30%-os 200 (MIG)
munkacikluson [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Huzaldtméré [mm] ©0.6/0.8/0.9/1.0
Hot Start IGEN
Hdtés Ventillator
Insulation class F
A haz védelmi foka 1P21S
Ko,,rnyez,etl .homerseklet 20~ 40
mUkodés kdzben [°C]
Dimensions [mm)] 540x230x410
Suly [kgl 26,1

3. Altalanos leiras

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

ELINDITAS ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL ES
ERTELMEZZE EZEKET AZ UTASITASOKAT.

A késziilék hosszu és megbizhaté miikodésének biztositasa érdekében ligyeljen a késziilék megfelel§
lizemeltetésére és karbantartdsdra a jelen haszndlati utasitdsban foglaltaknak megfelelGen. A
haszndlati utmutatdban szereplé mdiszaki adatok és specifikdciok naprakészek. A gyartd fenntartja
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magdnak a jogot a termék minGségének javitasara, moddositasara. A muszaki fejlédést és a
zajcsokkentés lehetdségét figyelembe véve a késziiléket Ugy tervezték és épitették meg, hogy a
zajkibocsatasbol ered6 kockazatokat a lehetd legalacsonyabb szintre csokkentsék.

4. Afelhasznalas biztonsaga

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

A figyelmeztetésekben és a hasznalati utasitds leirdsaban az "eszkoz" vagy "termék" kifejezés a kovetkez6kre utal
Multifunkciés hegesztégép

1.1. Altalanos megjegyzések
e Ugyeljen sajat és harmadik személyek biztonsagdra, olvassa el és kdvesse a késziilék
kezelési utasitasaban taldlhatdé dtmutatasokat..
o A készilék Uzembe helyezését, haszndlatdt, lzemeltetését és javitasat csak
szakemberek végezhetik.
o Akésziiléket tilos nem a rendeltetésének megfelel6en hasznalni.

1.2. Utmutato tiizveszélyes munka biztonsagos végzéséhez
Az épllet és a helyiségek elGkészitése a tlizveszélyes munkak elvégzéséhez:

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

e tavolitson el biztonsagos tavolsagra minden gyulékony és gyulékony csomagolasban Iévé
nem gyulékony targyat;

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

o ellendrizze, hogy a szomszédos helyiségekben 1évé gyulékony anyagok vagy targyak nem
igényelnek-e helyi évintézkedéseket;

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

e minden olyan elektromos-, gaz- és installaciés vezetéket és kabelt biztositson be hegesztési
froccsenés ellen, melyeknek éghetd burkolata van és a tlizveszélyes munkak hatdosugaran
bévil taldlhatdk;

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

A szikrak tiuizet okozhatnak

A hegesztés kozben keletkez6 szikrdk tiizet, robbanast és a csupasz béron égési sériilést okozhatnak.
Hegesztés kozben viseljen hegeszt6kesztylit és védbruhazatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden
gyulékony anyag biztonsagos tarolasat a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony folyadékot
tartalmazo zart edényeket vagy tartalyokat. Az ilyen edényeket vagy tartalyokat hegesztés el6tt ki kell
Obliteni a gyulékony folyadékok eltavolitdsa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6zok vagy
folyadékok kozelében. A tlizoltd felszerelést (tlizolté pokrocot, por- vagy habolté készulék) a
munkahely kdzelében, jél lathatdan és kdnnyen hozzaférhetd helyen kell elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jovahagyott gazpalackokat és megfelel6éen mikodé reduktort hasznaljon. A palackot fliggéleges
helyzetben kell szallitani és tarolni. Védje a palackokat héforrasoktdl, feld6léstSl és mechanikai
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sériilésektdl. Tartsa a gazkésziilék 6sszes alkatrészét jo allapotban: palackot, témlét, csatlakozokat,
reduktorokat.

A hegesztett anyagok égési sériilést okozhatnak

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

1.3. A munkahely el6készitése a hegesztéshez
Vigyazat! A hegesztés tiizet vagy robbandst okozhat.
- Tartsa be a hegesztési munkakra vonatkozd egészségligyi és biztonsagi eldirdsokat, és szerelje fel a
munkahelyet megfeleld tlizolto készllékkel.
- Tilos olyan helyen hegeszteni, ahol gyulékony anyagok meggyulladhatnak.
- Tilos hegeszteni olyan légkorben, amely éghetd gazok, g6zok, kodok vagy porok levegébvel alkotott
robbandasveszélyes keverékét tartalmazza.
- Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztés helyét6l 12 m-es kdrzetben, és ha ez nem
lehetséges, fedje le a gyulékony anyagokat nem gyulékony burkolattal.
- Tegyen ovintézkedéseket a szikrak és az izz6 fémrészecskék ellen.
- Vegye figyelembe, hogy a szikrdk vagy forré fémszildnkok athatolhatnak a véd&sapkakon, fedeleken
vagy arnyékoldkon Iévé réseken vagy nyilasokon.
- Ne hegeszteni olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak. A kozellkben is tilos a hegesztés.
- Ne hegeszti nyomas alatt all6 tartalyokat, nyomodvezetékeket vagy nyomastartalyokat.
- Mindig gondoskodjon megfelel6 szell6zésrél.
- A hegesztés megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy stabil helyzetben van.

1.4. Személyes védelmi eszkdzok
Vigyazat! Az elektromos hegesztGiv sugarzasa karosithatja a szemet vagy a bért.
- Hegesztéskor viseljen tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezet6 anyagbdl (bér, vastag
pamut) készilt védéruhdzatot, bérkeszty(t, magas csizmat és véddcsuklyat.
- Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy robbandsveszélyes targytdl, példaul
propan-butan ongyujtétdl és gyufatol.
- Haszndljon arcvédét (sisakot vagy pajzsot), és fedje le a szemét a hegeszt6 latasi viszonyainak és a
hegesztési aramnak megfelel6 arnyékoldval. A biztonsagi szabvanyok 9-es (legaldbb 8-as) arnyékolast
javasolnak 300 A alatti dramer@sség esetén. Alacsonyabb arnyékoldsi arnyékolas is hasznalhaté, ha az
ivet a munkadarab elfedi.
- A sisak vagy mas védGpajzs alatt mindig haszndljon jovahagyott védGszemiiveget oldalsé
védG6pajzzsal.
- Hasznaljon munkahelyi véd&pajzsokat, hogy megvédjen masokat a vakitd fénytdl vagy a froccsend
fénytél.
- Mindig viseljen fiildugot vagy mas hallasvédét a tulzott zaj ellen és annak megakaddalyozasara, hogy
a frocesend viz a flilébe jusson.
- Figyelmeztesse a jardkelSket, hogy ne nézzenek az elektromos ivre.

1.5. Aramiités elleni védelem
Vigyazat! Az aramutés halalos lehet!
- Csatlakoztassa a tapkabelt a legkdzelebbi konnektorba, és vezesse azt praktikus és biztonsagos
madon. Kerilje a kdbel gondatlan szétteritését a helyiségben, ismeretlen padlézaton, ami
aramitéshez vagy tlizh6z vezethet.
- Az elektromosan toltott részekkel valé érintkezés aramiitést vagy sulyos égési sériiléseket okozhat.
- Az elektromos iv és a munkateriilet elektromosan feltélt6dik, amikor aram folyik.
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- A bemeneti aramkor és a késziilék belsé aramkore is feszlltség alatt all, ha a készilék be van
kapcsolva.

- Ne érintse meg a feszliltség alatt all6 alkatrészeket.

- Viseljen szaraz, szoszmentes, szigetelt keszty(t és védGruhazatot.

- Hasznaljon szigetelGsz6nyeget vagy mas szigetel6 bevonatot a padldn, amely elég nagy ahhoz, hogy
megakaddlyozza a test és a targy vagy a padlé kozotti érintkezést.

- Ne érintse meg az elektromos iveket.

- Az elektréda kezelése, tisztitasa vagy cseréje el6tt kapcsolja ki a tapellatdst.

- Gy6z6djon meg rdla, hogy a foldel6 kabel megfelelen csatlakoztatva van, és hogy a dugo
megfelel6en be van dugva a foldelt konnektorba. A késziilék foldelésének helytelen csatlakoztatdsa
életveszélyes lehet.

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

- A kdbelt nem szabad a test koré tekerni.

- A munkadarabot megfelelSen féldelni kell.

- Csak j6 allapotban lévé tartozékok hasznalhaték.

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

- Minden felszerelést és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.

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

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

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

- A készilék kikapcsolasa és a fesziiltségkdbel levdlasztasa utan ellendrizze a fesziiltséget a bemeneti
kondenzatoron, és gy6z6djon meg arrél, hogy a fesziiltség értéke nulla, ellenkezé esetben ne nyuljon
a készilék alkatrészeinek érintéséhez.

1.6. Gazok és fiistok
Vigyazat! A gaz karos lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!
- Mindig tartson tavolsagot a gazkivezetéstdl.
- Hegesztés kozben ligyeljen a leveg6eserére, elkeriilve a gdzok belélegzését.
- Vegyi anyagok (zsirok, olddszerek) eltavolitasa a munkadarabok feliiletérél, mivel azok magas
hémérsékleten égnek, és mérgezs flistot bocsatanak ki.
- A horganyzott alkatrészek hegesztése csak hatékony elszivdssal, szliréssel és tiszta levegével
megengedett. A cinkg6z6k nagyon mérgezGek, és a mérgezés tiinete az Ugynevezett cinklaz.

5. Hasznalati utasitas

1.7. Altalanos megjegyzések

o Akésziiléket rendeltetésszer(i hasznalatanak megfelelGen kell hasznalni, betartva az
egészségligyi és biztonsagi elbirdsokat, valamint az adattablan szerepl6 adatokbdl adédé
korlatozasokat (IP-szint, munkaciklus, tapfesziltség stb.).

e Akésziiléket nem szabad kinyitni, mivel ez a garancia érvényét veszti. Ezenkiviil a felrobbané
csupasz alkatrészek személyi sérilést okozhatnak.

e A gyarté nem véllal felel6sséget a késziilék m(iszaki valtoztatdsaiért vagy az ezekbél adédéd
anyagi karokért.

o Akészilék meghibdsodasa esetén forduljon a szervizkézponthoz.

o Ne takarja le a késziilék szell6z6nyildsait — allitsa a hegeszt6gépet 30 cm-es tavolsagra a
kornyezd targyaktol.

o A hegesztégépet nem szabad hdonunk alatt vagy a test kdzelében tartani.
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A készliléket tilos agressziv kdrnyezet(, ersen poros helyiségekben, valamint erds
elektromagneses mez6t kibocsatd berendezések kdzelében telepiteni.

1.8. A készulék tarolasa

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

1.9. A készulék csatlakoztatasa

1.9.1. Aramra csatlakoztatas
A készlilék csatlakoztatdsat szakképzett személynek kell végeznie. Ezenkivil a szlikséges
képesitéssel rendelkezé személynek ellenériznie kell, hogy a foldelés és az elektromos
berendezések, beleértve a védelmi rendszert is, megfelelnek-e a biztonsagi elSirdsoknak és
megfelel6en miikédnek-e.
A késziléket a munkateriilet kozelében kell elhelyezni.
Kerilje tul hosszu kabelek haszndlatat a készilék csatlakoztatasahoz.
Az egyfazisu hegesztégépeket foldelbvel ellatott aljzathoz kell csatlakoztatni.
A 3-fazisu haldézatrdl taplalt hegeszt6gépeket dugd nélkil szallitjuk, ilyen dugdt sajat kezlileg
kell beszerezni, és a telepitést szakképzett személynek kell elvégeznie.

VIGYAZAT! A késziiléket csak akkor szabad m{ikddtetni, ha miikoddképes biztositékkal ellatott
berendezéshez van csatlakoztatva.

1.9.2. Gaz csatlakoztatasa
A gazpalackokat a munkadarabtdl tavol kell elhelyezni, és biztositani kell 6ket eesés ellen.
A hegeszt6gép gazcsatlakozdjat megfelel§ tomlGvel és gazaramlas-szabalyozéval kell a
palackhoz vagy gazberendezéshez csatlakoztatni. Vigyazat! Tilos a haldzati sz(ikit6k
hasznalata a palackokhoz és forditva. Az ilyen csere a sz(ikit§ meghibdsodasahoz és személyi
sériilésekhez vezethet.
A gazdasagos gazhaszndlat meghosszabbitja a hegesztési id6t

6. Termék attekintés

El6Inézet
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1. Hegesztési fesziltség kijelzd.
2 Hegesztési/vagasi aram kijelzé.
3 LED-ek: "Pre flow" (gdzdramlasi id6 a hegesztés el6tt); "Current” (dram); "Post flow"
) (gdzdramlasi id6 a hegesztés utan).
Meni gomb:
Impulzus nélkiili MIG Gizemmaddban a huzal elGtolasi sebesség (aram) kivalasztasa,
pontos fesziiltségszabalyozas, induktivitas;
A MIG impulzus izemmaddban a huzal el6toldsi sebesség (dram) kivalasztasa, pontos
a feszlltségszabalyozas, induktivitas, az impulzusfrekvencia pontos beallitasa, az
) impulzus munkaciklus pontos beallitasa;
TIG / CUT lizemmadban az el6gaz, a hegesztési aram és a gaz bedllitasa a
hegesztés/vagas utan.
Ha a gombot kb. 3 masodpercig nyomva tartja, visszaall az alapértelmezett
beallitasokra.
5. Szinergia Uzemmadd be/ki gomb MIG-hegesztésnél.
6. Vezérlégomb - paraméterbedllitas a fenti 4. pont szerint.
A hegeszt6huzal tipusanak kivalasztasa MIG-hegesztéshez:
7. Drét ¢ 0,8 / 1,0 rozsdamentes acél/szénacél esetén; ¢ 1,0 / 1,2 Al-Si/Al-Mg/Cu-Si
esetén.
Fesziltségbeadllitd gomb: nem szinergia izemmaddban forgassa el a gombot a
8. feszlltség kdzvetlen beallitdsdhoz.
Szinergia Gzemmodban forgassa el a gombot a +/ -30%-0s pontos beallitdshoz.
Anyagvalasztds MIG-hegesztésnél:
"Szénacél" - szénacél
9 "Rozsdamentes acél" - rozsdamentes acél
) "Al-Si" - aluminium és szilicium 6tvozete (a vezérl6 didéda mindig bekapcsolva van).
"Al-Mg" - aluminium és magnézium 6tvézete (a LED villog)
"CuSi" - réz és szilicium otvozete
10. A hegesztési/vagasi izemmad kivalasztsa: VAGAS: MIG / MMA / TIG / VAGAS. A
gomb megnyomasa és nyomva tartasa az adatok memoériaba mentését eredményezi.
11. PULSE Gzemmad kivalasztdsa MIG hegesztésnél: "No Pulse" - hegesztés impulzus
nélkil, "Pulse" - hegesztés impulzussal.
Hegesztési funkcid kivalasztasa:
e 2T/4TMIG/TIG/CUT:
o 2T - a hegeszt6pisztolyon lévé gomb megnyomdsdval elindul a
hegesztési/vagasi folyamat, a gomb felengedésével pedig befejezédik
a folyamat.
12. o 4T - a hegeszt6pisztolyon 1év6 gomb megnyomasa elinditja a fém

hegesztési/vagasi folyamatat, a gomb felengedése nem zarja le a
folyamatot. A gomb Ujbdli megnyomadsa és elengedése befejezi a
hegesztési/vagasi folyamatot.
e VRD az MMA-hoz (a VRD funkcid kikapcsolasa novelheti az aramités
veszélyét)
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Gazkivezet6 csatlakozo a TIG hegeszt6égs és a CUT plazmavagd égb szamara

Kébelcsatlakozé (pozitiv pdlusu) - CUT plazmavagas

Kébelcsatlakozo (pozitiv pélust) - TIG/MMA hegesztés

Kabelcsatlakozé (negativ pélus) - MMA hegesztés

TIG hegeszt6pisztoly csatlakoztatdsa

QUNIRIWINIE

MIG/MAG hegesztépisztoly csatlakozd (Euro csatlakozd)

Hatso nézet
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INPUT: AC 230V

=

=N

222N
ON/OFF: Fékapcsolé ON/OFF (be/kikapcsolas)

AC 36V: Gazf(its aljzat

TIG/CUT GAS: TIG hegeszt6 gaz/levegd
csatlakozas a CUT plazmavagashoz

MIG GAS: gazcsatlakozas MIG hegesztéshez

7. A vezetékek csatlakoztatasa

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

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

Hegesztés MIG/MAG médszerrel

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

2) Dugja be a foldel6 vezeték csatlakozdjat a hegeszt&készllék elSlapjan 1évé ,,-” jellel jelolt
csatlakozdba, és hlzza meg az éramutaté jardsdval megegyezd irdnyba.

3) Helyezze be a polaritasfordité dugdt a hegesztégép belsejében 1évé panelen 1évé "+"
szimbdélummal jelolt csatlakozdba (ahova a hegeszt6huzalt kell felszerelni), és hiizza meg az
6ramutatd jarasaval megegyez§ iranyba:

+
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4) Gyd6z6djon meg arrdl, hogy a megfelel6 hegeszt6huzal van-e a gépbe szerelve.

5) Csatlakoztassa a nyomascsokkentével ellatott védégazpalackot egy gazcsével a gép hatlapjan
|év6 gdzbemenethez.

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

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

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

2) Dugja be a foldel6 vezeték csatlakozéjat a hegesztGkésziilék elSlapjan 1évé ,,+” jellel jeldlt
csatlakozdba, és hlzza meg az éramutaté jardsdval megegyezd irdnyba.

3) Helyezze be a polaritasforditdé dugdt a hegeszt6gép belsejében 1évé panelen taldlhato
szimbdélummal jelolt csatlakozdba (ahova a hegeszt6huzalt kell felszerelni), és hiizza meg az
O6ramutatd jarasaval megegyez§ iranyba:

e }
BB
g \/‘\, y

i)
i ll.l...\’\

Ry~
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4)
5)

Gy6z6djon meg rola, hogy a megfelel§ 6narnyékold hegeszt6huzal van a gépbe szerelve.
Csatlakoztassa a tdpkdbelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet. Miutdn a toémegkabelt a
munkadarabhoz csatlakoztatta, kezd6dhet a munka.

TIG hegesztés

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Csatlakoztassa a foldkabelt a "+" jellel jel6lt csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a hegeszt6kabelt a "-" jellel jel6lt csatlakozéhoz, és csavarja el a kdbeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a faklyagazkabelt a hegeszt6 el6lapjan 1évé gazkimeneti csatlakozéhoz.
Csatlakoztassa a faklya vezérl6kabelét a hegeszt6 el6lapjan 1évé vezérlGesatlakozdhoz.
Csatlakoztassa a nyomascsokkentdvel ellatott védégazpalackot egy gazcsé segitségével a gép
hatlapjan 1év6 gazbemenethez.

Csatlakoztassa a tapkdbelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet. Miutan a tomegkabelt a
munkadarabhoz csatlakoztatta, kezd6dhet a munka.
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MMA hegesztés
1) Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly kdbelét a "-" jellel jelolt csatlakozdhoz, és csavarja el a
kabel dugdjat a csatlakozas rogzitéséhez.
2) Csatlakoztassa a foldkabelt a "+" jellel jeldlt csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugét a

csatlakozas rogzitéséhez.

A Vigyazat! A kdbelek polaritasa kiilénb6zé lehet! Minden polaritasi informacidt az elektréda
gyartdja altal biztositott csomagolason kell feltlintetni!

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




HU

8. A meghajté gorgd horony cseréje
VIGYAZAT! Minden karbantartést, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast ugy kell elvégezni, hogy a
készllékrél le kell valasztani a tapellatast.

Ha meg kell valtoztatnia a huzal atmérgjét, cserélje ki a meghajtd gorg6t is, vagy allitsa be a meghajtd
gorg6 helyzetét.

Legyen tisztdban a kilonbo6z6 tipusu tekercsekkel a hasznalt hegeszt6huzaltdl fliggben:
"V" hornyos gorgdék.

"V" hornyos gorgék.

GOrg6k bordazott horonnyal.

A legnépszeribbek a V alaku horonnyal ellatott gérgék. Az ilyen hengereket a legnépszer(ibb
hegeszt6huzalokhoz tervezték. Az aluminiumhuzalok esetében U alaku horonnyal ellatott gorgéket
haszndlnak. Ez annak a ténynek készénhetd, hogy az aluminiumhuzal hajlamosabb az
0sszenyomaodasra, igy ahhoz, hogy a huzal ne deformalédjon, megfelel§ gorg6t kell hasznalni. Az
adagoléhengerek egy kilon keskeny csoportja a bordazott hengerek a maghéjhuzalhoz (FCAW).

9. A hegesztbhuzal cseréje
VIGYAZAT! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast tgy kell elvégezni, hogy a
készllékrél le kell valasztani a tapellatast.

1. Nyissa ki az orséhazat a nyitégombok megnyomadsaval, és szerelje be az orsét ugy, hogy az
6ramutatd jarasaval ellentétes irdnyban forogjon.

2. Rogzitse az orsot az orsézarral.

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

letekeredését.

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

Nyissa ki az adagolé mechanizmust nyité nyomasbeallitd kart.

Vezesse a huzalt a hatsé huzalvezetén keresztiil a hegesztépisztoly huzalvezet§jéhez.

Zarja be az adagoldszerkezetet, és régzitse azt a nyomasbedllitd karral. Gy6z6djon meg rdla,

hogy a vezeték a meghajté tekercs hornyaban fut.

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

9. Gy6z6djon meg rdla, hogy a beszerelt hegeszt6huzalhoz megfelel§ érintkez6hegy van a
hegeszt6pisztolyba illesztve. Ha sziikséges, cserélje ki az érintkez6hegyet.

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

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

11. Zarja be az orsohaz fedelét.

w

No vk

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

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

11. Szallitas és tarolas

Szallitds kozben a késziiléket rogziteni kell Utések és felborulds ellen, és nem szabad fejjel lefelé
helyezni. A késziiléket jél szell6z6 helyiségben kell tarolni, ahol szdraz a levegé és nincsenek korroziv
gazok.

12. Tisztitas es karbantartas

e Minden tisztitas el6tt, valamint akkor is, ha a késziiléket nem hasznalja, hizza ki a haldzati
csatlakozot, és hagyja a késziiléket teljesen lehdlni.

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

e Afellletek tisztitdsahoz csak nem korroziv tisztitdszereket hasznaljon.

e Tilos a készuléket vizsugarral frécskolni, vagy vizbe meriteni.

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

e Aszell6z6nyilasokat kefével és s(ritett leveg6vel kell tisztitani.

e Minden tisztitds utan az 6sszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a készllék Ujboli
hasznalata el6tt.

e Akésziléket hiivos és szaraz helyen, nedvességtsl és kdzvetlen napfénytdl védve kell tarolni.

e Rendszeresen tavolitsa el a port szaraz és tiszta sdritett levegdvel.

13. A készilék rendszeres ellenérzése

Rendszeresen ellendrizze a készilék alkatrészeit, hogy nem sériiltek-e. Ha igen, hagyja abba a
készllék hasznalatat. Kérjik, azonnal forduljon az eladéhoz a javitas érdekében.
MEGJEGYZES: Soha ne nyissa ki a késziiléket az ligyfélszolgalattal valé konzultacié nélkil. Ez a
garancia elvesztéséhez vezethet.
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Denne brugervejledning er blevet oversat ved hjzlp af maskinoverszettelse. Vi har gjort

A alt for at sikre, at oversaettelsen er ngjagtig, men veer opmaerksom pa, at automatiserede
overszettelser ikke er perfekte og ikke er beregnet til at erstatte menneskelige
oversattere. Den officielle version af brugervejledningen er pa engelsk. Eventuelle
forskelle mellem den oversatte version og den oprindelige engelske er ikke juridisk
bindende. Hvis du har spgrgsmal om ngjagtigheden af oversaettelsen, bedes du henvise
til den engelske version, som er den officielle reference. Flere sprogversioner er
tilgeengelige efter anmodning via info@expondo.com.

1. Symboler

Laes venligst betjeningsvejledningen.

Produktet er genanvendeligt.

Produktet opfylder kravene, angivet i de relevante sikkerhedsstandarder.

Brug beskyttelsesbeklaedning, der beskytter hele kroppen.

Obs! Brug beskyttelseshandsker.

Brug sikkerhedsbriller

Brug fodbeskyttelse

Obs! Varm overflade kan forarsage forbrandinger!

Obs! Risiko for brand eller eksplosion.

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

Der bgr anvendes en svejsemaske med den passende filtermgrkhedsgrad.

OBS! Skadelig straling fra svejsebuen

Rer ikke ved stremfgrende dele

/> OFBH 0000 AEE
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OBS! lllustrationerne i denne brugsanvisning er kun til reference og kan afvige fra det

faktiske produkt i nogle detaljer.

2. Tekniske data

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

30-160 (MMA)
Svejsestremomrade [A] 41%_22%%(('\1{"5))

15-50 (CUT)

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

88 (MMA)
Svejsestrgm ved 100 % 110 (MIG)
arbejdscyklus [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Svejsestrgm ved 60 % 142 (MIG)
arbejdscyklus [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Svejsestrgm ved 30 % 200 (MIG)
arbejdscyklus [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Traddiameter [mm] $0.6/08/09/1.0
Hot start JA
Kgling Ventilator
Isoleringsklasse F
Beskyttelsesgrad af huset I1P21S
Omgivelsestemperatur -
under drift [°C] ~20740
Dimensions [mm)] 540x230x410
Vaegt [kg] 26,1

3. Generel beskrivelse

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

LAS OG FORSTA DENNE BETJENINGSVEJLEDNING
OMHYGGELIGT INDEN ARBEJDET PABEGYNDES.

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

4. Brugssikkerhed

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

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

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

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

o 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 daekke dem med f.eks. metalplader, gipsplader osv.

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

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

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

e kontrol af, om maleri eller andre arbejder med brug af 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
beskyttelsestgj under svejsning. Fjern eller beskyt alle brandfarlige materialer og stoffer pa
arbejdspladsen. Svejs ikke lukkede beholdere eller tanke, der indeholder brandfarlige vaesker. Sddanne
beholdere eller tanke bgr skylles f@r svejsning for at fjerne braendbare vaesker. Svejs ikke i naerheden
af brandfarlige gasser, dampe eller vaesker. Brandbekaempelsesudstyr (brandteepper og pulvere- eller
sneslukkere) bgr placeres naer arbejdspladsen pa et synligt og let tilgeengeligt sted.

Gasflasken kan eksplodere

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

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

1.3. Forberedelse af arbejdspladsen til svejsning
Obs! Svejsning kan forarsage brand eller eksplosion.
- Overholde sundheds- og sikkerhedsreglerne for svejsearbejde og udstyre arbejdspladsen med en
passende brandslukker
- Det er forbudt at svejse pa steder, hvor brandfarlige materialer kan antaendes.
- Det er forbudt at svejse i en atmosfaere, der indeholder en eksplosiv blanding af breendbare gasser,
dampe, tager eller stgv med luft.
- Fjern alle braendbare materialer inden for en radius af 12 m fra svejsepladsen, og hvis dette er
umuligt, skal de braendbare materialer daekkes til med et ikke-braendbart lag.
- Tag forholdsregler mod gnister og glgdende metalpartikler.
- Bemaerk, at gnister eller varme metalsplinter kan traenge ind gennem slidser eller dbninger i
beskyttelseskapper, daeksler eller skaerme.
- Tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt braendbare stoffer, ma ikke svejses. Det er
ogsa forbudt at svejse i deres naerhed.
- Der ma ikke svejses trykbeholdere, trykledninger eller trykbeholdere under tryk.
- Sgrg altid for tilstraekkelig ventilation.
- Sgrg for, at du befinder dig i en stabil position, fgr du begynder at svejse.

1.4. Personlige beskyttelsesforanstaltninger
Obs! Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.
- Ved svejsning skal du baere rent, oliefrit beskyttelsesbeklaedning af ikke-braendbart og ikke-ledende
materiale (leeder, tyk bomuld), lzederhandsker, hgje stgvler og en beskyttelseshaette.
- Fgr svejsning skal du fjerne alle breendbare eller eksplosive genstande som f.eks. propan-
butantaendere og taendstikker.
- Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og dek gjnene med en farve, der passer til svejserens
syn og svejsestrgm. Sikkerhedsstandarderne anbefaler en farve nr. 9 (mindst nr. 8) for alle
strgmstyrker under 300 A. Der kan anvendes lavere skjoldfarver, hvis lysbuen er deekket af
arbejdsemnet.
- Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sideskaerm under hjelmen eller en anden beskyttelse.
- Brug afskeerme pa arbejdspladsen for at beskytte andre mod blaending eller staenk.
- Brug altid grepropper eller anden hgrevaern mod overdreven stgj og for at forhindre, at der
kommer staenk i grerne.
- Advar omstaende mod at se pa lysbuen.

1.5. Beskyttelse mod elektrisk stgd
Obs! Et elektrisk stgd kan vaere dgdeligt.
- Seet strgmkablet i den naermeste stikkontakt, og fér det pa en praktisk og sikker made. Undga
uforsigtigt at leegge kablet i rummet pa uudforsket grund, hvilket kan fgre til elektrisk stgd eller
brand.
- Kontakt med elektrisk ladede dele kan forarsage elektrisk st@gd eller alvorlige forbraendinger.
- Den elektriske lysbue og arbejdsomradet oplades elektrisk, nar stremmen Igber.
- Indgangskredslgbet og enhedens interne kredslgb er ogsa under spaending, nar stremmen er teendt.
- Rer ikke ved de strgmfgrende komponenter.
- Bzer tgrre, fnugfrie, isolerede handsker og beskyttelsesbeklaedning.
- Brug isolerende matter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet, som er store nok til at
forhindre kontakt mellem kroppen og genstanden eller gulvet.
- Rgr ikke ved den elektriske lysbue.
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- Sluk for stremforsyningen, fgr du handterer, renggr eller udskifter elektroden.

- Sgrg for, at jordkablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er sat korrekt i den jordede stikkontakt.
Forkert tilslutning af apparatets jordforbindelse kan vaere farlig for liv eller sundhed.

- Kontroller regelmaessigt stromkablerne for skader eller manglende isolering. Et beskadiget kabel
skal udskiftes. Uforsigtig isoleringsreparation kan resultere i dgd eller personskade.

- Sluk for enheden, nar den ikke er i brug.

- Kablet ma ikke vaere viklet rundt om kroppen.

- Arbejdsemnet skal vaere korrekt jordforbundet.

- Kun tilbehgr, der er i god stand, ma anvendes.

- Beskadigede dele af enheden skal repareres eller udskiftes. Ved arbejde i hgjder skal der bruges
sikkerhedsseler.

- Alt udstyr og alle sikkerhedsartikler skal opbevares ét sted.

- Hold spidsen af handtaget vaek fra kroppen, nar aftraekkeren er aktiveret.

- Fastggr jordkablet til arbejdsemnet eller sa teet pa det som muligt (f.eks. til arbejdsbordet).

Obs! Apparatet kan stadig vaere under spanding efter afbrydelse af stromkablet.

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

1.6. Gasser og rog
Obs! Gas kan vaere sundhedsfarligt eller fgre til dgden!
- Hold altid afstand til gasudtaget.
- Nar du svejser, skal du vaere opmaerksom pa luftudvekslingen og undga at indande gas.
- Fjern kemiske stoffer (fedtstoffer, oplgsningsmidler) fra overfladen af emnerne, da de braender ved
hgj temperatur og afgiver giftige dampe.
- Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt med effektiv udsugning med filtrering og forsyning af
ren luft. Zinkdampene er meget giftige, og symptomerne pa forgiftning er den sakaldte zinkfeber.

5. Brugsanvisning

1.7. Generelle bemzerkninger

e 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.).

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

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

o | tilfeelde af en funktionsfejl pd apparatet skal du kontakte servicecenteret.

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

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

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

1.8. Opbevaring af enheden
e Beskyt apparatet mod vand og fugt.
e Svejseapparatet ma ikke placeres pa en opvarmet overflade.
e Opbevar maskinen i et tgrt og rent rum.
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1.9. Tilslutning af apparatet
1.9.1. Eltilslutning
e Apparatet skal tilsluttes af en kvalificeret person. Desuden bgr en person med de
ngdvendige kvalifikationer kontrollere, om jordforbindelsen og den elektriske installation
med beskyttelsessystemet overholder sikkerhedsbestemmelserne og fungerer korrekt.
e Apparatet skal placeres tzet pa arbejdspladsen.
e For lange ledninger til at tilslutte apparatet bgr undgas.
e o Enkeltfasede svejsemaskiner skal tilsluttes en stikkontakt udstyret med en jordingsstift.
e Svejsemaskiner drevet af 3-faset lysnet leveres uden stik, et sddant stik bgr du selv anskaffe
og fa monteringen udfgrt af en kvalificeret person.
OBS! Enheden ma kun anvendes, hvis den er tilsluttet en installation med en funktionsdygtig
sikring.

1.9.2. Gastilslutning

o Gasflasker skal placeres vaek fra arbejdsemnet og sikres mod at falde ned.

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

e (Pkonomisk brug af gas forlaenger svejsetiden

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

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

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

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

Kabeludtag (positiv pol) - CUT plasmaskaering

Kabeludtag (positiv pol) - TIG/MMA-svejsning

Kabeludtag (negativ pol) - MMA-svejsning

Tilslutning af TIG-svejsebraender

QUNIRIWINIE

MIG/MAG-svejsepistolens stik (Euro-stik)

Udsigt bagfra
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INPUT: AC 230V

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

AC 36V: Udtag til gasvarmer

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

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

=

7. Tilslutning af ledninger

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

Hvis der anvendes en forlaengerledning, skal dens tvaersnit vaere mindst det samme som
strgmledningens.

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

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

- 4+
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4) Sgrg for, at den korrekte svejsetrad er installeret i maskinen.
5) Tilslut beskyttelsesgasflasken med en trykreducerende enhed til gasindtaget pa maskinens

bagpanel ved hjzelp af en gasslange.
6) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar massekablet er tilsluttet til

arbejdsemnet, kan arbejdet begynde.

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

A

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

@
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5) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar massekablet er tilsluttet til

arbejdsemnet, kan arbejdet begynde.

—

TIG-svejsning

1)
2)
3)
4)
5)

6)

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

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

Tilslut fakkelgaskablet til gasudgangsforbindelsen pa svejserens frontpanel.

Tilslut fakkelstyringskablet til styrestikket pa svejserens frontpanel.

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

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

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

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

|
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8. Udskiftning af drivrullens rille

OBS! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med
strgmforsyningen afbrudt fra apparatet.

Hvis du har brug for at andre traddiameteren, skal du ogsa udskifte drivrullen eller justere
drivrullens position.

Vaer opmaerksom pa de forskellige typer af ruller afhaengigt af den anvendte svejsetrad:
Ruller med "V"-rille.

Ruller med "V"-rille.

Ruller med en riflet rille.

De mest populaere er ruller med en V-formet rille. Sddanne valser er designet til de mest populaere
svejsetrade. | tilfeelde af aluminiumstrad anvendes valser med U-formet rille. Dette skyldes det
faktum, at aluminiumstraden er mere tilbgjelig til at knuse, sa at traden ikke deformeres, er det
ngdvendigt at bruge en passende rulle. En saerskilt smal gruppe af fremfgringsruller er rynkede ruller
til cored wire (FCAW).
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9. Udskiftning af svejsetrad
OBS! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med
strgmforsyningen afbrudt fra apparatet.

1. Abn spolehuset ved at trykke pa abningsknapperne, og monter spolen, sa den drejer mod
uret.

2. Fastggr spolen med spolelasen.

Lasn enden af traden fra spolen, og hold den hele tiden i handen for at forhindre, at spolen

rulles af.

Ret enden af traden i ca. 20 cm og klip den bgjede del af.

Abn trykjusteringshandtaget, der dbner fremfgringsmekanismen.

Fgr traden gennem den bageste tradstyring til svejsepistolens tradstyring.

Luk fremfgringsmekanismen, og fastggr den med trykjusteringshandtaget. Serg for, at

ledningen Igber i rillen pa drivrullen.

8. Juster trykket pa handtaget, men overskrid ikke halvdelen af skalaen. Et for stort tryk kan
beskadige ledningen. P4 den anden side, hvis trykket er for svagt, vil traden glide i
fremfgringsmekanismen, og traden vil ikke bevaege sig jaevnt.

9. Sgrg for, at den kontaktspids, der passer til den installerede svejsetrad, er indsat i
svejsepistolen. Udskift om ngdvendigt kontaktspidsen.

10.Tryk pa aftraeekkeren pa svejsepistolen, og vent p3, at traden kommer ud.

OBS! For at skubbe traden ud af braenderen skal der tilfgres strgm til apparatet. Rgr ikke
ved jordede genstande med lommelygten, da der ellers kan dannes en elektrisk lysbue.

11. Luk spolehusdaekslet.

w

Nouwuvss

OBS! Nar du seetter ledningen ind i pistolen, ma du ikke rette pistolen mod dig selv eller andre
personer. Placer ikke din hand f.eks. foran spidsen, da den afskarne ende af traden er meget skarp.
Hold ogsa fingrene vk fra indfgringsrullen, da dette kan medfgre, at fingrene klemmes mellem
rullerne.

10. Bortskaffelse af emballagen

Opbevar venligst emballageelementerne (pap, plastiktape og polystyren), sa det, hvis det er
ngdvendigt at returnere enheden til service, kan beskyttes sa meget som muligt under forsendelsen!

11. Transport og opbevaring

Apparatet skal sikres mod stgd og veeltning og ma ikke placeres pa "hovedet". Apparatet skal
opbevares i et godt ventileret rum med tgr luft og ingen aetsende gasser.

12. Renggring og vedligeholdelse

e Fgr hver renggring, og ogsa nar apparatet ikke er i brug, skal du tage stikket ud af
stikkontakten og lade apparatet kgle helt af.

e Fjern staenk fra spidsen af svejsepistolen, og kontrollér delene. Beskadigede dele skal straks
udskiftes.

e Brug kun ikke-korrosive renggringsmidler til renggring af overflader.

e Det er forbudt at sprgjte apparatet med en vandstrgm eller nedsanke 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 f@r apparatet genbruges.

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

* Fjern regelmaessigt stgv med tgr og ren trykluft.
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13. Regelmaessig inspektion af anordningen

Kontroller regelmaessigt apparatets komponenter for skader. Hvis apparatet er beskadiget , stop med
at bruge det. Kontakt venligst din forhandler med det samme for reparation.
BEMARK: Abn aldrig enheden uden at kontakte kundeservice. Dette kan fgre til tab af garantien.
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Tama kayttoopas on kddnnetty konekdadannodkselld. Olemme tehneet kaikkemme
varmistaaksemme kadnnoksen tarkkuuden, mutta huomaa, ettd automaattiset
kddannokset eivat ole taydellisid eivatkd ne ole tarkoitettu korvaamaan ihmiskaantajia.
Kayttdoppaan virallinen versio on englanninkielinen. Erot kadnnetyn version ja
alkuperdisen englanninkielisen version vililld eivat ole oikeudellisesti sitovia. Jos sinulla
on kysyttavaa kdaannoksen tarkkuudesta, katso englanninkielinen versio, joka on
virallinen  viite. Lisda kieliversioita on saatavilla pyynndstd osoitteesta
info@expondo.com.

Symbolit

Lue kadyttéohje.

Tuote on kierratettava.

Tuote tdyttaa sitd koskevien turvallisuusstandardien vaatimukset.

Kaytad koko kehoa suojaavaa suojavaatetusta.

Huomio! Kadyta suojakdsineita

Kayta suojalaseja.

Kayta turvajalkineita.

Huomio! Kuuma pinta voi aiheuttaa palovammoja.

Huomio! Tulipalo- tai rdjahdysvaara.

Huomio! Haitalliset hoyryt, myrkytysvaara. Kaasut ja hdyryt voivat olla terveydelle
vaarallisia. Hitsausprosessin aikana vapautuu hitsauskaasuja ja -hoyryja. Naiden
aineiden hengittaminen voi olla terveydelle vaarallista.

Kayta sopivalla tummuusasteella varustettua hitsausmaskia.

HUOMIO! Haitallinen hitsauskaaren sateily

i DO H OODN

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

2. Tekniset tiedot

Tuotteen nimi

Yhdistetty hitsauskone

Tuotteen malli

TRON 200 ONE

Nimellinen tulojénnite [V] /
taajuus [Hz]

230~/ 50

Hitsaustyyppi

MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

Hitsausvirta-alue [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG)
10-200 (TIG)

15-50 (leikkaus)

Tyhjakayntijannite [V]

65 - MMA / MIG / MAG / TIG
293 - LEIKKAUS

Nimelliskdyttésuhde [%] 30
88 (MMA)
Hitsausvirta [A] 110 (MIG)
kayttésuhteella 100 % 110 (TIG)
27 (leikkaus)
114 (MMA)
Hitsausvirta [A] 142 (MIG)
kayttosuhteella 60 % 142 (TIG)
35 (leikkaus)
160 (MMA)
Hitsausvirta [A] 200 (MIG)
kayttésuhteella 30 % 200 (TIG)
50 (leikkaus)
Langan halkaisija [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Hot start KYLLA
Jaahdytys Puhallin
Eristysluokka F
Kotelon suojausaste IP21S
Y'mparlston lampotila kdyton 20~ 40
aikana [°C]
Mitat [mm] 540x230x410
Paino [kg] 26,1

3. Yleiskuvaus

Kayttoohje on tarkoitettu auttamaan tuotteen turvallisessa ja luotettavassa kaytossa. Tuote on
suunniteltu ja valmistettu tarkkojen teknisten ohjeiden mukaisesti, kdyttden viimeisinta teknologiaa ja
komponentteja sekd noudattaen korkeimpia laatustandardeja.

ENNEN KAYTON ALOITTAMISTA TAMA OPAS ON LUETTAVA
HUOLELLISESTI JA SEN SISALTO TULEE YMMARTAA JA
SISAISTAA.

Varmistaaksesi laitteen pitkdn ja luotettavan toiminnan, varmista, ettda kaytat ja huollat sita oikein
tdman kayttoohjeen ohjeiden mukaisesti. Naiden kayttoohjeiden sisdltamat tekniset tiedot ja
spesifikaatiot ovat ajantasaisia. Valmistaja pidattda oikeuden laadun parantamiseen liittyviin
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muutoksiin. Ottaen huomioon tekninen kehitys ja mahdollisuudet vahentda melua, yksikkd on
suunniteltu ja rakennettu siten, ettd melupaastoistd aiheutuvat riskit ovat mahdollisimman pienet.

4, Kayttoturvallisuus

& HUOMIO! Lue kaikki turvallisuutta koskevat varoitukset ja ohjeet. Varoitusten ja ohjeiden
noudattamatta jattdminen voi johtaa sdhkdiskuun, tulipaloon, vakaviin vammoihin tai
kuolemaan.

Varoituksissa ja ohjeiden kuvauksessa oleva termi "laite" tai "tuote" viittaa
Yhdistetty hitsauskone

1.1. Yleista
e Huolehdi omasta ja sivullisten turvallisuudesta lukemalla huolellisesti laitteen
kayttdohjeen ohjeet ja noudattamalla niita.
e Vain pateva henkilosto saa kdynnistda, kayttad, huoltaa ja korjata laitetta.
o Al3 kayt3 laitetta vaarin.

1.2. Ohjeet paloturvallista tyoskentelya varten
Suorita seuraavat toimenpiteet paloturvallisen tydskentelyn takaamiseksi:

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

e siirrd kaikki syttyvat ja palamattomat esineet palavissa pakkauksissa turvalliselle
etdisyydelle;

e materiaalien kiinnittdminen, joita ei voida poistaa, esim. hitsausroiskeet, peittamalld ne
esim. metallilevylla, kipsilevyilla jne.;

e Tarkista tarvitsevatko lahist6lla olevat syttymisherkdt materiaalit tai esineet lisdsuojaa;

e tiivistamalld kaikki tyopaikan ldheisyydessd olevat asennus- ja tuuletusaukot jne.
palamattomilla materiaaleilla;

e tulenarkaeristeiset sdhko- ja kaasukaapelit suojataan hitsausroiskeilta tai mekaanisilta
vaurioilta, jos ne sijaitsevat palovaarallisen tyon riskialueella;

e varmista, etta tyopaikalla ei tehda maalausta tai muita tulenaroilla aineilla tehtyja toita.

Kipindt voivat aiheuttaa tulipaloja

Hitsauskipinat voivat aiheuttaa tulipaloja ja rajahdyksid sekd palovammoja suojaamattomalle iholle.
Kaytd leikatessa hitsauskdsineitd ja suojavaatetusta. Poista kaikki syttyvat materiaalit ja aineet
tybalueelta tai huolehdi niiden paloturvallisuudesta. Al hitsaa suljettuja s&ilidita tai s3ilidits, jotka ovat
sisdltdneet palavia nesteitd. Tallaiset sdiliot tai tankit on huuhdeltava ennen niiden hitsaamista
syttyvien nesteiden poistamiseksi. Ald hitsaa syttyvien kaasujen, hoyryjen tai nesteiden lahella.
Palontorjuntavilineet (sammutuspeite tai jauhesammutin) on sijoitettava nakyvalle ja helposti
saavutettavalle paikalle tydalueen ldheisyyteen.

Kaasupullot voivat rajahtaa

Kayta vain hyvaksyttyja kaasupulloja ja asianmukaisesti toimivaa saddintad. Kaasupullot on asetettava
pystyasentoon myo6s kuljetuksen ja varastoinnin ajaksi. Suojaa kaasupulloja kuumuudelta,
kaatumiselta ja mekaanisilta vaurioilta. Pida kaikki kaasulaitteiston osat (kaasupullo, letku, liittimet,
saadin) hyvassa kunnossa.

Hitsatut materiaalit voivat aiheuttaa palovammoja
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Al3 koskaan koske hitsattuihin osiin suojaamattomilla ruumiinosilla. Kdytd aina hitsauskasineits ja
pihteja, kun kosketat hitsattua materiaalia tai siirrat sita.

1.3. Tyopisteen valmistelu hitsausta varten
Huomio! Hitsaus voi aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen.
¢ Noudata tyoturvallisuusmaarayksia hitsaustydssa ja varusta tyépaikka sopivalla sammuttimella
¢ Hitsaus paikoissa, joissa syttyvdt materiaalit voivat syttya, on kielletty.
¢ Hitsaus ilmassa, jossa on rdjahdysherkkaa syttyvien kaasujen, héyryjen, sumujen tai pélyjen seosta
ilman kanssa, on kielletty.
¢ Poista kaikki syttyvat materiaalit 12 metrin sateelld hitsauspaikasta ja peita syttyvat materiaalit
palamattomalla kannella, mikali tdma ei ole mahdollista.
¢ Varo kipinéita ja hehkuvia metallihiukkasia.
e Huomaa, ettd kipinat tai kuumat metallisirut voivat tunkeutua suojakansien, kansien tai suojusten
aukkojen tai aukkojen lapi.
« Al3 hitsaa siilidita tai tynnyreits, jotka sisiltdvat tai ovat sisiltineet syttyvii aineita. My®ds niiden
Iaheisyydessa hitsaaminen on kielletty.
* Al3 hitsaa painesiilidits, painelinjoja tai painesailidita.
¢ Huolehdi aina riittavasta tuuletuksesta.
¢ Varmista, ettd olet vakaassa asennossa ennen hitsauksen aloittamista.

1.4. HENKILONSUOJAIMET
Huomio! Kaaresta tuleva siteily voi vahingoittaa silmia ja ihoa.
¢ Kayta hitsattaessa puhdasta, 6ljytdonta suojavaatetusta, joka on valmistettu syttymattomasta ja
johtamattomasta materiaalista (nahka, paksu puuvilla), nahkakasineita, korkeita saappaita ja
suojahuppua.
¢ Poista ennen hitsausta syttyvat tai rajahtavat esineet, kuten propaani-butaanisytyttimet ja
tulitikkuja.
o Kayta kasvosuojaimia (kyparaa tai suojusta) ja peita silmat varjostimella, joka vastaa hitsaajan
nédkokykya ja hitsausvirtaa. Turvastandardit ehdottavat sdvya nro 9 (vahintdan 8) alle 300 A:n
ampeerivirralle. Alempia suojasadvyja voidaan kayttas, jos tydokappale peittda kaaren.
o Kayta aina hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuoja kyparan tai muun suojuksen alla.
e Kayta tyopaikan suojia suojellaksesi muita haikaisylta tai roiskeilta.
¢ Kayta aina korvatulppia tai muita kuulosuojaimia liiallisen melun varalta ja roiskeiden paasyn
korviin.
¢ Varoita sivullisia katsomasta valokaareen.

1.5. SUOJAUTUMINEN SAHKOISKUJA VASTAAN
Huomio! Sdhkéisku voi olla hengenvaarallinen.
e Liitd virtajohto Iahimpaan pistorasiaan ja veda se kdytanndlliselld ja turvallisella tavalla. Valta
kaapelin huolimatonta asettamista tuntemattomille alustoille, mika voi johtaa sahkoéiskun tai
tulipalon vaaraan.
¢ Sahkoisesti varautuneiden osien koskettaminen voi aiheuttaa sdahkoéiskun tai vakavia palovammoja.
e Sahkokaari ja tydalue latautuvat sahkdisesti virran kulkiessa.
¢ Tulopiiri ja yksikon sisdiset piirit ovat myds jannitteisid, kun virta on paalla.
* Al3 koske jannitteisiin osiin.
¢ Kayta kuivia, nukkaamattomia, eristettyja kasineitd ja suojavaatetusta.
o Kayta lattialla eristysmattoja tai muita eristdvia pinnoitteita, jotka ovat riittdvan suuria estamaan
kehon ja esineen tai lattian vdlinen kosketus.
* Al koske valokaariin.
¢ Katkaise virta ennen kuin kasittelet, puhdistat tai vaihdat elektrodia.
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¢ Varmista, ettd maadoituskaapeli on liitetty oikein ja etta pistoke on kunnolla kytketty
maadoitettuun pistorasiaan. Maadoituksen virheellinen kytkenta voi aiheuttaa vaaran hengelle tai
terveydelle.

¢ Tarkista saannollisesti virtajohdot vaurioiden tai eristyksen puutteen varalta. Vaurioitunut kaapeli
on vaihdettava. Huolimaton eristeen korjaus voi johtaa kuolemaan tai loukkaantumiseen.

e Sammuta laite, kun sita ei kdyteta.

¢ Kaapelia ei saa kiertya vartalon ymparille.

¢ Tyokappaleen tulee olla kunnolla maadoitettu.

¢ Vain hyvassa kunnossa olevia lisdvarusteita saa kdyttaa.

e Laitteen vaurioituneet osat on korjattava tai vaihdettava. Korkeissa paikoissa tyoskennellessa on
kadytettdava putoamissuojia ja turvavaljaita.

 Kaikki laitteet ja turvatarvikkeet tulee sailyttda yhdessa paikassa.

¢ Pida kahvan karki poissa kehosta, kun liipaisin on aktivoitu.

* Kiinnitd maadoituskaapeli tyokappaleeseen tai mahdollisimman ldhelle sitd (esim. tyopoytaan).

Huomio! Kone voi olla edelleen jannitteinen, kun virtajohto on irrotettu.
¢ Kun laite on sammutettu ja jannitekaapeli irrotettu, tarkista tulokondensaattorin jannite ja
varmista, ettd jannitearvo on nolla, muuten ala koske laitteen osiin.

1.6. Kaasut ja hoyryt
Huomio! Kaasu voi olla terveydelle vaarallista tai johtaa kuolemaan!
¢ Pida aina etdisyytta kaasun ulostuloaukkoon.
e Kiinnitd huomiota ilmanvaihtoon hitsattaessa ja valta kaasun hengittamista.
* Poista kemialliset aineet (rasvat, liuottimet) tyokappaleiden pinnalta, koska ne palavat korkeassa
lampotilassa ja vapauttavat myrkyllisia hoyryja.
¢ Galvanoitujen osien hitsaus on sallittua vain tehokkaalla suodatuksella ja puhtaan ilman tulolla.
Sinkkihoyryt ovat erittdin myrkyllisia, ja myrkytyksen oireena on niin sanottu sinkkikuume.

5. Kayttoohjeet
1.7. Yleista

e  Kayta laitetta aiottuun tarkoitukseen noudattaen arvokilven tiedoista (IP-aste, kdyttosuhde,
syottojannite jne.) johtuvat turvallisuusmaaraykset ja rajoitukset.

e laitetta ei saa avata, koska tdma mitatoi takuun. Lisdksi rajahtavat paljaat osat voivat
aiheuttaa henkilévahinkoja.

e Valmistaja ei ole vastuussa laitteen teknisistd muutoksista tai niistd johtuvista aineellisista
vahingoista.

e Vikatapauksissa ota yhteys huoltoon.

e Al3 tuki laitteen tuuletusaukkoja - sijoita hitsauskone 30 cm:n etdisyydelle ympardivista
esineista.

e Al pida hitsauskonetta kasivartesi alla tai ldhelld vartaloasi.

e Laitetta ei saa asentaa tiloihin, joissa on aggressiivinen ymparisto, paljon polya tai lahelle
laitteita, joissa on korkea sahkémagneettinen kentta.

1.8. Laitteen sdilytys
e Suojaa laitetta vedelta ja kosteudelta.
e Hitsauskonetta ei saa asettaa lammitetylle pinnalle.
e Sdilyta laitetta kuivassa ja puhtaassa paikassa.

1.9. Laitteen kytkeminen
1.9.1. Sahkoliitdnta
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e Patevdn henkilon tulee kytked yksikko. Asiantuntevan henkilon on lisdksi tarkistettava, etta
maadoitus- ja sdhkoliitdnnat seka suojajarjestelmat ovat turvallisuusmaaraysten mukaisia ja
toimivat asianmukaisesti.

e Sjjoita laite lahelle tydskentelyaluetta.

e Valta lilan pitkiad johtoja kytkedksesi yksikkoa.

e Yksivaiheiset hitsauskoneet tulee liittdd maadoitusnastalla varustettuun pistorasiaan.

e 3-vaiheverkosta toimitettavat hitsaajat toimitetaan ilman pistoketta, hanki sellainen itse ja
anna patevan henkilon asentaa.

HUOMIO! Laitetta saa kayttda vain, jos se on kytketty asennukseen toimivalla sulakkeella.

1.9.2. Kaasuliiténta

e Aseta kaasupullot tarpeeksi kauas hitsattavasta kohteesta ja varmista, etteivat ne voi
kaatua.

e Hitsauskoneen kaasuliitdnta on liitettava kaasupulloon tai kaasusyottojarjestelmaan
sopivalla letkulla seka kaasun virtausta kontrolloivalla sdatimelld. Huomio! Verkkosdatimia ei
saa kayttaa kaasupulloihin ja painvastoin. Tallainen vaihtaminen voi johtaa alentimen
vaurioitumiseen ja henkildvahinkoihin.

e Kaasun taloudellinen kaytto pidentda hitsausaikaa.

6. Tuotteen yleiskatsaus
Etundkyma
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Hitsausjannitteen naytto.

Hitsaus-/leikkausvirran naytto.

LEDit: "Pre flow" (kaasun virtausaika ennen hitsausta); "Nykyinen"; "Jalkivirtaus"
(kaasun virtausaika hitsauksen jalkeen)

Valikkopainike:

MIG-tilassa ilman pulssia langansy6ttonopeuden (virran) valinta, tarkka
jannitteensaato, induktanssi;

MIG-pulssitilassa langansyotténopeuden (virran) valinta, tarkka jannitteen saato,
induktanssi, pulssitaajuuden tarkka saato, pulssityojakson tarkka sdaato;
TIG/CUT-tilassa esikaasun, hitsausvirran ja kaasusaadon valinta
hitsauksen/leikkauksen jalkeen.

Painamalla painiketta ja pitamalla sitd painettuna noin 3 sekuntia se palauttaa
oletusasetukset.

Synergiatilan paalle/pois-painike MIG-hitsauksessa.

Ohjausnuppi - parametrien asetus ylla olevan kohdan 4 mukaisesti.

Hitsauslangan tyypin valinta MIG-hitsaukseen:
Lanka ¢ 0,8 / 1,0 ruostumattomalle terdkselle/hiiliterdkselle; ¢ 1,0 / 1,2 Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si:lle.

Jannitteen sdaatdnuppi: ei-synergiatilassa sadda jannite suoraan pyorittamalla nuppia.
Synergiatilassa kdanna nuppia saadaksesi tarkan saadon +/ -30 %.

Materiaalivalinta MIG-hitsauksessa:

"Hiiliteras" - hiiliteras

"Rostumaton terds" - ruostumaton teras

"Al-Si" - alumiinin ja piin seos (ohjausdiodi on p&alla koko ajan)
"Al-Mg" - alumiinin ja magnesiumin seos (LED vilkkuu)

"CuSi" - kuparin ja piin seos

Hitsaus-/leikkaustilan valinta: MIG / MMA / TIG / CUT. Painamalla ja pitamalla
painiketta painettuna tiedot tallennetaan muistiin.

PULSSI-tilan valinta MIG-hitsauksessa: "No Pulse" - hitsaus ilman pulssia, "Pulse" -
hitsaus pulssilla.

Hitsaustoiminnon valinta:
e 2T/4TMIG/TIG/CUT:

o 2T - hitsauspolttimen painikkeen painaminen kaynnistda metallin
hitsaus-/leikkausprosessin ja painikkeen vapauttaminen lopettaa
prosessin.

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

e  MMA:n VRD (VRD-toiminnon poistaminen kaytosta voi lisatd sahkoiskun
riskia)
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Kaasun ulostuloliitantad TIG-hitsauspolttimelle ja CUT-plasmaleikkauspolttimelle

Kaapelin pistoke (positiivinen napa) - CUT plasmaleikkaus

Kaapelin pistoke (positiivinen napa) - TIG/PMA-hitsaus

Kaapelin pistoke (miinusnapa) - Puikkohitsaus

TIG-hitsauspolttimen liitanta

QIR IWINIE

MIG/MAG-hitsauspistoolin liitin (euroliitin)

Takandkyma:




Fl

INPUT: AC 230V

e

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

AC 36V: Kaasulammittimen pistorasia

TIG/CUT GAS: TIG-hitsauskaasu/ilmaliitinta
CUT-plasmaleikkaukseen

MIG GAS: kaasuliitanta MIG-hitsaukseen

7. KAAPELEIDEN LIITTAMINEN
HUOMIO! Sahkbasennus, johon kone liitetdan, tulee varustaa ylivirtasulakkeella.
Jos kaytetaan jatkojohtoa, sen poikkileikkauksen tulee olla vahintadan sama kuin virtajohdon.
HUOMIO! Kaapeleiden liittaminen laitteeseen on tehtédva virtaldhteen ollessa irti ja laitteen ollessa
sammutettuna.

Hitsaus MIG/MAG-menetelmilla
1) Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
Iahtoliitantdan ja kirista se.
2) Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauskoneen etupaneelissa olevaan liittimeen, jossa on
merkinta "-", ja kirista se myotapaivaan.
3) Tydnna napaisuuden vaihtopistoke liittimeen, joka on merkitty "+"-symbolilla hitsauskoneen
sisdlla olevassa paneelissa (johon hitsauslanka asennetaan) ja kirista se myotapdaivaan:

- -

4) Varmista, ettd laitteeseen on asennettu oikea hitsauslanka.
5) Liitd paineenalentimella varustettu kaasuletku koneen takapaneelissa olevaan
kaasunottoaukkoon.
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6) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdaynnista kone. Kun massakaapeli on liitetty
tyokappaleeseen, tyo voidaan aloittaa.

Hitsaus FCAW-menetelmilld ("MIG/MAG" ilman kaasua)
1) Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
|ahtoliitantaan ja kirista se.
2) Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan "+"-merkittyyn
liittimeen ja kiristd se myotapaivaan.
3) Tyonna napaisuuden vaihtopistoke liittimeen, joka on merkitty "-"-symbolilla hitsauskoneen
sisalld olevassa paneelissa (johon hitsauslanka asennetaan) ja kiristd se myotapaivaan:

4) Varmista, etta laitteeseen on asennettu oikea taytelanka.
5) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kaynnista kone. Kun massakaapeli on liitetty
tyokappaleeseen, ty6 voidaan aloittaa.
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TIG-hitsaus

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Liita maadoituskaapeli "+"-merkilla merkittyyn liittimeen ja kiinnit liitdnta kiertamalla
kaapelin pistoketta.

Liita hitsauskaapeli "-"-merkilld merkittyyn liittimeen ja kiinnita liitdnta kiertamalla kaapelin
pistoketta.

Liitd polttimen kaasukaapeli hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan kaasun ulostuloliitdntdan.
Liitd polttimen ohjauskaapeli hitsauslaitteen etupaneelin ohjausliittimeen.

Liita paineenalentimella varustettu kaasuletku koneen takapaneelissa olevaan
kaasunottoaukkoon.

Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone. Kun massakaapeli on liitetty
tyokappaleeseen, ty6 voidaan aloittaa.
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MMA-hitsaus
1) Liitd hitsauspistoolin kaapeli "-"-merkillda merkittyyn liittimeen ja kiinnita liitanta kiertamalla
kaapelin pistoketta.
2) Liitd maadoituskaapeli "+"-merkilla merkittyyn liittimeen ja kiinnita liitanta kiertamalla
kaapelin pistoketta.

Huomio! Kaapelien napaisuus voi vaihdella! Kaikki napaisuustiedot tulee kuvata elektrodin
valmistajan toimittamassa pakkauksessa!

3) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnistd kone. Kun massakaapeli on liitetty
tyokappaleeseen, tyo voidaan aloittaa.

8. Kayttorullan uran vaihto
HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja sdddot on tehtédva niin, ettd laitteen virtaldhde
on irrotettu laitteesta.

Jos langan halkaisijaa on muutettava, vaihda myds langansyottorulla tai sdada rullan asentoa.
Ole tietoinen erilaisista rullista riippuen kadytetysta hitsauslangasta:

Rullat, joissa "V"-ura.

Rullat, joissa "V"-ura.

Rullat uurretulla uralla.

Suosituimmat ovat rullat, joissa on V-muotoinen ura. Tallaiset rullat on suunniteltu suosituimmille
hitsauslankoille. Alumiinilankojen tapauksessa kaytetaan rullia, joissa on U-muotoinen ura. Tama
johtuu siitd, ettd alumiinilanka on alttiimpi murskaantumiselle, jotta lanka ei muotoutuisi, on tarpeen
kayttaa sopivaa rullaa. Erillinen kapea ryhma syottoteloja ovat pyalletyt rullat ydinlangalle (FCAW).
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9. Hitsauslangan vaihtaminen
HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja saad6t on tehtdva vain, kun virtaldahde on
irrotettu laitteesta.

1. Avaa kelan kotelo painamalla avauspainikkeita ja asenna kela niin, ettd se pyorii

vastapaivaan.

Kiinnita kela kelan lukolla.

Irrota langan paa kelasta ja pida sitd koko ajan kddessasi, jotta kela ei paase purkautumaan.

Suorista langan paa noin 20 cm:n matkalta ja katkaise taivutettu osa.

Avaa paineen saatovipu, joka avaa syéttdmekanismin.

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 sy6ttémekanismissa 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 kytked virtaan. Al3 kosketa
maadoitettuja esineita taskulampulla; muuten voi muodostua sahkdkaari.

11. Sulje kelan kotelon kansi.

NoukwnN

HUOMIO! Kun syétit langan polttimeen, 314 osoita sill3 itsedsi tai muita ihmisia. Al4 aseta kattési
esim. karjen eteen, silla langan leikattu paa on hyvin terdva. Pidda myods sormesi kaukana
syottorullasta, silla 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 yldsalaisin.
Laitetta pitaa sailyttaa tilassa, jossa on hyva ilmanvaihto ja jonka ilma on kuiva, eika siina esiinny
korroosiota aiheuttavia kaasuja.

12. Puhdistaminen ja huolto

e Ennen jokaista puhdistusta ja myos silloin, kun laitetta ei kdytetd, irrota pistoke pistorasiasta
ja anna laitteen jadhtya kokonaan.

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

e Kayta pintojen puhdistukseen vain syovyttavia puhdistusaineita.

e Llaitteen ruiskuttaminen vedelld tai upottaminen veteen on kielletty.

e Muista, etta laitteeseen ei saa paastaa vettd 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 sailytettava kuivassa ja viiledssa paikassa suojassa kosteudelta ja suoralta
auringonvalolta.

e Poista poly sddnnollisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla.
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13. Laitteen sdanndllinen tarkastus

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

HUOMAA: Al3 koskaan avaa laitetta neuvottelematta asiakaspalveluun. Tdma3 voi johtaa takuun
menettdmiseen.
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Deze gebruikershandleiding is vertaald met behulp van machinevertaling. Wij hebben er
alles aan gedaan om ervoor te zorgen dat de vertaling nauwkeurig is, maar houd er
rekening mee dat automatische vertalingen niet perfect zijn en niet bedoeld zijn om
menselijke vertalers te vervangen. De officiéle versie van de gebruikershandleiding is in
het Engels. Eventuele verschillen tussen de vertaalde versie en de originele Engelse versie
zijn niet juridisch bindend. Als u vragen hebt over de juistheid van de vertaling, raadpleeg
dan de Engelse versie; dit is de officiéle referentie. Versies in andere talen zijn op
aanvraag verkrijgbaar via info@expondo.com.

Symbolen

Lees de gebruiksaanwijzing.

Recyclebaar product.

Het product voldoet aan de eisen van relevante veiligheidsnormen.

Lichaamsbedekkende beschermingskleding dient te worden gebruikt.

Let op! Draag veiligheidshandschoenen.

Draag een veiligheidsbril

Draag veiligheidsschoenen.

Let op! Het hete oppervlak kan voor verbranding (en) zorgen!

Let op! Brand- of explosiegevaar.

Let op! Schadelijke dampen, vergiftigingsgevaar. Gassen en dampen kunnen de
gezondheid schaden. Tijdens het lassen ontstaan gassen en lasdampen. Het

inademen van deze substanties kan schadelijk zijn voor de gezondheid.

Gebruik een lasmasker met een geschikt filterscherm.

LET OP! Schadelijke straling van de lasboog

s> OB 0005 RER).

Raak de onderdelen onder spanning niet aan
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2. Technische gegevens

LET OP! De illustraties in deze handleiding dienen alleen ter referentie en kunnen op
bepaalde details afwijken van het daadwerkelijke product.

Productnaam

Gecombineerde lasser

Productmodel

TRON 200 EEN

Nominale ingangsspanning
[V]/ Frequentie [Hz]

230~/ 50

Soort lassen

MMA / MIG / MAG / TIG / SNIJDEN

Lasstroombereik [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG)
10-200 (TIG)

15-50 (SNIJDEN)

Inactieve spanning [V]

65 - MMA/MIG/MAG/TIG

293 - SNIJDEN
Nominale inschakelduur [%] 30
88 (MMA)
Lasstroom in 100% 110 (MIG)
inschakelduur [A] 110 (TIG)
27 (SNIJDEN)
114 (MMA)
Lasstroom in 60% 142 (MIG)
inschakelduur [A] 142 (TIG)
35 (SNIJDEN)
160 (MMA)
Lasstroom in 30% 200 (MIG)
inschakelduur [A] 200 (TIG)
50 (SNIJDEN)
Draaddiameter [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Hot-start TAK
Koeling Ventilator
Isolatiefactor F
Mate va.n.beschermmg van IP21S
de behuizing
Omgevingstemperatuur -
tijdens bedrijf [°C] -20~ 40
Dimensioner [mm] 540x230x410
Gewicht [kg] 26,1

3. Algemene beschrijving

De handleiding is bedoeld om te helpen bij een veilig en betrouwbaar gebruik. Het product is

ontworpen en vervaardigd
en componenten in

met

strikte overeenstemming met de

nieuwste
indicaties

behulp van de
technische

inachtneming van de hoogste kwaliteitsnormen.

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

en

technologieén

met
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Om een lange en betrouwbare werking van het apparaat te garanderen, moet u ervoor zorgen dat u
het op de juiste manier bedient en onderhoudt, in overeenstemming met de richtlijnen in deze
handleiding. De technische gegevens en specificaties in deze handleiding zijn up-to-date. De fabrikant
behoudt zich het recht voor om wijzigingen aan te brengen om de kwaliteit te verbeteren. Rekening
houdend met de technische vooruitgang en de mogelijkheid om geluid te verminderen, is de eenheid
zo ontworpen en gebouwd dat risico's als gevolg van geluidsemissies tot het laagst mogelijke niveau
worden beperkt.

4. Veiligheid bij gebruik

LET OP! Lees alle veiligheidswaarschuwingen en instructies. Het niet opvolgen van de
waarschuwingen en instructies kan leiden tot elektrische schokken, brand en/of ernstig of
dodelijk letsel.

De term "apparaat" of "product" in de waarschuwingen en de beschrijving van de instructies verwijst
naar
Gecombineerde lasser

1.1. Algemeen
e Zorgvoor uw eigen veiligheid en de veiligheid van omstanders door de instructies in de
handleiding van het apparaat zorgvuldig te lezen en op te volgen.
e Alleen gekwalificeerd personeel mag de unit opstarten, gebruiken, onderhouden en
repareren.
e Maak geen misbruik van het apparaat.

1.2. Richtlijnen voor het beveiligen van brandgevaarlijk werk
Het gebouw en de ruimten voorbereiden op brandgevaarlijke werkzaamheden bestaat uit:

e hetontruimen en schoonmaken van de ruimten of plaatsen waar gewerkt gaat worden van
brandbare materialen en verontreinigingen;

e het verplaatsen van alle brandbare en niet-brandbare voorwerpen in brandbare
verpakkingen naar een veilige afstand;

e hetvastzetten van materialen die niet verwijderd kunnen worden, bijvoorbeeld lasspatten,
door deze af te dekken met bijvoorbeeld plaatwerk, gipsplaten, etc;

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

e het met niet-brandbare materialen afdichten van alle installatie- en ventilatieopeningen
etc. in de omgeving van de werkplek;

e het beschermen van elektrische en gaskabels met brandbare isolatie tegen lasspatten of
mechanische schade, als ze zich binnen het risicobereik van brandgevaarlijke
werkzaamheden bevinden;

e zorgervoor dat er op de plaats waar de werkzaamheden moeten worden uitgevoerd geen
schilder- of andere werkzaamheden met brandbare stoffen plaatsvinden.

Vonken kunnen brand veroorzaken

Lasvonken kunnen brand, explosies en brandwonden op onbeschermde huid veroorzaken. Draag
lashandschoenen en beschermende kleding tijdens het lassen. Verwijder alle brandbare materialen en
stoffen uit het werkgebied of zet ze vast. Las geen gesloten containers of tanks waarin brandbare
vloeistoffen hebben gezeten. Dergelijke containers of tanks moeten voor het lassen worden
doorgespoeld om brandbare vloeistoffen te verwijderen. Las niet in de buurt van ontvlambare gassen,
dampen of vloeistoffen. Brandbestrijdingsapparatuur (blusdekens en poeder- of sneeuwblussers)
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moeten zich in de buurt van de werkplek bevinden op een zichtbare en gemakkelijk toegankelijke
plaats.

Cilinders kunnen exploderen

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

Gelaste materialen kunnen brandwonden veroorzaken

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

1.3. Voorbereiding van de laswerkplek
Let op! Lassen kan brand of een explosie veroorzaken.
¢ Neem de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften voor laswerkzaamheden in acht en voorzie de
werkplek van een geschikte brandblusser
¢ Lassen op plaatsen waar brandbare materialen kunnen ontbranden is verboden.
¢ Lassen in een atmosfeer die een explosief mengsel van brandbare gassen, dampen, nevels of stof
met lucht bevat, is verboden.
¢ Verwijder alle brandbare materialen binnen een straal van 12 m van de laslocatie en dek, indien dit
niet mogelijk is, de brandbare materialen af met een niet-brandbare afdekking.
¢ Neem voorzorgsmaatregelen tegen vonken en gloeiende metaaldeeltjes.
¢ Houd er rekening mee dat vonken of hete metaalsplinters door sleuven of openingen in
beschermkappen, afdekkingen of schermen kunnen dringen.
¢ Las geen tanks of vaten die brandbare stoffen bevatten of hebben bevat. Voer ook geen
laswerkzaamheden uit in de nabijheid hiervan.
e Las geen tanks, drukleidingen of druktanks onder druk.
e Zorg altijd voor voldoende ventilatie.
e Zorg ervoor dat u stabiel staat voordat u begint met lassen.

1.4. Persoonlijke beschermingsmiddelen
Let op! Boogstraling kan de ogen of de huid van het lichaam beschadigen.
¢ Draag bij het lassen schone, olievrije beschermende kleding van niet-brandbaar en niet-geleidend
materiaal (leer, dik katoen), leren handschoenen, hoge laarzen en een beschermkap.
¢ Verwijder véoér het lassen alle brandbare of explosieve voorwerpen, zoals propaan-
butaanaanstekers en lucifers.
¢ Gebruik gezichtsbescherming (helm of schild) en bedek de ogen met een kap die past bij het
gezichtsvermogen en de lasstroom van de lasser. De veiligheidsnormen suggereren een tint nr. 9
(minimaal nr. 8) voor elke stroomsterkte onder 300 A. Tinten van de onderste afscherming kunnen
worden gebruikt als de boog wordt bedekt door het werkstuk.
¢ Gebruik altijd een goedgekeurde veiligheidsbril met een zijscherm onder de helm of een ander
schild.
¢ Gebruik werkplekschermen om anderen te beschermen tegen verblinding of spatten.
¢ Draag altijd oordopjes of andere gehoorbescherming tegen overmatig geluid 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.
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¢ Sluit het netsnoer aan op het dichtstbijzijnde stopcontact en leid het op een praktische en veilige
manier. Draag er zorg voor dat de kabel niet ongeorganiseerd over een rommelige ondergrond loopt,
aangezien dat kan leiden tot stroomschokken of brand.

¢ Contact met elektrisch geladen onderdelen kan een elektrische schok of ernstige brandwonden
veroorzaken.

¢ De elektrische boog en het werkgebied worden elektrisch geladen als er stroom vloeit.

¢ Het ingangscircuit en de interne circuits van het apparaat staan ook onder spanning als de stroom
is ingeschakeld.

¢ Raak de spanningvoerende onderdelen niet aan.

* Draag droge, pluisvrije, geisoleerde handschoenen en beschermende kleding.

¢ Gebruik isolatiematten of andere isolerende coatings op de vloer die groot genoeg zijn om contact
tussen het lichaam en het object of de vloer te voorkomen.

¢ Raak de elektrische boog niet aan.

¢ Schakel de voeding uit voordat u de elektrode hanteert, schoonmaakt of vervangt.

¢ Zorg ervoor dat de aardkabel goed is aangesloten en dat de stekker goed in het geaarde
stopcontact zit. Het niet juist aansluiten en aarden van het apparaat kan leiden tot verwondingen of
de dood.

¢ Controleer de stroomkabels regelmatig op beschadigingen of gebrek aan isolatie. Een beschadigde
kabel dient te worden vervangen. Foutieve reparatie van de isolatie kan leiden tot de dood of
verwondingen.

¢ Schakel het apparaat uit als het niet wordt gebruikt.

¢ De kabel mag niet rond het lichaam worden gewikkeld.

¢ Het werkstuk moet goed geaard zijn.

¢ 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 uitrusting en veiligheidsartikelen moeten op één plaats worden bewaard.

¢ Houd de punt van het handvat weg van het lichaam wanneer de trekker wordt geactiveerd.

* Bevestig de massakabel aan het werkstuk of zo dicht mogelijk daarbij (bijvoorbeeld aan de
werkbank).

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

¢ Nadat u het apparaat hebt uitgeschakeld en de spanningskabel hebt losgekoppeld, controleert u de
spanning op de ingangscondensator en zorgt u ervoor dat de spanningswaarde nul is; raak anders de
onderdelen van het apparaat niet aan.

1.6. Gassen en dampen
Let op! Gas kan gevaarlijk zijn voor de gezondheid of tot de dood leiden!
¢ Houd altijd afstand tot de gasuitlaat.
¢ Let bij het lassen op de luchtuitwisseling en voorkom het inademen van gas.
¢ Verwijder chemische stoffen (vetten, oplosmiddelen) van het oppervlak van de werkstukken,
aangezien deze bij hoge temperaturen verbranden en giftige dampen afgeven.
¢ Het lassen van verzinkte onderdelen is alleen toegestaan bij efficiénte afzuiging met filtratie en
toevoer van schone lucht. Zinkdampen zijn erg giftig en het symptoom van vergiftiging is de
zogenaamde zinkkoorts.

5. Gebruiksaanwijzing
1.7. Algemeen
e  Gebruik de apparatuur voor het beoogde doel en houd u aan de veiligheidsvoorschriften en
beperkingen die voortvloeien uit de gegevens op het typeplaatje (IP-graad, inschakelduur,
voedingsspanning, enz.).
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e Het apparaat mag niet worden geopend, omdat hierdoor de garantie vervalt. Bovendien
kunnen exploderende naakte onderdelen persoonlijk letsel veroorzaken.

e De fabrikant is niet verantwoordelijk voor technische wijzigingen aan het apparaat of
materiéle schade als gevolg van dergelijke wijzigingen.

e Neem bij een storing contact op met de serviceafdeling.

o Blokkeer de ventilatiesleuven van het apparaat niet - plaats het lasapparaat op een afstand
van 30 cm van omringende voorwerpen.

e Houd het lasapparaat niet onder uw arm of dicht bij uw lichaam.

e De unit mag niet worden geinstalleerd in ruimtes met een agressieve omgeving, veel stof en
in de buurt van units met een hoge elektromagnetische veldemissie.

1.8. Opslag van het apparaat
e Bescherm het apparaat tegen water en vocht.
e Het lasapparaat mag niet op een verwarmd opperviak worden geplaatst.
e Bewaar het apparaat in een droge en schone ruimte.

1.9. Het apparaat aansluiten
1.9.1. Elektrische aansluiting
e Het apparaat moet worden aangesloten door een gekwalificeerd persoon. Bovendien moet
een persoon met de nodige kwalificaties controleren of de aarding en de elektrische
installatie inclusief beveiligingssysteem voldoen aan de veiligheidsvoorschriften en goed
functioneren.
e Plaats het apparaat dichtbij het werkgebied.
e Vermijd te lange draden om het apparaat aan te sluiten.
e Eenfasige lasmachines moeten worden aangesloten op een stopcontact dat is voorzien van
een aardingspin.
e lasapparaten gevoed op 3-fasig lichtnet worden geleverd zonder stekker, deze dient u zelf
aan te schaffen en te laten installeren door een gekwalificeerd persoon.
LET OP! Het apparaat mag alleen worden gebruikt als het is aangesloten op een installatie met een
werkende zekering.

1.9.2. Gasaansluiting

e Plaats de gascilinders uit de buurt van het te lassen object en beveilig ze tegen vallen.

e De gasaansluiting van het lasapparaat moet worden aangesloten op de gasfles of op het
gastoevoersysteem met een geschikte slang en een regelaar met een gasstroomregeling. Let
op! Het is niet toegestaan om netwerkregelaars te gebruiken voor gasflessen en omgekeerd.
Een dergelijke verwisseling kan leiden tot schade aan de verdamper en persoonlijk letsel.

e Zuinig gebruik van gas verlengt de lastijd.

6. Productoverzicht
Vooraanzicht
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1. Weergave lasspanning.
2 Las-/snhijstroomweergave.
3 LED's: "Pre flow" (gasstroomtijd véér het lassen); "Huidig"; "Post flow" (gasstroomtijd
) na het lassen)
Menuknop:
In de MIG-modus zonder puls kiest u de draadaanvoersnelheid (stroom),
nauwkeurige spanningsregeling, inductie;
In de MIG-pulsmodaus kiest u de draadaanvoersnelheid (stroom), nauwkeurige
a spanningsregeling, inductie, nauwkeurige aanpassing van de pulsfrequentie,
) nauwkeurige aanpassing van de pulswerkcyclus;
In de TIG/CUT-modus selectie van voorgas, lasstroom en gasaanpassing na het
lassen/snijden.
Als u de knop ongeveer 3 seconden ingedrukt houdt, keert u terug naar de
standaardinstellingen.
5. Aan/uit-knop Synergiemodus bij MIG-lassen.
6. Bedieningsknop - parameterinstelling overeenkomstig punt 4 hierboven.
2 Keuze van het type lasdraad voor MIG-lassen:
’ Draad ¢ 0,8 / 1,0 voor roestvrij staal/koolstofstaal; ¢ 1,0 / 1,2 voor Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Knop voor spanningsaanpassing: draai in de niet-synergiemodus aan de knop om de
3 spanning direct aan te passen.
) In de synergiemodus draait u aan de knop voor een nauwkeurige aanpassing van +/-
30%.
Materiaalkeuze bij MIG-lassen:
"Koolstofstaal" - koolstofstaal
9 "Roestvrij staal" - roestvrij staal
) "Al-Si" - een legering van aluminium en silicium (de stuurdiode staat altijd aan)
"Al-Mg" - een legering van aluminium en magnesium (de LED knippert)
"CuSi" - een legering van koper en silicium
10. Keuze van de las-/snijmodus: MIG / MMA / TIG / CUT. Als u de knop ingedrukt houdt,
worden de gegevens in het geheugen opgeslagen.
1 PULSE-moduskeuze bij MIG-lassen: "No Pulse" - lassen zonder puls, "Pulse" - lassen
) met puls.
Keuze lasfunctie:
e 2T /4T voor MIG / TIG / SNIJDEN:

o 2T -door op de knop op de lastoorts te drukken wordt het proces van
het lassen/snijden van het metaal gestart en het loslaten van de knop
beéindigt het proces.

12. o 4T - hetindrukken van de knop op de lastoorts start het proces van het

lassen/snijden van het metaal, het loslaten van de knop beéindigt het
proces niet. Door nogmaals op de knop te drukken en los te laten,
wordt het las-/snijproces voltooid.
e VRD voor MMA (het uitschakelen van de VRD-functie kan het risico op een
elektrische schok vergroten)
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Gasuitlaataansluiting voor de TIG-lastoorts en de CUT-plasmasnijtoorts

Kabelaansluiting (positieve pool) - CUT plasmasnijden

Kabelaansluiting (positieve pool) - TIG/MMA-lassen

Kabelaansluiting (negatieve pool) - MMA-lassen

TIG-lastoortsaansluiting

QIR IWINIE

MIG/MAG-laspistoolaansluiting (Euro-aansluiting)

Achteraanzicht:
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INPUT: AC 230V

e

S\
AAN/UIT: Hoofdschakelaar AAN/UIT (aan/uit)

AC 36V: stopcontact voor gasverwarming

TIG/CUT GAS: TIG-lasgas/luchtaansluiting voor
CUT-plasmasnijden

MIG GAS: gasaansluiting voor MIG-lassen

7. Dedraden aansluiten
LET OP! De elektrische installatie waarop de machine wordt aangesloten dient te zijn voorzien van
een overstroomzekering.
Als er een verlengsnoer wordt gebruikt, moet de doorsnede ervan minimaal gelijk zijn aan die van
het netsnoer.
LET OP! Sluit de kabels aan op het apparaat terwijl de voeding is losgekoppeld en het apparaat is
uitgeschakeld.

Lassen met de MIG/MAG-methode

1) Steek de kabelstekker van het laspistool in de Euro MIG/MAG uitgangsaansluiting op het
voorpaneel van het apparaat en draai hem vast.

2) Steek de stekker van de massadraad in de aansluiting met de markering
voorpaneel van het lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

3) Steek de polariteitsomkeerstekker in de aansluiting gemarkeerd met het "+" symbool op het
paneel aan de binnenkant van het lasapparaat (waar de lasdraad moet worden geinstalleerd)
en draai hem rechtsom vast:

op het
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4)
5)

6)

Zorg ervoor dat de juiste lasdraad in de machine is geinstalleerd.

Sluit de fles beschermgas met drukregelaar aan op de gasinlaat op het achterpaneel van de
machine met behulp van een gasslang.

Steek de stekker in het stopcontact en start de machine. Na het aansluiten van de
massakabel op het werkstuk kan het werk beginnen.

Lassen met de FCAW-methode ("MIG/MAG" zonder gas)

1)
2)

3)

Steek de kabelstekker van het laspistool in de Euro MIG/MAG uitgangsaansluiting op het
voorpaneel van het apparaat en draai hem vast.

Steek de stekker van de massadraad in de aansluiting "+" op het voorpaneel van het
lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

Steek de polariteitsomkeerstekker in de aansluiting gemarkeerd met het "-" symbool op het
paneel aan de binnenkant van het lasapparaat (waar de lasdraad moet worden geinstalleerd)
en draai hem rechtsom vast:
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4) Zorg ervoor dat de juiste zelfafschermende lasdraad in de machine is geinstalleerd.
5) Steek de stekker in het stopcontact en start de machine. Na het aansluiten van de
massakabel op het werkstuk kan het werk beginnen.

TIG-lassen

1) Sluit de aardingskabel aan op de connector gemarkeerd met een "+" teken en draai de
kabelstekker om de verbinding veilig te stellen.

2) Sluit de laskabel aan op de connector gemarkeerd met het "-" teken en draai de kabelstekker
om de verbinding veilig te stellen.

3) Sluit de toortsgaskabel aan op de gasuitlaataansluiting op het voorpaneel van het
lasapparaat.

4) Sluit de toortsbedieningskabel aan op de bedieningsconnector op het voorpaneel van het
lasapparaat.

5) Sluit de fles beschermgas met drukregelaar aan op de gasinlaat op het achterpaneel van de
machine met behulp van een gasslang.

6) Steek de stekker in het stopcontact en start de machine. Na het aansluiten van de
massakabel op het werkstuk kan het werk beginnen.
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MMA-lassen
1) Sluit de kabel van het laspistool aan op de connector gemarkeerd met een "-" teken en draai
de kabelstekker om de verbinding veilig te stellen.
2) Sluit de aardingskabel aan op de connector gemarkeerd met een "+" teken en draai de
kabelstekker om de verbinding veilig te stellen.

A Let op! De polarisatie van de draden kunnen verschillen! Alle polariteitsinformatie moet
worden beschreven op de verpakking van de elektrodefabrikant!

3) Steek de stekker in het stopcontact en start de machine. Na het aansluiten van de
massakabel op het werkstuk kan het werk beginnen.
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8. Vervanging van de aandrijfrolgroef
LET OP! Alle onderhoud, vervanging van onderdelen, reparaties of afstellingen moeten worden
uitgevoerd terwijl de voeding is losgekoppeld van het apparaat.

Als je de draaddiameter moet veranderen, vervang dan ook de aandrijfrol of pas de positie van de
aandrijfrol aan.

Houd rekening met de verschillende soorten rollen, afhankelijk van de gebruikte lasdraad:
Rollen met een "V"-groef.

Rollen met een "V"-groef.

Rollen met een gekartelde groef.

De meest populaire zijn rollen met een V-vormige groef. Dergelijke rollen zijn ontworpen voor de
meest populaire lasdraden. Bij aluminiumdraden worden rollen met een U-vormige groef gebruikt.
Dit komt door het feit dat de aluminiumdraad gevoeliger is voor verplettering, zodat de draad niet
vervormt. Het is noodzakelijk om een geschikte rol te gebruiken. Een aparte smalle groep
aanvoerrollen zijn kartelrollen voor gevulde draad (FCAW).

9. De lasdraad vervangen
LET OP! Alle onderhoud, vervanging van onderdelen, reparaties of afstellingen moeten worden
uitgevoerd terwijl de voeding is losgekoppeld van het apparaat.

1. Open de spoelbehuizing door op de openingsknoppen te drukken en installeer de spoel zo
dat deze tegen de klok in draait.

2. Zet de spoel vast met de spoelvergrendeling.

Maak het uiteinde van de draad los van de spoel en houd het altijd in de hand om te

voorkomen dat de spoel afrolt.

Maak het uiteinde van de draad ongeveer 20 cm recht en knip het gebogen deel af.

Open de drukregelhendel die het toevoermechanisme opent.

Leid de draad door de achterste draadgeleider naar de draadgeleider van het laspistool.

Sluit het toevoermechanisme en zet het vast met de drukregelingshendel. Zorg ervoor dat

de draad in de groef van de aandrijfrol loopt.

8. Pas de druk van de hendel aan, maar ga niet verder dan de helft van de schaalverdeling. Te
veel druk kan de draad beschadigen. Aan de andere kant, als de druk te zwak is, zal de
draad in het aanvoermechanisme glijden en zal de draad niet soepel bewegen.

9. Zorg ervoor dat de contacttip die geschikt is voor de geinstalleerde lasdraad in het
laspistool is geplaatst. Vervang indien nodig de contacttip.

10.Druk op de trekker van het laspistool en wacht tot de draad eruit komt.

LET OP! Om de draad uit de brander te krijgen, moet er stroom op het apparaat worden
gezet. Raak geen geaarde voorwerpen aan met de toorts; anders kan er een elektrische
boog ontstaan.

11. Sluit het deksel van de spoelbehuizing.

w

Nouwus

LET OP! Wanneer u de draad in het pistool steekt, richt het pistool dan niet op uzelf of op andere
mensen. Plaats je hand bijvoorbeeld niet voor de punt, want het afgeknipte uiteinde van de draad is
erg scherp. Houd ook uw vingers uit de buurt van de invoerrol, want hierdoor kunnen uw vingers
bekneld raken tussen de rollen.
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10. Verwijdering van de verpakking
Bewaar al het verpakkingsmateriaal (karton, plastic strips en piepschuim) om ervoor te zorgen dat
het apparaat beschermd is tijdens verzending, mocht het nodig zijn om het naar een servicecentrum
te sturen!

11. Transport en opslag
Tijdens transport dient het apparaat beschermd te worden tegen schokken en omvallen en dient
deze niet 'ondersteboven’ te staan. Het apparaat dient te worden opgeslagen in een goed
geventileerde ruimte met droge lucht en waar geen gassen voorkomen die corrosie kunnen
veroorzaken.

12. Reiniging en onderhoud

e Haal voor elke reiniging, maar ook als het apparaat niet in gebruik is, de stekker uit het
stopcontact en laat het apparaat volledig afkoelen.

e Verwijder de spatten van de punt van het laspistool en controleer de staat van de
onderdelen. Beschadigde onderdelen moeten onmiddellijk worden vervangen.

e Gebruik voor het reinigen van oppervlakken uitsluitend niet-bijtende reinigingsmiddelen.

e Hetis niet toegestaan het apparaat met een straal water te besproeien of het apparaat in
water onder te dompelen.

e Zorgervoor dat er geen water binnendringt via de ventilatieopeningen in de behuizing.

e Reinig de ventilatieopeningen met een borstel en perslucht.

e ¢ Na elke reiniging moeten alle onderdelen grondig worden gedroogd voordat het
gereedschap opnieuw wordt gebruikt.

e e Bewaar het apparaat op een koele en droge plaats, beschermd tegen vocht en direct
zonlicht.

e Verwijder stof regelmatig met droge en schone perslucht.

13. Regelmatige inspectie van het apparaat
Controleer de elementen van het apparaat regelmatig op beschadiging. Indien dit het geval is dient
het het gebruik van apparaat te staken. Neem onmiddelijk contact op met de leverancier voor
reparatie.
OPMERKING: Open het apparaat nooit zonder overleg met de klantenservice. Dit kan leiden tot
verlies van garantie.
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1.

Denne brukerhandboken er oversatt ved hjelp av maskinoversettelse. Vi har gjort vart
ytterste for & sikre at oversettelsen er ngyaktig, men vaer oppmerksom p3d at
automatiserte oversettelser ikke er perfekte og ikke er ment a erstatte menneskelige
oversettere. Den offisielle versjonen av brukerhandboken er pa engelsk. Eventuelle
forskjeller mellom den oversatte versjonen og den originale engelske versjonen er ikke
juridisk bindende. Hvis du har spgrsmal om ngyaktigheten av oversettelsen, vennligst se
den engelske versjonen, som er den offisielle referansen. Flere sprakversjoner er
tilgjengelig pa forespgrsel via info@expondo.com.

Symboler

Gjgr deg kjent med bruksanvisningen.

Resirkulerbart produkt.

Produktet oppfyller kravene i relevante sikkerhetsstandarder.

Bruk verneklzaer 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 vaere
helsefarlige. Under sveising frigjgres det sveisegass og rgyk. Innanding av disse

stoffene kan vaere helsefarlig.

Det bgr brukes en sveisemaske med et passende mgrkt filter.

OBS!!! Skadelig straling fra sveisebuen

> OB 000SRER

Ikke bergr strgmfgrende 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 Kombinert sveiser
Produktmodell TRON 200 ONE
Nominell inngangsspenning N
[V]/ Frekvens [Hz] 2307/50
Type sveising MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
. . 40-200 (MIG)
Sveisestrgmomrade [A] 10-200 (TIG)
15-50 (KUT)
Tomgangsspenning [V] 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
293 - KUT
Nominell driftssyklus [%] 30
88 (MMA)
Sveisestrgm ved 100 % 110 (MIG)
intermittens [A]. 110 (TIG)
27 (KUT)
114 (MMA)
Sveisestrgm ved 60 % 142 (MIG)
intermittens [A]. 142 (TIG)
35 (KUT)
160 (MMA)
Sveisestrgm ved 30 % 200 (MIG)
intermittens [A]. 200 (TIG)
50 (KUT)
Traddiameter [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Hot Start JA
Avkjgling Vifte
Isolasjonsklasse F
Beskyttelsesgrad av huset IP21S
Omgivelsestemperatur N
under drift [°C] -20740
Mal [mm] 540 x 230 x 410
Vekt [kg] 26.1

3. Generell beskrivelse

Bruksanvisningen er ment som hjelp til sikker og palitelig bruk. Produktet er utformet og produsert i
henhold til strenge tekniske indikasjoner, ved bruk av de nyeste teknologier og komponenter, og
opprettholder de hgyeste kvalitetsstandarder.

LES OG FORSTA DENNE BRUKSANVISNINGEN N@YE F@R DU
STARTER ARBEIDET.

For a sikre lang og palitelig drift av enheten, sgrg for a betjene og vedlikeholde den riktig i samsvar
med retningslinjene i denne bruksanvisningen. Tekniske opplysninger og spesifikasjoner i denne
bruksanvisningen er aktuelle. Produsenten forbeholder seg retten til & gjgre endringer knyttet til 3
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gkning av kvalitet. Under hensyntagen til den tekniske utviklingen og muligheten for a redusere stgy,
er enheten designet og bygget pa en slik mate at risikoen som fglge av stgyutslipp reduseres til et
lavest mulig niva.

4. Sikkerhet ved bruk

OBS!!! Les alle sikkerhetsadvarsler og instruksjoner. Unnlatelse av a fglge advarslene og
instruksjonene kan fgre til elektrisk stgt, brann og/eller alvorlige personskader eller
dgdsfall.

Begrepet "enhet" eller "produkt" i advarslene og beskrivelsen av instruksjonene refererer til
Kombinert sveiser

1.1. Generelt

e Ta vare pa din egen sikkerhet og sikkerheten til tilskuere ved a lese og fglge
instruksjonene i enhetens handbok ngye.

e Kun kvalifisert personell skal tillates & starte opp, bruke, utfgre service og reparere
enheten.

e |kke misbruk enheten.

1.2. Retningslinjer for sikring av brannfarlig arbeid
Forberedelse av bygningen og rommene for brannfarlige arbeider bestar i:

rengjgre rommene eller stedene der arbeidet skal utfgres for brennbare materialer og
forurensning;

flytte alle brennbare og ikke-brennbare gjenstander i brennbar emballasje bort til sikker
avstand;

sikre materialer som ikke kan fjernes, f.eks. sveisesprut, ved a dekke dem med f.eks.
metallplater, gipsplater, etc;

kontrollere om materialer eller gjenstander som kan antennes i tilstgtende rom ikke krever
lokal beskyttelse;

tetting med ikke-brennbare materialer alle installasjons- og ventilasjonsapninger, etc., i
narheten av arbeidsstedet;

beskyttelse av elektriske og gasskabler med brennbar isolasjon mot sveisesprut eller
mekanisk skade, hvis de er plassert innenfor risikoomradet for brannfarlig arbeid;

pase at det ikke utfgres maling eller annet arbeid med brennbare stoffer pa stedet hvor
arbeidet skal utfgres.

Gnister kan forarsake brann

Sveisegnister kan forarsake brann, eksplosjoner og brannskader pa ubeskyttet hud. Bruk sveisehansker
og verneklaer nar du sveiser. Fjern eller sikre alle brennbare materialer og stoffer fra arbeidsomradet.
Ikke sveis lukkede beholdere eller tanker som har inneholdt brennbare vasker. Slike beholdere eller
tanker bgr spyles fgr sveising for a fierne brennbare vaesker. lkke sveis i naerheten av brennbare gasser,
damper eller vaesker. Brannslokkingsutstyr (branntepper og pulver- eller sngslukkere) skal vaere
plassert i neerheten av arbeidsomradet pa et synlig og lett tilgjengelig sted.

Sylindere kan eksplodere

Bruk kun godkjente gassflasker og en korrekt fungerende regulator. Flasker skal transporteres, lagres
og plasseres staende. Beskytter flaskene mot varme, velting og mekaniske skader. Hold alle deler av
gassinstallasjonen i god stand: flaske, slange, koblinger, regulator.
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Sveisede materialer kan forarsake brannskader

Bergr aldri sveisede deler med ubeskyttede kroppsdeler. Bruk alltid sveisehansker og tang nar du
bergrer eller flytter sveiset materiale.

1.3. Klargjgring av arbeidsplassen for sveising
OBS!!! Sveising kan forarsake brann eller eksplosjon.
* Fglg helse- og sikkerhetsbestemmelsene for sveisearbeid og utstyr arbeidsplassen med egnet
brannslukningsapparat
¢ Sveising pa steder hvor brennbare materialer kan antennes er forbudt.
* Sveising i en atmosfaere som inneholder en eksplosiv blanding av brennbare gasser, damper, take
eller stgv med luft er forbudt.
¢ Fjern alle brennbare materialer innenfor en radius pa 12 m fra sveisestedet og, hvis dette er
umulig, dekk til de brennbare materialene med et ikke-brennbart deksel.
¢ Ta forholdsregler mot gnister og glgdende metallpartikler.
¢ Veer oppmerksom pa at gnister eller varme metallsplinter kan trenge gjennom spor eller dpninger i
beskyttelseshetter, deksler eller skjermer.
¢ Ikke sveis tanker eller fat som inneholder eller har inneholdt brennbare stoffer. Det er ogsa forbudt
a sveise i deres naerhet.
¢ Ikke sveis trykksatte tanker, trykkledninger eller trykktanker.
¢ Sgrg alltid for tilstrekkelig ventilasjon.
* Sgrg for at du er i en stabil posisjon fgr du begynner 3 sveise.

1.4. Personlig verneutstyr
OBS!!! Lysbuestraling kan skade gynene eller huden pa kroppen.
¢ Ved sveising, bruk rene, oljefrie verneklaer laget av ikke-brennbart og ikke-ledende materiale
(skinn, tykk bomull), skinnhansker, hgye stgvler og en beskyttelseshette.
¢ Fgr sveising ma du kvitte deg med brennbare eller eksplosive gjenstander som propan-
butantennere og fyrstikker.
¢ Bruk ansiktsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og dekk gynene med en nyanse som passer til
sveiserens syn og sveisestrgm. Sikkerhetsstandardene foreslar en nyanse nr. 9 (minimum nr. 8) for
enhver strgmstyrke under 300 A. Nedre skjoldfarger kan brukes hvis lysbuen er dekket av
arbeidsstykket.
¢ Bruk alltid godkjente vernebriller med sideskjold under hjelmen eller annet skjold.
* Bruk arbeidsplassskjold for & beskytte andre mot gjenskinn eller sprut.
¢ Bruk alltid grepropper eller annet hgrselsvern mot overdreven stgy og for a unnga at sprut kommer
innigrene.
e Advar tilskuere mot a se pa lysbuen.

1.5. Beskyttelse mot stgt
OBS!!! Elektrisk stgt kan vaere livsfarlig.
¢ Koble strgmledningen til neermeste stikkontakt og legg den pa en praktisk og sikker mate. Unnga 3
legge ledningen uforsiktig pa et ukjent underlag i rommet, fordi det kan fgre til elektrisk stgt eller
brann.
¢ Kontakt med elektrisk ladede deler kan forarsake elektrisk stgt eller alvorlige brannskader.
* Den elektriske lysbuen og arbeidsomradet er elektrisk ladet nar stremmen flyter.
¢ Inngangskretsen og de interne kretsene til enheten er ogsa stremfgrende nar stremmen er pa.
¢ |kke bergr de stremfgrende komponentene.
* Bruk tgrre, lofrie, isolerte hansker og verneklzer.
¢ Bruk isolasjonsmatter eller andre isolerende belegg pa gulvet som er store nok til & hindre kontakt
mellom kroppen og gjenstanden eller gulvet.
¢ Ikke bergr lysbuen.
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¢ SI3 av strgmforsyningen f@r du handterer, rengjgr eller skifter ut elektroden.

¢ Kontroller at jordingskabelen er riktig tilkoblet og at st@pselet er riktig satt inn i den jordede
stikkontakten. Feil tilkobling av utstyrets jordingsenhet kan vaere farlig for liv og helse.

¢ Kontroller strgmkablene regelmessig for skader eller mangel pa isolasjon. En skadet ledning ma
skiftes ut. Uforsiktig reparasjon av isolasjonen kan fgre til dgd eller tap av helse.

¢ Sl3 av enheten nar den ikke er i bruk.

¢ Kabelen ma ikke vikles rundt kroppen.

* Arbeidsstykket ma vaere skikkelig jordet.

e Kun tilbehgr som er i god stand kan brukes.

¢ Skadede deler av enheten ma repareres eller skiftes ut. | Igpet av arbeid i hgyden bruk
sikkerhetsbelter.

o Alt utstyr og sikkerhetsartikler skal oppbevares pa ett sted.

¢ Hold tuppen av handtaket borte fra kroppen nar avtrekkeren er aktivert.

¢ Fest jordkabelen til arbeidsstykket eller sa naert det som mulig (f.eks. arbeidsbenken).

OBS!!! Maskinen kan fortsatt vaere stremfgrende nar stromledningen er frakoblet.

e Etter at du har slatt av enheten og koblet fra spenningskabelen, kontroller spenningen pa
inngangskondensatoren og sgrg for at spenningsverdien er null, ellers ma du ikke bergre enhetens
komponenter.

1.6. Gasser og rgyk
OBS!!! Gass kan vaere helsefarlig eller fgre til dgdsfall!
¢ Hold alltid avstand til gassuttaket.
¢ Ved sveising, vaer oppmerksom pa utveksling av luft, unnga innanding av gass.
¢ Fjern kjemiske stoffer (fett, Igsemidler) fra overflaten av arbeidsstykkene da de brenner under hgy
temperatur og avgir giftig rgyk.
e Sveising av galvaniserte deler er kun tillatt med effektiv avtrekk med filtrering og tilfgrsel av ren
luft. Sinkdamp er svaert giftig, og forgiftningssymptomet er sakalt sinkfeber.

5. Bruksanvisning
1.7. Generelt

e  Bruk utstyret til det tiltenkte formalet, og overhold sikkerhetsforskriftene og restriksjonene
som fglger av dataene pa typeskiltet (IP-grad, driftssyklus, forsyningsspenning osv.).

e Enheten ma ikke dapnes, da dette vil ugyldiggjgre garantien. | tillegg kan eksploderende
nakne deler forarsake personskade.

e Produsenten er ikke ansvarlig for tekniske endringer pa enheten eller materielle skader som
folge av slike endringer.

e Kontakt serviceavdelingen ved feil.

o |kke blokker ventilasjonsapningene til enheten - plasser sveisemaskinen i en avstand pa 30
c¢m fra omgivende gjenstander.

e |kke hold sveiseapparatet under armen eller tett inntil kroppen.

e Enheten ma ikke installeres i rom med aggressivt miljg, mye st@v og naer enheter med hgy
elektromagnetisk feltemisjon.

1.8. Oppbevaring av enheten
e Beskytt enheten mot vann og fuktighet.
e Sveiseren ma ikke plasseres pa en oppvarmet overflate.
e Oppbevar maskinen i et tgrt og rent rom.

1.9. Tilkobling av enheten
1.9.1. Elektrisk tilkobling
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Enheten bgr kobles til av en kvalifisert person. | tillegg bgr en person med de ngdvendige
kvalifikasjonene kontrollere at jording og elektrisk installasjon, inkludert beskyttelsessystem,
er i samsvar med sikkerhetsforskriftene og fungerer som det skal.

Plasser enheten naer arbeidsomradet.

Unnga for lange ledninger for a koble til enheten.

Enfase sveisemaskiner skal kobles til et uttak utstyrt med en jordingsstift.

Sveisere levert fra 3-faset strgmnett leveres uten stgpsel, du bgr skaffe en selv og fa den
montert av en kvalifisert person.

OBS!!! Enheten ma kun brukes hvis den er koblet til installasjon med en funksjonell sikring.

Forfra

1.9.2. Gasstilkobling
Plasser gassflaskene pa avstand fra gjenstanden som skal sveises, og sikre dem mot a falle
ned.
Gasstilkoblingen til sveiseapparatet ma kobles til gassflasken eller til gasstilfgrselssystemet
med en egnet slange og en regulator med gasskontroll. OBS!!! Det er ikke tillatt a bruke
nettverksregulatorer til gassflasker og omvendt. En slik ombytting kan fgre til skader pa
reduksjonsgiret og personskader.
@konomisk bruk av gass forlenger sveisetiden.

6. Produktoversikt
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1. Visning av sveisespenning.
2 Visning av sveise-/skjaerestrgm.
3 LED: "Pre flow" (gassstrgmtid fgr sveising); "Naveerende"; "Post flow" (gassstrgmtid
) etter sveising)
Menyknapp:
| MIG-modus uten puls valg av tradmatingshastighet (strgm), presis
spenningsregulering, induktans;
I MIG-pulsmodus velge tradmatingshastighet (strém), presis spenningsregulering,
4. induktans, presis justering av pulsfrekvens, presis justering av pulsarbeidssyklus;
I TIG / CUT-modus valg av forgass, sveisestrém og gassjustering etter
sveising/skjeering.
Hvis du trykker pa og holder inne knappen i ca. 3 sekunder, gar den tilbake til
standardinnstillingene.
5. Synergimodus pa/av-knapp i MIG-sveising.
6. Kontrollknapp - parameterinnstilling i henhold til punkt 4 ovenfor.
7 Velge type sveisetrad for MIG-sveising:
’ Trad ¢ 0,8 / 1,0 for rustfritt stal/karbonstal; ¢ 1,0 / 1,2 for Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Spenningsjusteringsknapp: i ikke-synergimodus, roter knappen for & justere
8. spenningen direkte.
| synergimodus, vri knappen for a fa en presis justering pa +/ -30 %.
Materialvalg i MIG-sveising:
"Karbonstal" - karbonstal
9 "Rustfritt stal" - rustfritt stal
) "Al-Si" - en legering av aluminium og silisium (kontrolldioden er pa hele tiden)
"Al-Mg" - en legering av aluminium og magnesium (LED-en blinker)
"CuSi" - en legering av kobber og silisium
10 Velge sveise-/skjeeremodus: MIG / MMA / TIG / CUT. Ved a trykke og holde nede
) knappen lagres dataene i minnet.
11 PULSE-modusvalg i MIG-sveising: "No Pulse" - sveising uten puls, "Pulse" - sveising
) med puls.
Valg av sveisefunksjon:
e 2T /4T for MIG / TIG / CUT:
o 2T - a trykke pa knappen pa sveisebrenneren starter prosessen med
12, sveising/kutting av metallet og a slippe knappen avslutter prosessen.

o 4T - a trykke pa knappen pa sveisebrenneren starter prosessen med
sveising/kutting av metallet, a slippe knappen avslutter ikke prosessen.
Trykk og slipp knappen igjen fullfgrer sveise-/skjaereprosessen.
e VRD for MMA (a sla av VRD-funksjonen kan gke risikoen for elektrisk stgt)
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Gassuttakstilkobling for TIG-sveisebrenneren og CUT plasmaskjaerebrenneren

Kabelkontakt (positiv pol) - CUT plasmaskjaering

Kabelkontakt (positiv pol) - TIG/MMA sveising

Kabelkontakt (negativ pol) - MMA sveising

TIG-sveisebrennertilkobling

QIR IWINIE

MIG/MAG-sveisepistolkobling (Euro-kontakt)

Sett bakfra:
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INPUT: AC 230V

PA/AV: Hovedbryter PA/AV (pa/av)
AC 36V: Gassvarmekontakt

TIG/CUT GAS: TIG sveisegass/Iuft tilkobling for
CUT plasmaskjzering

o MIG GAS: gasstilkobling for MIG-sveising
TIG/C
GAS

=

7. Koble til ledningene
OBS!!! Den elektriske installasjonen som maskinen skal kobles til bgr vaere utstyrt med en
overstrgmssikring.
Hvis en skjgteledning brukes, bgr tverrsnittet veere minst det samme som strgmledningen.
OBS!!! Nar du kobler kablene til enheten, ma strgmforsyningen 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 "-" pa sveiseapparatets frontpanel og trekk
den til med klokken.
3) Sett polaritetsreverseringspluggen inn i terminalen merket med "+"-symbolet pa panelet
inne i sveisemaskinen (der sveisetraden skal installeres) og stram den med klokken:

- -

4) Kontroller at riktig sveisetrad er installert i maskinen.
5) Koble beskyttelsesgassflasken med trykkreduksjon til gassinntaket pa baksiden av maskinen

ved hjelp av en gasslange.



NO

6) Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter a ha koblet massekabelen til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.

Sveising med FCAW-metoden ("MIG/MAG" uten gass)
1) Sett sveisepistolens kabelplugg inn i Euro MIG/MAG-utgangen pa frontpanelet pa apparatet,
og trekk den til.
2) Sett jordledningspluggen inn i klemmen merket "+" pa sveiseapparatets frontpanel og trekk
den til med klokken.
3) Sett polaritetsreverseringspluggen inn i terminalen merket med "-"-symbolet pa panelet inne
i sveisemaskinen (der sveisetraden skal installeres) og stram den med klokken:

=<

P

)~
]

4) Sgrg for at riktig selvbeskyttende sveisetrad er installert i maskinen.
5) Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter a ha koblet massekabelen til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.
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TIG sveising

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Koble jordkabelen til kontakten merket med et "+"-tegn og vri kabelpluggen for a sikre
forbindelsen.

Koble sveisekabelen til kontakten merket med "-"-tegnet og vri kabelpluggen for & sikre
forbindelsen.

Koble brennerens gasskabel til gassuttaket pa frontpanelet til sveiseren.

Koble brennerens kontrollkabel til kontrollkontakten pa frontpanelet til sveiseren.

Koble beskyttelsesgassflasken med trykkreduksjon til gassinntaket pa baksiden av maskinen
ved hjelp av en gasslange.

Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter a8 ha koblet massekabelen til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.
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MMA sveising
1) Koble sveisepistolkabelen til kontakten merket med et "-"-tegn og vri kabelpluggen for a sikre
forbindelsen.
2) Koble jordkabelen til kontakten merket med et "+"-tegn og vri kabelpluggen for a sikre
forbindelsen.

A OBS!!! Ledningspolariteten kan variere! All polaritetsinformasjon skal beskrives pa
emballasjen fra elektrodeprodusenten!

3) Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen. Etter & ha koblet massekabelen til
arbeidsstykket, kan arbeidet begynne.

8. Skifting av drivrullesporet
OBS!!! Alt vedlikehold, utskifting av deler, reparasjoner eller justeringer skal utfgres med
stromforsyningen koblet fra enheten.

Hvis du ma endre traddiameteren, ma du ogsa bytte ut drivrullen eller justere posisjonen til
drivrullen.

Vaer oppmerksom pa de forskjellige typene ruller avhengig av sveisetraden som brukes:
Ruller med "V"-spor.

Ruller med "V"-spor.

Ruller med riflet spor.

De mest populzere er ruller med et V-formet spor. Slike ruller er designet for de mest populaere
sveisetradene. Ved aluminiumtrader benyttes ruller med U-formet spor. Dette skyldes det faktum at
aluminiumstraden er mer utsatt for a knuse, slik at ledningen ikke deformeres, er det ngdvendig a
bruke en passende rulle. En egen smal gruppe av matevalser er riflete ruller for kjernetrad (FCAW).
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9. Bytte ut sveisetraden

OBS: Alt vedlikehold, utskifting av deler, reparasjoner eller justeringer skal utfgres med
strgmforsyningen koblet fra enheten.

1.

w

Nous

Apne spolehuset ved & trykke pa dpningsknappene og installer spolen slik at den roterer mot
klokken.

Fest spolen med snellelasen.

Lgsne enden av traden fra spolen og hold den i hdnden 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 &pner matemekanismen.

Fgr 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.

Serg 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 strgm. lkke bergr jordede
gjenstander med lommelykten; ellers kan det dannes en elektrisk lysbue.

11. Lukk dekselet til spolehuset.

OBS: Nar du setter ledningen inn i pistolen, ma du ikke rette pistolen mot deg selv eller andre

personer. Ikke plasser handen f.eks. foran spissen, da den avkuttede enden av traden er sveert skarp.
Hold ogsa fingrene unna matevalsen, da dette kan fgre til at fingrene kommer i klem mellom valsene.

10. Avhending av emballasjen

Vennligst oppbevar emballasjens elementer (papp, plastband og isopor), slik at du kan beskytte
utstyret sa mye som mulig under forsendelsen, hvis det skal returneres til service!

11. Transport og lagring

Under transport skal utstyret sikres mot stgt og velting, og ikke plasseres “opp ned”. Utstyret skal
oppbevares i et godt ventilert rom med t@rr luft og ingen gasser som forarsaker korrosjon.

12. Rengjgring og vedlikehold

e Fgr hver rengjgring, og ogsa nar enheten ikke er i bruk, koble fra strgmstgpselet og la

enheten avkjgles helt.

skiftes ut umiddelbart.

e Bruk kun ikke-etsende rengjgringsmidler for rengjgring av overflater.

e 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.

e Ventilasjonsspaltene skal rengjgres med en bgrste og trykkluft.

e o Etter rengjgring ma alle delene tgrkes grundig f@r du bruker utstyret igjen.

e o QOppbevar utstyret pa et kjglig og tert sted, beskyttet mot fuktighet og direkte sollys.
e Fjern stgv regelmessig med tgrr og ren trykkluft.

Fjern sprut fra tuppen av sveisepistolen og kontroller tilstanden til delene. Skadede deler ma
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13. Regelmessig inspeksjon av enheten
Kontroller utstyrets komponenter regelmessig for skader. Hvis du oppdager noen skader, slutt 3
bruke utstyret. Kontakt umiddelbart leverandgren for a fa reparasjonen utfgrt.
MERK: Apne aldri enheten uten & konsultere kundeservice. Dette kan fgre til tap av garanti.
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Denna anvandarmanual har 6versatts med maskindversattning. Vi har anstrangt oss for
att sdkerstdlla att Oversattningen ar korrekt, men observera att automatiska
Oversattningar inte ar perfekta och inte dr avsedda att ersatta manskliga dversattare. Den
officiella versionen av anviandarmanualen ar pa engelska. Eventuella skillnader mellan
den 6versatta versionen och den engelska originalversionen ar inte juridiskt bindande.
Om du har nagra frdgor om Oversattningens riktighet, se den engelska versionen, som ar
den officiella referensen. Fler sprakversioner finns tillgdngliga pa begdran via
info@expondo.com.

Symboler

Las igenom bruksanvisningen.

Atervinningsbar produkt.

Denna produkt uppfyller kraven for relevanta sdkerhetsstandarder.

Skyddsklader som skyddar hela kroppen ska anvandas.

OBS! Anvand skyddshandskar.

Anvand skyddsglaségon

Anvand skyddande skodon.

OBS! Heta ytor kan orsaka bréannskador!

OBS! Risk for brand eller explosion.

OBS! Skadliga angor, forgiftningsrisk. Gaser och angor kan vara héalsofarliga.
Svetsgaser och angor slapps ut vid svetsprocessen. Inandning av dessa amnen kan
vara halsofarlig.

Svetshjalm med lamplig morkhetsgrad ska anvandas.

OBS: Skadlig stralning fran svetsbagen

s> OB 0005 RER).

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 svetsare
Produktmodell TRON 200 ONE
Nominell inspanning [V] / .
Frekvens [Hz] 2307/50
Typ av svetsning MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
. . 40-200 (MIG)
Svetsstromsomrade [A] 10-200 (TIG)
15-50 (CUT)
Tomgangsspanning [V] 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
293 - KUT
Nominell driftcykel [%] 30
88 (MMA)
Svetsstrom vid 100% 110 (MIG)
arbetscykel [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Svetsstrom vid 60% 142 (MIG)
arbetscykel [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Svetsstrom vid 30% 200 (MIG)
arbetscykel [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Traddiameter [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Hot start JA
Kyl Flakt
Isoleringsklass F
Kapslingens skyddsgrad IP21S
Omgivningstemperatur N
under drift [°C] -20740
Matt [mm)] 540x230x410
Vikt [kg] 26,1

3. Allman beskrivning

Denna bruksanvisning ar avsedd att vara ett stod 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 hogsta kvalitetsstandarderna.

LAS NOGGRANT IGENOM OCH FORSTA DENNA
BRUKSANVISNING INNAN ARBETET PABORIAS.

For att sdkerstalla en Iang och tillforlitlig drift av enheten, se till att anvdanda och underhalla den korrekt
i enlighet med riktlinjerna i denna bruksanvisning. De tekniska data och specifikationer som anges i
denna bruksanvisning ar aktuella. Tillverkaren férbehaller sig ratten att gora dndringar i samband med
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en kvalitetsokning. Med beaktande av tekniska framsteg och mojligheten att begransa buller har
utrustningen utformats och byggts s3 att risker pa grund av bulleremission minskas till lagsta mojliga
niva.

4. Sakerhet vid anvandning
OBS! Lis alla sdkerhetsvarningar och instruktioner. Ifall varningarna och instruktionerna inte
foljs kan detta leda till elektriska stotar, brand och/eller allvarliga skador eller dédsfall.

Termen "enhet" eller "produkt" i varningarna och beskrivningen av instruktionerna avser
Kombinerad svetsare

1.1. Alimént
e Ta hand om din egen sakerhet och sdkerheten for askadare genom att noggrant lasa
och folja instruktionerna i enhetens manual.
e Endast kvalificerad personal ska tillatas starta, anvanda, serva och reparera enheten.
e Missbruk inte enheten.

1.2. Riktlinjer for sakring vid brandfarligt arbete
Forberedande av byggnader och rum infor brandfarliga arbeten bestar av féljande:

e Gor rent alla de rum eller platser dar arbetet skall utféras fran alla brandfarliga material
och féroreningar;

e flytta alla brandfarliga och icke brandfarliga foremal i brandfarlig férpackning bort till ett
sakert avstand;

e sikra material som inte kan avlagsnas, t.ex. svetsstank, genom att tacka dem med t.ex. plat,
gipsskivor, etc;

e kontrollera sa att antdndningsbara material eller féremal i angransande rum inte kraver
lokalt skydd;

e tdtning med obradnnbart material alla installations- och ventilationséppningar etc. i
narheten av arbetsplatsen;

e skydda el- och gaskablar med brandfarlig isolering mot svetsstank eller mekanisk skada, om
de ar beldgna inom riskomradet fér brandfarligt arbete;

e se till att malning eller annat arbete med brandfarliga @mnen inte utfors pa den plats dar
arbetet ska utforas.

Gnistor kan orsaka bréander

Svetsgnistor kan orsaka brdnder, explosioner och brannskador pd oskyddad hud. Anvand
svetshandskar och skyddsklader vid svetsning. Avlagsna eller sakra alla brannbara material och @mnen
fran arbetsomradet. Svetsa inte pa slutna behallare eller tankar som har innehallit brandfarliga vatskor.
Sadana behallare eller tankar ska spolas rent fére svetsning for att avlagsna brandfarliga vatskor.
Svetsa inte i narheten av brandfarliga gaser, angor eller vatskor. Brandbekdampningsutrustning
(brandfiltar och pulver- eller kolsyreslackare) ska finnas nara arbetsomradet pa en synlig och
Iattillganglig plats.

Gasflaskor kan explodera

Anvand endast godkdanda gasflaskor och en korrekt fungerande regulator. Gasflaskor ska
transporteras, forvaras och placeras i en upprattstaende position. Skydda gasflaskorna mot varme,
valtning och mekaniska skador. Hall alla delar av gasinstallationen i gott skick: gasflaska, slang,
kopplingar, regulator.
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Svetsade material kan orsaka bréannskador

Vidror aldrig svetsade delar med oskyddade kroppsdelar. Anvand alltid svetshandskar och tang vid
beroring eller forflyttning av svetsat material.

1.3. Forberedelse av arbetsplatsen f6r svetsning
OBS! Svetsning kan orsaka brand eller explosion.
¢ FOlj halso- och sdkerhetsforeskrifterna for svetsarbeten och utrusta arbetsplatsen med en lamplig
brandslackare
¢ Svetsning pa platser dar brandfarliga material kan antandas ar forbjudet.
¢ Svetsning i en atmosfar som innehaller en explosiv blandning av brandfarliga gaser, angor, dimma
eller damm med luft ar forbjuden.
¢ Avlagsna allt brandfarligt material inom en radie av 12 m fran svetsplatsen och, om detta ar
omojligt, tack over de brandfarliga materialen med ett obrannbart skydd.
* Vidta forsiktighetsatgarder mot gnistor och glodande metallpartiklar.
¢ Observera att gnistor eller heta metallsplitter kan tranga in genom slitsar eller 6ppningar i
skyddskapor, lock eller skdrmar.
¢ Svetsa inte tankar eller tunnor som innehaller eller har innehallit brandfarliga &mnen. Svetsa inte
heller i narheten av dem.
e Svetsa inte trycksatta tankar, tryckledningar eller trycktankar.
e Sorj alltid for tillracklig ventilation.
¢ Se till att du ar i en stabil position innan du borjar svetsa.

1.4. Personlig skyddsutrustning
Obs! Stralning fran ljusbagen kan skada 6gonen eller huden pa kroppen.
¢ Vid svetsning, bar rena, oljefria skyddsklader av icke brannbart och icke-ledande material (lader,
tjock bomull), laderhandskar, héga stévlar och en skyddshuva.
¢ Innan du svetsar ska du gora dig av med brandfarliga eller explosiva féremal som propan-
butantandare och tandstickor.
¢ Anvand ansiktsskydd (hjalm eller skold) och tack 6gonen med en nyans som matchar svetsarens syn
och svetsstrom. Sdkerhetsstandarderna foreslar en nyans nr. 9 (minimum nr. 8) for alla strémstyrkor
under 300 A. Nedre skarmtoner kan anvandas om ljusbagen tacks av arbetsstycket.
¢ Anvand alltid godkanda skyddsglasdgon med sidoskydd under hjalmen eller annan skold.
¢ Anvand arbetsplatsskéldar for att skydda andra fran blandning eller stank.
¢ Bér alltid 6ronproppar eller andra horselskydd mot 6verdrivet ljud och for att forhindra att stank
kommer in i 6ronen.
¢ Varna askadare fran att titta pa ljusbagen.

1.5. Skydd mot stotar
OBS! Elektriska stotar kan orsaka dédsfall.
¢ Anslut natsladden till ndrmaste uttag och dra den pa ett praktiskt och sakert satt. Undvik att sprida
natsladden slarvigt i rummet pa outforskat underlag, vilket kan leda till elektriska stotar eller brand.
» Kontakt med elektriskt laddade delar kan orsaka elektriska stotar eller allvarliga brannskador.
¢ Ljusbagen och arbetsomradet ar elektriskt laddade nar strommen flyter.
¢ Ingangskretsen och enhetens interna kretsar ar ocksa stromférande nar strommen &r pa.
¢ ROr inte de stromférande komponenterna.
e Bar torra, luddfria, isolerade handskar och skyddsklader.
¢ Anvand isoleringsmattor eller andra isolerande belaggningar pa golvet som ar tillrackligt stora for
att forhindra kontakt mellan kroppen och féremalet eller golvet.
® ROr inte ljusbagen.
¢ Stang av stromforsérjningen innan du hanterar, rengor eller byter ut elektroden.
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e Se till att jordkabeln ar ordentligt ansluten och att kontakten ar ordentligt isatt i det jordade
uttaget. Felaktig jordning av maskinen kan leda till livsfara eller halsofara.

¢ Kontrollera regelbundet stromkablarna for skador eller bristande isolering. Om en kabel ar skadad
maste den bytas ut. Slarvig eller vardslos reparation av isoleringen kan leda till dodsfall eller
personskador.

¢ Stang av enheten nar den inte anvands.

¢ Kabeln far inte lindas runt kroppen.

* Arbetsstycket maste vara ordentligt jordat.

¢ Endast tillbehor som ar i gott skick far anvandas.

¢ Skadade delar av enheten maste repareras eller bytas ut. Sdkerhetssele maste anvdndas vid arbete
pa hog hojd.

o All utrustning och sdkerhetsféremal ska forvaras pa ett stalle.

* Hall spetsen pa handtaget borta fran kroppen nar avtryckaren ar aktiverad.

e Fast jordkabeln till arbetsstycket eller sa ndra det som maojligt (t.ex. arbetsbanken).

OBS! Maskinen kan fortfarande vara stromférande nar stromkabeln dr frankopplad.
e Efter att ha stdngt av enheten och kopplat bort spanningskabeln, kontrollera spanningen pa
ingangskondensatorn och se till att spanningsvardet ar noll, annars rér inte enhetens komponenter.

1.6. Gaser och rok
OBS! Gas kan vara farlig for halsan eller leda till dédsfall!
¢ Hall alltid avstand fran gasuttaget.
¢ Var uppmarksam pa luftutbytet vid svetsning och undvik inandning av gas.
» Avlagsna kemiska amnen (fetter, [6sningsmedel) fran arbetsstyckenas yta eftersom de brinner
under hég temperatur och avger giftiga angor.
e Svetsning av galvaniserade delar ar endast tillaten med effektiv utsugning med filtrering och
tillforsel av ren luft. Zinkangor ar mycket giftiga och symptomet pa forgiftning ar sa kallad zinkfeber.

5. Instruktioner fér anvandning
1.7. Alimint

e Anvand utrustningen for dess avsedda dndamal, iaktta sakerhetsforeskrifter och
begransningar som foljer av uppgifterna pa typskylten (IP-grad, driftcykel,
matningsspanning, etc.).

e Enheten far inte 6ppnas, eftersom detta upphaver garantin. Dessutom kan exploderande
nakna delar orsaka personskador.

e Tillverkaren ansvarar inte for tekniska andringar av enheten eller materiella skador till f6ljd
av sadana andringar.

e Kontakta serviceavdelningen vid fel.

e Blockera inte ventilations6ppningarna pa enheten - placera svetsmaskinen pa ett avstand av
30 cm fran omgivande féoremal.

e Hallinte svetsmaskinen under armen eller nara kroppen.

e Enheten far inte installeras i rum med aggressiv miljo, hogt damm och nara enheter med
hog elektromagnetisk faltemission.

1.8. Forvaring av enheten
e Skydda enheten fran vatten och fukt.
e Svetsaren far inte placeras pa en uppvarmd yta.
e Forvara maskinen i ett torrt och rent rum.

1.9. Anslutning av maskinen
1.9.1. Elektrisk anslutning
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e Enheten bor anslutas av en kvalificerad person. Dessutom ska en person med nédvandiga
kvalifikationer kontrollera att jordningen och elinstallationen, inklusive skyddssystemet,
uppfyller sdkerhetsforeskrifterna och fungerar korrekt.

e Placera enheten ndra arbetsomradet.

e Undvik for langa kablar for att ansluta enheten.

e Enfas svetsmaskiner bor anslutas till ett uttag som ar forsett med ett jordstift.

e Svetsare som levereras fran 3-fasnatet levereras utan stickpropp, du ska skaffa en sjalv och
fa den installerad av en kvalificerad person.

OBS! Enheten far endast anvindas om den &r ansluten till installationen med en fungerande
sakring.

1.9.2. Gasanslutning

e Placera gasflaskorna pa avstand fran objektet som ska svetsas och sdakra dem mot att falla.

e Svetsmaskinens gasanslutning maste anslutas till gasflaskan eller till gasforsorjningssystemet
med en lamplig slang och en regulator med gasflodeskontroll. OBS! Det ar inte tillatet att
anvanda regulatorer som ar avsedda for gasnat till gasflaskor och vice versa. Sadan utvaxling
kan leda till skador pa regulatorn och personskador.

e Ekonomisk anvandning av gas forlanger svetstiden.

6. Produktéversikt
Vy framifran
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1. Svetsspanningsdisplay.
2 Svets-/skarstromsvisning.
3 Lysdioder: "Forflode" (gasflodestid fore svetsning); "Nuvarande"; "Post flow"
) (gasflodestid efter svetsning)
Menyknapp:
I MIG-laget utan puls val av tradmatningshastighet (strom), exakt spanningsreglering,
induktans;
a | MIG-pulslaget val av tradmatningshastighet (strom), exakt spanningsreglering,
) induktans, exakt justering av pulsfrekvens, exakt justering av pulsarbetscykel;
I TIG/CUT-lage val av forgas, svetsstrém och gasjustering efter svetsning/skarning.
Om du haller knappen intryckt i cirka 3 sekunder atergar den till
standardinstéllningarna.
5. Synergilage pa/av-knapp vid MIG-svetsning.
6. Reglage - parameterinstallning enligt punkt 4 ovan.
7 Vilja typ av svetstrad for MIG-svetsning:
’ Trad ¢ 0,8 / 1,0 for rostfritt stal/kolstal; ¢ 1,0/1,2 fér Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Spanningsjusteringsratt: i icke-synergilage, vrid ratten for att justera spanningen
8. direkt.
I synergilage, vrid ratten for att fa en exakt justering pa +/ -30 %.
Materialval vid MIG-svetsning:
"Kolstal" - kolstal
9 "Rostfritt stal" - rostfritt stal
) "Al-Si" - en legering av aluminium och kisel (kontrolldioden &r pa hela tiden)
"Al-Mg" - en legering av aluminium och magnesium (lysdioden blinkar)
"CuSi" - en legering av koppar och kisel
10. Vilja svets-/skarlage: MIG / MMA / TIG / CUT. Om du trycker pa och haller ned
knappen sparas data i minnet.
11 Val av PULS-lage vid MIG-svetsning: "No Pulse" - svetsning utan puls, "Pulse" -
) svetsning med puls.
Val av svetsfunktion:
e 2T /4T for MIG/ TIG / CUT:
o 2T - att trycka pa knappen pa svetsbrannaren initierar processen att
svetsa/skidra metallen och slappa knappen avslutar processen.
12. o AT - att trycka pa knappen pa svetsbrannaren initierar processen att

svetsa/skidra metallen, att sldppa knappen avslutar inte processen. Att
trycka och sléappa knappen igen avslutar svets-/skdrningsprocessen.
e VRD for MMA (att stanga av VRD-funktionen kan 6ka risken for elektriska
stotar)
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Gasutloppsanslutning for TIG-svetsbrannaren och CUT-plasmaskarbrannaren

Kabeluttag (positiv pol) - CUT plasmaskarning

Kabeluttag (positiv pol) - TIG/MMA-svetsning

Kabeluttag (negativ pol) - MMA-svetsning

TIG-svetsbrannareanslutning

QIR IWINIE

MIG/MAG-svetspistolkontakt (Euro-kontakt)

Vy bakifran:
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INPUT: AC 230V

PA/AV: Huvudstrombrytare PA/AV (pa/av)
AC 36V: Gasvarmaruttag

TIG/CUT GAS: TIG-svetsgas/luftanslutning for
CUT plasmaskarning

o MIG GAS: gasanslutning for MIG-svetsning
TIG/C
GAS

=

7. Anslutning av kablar
OBS! Den elektriska installationen som maskinen skulle anslutas till bér vara utrustad med en
overstromssakring.
Om en forlangningssladd anvands ska dess tvarsnitt vara minst samma som néatsladdens.
OBS! Anslutning av kablarna till maskinen far endast goras nar stromforsérjningen ar frankopplad
och maskinen ar avstiangd.

Svetsning med MIG/MAG-metoden
1) Séttisvetspistolens kabels kontakt i Euro-MIG/MAG-uttaget pa maskinens framre panel och
dra at den.
2) Sattijordkabelns kontakt i anslutningen som ar markt med "-" pa svetsmaskinens framre
panel och dra at den medurs.
3) Sétti polaritetskontakten i terminalen markt med "+"-symbolen pa panelen inuti
svetsmaskinen (dar svetstraden ska installeras) och dra at den medurs:

-+

@ ‘

Sl

4) Se till att ratt sorts svetstrad ar installerad i maskinen.
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5)

6)

Anslut skyddsgasflaskan med tryckreducerare till gasintaget pa maskinens bakre panel med
hjalp av en gasslang.

Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Efter att ha anslutit massakabeln till
arbetsstycket kan arbetet borja.

Svetsning med FCAW-metoden ("MIG/MAG" utan gas)

1)
2)

3)

4)

Satt i svetspistolens kabels kontakt i Euro-MIG/MAG-uttaget pad maskinens framre panel och
dra at den.

Satt i jordkabelns kontakt i anslutningen som ar markt med "+" pa svetsmaskinens framre
panel och dra at den medurs.

Satt i polaritetskontakten i terminalen markt med "-"-symbolen pa panelen inuti
svetsmaskinen (dar svetstraden ska installeras) och dra at den medurs:

Se till att ratt sorts sjalvskyddande svetstrad ar installerad i maskinen.
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5)

Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Efter att ha anslutit massakabeln till
arbetsstycket kan arbetet borja.

TIG-svetsning

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Anslut jordkabeln till kontakten méarkt med ett "+"-tecken och vrid kabelkontakten for att
sakra anslutningen.

Anslut svetskabeln till kontakten markt med "-"-tecknet och vrid kabelkontakten for att sdkra
anslutningen.

Anslut bréannarens gaskabel till gasutloppsanslutningen pa svetsarens frontpanel.

Anslut bréannarens kontrollkabel till kontrollkontakten pa svetsarens frontpanel.

Anslut skyddsgasflaskan med tryckreducerare till gasintaget pa maskinens bakre panel med
hjalp av en gasslang.

Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Efter att ha anslutit massakabeln till
arbetsstycket kan arbetet borja.
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MMA svetsning
1) Anslut svetspistolens kabel till kontakten markt med ett "-" tecken och vrid kabelkontakten
for att sakra anslutningen.
2) Anslut jordkabeln till kontakten markt med ett "+"-tecken och vrid kabelkontakten fér att
sakra anslutningen.

A 0OBS! Kabelpolaritet kan variera! All polaritetsinformation ska beskrivas pa férpackningen
som tillhandahalls av elektrodtillverkaren!

3) Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen. Efter att ha anslutit massakabeln till
arbetsstycket kan arbetet borja.

8. Byte av drivrullens spar
OBS! Alla sorters underhall, byten av delar, reparationer eller justeringar far endast utféras om
stromforsorjningen ar frankopplad fran maskinen.

Om du behover dndra tjockleken pa traden maste du ocksa byta drivrulle eller justera drivrullens
position.

Var medveten om de olika typerna av rullar beroende pa vilken svetstrad som anvands:
Rullar med "V"-spar.

Rullar med "V"-spar.

Rullar med rafflade spar.

De mest populéra ar rullar med ett V-format spar. Sddana rullar ar designade fér de mest populara

svetstradarna. Nar det géller aluminiumtradar anvands rullar med U-format spar. Detta beror pa det

faktum att aluminiumtraden &r mer benégen att krossa, sa att traden inte deformeras, ar det
nodvandigt att anvanda en lamplig rulle. En separat smal grupp av matarrullar ar 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

Nous

Oppna spolhuset genom att trycka pd éppningsknapparna och installera spolen sa att den
roterar moturs.

Sakra spolen med spollaset.

Lossa tradanden fran spolen och hall den hela tiden i handen for att férhindra att spolen
rullar ut sig.

Réata ut ca 20 cm av tradens ande och klipp av den béjda delen.

Oppna tryckjusteringsspaken som dppnar matningsmekanismen.

For traden genom den bakre tradledaren till svetspistolens tradledare.

Stang matningsmekanismen och sakra den med tryckjusteringsspaken. Se till att traden [6per
i sparet pa drivrullen.

Justera trycket pa spaken, men 6verskrid inte halften av skalan. For mycket tryck kan skada
traden. A andra sidan kommer traden att glida i matningsmekanismen om trycket ar for
svagt och traden kommer da inte att rora sig smidigt.

Se till att det kontaktmunstycke som ar [ampligt for den installerade svetstraden satts in i
svetspistolen. Byt ut kontaktmunstycket om detta ar nédvandigt.

10.Tryck pa svetspistolens avtryckare och vanta tills traden kommer ut.

OBS! For att fa ut traden ur brannaren maste enheten vara ansluten till strémférsérjningen.
Ror inte vid nagra jordade foremal med ficklampan; annars kan en elektrisk ljusbage bildas.

11. Stang spolholjets lock.

OBS! Rikta inte pistolen mot dig sjalv eller andra personer nar du satter i traden i pistolen. Placera
inte t.ex. din hand framfor spetsen, eftersom den avklippta anden av traden ar mycket vass. Hall
ocksa fingrarna borta fran matarrullen, eftersom fingrarna annars kan klammas mellan rullarna.

10. Avfallshantering av férpackningen

Behall alla férpackningsdelar (kartong, plastremsor och frigolit) sa att maskinen kan skyddas sa
mycket som mojligt under transporten om den behdéver |lamnas in till ett servicecenter!

11. Transport och lagring

Utrustningen ska sdkras mot stétar och valtning och inte placeras "upp och ner" under transport.
Utrustningen ska forvaras i ett val ventilerat rum dar luften ar torr och inga korrosiva gaser
forekommer.

12. Rengoring och underhall
Fore varje rengoring, och aven nar enheten inte anvands, koppla ur strémkontakten och lat
enheten svalna helt.

maste bytas ut omedelbart.

e Anvand endast icke-fratande rengéringsmedel for rengéring av ytor.

e Spruta inte utrustningen med en vattenstrale och sidnk inte ned den i vatten.

e Setill att inget vatten tranger in genom ventilationsdppningarna 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.

Ta bort stank fran spetsen pa svetspistolen och kontrollera delarnas tillstand. Skadade delar
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13. Regelbunden inspektion av maskinen
Kontrollera regelbundet maskinens komponenter med avseende pa skador. Om s3 ar fallet ska du
sluta anvdanda maskinen. Kontakta din aterforsdljare omedelbart for reparation.
OBS: Oppna aldrig enheten utan att radfraga kundtjanst. Detta kan leda till férlust av garanti.
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Este Manual do Usuario foi traduzido usando tradu¢do automatica. Fizemos todos os
esforgos para garantir que a traducdo seja precisa, mas observe que as tradugdes
automatizadas ndo sdo perfeitas e ndo tém como objetivo substituir tradutores
humanos. A versdo oficial do Manual do Usudrio estd em inglés. Quaisquer diferencgas
entre a versdo traduzida e o original em inglés ndo sdo juridicamente vinculativas. Caso
tenha alguma duvida sobre a precisdo da tradugao, consulte a versdao em inglés, que é a
referéncia oficial. VersGes em outros idiomas estdo disponiveis mediante solicitacdo
através de info@expondo.com.

Simbolos

E necessério ler as instrucdes de utilizacdo.

Produto reciclavel.

O produto cumpre os requisitos das normas de seguranca aplicaveis.

Deve usar-se vestuario de prote¢do em todo o corpo.

Atencdo! Coloque luvas de protecdo.

Use éculos de protegdo.

Use calgado de protecdo.

Atencdo! A superficie quente pode provocar queimaduras.

Atencdo! Risco de incéndio ou explosao.

Atencado! Vapores nocivos, perigo de intoxicacao. Os gases e vapores podem ser
nocivos para a saude. Durante o processo de soldadura sdo libertados gases e
vapores de soldadura. A inalagdo destas substancias pode ser perigosa para a
saude.

E necessario usar uma mascara de soldadura com o devido nivel de
escurecimento do filtro.

ATENCAO! Radiaciio nociva do arco de soldadura

s> BEPHGOODN

E proibido tocar nas pecas sob tensdo
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ATENGAOQ! As ilustragdes deste manual de instrugdes servem apenas de referéncia e

podem diferir do produto real em alguns pormenores.

2. Dados técnicos

Nome do produto

Soldador combinado

Modelo do produto

TRON 200 UM

Tensdo nominal de entrada
[V]/ Frequéncia [Hz]

230~/ 50

Tipo de soldadura

MMA / MIG / MAG / TIG / CORTE

Faixa de corrente de
soldagem [A]

30-160 (MMA)
40-200 (MIG)
10-200 (TIG)

15-50 (CORTE)

Tensdo em vazio [V]

65 - MMA/MIG/MAG/TIG

293 - CORTE
Ciclo de trabalho nominal 30
[%]
Corrente de soldadura em 88 (MMA)
100% do ciclo de trabalho 110 (MIG)
(Al 110 (TIG)
27 (CORTE)
114 (MMA)
Corrente de soldadura em 142 (MIG)
60% do ciclo de trabalho [A] 142 (TIG)
35 (CORTE)
160 (MMA)
Corrente de soldadura em 200 (MIG)
30% do ciclo de trabalho [A] 200 (TIG)
50 (CORTE)
Didmetro do fio [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Hot Start SIM
Resfriamento Ventilador
Classe de isolamento F
Gray deNprotegao da IP21S
habitacdo
Temperatura amkilenote 20~ 40
durante a operagdo [°C]
Dimensdes [mm] 540x230x410
Peso [kg] 26,1

3. Descrigdo geral

O manual destina-se a ajudar a uma utilizagdo segura e fiavel. Este produto foi projetado e elaborado
estritamente de acordo com indicag¢des 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.
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Para garantir a operagdo longa e confidvel do dispositivo, certifique-se de opera-lo e manté-lo
adequadamente de acordo com as orienta¢des deste manual de instrugdes. Os dados técnicos e as
especificagdes constantes deste manual estdo atualizados. O produtor reserva-se o direito de efetuar
alteragGes 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. Seguranca da utilizacdo
ATENGCAO! Ler todos os avisos e instru¢des de seguranga. O ndo cumprimento dos avisos e
instrucbes pode resultar em choque elétrico, incéndio e/ou ferimentos graves ou morte.

O termo "dispositivo" ou "produto" nos avisos e na descri¢do das instrucdes refere-se a
Soldador combinado

1.1. Geral
e Cuide da sua propria seguranca e da segurancga dos espectadores lendo atentamente e
seguindo as instru¢des do manual da unidade.
e Somente pessoal qualificado deve ter permissdo para iniciar, usar, fazer manutencao e
reparar a unidade.
e Na&o faga mau uso da unidade.

1.2. Orientagdes para a protegdo de trabalhos perigosos em caso de incéndio
A preparacdo do edificio e dos compartimentos para as obras de risco de incéndio consiste em

e limpar as salas ou locais onde o trabalho vai ser efetuado de quaisquer materiais
inflamdveis e de contaminacgao;

e afastar todos os objetos inflamdveis e ndo inflamaveis em embalagens inflamaveis para
uma distancia segura;

e fixar materiais que ndo podem ser removidos, por exemplo, respingos de solda, cobrindo-
os com, por exemplo, chapas metalicas, placas de gesso, etc;

e verificar se os materiais ou objetos suscetiveis de se inflamar nos locais adjacentes nao
necessitam de protecao local;

e vedar com materiais incombustiveis todas as aberturas de instalagdo e ventilagdo, etc., nas
proximidades do local de trabalho;

e proteger cabos elétricos e de gds com isolamento inflamavel contra respingos de soldagem
ou danos mecanicos, se estiverem localizados na faixa de risco de trabalhos perigosos de
incéndio;

e certifique-se de que ndo sejam realizados trabalhos de pintura ou outros trabalhos com
substancias inflamaveis no local onde o trabalho sera executado.

As faiscas podem provocar incéndios

As faiscas de soldadura podem causar incéndios, explosdes e queimaduras na pele desprotegida. Usar
luvas de soldadura e vestuario 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 p6 ou de neve) deve estar situado
perto da zona de trabalho, num local visivel e de facil acesso.

Os cilindros podem explodir
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Utilize apenas botijas de gas aprovadas e um regulador que funcione corretamente. As garrafas devem
ser transportadas, armazenadas e colocadas na posigao vertical. Proteger os cilindros contra o calor, a
inclinacdo e os danos mecanicos. Manter em bom estado todas as pecgas da instalacdo de gas: botija,
mangueira, acessorios, regulador.

Os materiais soldados podem causar queimaduras

Nunca tocar nas pegas soldadas com partes desprotegidas do corpo. Utilizar sempre luvas de soldadura
e alicates quando tocar ou deslocar material soldado.

1.3. Preparacio do local de trabalho para a soldadura
Atencdo! A soldadura pode provocar um incéndio ou uma explosao.
¢ Observe as normas de saude e segurancga para trabalhos de soldagem e equipe o local de trabalho
com um extintor de incéndio adequado
« E proibida a soldagem em locais onde materiais inflamaveis possam inflamar-se.
« E proibida a soldagem em atmosfera contendo mistura explosiva de gases inflamaveis, vapores,
névoas ou poeiras com ar.
* Remova todos os materiais inflamaveis num raio de 12 m do local de soldagem e, se isso for
impossivel, cubra os materiais inflamdveis com uma cobertura ndo inflamavel.
¢ Tome medidas de precaugao contra faiscas e particulas metdlicas incandescentes.
* Tenha em atengdo que faiscas ou lascas de metal quente podem penetrar através de fendas ou
aberturas em tampas, coberturas ou telas de protecao.
* N3o solde tanques ou barris que contenham ou tenham contido substancias inflamaveis. E também
proibido soldar perto destes.
¢ N3o solde tanques pressurizados, linhas de pressdo ou tanques de pressao.
e Sempre fornega ventilagdo suficiente.
¢ Certifique-se de estar em uma posicdo estavel antes de comecar a soldar.

1.4. Equipamento de protegdo individual
Atencao! A radiagao do arco pode danificar os olhos ou a pele do corpo.
* Ao soldar, use roupas de protegdo limpas e isentas de éleo, feitas de material ndo inflamavel e ndo
condutor (couro, algod3do grosso), luvas de couro, botas de cano alto e capuz de protecao.
¢ Antes de soldar, livre-se de quaisquer itens inflamaveis ou explosivos, como isqueiros e fésforos de
propano-butano.
¢ Use protecdo facial (capacete ou escudo) e cubra os olhos com uma mascara que corresponda a
visdo do soldador e a corrente de soldagem. Os padrGes de seguranga sugerem uma tonalidade N2 9
(minimo N2 8) para qualquer amperagem abaixo de 300 A. As tonalidades da blindagem inferior
podem ser usadas se o arco estiver coberto pela peca de trabalho.
e Sempre use 6culos de seguranga aprovados com protecado lateral sob o capacete ou outra
protecao.
¢ Use escudos no local de trabalho para proteger outras pessoas contra reflexos ou respingos.
¢ Sempre use protetores auriculares ou outra proteg¢do auditiva contra ruido excessivo e para evitar
que respingos entrem em seus ouvidos.
¢ Avise os espectadores contra olharem para o arco elétrico.

1.5. Protegdo contra choques
Atencdo! Os choques elétricos podem ser fatais.
¢ Conecte o cabo de alimentac¢do na tomada mais préxima e encaminhe-o de forma pratica e segura.
E necessdrio evitar a colocacdo descuidada do cabo na divisdo num terreno inexplorado, o que pode
levar a choques elétricos ou incéndio.
¢ O contato com pecas eletricamente carregadas pode causar choque elétrico ou queimaduras
graves.
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¢ O arco elétrico e a area de trabalho ficam eletricamente carregados quando a corrente flui.

¢ O circuito de entrada e o circuito interno da unidade também estdo energizados quando a
alimentagdo esta ligada.

¢ Nao toque nos componentes energizados.

¢ Use luvas isoladas, secas e sem fiapos e roupas de protecdo.

¢ Use tapetes isolantes ou outros revestimentos isolantes no chdo que sejam grandes o suficiente
para evitar o contato entre o corpo e o objeto ou o chao.

¢ Ndo toque no arco elétrico.

¢ Desligue a fonte de alimentagdo antes de manusear, limpar ou substituir o eletrodo.

* Certifique-se de que o cabo de aterramento esteja conectado corretamente e que o plugue esteja
inserido corretamente na tomada aterrada. Uma ligagdo a terra inadequada do dispositivo pode
provocar perigo de vida ou de saude.

e Verifique regularmente os cabos de alimentag¢do quanto a danos ou falta de isolamento. Devem
substituir-se os cabos danificados. Uma repara¢do descuidada do isolamento pode provocar a morte
ou perda de saude.

¢ Desligue o dispositivo quando ndo estiver em uso.

¢ O cabo ndo deve ficar enrolado no corpo.

¢ A peca de trabalho deve estar devidamente aterrada.

¢ SO podem ser utilizados acessérios em bom estado.

* As pecas danificadas do dispositivo devem ser reparadas ou substituidas. Durante trabalhos em
locais altos, devem usar-se cintos de seguranga.

¢ Todos os equipamentos e itens de seguranca devem ser armazenados em um sé lugar.

¢ Mantenha a ponta do cabo afastada do corpo quando o gatilho for acionado.

¢ Fixe o cabo terra a peca de trabalho ou o mais préximo possivel dela (por exemplo, a bancada de
trabalho).

Atencao! A maquina pode ainda estar sob tensdo quando o cabo de alimentagao é desligado.

* Ap0ds desligar a unidade e desconectar o cabo de tensdo, verifique a tensdo no capacitor de entrada
e certifique-se de que o valor da tensdo seja zero, caso contrario ndo toque nos componentes da
unidade.

1.6. Gases e fumos
Atencdo! O gas pode ser perigoso para a sauide ou levar a morte!
¢ Mantenha sempre distancia da saida de gas.
¢ Ao soldar preste atencdo na troca de ar, evitando a inalacdo de gases.
* Remover substancias quimicas (graxas, solventes) da superficie das pecas, pois elas queimam sob
altas temperaturas, liberando vapores venenosos.
¢ A soldagem de pecas galvanizadas sé é permitida com extragdo eficiente com filtragdo e
fornecimento de ar limpo. Os vapores de zinco sdo muito téxicos e o sintoma de envenenamento € a
chamada febre do zinco.

5. InstrugBes de utilizacdo
1.7. Geral

e Utilize o equipamento para o fim a que se destina, observando as normas e restricdes de
seguranca resultantes dos dados da placa de caracteristicas (grau IP, ciclo de trabalho,
tensdo de alimentagao, etc.).

e Aunidade n3do deve ser aberta, pois isso anulard a garantia. Além disso, a explosdo de pecas
expostas pode causar ferimentos pessoais.

e O fabricante ndo se responsabiliza por alteragées técnicas na unidade ou danos materiais
resultantes de tais alteragdes.

e Em caso de mau funcionamento, entre em contato com o departamento de servigo.
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o Nao bloqueie as aberturas de ventilagdo da unidade - posicione a maquina de soldar a uma
distancia de 30 cm dos objetos circundantes.

e N3o segure a maquina de soldar debaixo do braco ou perto do corpo.

e Aunidade ndo deve ser instalada em ambientes agressivos, com alto teor de poeira e
proximo a unidades com alta emissdo de campo eletromagnético.

1.8. Armazenamento do dispositivo
e Proteja a unidade contra dgua e umidade.
e O soldador ndo deve ser colocado sobre uma superficie aquecida.
e Guardar a maquina num local seco e limpo.

1.9. Ligar a unidade
1.9.1. Ligacdo elétrica
e Aunidade deve ser conectada por uma pessoa qualificada. Além disso, uma pessoa com as
qualificagGes necessarias deve verificar se a liga¢do a terra e a instalagdo elétrica, incluindo o
sistema de protecdo, cumprem as normas de seguranca e funcionam corretamente.
e Coloque a unidade perto da area de trabalho.
e Evite fios excessivamente longos para conectar a unidade.
e As maquinas de solda monofdsicas devem ser conectadas a uma tomada equipada com pino
de aterramento.
e Ossoldadores alimentados por rede trifasica sdo entregues sem ficha, vocé deve adquirir
uma e manda-la instalar por uma pessoa qualificada.
ATENCAO! O dispositivo s6 pode ser operado se estiver conectado a uma instalagdo com um fusivel
funcional.

1.9.2. Ligacdo de gas

e Colocar as garrafas de gas afastadas do objeto a soldar e protegé-las contra quedas.

e Aligacdo de 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! Nao 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 O uso econOmico de gas prolonga o tempo de soldagem.

6. Visdo geral do produto
Vista frontal
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1. Exibicdo de tensdo de soldagem.
2 Exibicdo da corrente de soldagem/corte.
3 LEDs: “Pre flow” (tempo de fluxo do gds antes da soldagem); "Atual"; "Pds-fluxo"
) (tempo de fluxo de gas apds a soldagem)
Botdo de menu:
No modo MIG sem pulso escolha a velocidade de alimentagdo do arame (corrente),
regulacdo precisa de tensdo, indutancia;
No modo de pulso MIG escolhendo a velocidade de alimentac¢do do fio (corrente),
a regulacdo precisa de tensdo, indutancia, ajuste preciso da frequéncia de pulso, ajuste
) preciso do ciclo de trabalho do pulso;
No modo TIG/CUT selegdo de pré-gas, corrente de soldagem e ajuste de gas apds
soldagem/corte.
Pressionar e segurar o botdo por cerca de 3 segundos retornard as configuragdes
padrao.
5. Bot3o liga/desliga do modo sinergia na soldagem MIG.
6. Botdo de controle - configuragdo dos parametros de acordo com o ponto 4 acima.
2 Selecionando o tipo de fio de soldagem para soldagem MIG:
’ Fio ¢ 0,8 / 1,0 para acgo inoxidavel/aco carbono; ¢ 1,0 / 1,2 para Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Botdo de ajuste de tensdo: no modo sem sinergia, gire o botdo para ajustar a tensao
8. diretamente.
No modo sinergia, gire o botdo para obter um ajuste preciso de +/-30%.
Selecdo de materiais na soldagem MIG:
"Aco carbono" - aco carbono
9 "Aco inoxidavel" - aco inoxidavel
’ "Al-Si" - uma liga de aluminio e silicio (o diodo de controle fica ligado o tempo todo)
"Al-Mg" - uma liga de aluminio e magnésio (o LED pisca)
"CuSi" - uma liga de cobre e silicio
10 Sele¢do do modo de soldagem/corte: MIG / MMA / TIG / CUT. Pressionar e segurar o
) botdo salvara os dados na meméria.
11 Selecdo do modo PULSO na soldagem MIG: “No Pulse” - soldagem sem pulso, “Pulse”
) - soldagem com pulso.
Selegdo da fung¢do de soldagem:
e 2T/AT para MIG/TIG/CORTE:
o 2T - pressionar o botdo da tocha de soldagem inicia o processo de
soldagem/corte do metal e soltar o botdo encerra o processo.
12. o 4T - pressionar o botdo da tocha inicia o processo de soldagem/corte

do metal, soltar o botdo ndo encerra o processo. Pressionar e soltar o
botdo novamente completa o processo de soldagem/corte.
e VRD para MMA (desligar a fungdo VRD pode aumentar o risco de choque
elétrico)
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Conexdo de saida de gas para tocha de soldagem TIG e tocha de corte plasma CUT

Tomada de cabo (pdlo positivo) - corte plasma CUT

Tomada de cabo (pdlo positivo) - Soldagem TIG/MMA

Tomada de cabo (pdlo negativo) - Soldagem MMA

Conexao da tocha de soldagem TIG

QIR IWINIE

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

Vista traseira:
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INPUT: AC 230V

ON/OFF: Interruptor principal ON/OFF
(liga/desliga)

AC 36V: Tomada do aquecedor a gas

TIG/CUT GAS: conexdo gas/ar de soldagem TIG
para corte a plasma CUT

TIG/ CUT MIG GAS: conexdo de gas para soldagem MIG
GAS

=

7. Lligagdo dos fios
ATENCAO! A instalagdo elétrica a qual a maquina sera conectada deverd estar equipada com um
fusivel de sobrecorrente.
Se for utilizado um cabo de extensdo, a sua sec¢do transversal devera ser pelo menos igual a do cabo
de alimentacdo.
ATENGAO! A ligagdo dos cabos ao aparelho deve ser efetuada com a fonte de alimentagao
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
de soldar e apertd-la no sentido dos ponteiros do reldgio.

3) Insira o plugue de inversdo de polaridade no terminal marcado com o simbolo “+” no painel
interno da maquina de solda (onde o fio de solda sera instalado) e aperte-o no sentido
horario:

no painel frontal da maquina

-+




PT

4)
5)

6)

Certifique-se de que o fio de soldadura correto esta instalado na maquina.

Ligar a garrafa de gas de protecdo com um redutor de pressdo a entrada de gas no painel
traseiro da maquina, utilizando uma mangueira de gés.

Ligar o cabo de alimentagdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Depois de conectar o
cabo de massa a peca de trabalho, o trabalho pode comecar.

Soldagem com método FCAW ("MIG/MAG" sem gas)

1)
2)

3)

Introduzir a ficha do cabo da pistola de soldadura na tomada de saida Euro MIG/MAG no
painel frontal do aparelho e apertar.

Introduzir a ficha do fio de terra no terminal marcado com "+" no painel frontal da maquina
de soldar e apertd-la no sentido dos ponteiros do reldgio.

Insira o plugue de inversdo de polaridade no terminal marcado com o simbolo “-” no painel
interno da maquina de solda (onde o fio de solda sera instalado) e aperte-o no sentido
horario:

“n
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4) Certifique-se de que o fio de soldadura autoprotegido correto estd instalado na maquina.
5) Ligar o cabo de alimentac¢do a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Depois de conectar o

cabo de massa a pega de trabalho, o trabalho pode comegar.

Soldagem TIG

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Conecte o cabo terra ao conector marcado com um sinal “+” e gire o plugue do cabo para
fixar a conexao.

Conecte o cabo de soldagem ao conector marcado com o sinal “-
para fixar a conexao.

Conecte o cabo de gds da tocha a conexdo de saida de gas no painel frontal do soldador.
Conecte o cabo de controle da tocha ao conector de controle no painel frontal do soldador.
Ligar a garrafa de gas de prote¢do com um redutor de pressdo a entrada de gas no painel
traseiro da maquina, utilizando uma mangueira de gas.

Ligar o cabo de alimentagdao a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Depois de conectar o
cabo de massa a peca de trabalho, o trabalho pode comecar.

”

e gire o plugue do cabo
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Soldagem MMA
1) Conecte o cabo da pistola de soldagem ao conector marcado com um sinal “-
do cabo para fixar a conexao.
2) Conecte o cabo terra ao conector marcado com um sinal “+” e gire o plugue do cabo para
fixar a conexdo.

A Atengdo! A polaridade dos cabos pode ser diferente! Todas as informag&es de polaridade
deverdo estar descritas na embalagem fornecida pelo fabricante do eletrodo!

3) Ligar o cabo de alimentagdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina. Depois de conectar o
cabo de massa a pega de trabalho, o trabalho pode comegar.

”

e gire o plugue
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8. Substituindo a ranhura do rolo de acionamento
ATENCAO! Todas as operacdes de manutencdo, substituicido de pecas, reparacdes ou ajustes devem
ser efetuadas com a alimentacgdo elétrica desligada do aparelho.

Se for necessario alterar o didmetro do fio, substituir também o rolo de acionamento ou ajustar a
posicdo do rolo de acionamento.

Esteja ciente dos diferentes tipos de rolos dependendo do fio de soldagem utilizado:
Rolos com ranhura em “V”.

Rolos com ranhura em “V”.

Rolos com ranhura serrilhada.

Os mais populares sdo os rolos com ranhura em forma de V. Esses rolos sdo projetados para os fios
de soldagem mais populares. No caso dos fios de aluminio, sdo utilizados rolos com ranhura em
forma de U. Isso se deve ao fato do fio de aluminio ser mais propenso ao esmagamento, para que o
fio ndo se deforme é necessario utilizar um rolo apropriado. Um grupo estreito separado de rolos
alimentadores sdo os rolos serrilhados para arame tubular (FCAW).

9. Substituir o fio de soldadura
CUIDADO! Todas as operagbes de manutencgao, substituicdo de pegas, reparagdes ou ajustes devem
ser efetuadas com a alimentagao elétrica desligada do aparelho.

1. Abra o compartimento do carretel pressionando os botdes de abertura e instale o carretel
de forma que ele gire no sentido anti-horario.

2. Prenda o carretel com a trava do carretel.

Desapertar a extremidade do fio da bobina e segura-la sempre na mao para evitar que a

bobina se desenrole.

Endireitar a extremidade do fio durante cerca de 20 cm e cortar a parte dobrada.

Abrir a alavanca de regulagao da pressao que abre o mecanismo de alimentagao.

Conduzir o fio através da guia de fio traseira para a guia de fio da pistola de soldadura.

Fechar o mecanismo de alimentacdo e fixa-lo com a alavanca de 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 pressao for demasiado fraca, o fio
deslizara no mecanismo de alimentagdo 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.

CUIDADO! Para retirar o fio do queimador, é necessario ligar o aparelho a corrente elétrica.
N3o toque em nenhum objeto aterrado com a tocha; caso contrario, podera formar-se um
arco eléctrico.

11. Fechar a tampa da caixa da bobina.

w

Nouwus

CUIDADO! Quando introduzir o fio na pistola, ndo aponte a pistola para si ou para outras pessoas.
N3o 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 (cartdo, tiras de plastico e espuma de poliestireno) para
garantir a protecdo da unidade durante o transporte, caso seja necessario envid-la para um centro de
assisténcia!

11. Transporte e armazenamento
Durante o transporte, o dispositivo deve ser protegido de choques e quedas, bem como ndo se deve
coloca-lo "de pernas para o ar". O dispositivo deve ser mantido numa divisao bem ventilada onde
haja ar seco e ndo haja gases corrosivos.

12. Limpeza e manutengao

e Antes de cada limpeza, e também quando o aparelho nao estiver em uso, desconecte o
plugue de alimentagdo e deixe o aparelho esfriar completamente.

e Remova os respingos da ponta da pistola de solda e verifique o estado das pecas. As pecas
danificadas devem ser substituidas imediatamente.

e Use apenas agentes de limpeza ndo corrosivos para limpar superficies.

e E proibido salpicar o dispositivo com um fluxo de dgua ou mergulha-lo em agua.

e E necessario ter atengdo para n3o entrar dgua através das aberturas de ventilacdo da caixa.

e As aberturas 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
radiagdo 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 estdo danificados. Se estiverem,
é necessario deixar de usar o dispositivo. Contacte imediatamente o vendedor para uma reparagao.
NOTA: Nunca abra o dispositivo sem consultar o atendimento ao cliente. Isso pode levar a perda da
garantia.



SK

A\

1.

Tato pouzivatelska prirucka bola preloZzena pomocou strojového prekladu. Vyvinuli sme
maximdlne Usilie, aby bol preklad presny, ale upozoriiujeme, Ze automatické preklady nie
su dokonalé a nie su uréené na to, aby nahradili ludskych prekladatelov. Oficidlna verzia
pouZzivatelskej prirucky je v anglictine. Akékolvek rozdiely medzi preloZenou verziou a
origindlnou angli¢tinou nie su pravne zavazné. Ak mate akékolvek otdzky tykajuce sa
presnosti prekladu, pozrite si anglickd verziu, ktorad je oficidlnou referenciou. Dalsie
jazykové verzie su k dispozicii na vyZiadanie na adrese info@expondo.com.

Symboly

Precitajte si ndvod na obsluhu.

Recyklovatelny produkt

Produkt splfia poZiadavky prislunych bezpeénostnych noriem.

Noste ochranny odev, ktory chrani celé telo.

Pozor! PouZivajte ochranné rukavice.

PouZzivajte ochranné okuliare.

Pouzivajte ochrannu obuv.

Pozor! Hordci povrch moze spbsobit popéleniny!

Pozor! Nebezpecenstvo poZiaru alebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpe&enstvo otravy. Plyny a vypary moézu byt
nebezpecné pre vase zdravie. Pri zvarani vznikaju zvaracie plyny a vypary.
Vdychovanie tychto latok mdze byt nebezpetné pre zdravie.

Pouzivajte zvdracsku masku s vhodnym odtieriom filtra.

POZOR! Skodlivé Ziarenie zo zvaracieho obluka

i >ORPH GODDAN

Nedotykajte sa Casti, ktoré si pod napatim.
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POZOR! Obrazky v tomto navode na obsluhu sluzia len ako referencia a niektorymi
detailmi sa mozu lisit’ od skutoéného vyrobku.

2. Technické udaje

Nazov produktu Kombinovana zvaracka
Model produktu 200 TRON JEDEN
Nominalne vstupné napatie -
[V]/ Frekvencia [Hz] 2307/50
Typ zvarania MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
o . 40 - 200 (MIG)
Rozsah zvaracieho prudu [A] 10-200 (TIG)
15-50 (REZ)

. , 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Napatie naprazdno [V] 293 - REZ
Menovity pracovny cyklus 30
[%]

88 (MMA)
Zvaraci prud pri 100 % 110 (MIG)
pracovnom cykle [A] 110 (TIG)
27 (STRIHNUTY)
114 (MMA)
Zvaraci prud pri 60 % 142 (MIG)
pracovnom cykle [A] 142 (TIG)
35 (REZ)
160 (MMA)
Zvaraci prud pri30 % 200 (MIG)
pracovnom cykle [A] 200 (TIG)
50 (STRIHNUTE)
Priemer drétu [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Hot Start ANO
Chladenie Ventilator
Trieda izoldcie F
Stupen ochrany krytu IP21S
Teplota okolia pocas N
prevadzky [°C] -20740
Rozmery [mm] 540 x 230 x 410
Hmotnost [kg] 26,1

3. Vseobecny popis

Prirucka je uréena na to, aby vdm pomohla pouZivat zariadenie bezpe¢ne a spolahlivo. Produkt je
navrhnuty a vyrobeny presne podla technickych 3pecifikdcii s pouZitim najnovsich technolégii a
komponentov a pri dodrzani najvyssich Standardov kvality.

PRED ZACATIM PRACE SI POZORNE PRECITAJTE TENTO NAVOD
A POROZUMEITE MU.

Aby ste zabezpedili dlhd a spolahlivi prevadzku zariadenia, uistite sa, Ze ho sprdvne obsluhujete a
udrzZiavate v sulade s pokynmi v tomto ndvode na pouZitie. Technické Udaje a Specifikdcie uvedené v
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tejto pouzivatelskej prirucke su aktudlne. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny za uUcelom zlepsenia
kvality. Vzhladom na technicky pokrok a moZnost zniZovania hluku je zariadenie navrhnuté a

svve

4. Bezpelnost pri pouZivani

POZOR! Precitajte si vSetky bezpeénostné upozornenia a pokyny. NedodrZanie upozorneni a
pokynov moze mat za nasledok uUraz elektrickym pridom, poziar a/alebo vazne zranenie
alebo dokonca smrt.

Vyraz ,zariadenie” alebo , produkt” vo varovaniach a popise pokynov sa vztahuje na
Kombinovand zvdracka

1.1. Vseobecné informacie

e Postarajte sa o svoju vlastni bezpecnost a bezpecnost okoloidlcich pozornym
precitanim a dodrZiavanim pokynov v prirucke k jednotke.

e Spustanie, pouZivanie, servis a opravy jednotky by malo byt povolené iba
kvalifikovanému personalu.

e Jednotku nepouzivajte nespravne.

1.2. Pokyny na zabezpecenie prac s nebezpecenstvom poziaru
Priprava budovy a miestnosti na prace, pri ktorych existuje nebezpecenstvo poZziaru, spociva v tychto

krokoch:

odstranenie horlavych materidlov a kontamindcie zo vSetkych miestnosti alebo miest, kde
sa bude praca vykonavat;

premiestnit vSetky horlavé a nehorlavé predmety v horlavych obaloch do bezpecnej
vzdialenosti;

zabezpedenie materialov, ktoré sa nedaju odstranit, napr. rozstrek zo zvarania, ich prikrytim
napr. plechom, sadrokarténovymi doskami atd’;

kontrola, ¢i materidly alebo predmety nachylné na vznietenie v susednych miestnostiach
nevyzaduju lokdlnu ochranu;

utesnenie vsetkych inStalatnych a vetracich otvorov a pod. v blizkosti pracoviska
nehorfavymi materialmi;

ochrana elektrickych a plynovych kablov horfavou izolaciou proti postriekaniu pri zvarani
alebo mechanickému poskodeniu, ak sa nachadzaju v rizikovej oblasti poZiarne
nebezpecnych prac;

uistite sa, Ze na mieste, kde sa maju prace vykonavat, sa nevykonava malovanie alebo iné
prace s horlavymi latkami.

Iskry mdZu spdsobit poZiar

Zvéracie iskry mozu spdsobit poziar, vybuch a popaleniny pokozky, ktora je nechranena. Pri zvarani
pouZivajte zvaracské rukavice a ochranny odev. Zabezpecte alebo odstrante z pracovného priestoru
vSetky horfavé materidly. Nezvarajte uzavreté nadoby alebo nadrze, v ktorych boli horlavé kvapaliny.
Takéto nadoby alebo nadrze by sa mali pred zvaranim vyplachnut, aby sa odstranili horlavé kvapaliny.
Nezvdrajte v blizkosti horlavych plynov, vyparov alebo kvapalin. ProtipoZiarne vybavenie (poZiarne
prikryvky a praskové alebo snehové hasiace pristroje) by malo byt umiestnené v blizkosti pracoviska
na viditelnom a lahko pristupnom mieste.

Tlakové flase mdzu vybuchnut.
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PouZivajte len schvalené plynové flase a spravne fungujuci reguladtor. Plynové flase by sa mali
prepravovat, skladovat a umiestriovat vo zvislej polohe. Chrarite flase pred teplom, prevratenim a
mechanickym poskodenim. UdrZujte vSetky casti plynovej instaldcie, t. j. flasu, hadicu, montdze,
regulator, v dobrom stave.

Zvarané materialy mdzu spdsobit popaleniny.

Nikdy sa nedotykajte zvaranych casti nechranenymi Castami tela. Pri dotyku alebo premiestiiovani
zvaraného materidlu vZdy pouZivajte zvdracéské rukavice a klieste.

1.3. Priprava pracoviska na zvaranie
Pozor! Zvaranie mdze spdsobit poziar alebo vybuch.
e Pri zvaracskych pracach dodrziavat predpisy BOZP a vybavit pracovisko vhodnym hasiacim
pristrojom
¢ Zvaranie na miestach, kde sa mozu vznietit horlavé materidly, je zakazané.
e Zvaranie v atmosfére obsahujlcej vybusnu zmes horlavych plynov, par, hmly alebo prachu so
vzduchom je zakdzané.
¢ Odstrante vsetky horlavé materidly v okruhu 12 m od miesta zvarania a ak to nie je mozné, prikryte
horlavé materialy nehorlavym krytom.
¢ VVykonajte preventivne opatrenia proti iskrdm a Zeravym kovovym Casticiam.
¢ Nezabudnite, Ze cez strbiny alebo otvory v ochrannych krytoch, krytoch alebo mriezkach mézu
preniknut iskry alebo horuce kovové tlomky.
* Nezvarajte nadrze alebo sudy, ktoré obsahuju alebo obsahovali horlavé latky. Nezvarajte ani v ich
blizkosti.
¢ Nezvarajte tlakové nddoby, tlakové potrubia ani tlakové nadoby.
¢ Vidy zabezpecte dostatocné vetranie.
¢ Pred zacatim zvarania sa uistite, Ze ste v stabilnej polohe.

1.4. Osobné ochranné prostriedky
Pozor! Oblukové Ziarenie méze poskodit oéi alebo pokozku tela.
* Pri zvarani noste Cisty ochranny odev bez obsahu oleja z nehorlavého a nevodivého materialu
(koZa, hruba bavina), koZené rukavice, vysoké topanky a ochrannu kapucriu.
¢ Pred zvaranim sa zbavte vSetkych horlavych alebo vybusnych predmetov, ako st propan-butanové
zapalovace a zapalky.
¢ Pouzivajte ochranu tvare (prilba alebo stit) a zakryte si oci tienidlom, ktoré zodpoveda zraku
zvaraca a zvaraciemu prudu. Bezpecnostné normy navrhuju odtien ¢. 9 (minimalne ¢. 8) pre
akukolvek intenzitu prddu pod 300 A. Ak je obluk zakryty obrobkom, mézu sa pouzit nizsie odtiene
tienenia.
¢ Vzdy pouZivajte schvalené bezpecnostné okuliare s boénym Stitom pod prilbou alebo inym Stitom.
* Pouzivajte Stity na pracovisku na ochranu ostatnych pred oslnenim alebo rozstrekom.
¢ VZdy noste Stuple do usi alebo int ochranu sluchu proti nadmernému hluku a proti vniknutiu
rozstrekov do usi.
¢ Varujte okolostojacich pred pohlfadom na elektricky obluk.

1.5. Ochrana proti narazom
Pozor! Uraz elektrickym priidom méze byt smrtelny.
¢ Zapojte napajaci kdbel do najblizsej zasuvky a vedte ho praktickym a bezpeénym sposobom.
Vyhnite sa neopatrnému umiestneniu kdbla po miestnosti na neudrziavanom povrchu, ¢o moze
spOsobit draz elektrickym priddom alebo poziar.
» Kontakt s elektricky nabitymi ¢astami moze spdsobit zasah elektrickym prddom alebo tazké
popaleniny.
e Elektricky obluk a pracovna plocha su elektricky nabité, ked preteka prad.



SK

¢ Vstupny obvod a vnutorné obvody jednotky su tieZ pod napatim, ked je napdjanie zapnuté.

¢ Nedotykajte sa komponentov pod napatim.

* Noste suché izolované rukavice a ochranny odev bez chipkov.

¢ Na podlahu pouZivajte izolacné rohoze alebo iné izolacné natery, ktoré su dostatocne velké, aby
zabranili kontaktu tela s predmetom alebo podlahou.

* Nedotykajte sa elektrického obluka.

¢ Pred manipuldciou, Cistenim alebo vymenou elektrédy vypnite napéjanie.

¢ Skontrolujte, ¢i je uzemnovaci kdbel spravne pripojeny a i je zastréka spravne zasunuta do
uzemnenej zasuvky. Nespravne uzemnenie zariadenia méze mat za nasledok ohrozenie Zivota alebo
zdravia.

¢ Pravidelne kontrolujte napdjacie kdble na poskodenie alebo nedostatok izoldcie. PoSkodeny kdbel
by sa mal vymenit. Neopatrna oprava izolacie mdze mat za nasledok smrt alebo zranenie osob.

¢ Ked' zariadenie nepouzivate, vypnite ho.

* Kabel nesmie byt omotany okolo tela.

® Obrobok musi byt riadne uzemneny.

¢ Smie sa pouzivat iba prislusenstvo, ktoré je v dobrom stave.

* Poskodené Casti zariadenia sa musia opravit alebo vymenit. Pri praci vo vyskach pouzivajte
bezpecnostné pasy.

* V3etko vybavenie a bezpecnostné polozky by mali byt uloZzené na jednom mieste.

¢ Ked'je spust aktivovana, drzte $pi¢ku rukovate dalej od tela.

¢ Uzemnovaci kabel pripevnite k obrobku alebo ¢o najblizsie k nemu (napr. k pracovnému stolu).

Pozor! Stroj médze byt pod napitim aj po odpojeni napajacieho kabla.
¢ Po vypnuti jednotky a odpojeni napdjacieho kabla skontrolujte napatie na vstupnom kondenzatore
a uistite sa, Ze hodnota napaétia je nulovd, inak sa nedotykajte komponentov jednotky.

1.6. Plyny a vypary
Pozor! Plyn méze byt nebezpeény pre zdravie alebo spdsobit smrt!
e Vidy udrZiavajte vzdialenost od vystupu plynu.
¢ Pri zvarani dbajte na vymenu vzduchu, vyhybajte sa vdychovaniu plynu.
e Odstrante chemické latky (tuky, rozpustadla) z povrchu obrobkov, pretoze horia pri vysokej teplote
a uvolfuju jedovaté vypary.
e Zvaranie pozinkovanych dielov je povolené len s U¢innym odsavanim s filtraciou a privodom Cistého
vzduchu. Zinkové vypary su velmi toxické a priznakom otravy je tzv. zinkova horucka.

5. Navod na obsluhu
1.7. VSeobecné informdcie

e Zariadenie pouZivajte na urceny ucel, dodrZiavajte bezpecnostné predpisy a obmedzenia
vyplyvajlce z Udajov na typovom Sstitku (stupen IP, pracovny cyklus, napdjacie napatie atd').

e Jednotka sa nesmie otvérat, pretoze tym stratite zaruku. Okrem toho mozu explodujuce
holé Casti spdsobit zranenie oséb.

e Vyrobca nezodpoveda za technické zmeny jednotky alebo materidlne skody vyplyvajuce z
takychto zmien.

e V pripade poruchy kontaktujte servisné oddelenie.

e Neblokujte vetracie strbiny pristroja - umiestnite zvaraci pristroj vo vzdialenosti 30 cm od
okolitych predmetov.

e NedrZte zvaraci pristroj pod paZou ani blizko tela.

e Jednotka sa nesmie instalovat v miestnostiach s agresivnym prostredim, vysokou prasnostou
a v blizkosti jednotiek s vysokou emisiou elektromagnetického pola.

1.8. Skladovanie zariadenia
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e Chrarite jednotku pred vodou a vlhkostou.
e  Zvéracka nesmie byt umiestnena na vyhrievanom povrchu.
e Zariadenie skladujte v suchej a Cistej miestnosti.

1.9. Pripojenie zariadenia
1.9.1. Elektrické pripojenie
e Jednotku by mala pripojit kvalifikovana osoba. Okrem toho by mala osoba s potrebnou
kvalifikaciou skontrolovat, ¢i uzemnenie a elektricka instalacia vratane ochranného systému
vyhovuju bezpecnostnym predpisom a i spravne funguju.
e Umiestnite jednotku v blizkosti pracovnej oblasti.
e Vyhnite sa prilis dlhym vodicom na pripojenie jednotky.
e Jednofazové zvaracie stroje by mali byt pripojené k zasuvke s uzemrovacim kolikom.
e Zvaracky napajané z 3-fazovej siete sa dodavaju bez zastrcky, tu by ste si mali zaobstarat
sami a nechat ju nainstalovat kvalifikovanou osobou.
UPOZORNENIE! Pristroj je mozné prevadzkovat len vtedy, ak je pripojeny k intalacii s funkénou
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 plynove;j flasi alebo k systému privodu plynu
pomocou vhodnej hadice a reguldtora s reguldciou prietoku plynu. Pozor! Nie je povolené
pouzivat sietové reguldtory pre plynové flase a naopak. Takato zamena mébze mat za
nasledok poskodenie reduktora a zranenie oséb.

e Ekonomické vyuZitie plynu predlZuje ¢as zvarania.

6. Prehlad produktu
Pohlad spredu
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1. Zobrazenie zvéaracieho napétia.
2 Zobrazenie prudu pri zvarani/rezani.
3 LED diody: "Preflow" (Cas prietoku plynu pred zvaranim); "Aktudlny"; "Post flow" (¢as
) prietoku plynu po zvarani)
Tlacidlo ponuky:
V rezime MIG bez impulzu volba rychlosti poddvania drétu (prudu), presnd regulacia
napatia, indukénost;
V pulznom reZzime MIG volba rychlosti podavania drétu (prudu), presna reguldacia
a napatia, indukénosti, presné nastavenie frekvencie pulzov, presné nastavenie
) pracovného cyklu pulzu;
V reZime TIG / CUT vyber predplynu, zvaracieho pridu a nastavenia plynu po
zvarani/rezani.
Stlacenim a podrzanim tlacidla na priblizne 3 sekundy sa vratite na predvolené
nastavenia.
5. Tlacidlo zapnutia/vypnutia reZzimu synergie pri zvarani MIG.
6. Ovladaci gombik - nastavenie parametrov podla bodu 4 vysSie.
Vyber typu zvaracieho drotu pre zvaranie MIG:
7. Dr6t ¢ 0,8 / 1,0 pre nehrdzavejucu ocel/uhlikovud ocel; ¢ 1,0 / 1,2 pre Al-Si/Al-Mg/Cu-
Si.
Gombik nastavenia napétia: v reZime bez synergie otaéanim gombika upravite napétie
8. priamo.
V rezime synergie otacanim gombika ziskate presné nastavenie +/-30%.
Vyber materidlu pri zvarani MIG:
"Uhlikova ocel" - uhlikova ocel
9 "Nehrdzavejuca ocel" - nehrdzavejuca ocel
) "Al-Si" - zliatina hlinika a kremika (kontrolnd didda je stale zapnuta)
"Al-Mg" - zliatina hlinika a horcika (LED blika)
"CuSi" - zliatina medi a kremika
10 Vyber rezimu zvarania/rezania: MIG / MMA / TIG / CUT. Stlac¢enim a podrzanim
) tlacidla sa udaje uloZia do pamate.
1 Vyber rezimu PULSE pri zvarani MIG: ,,No Pulse” — zvdranie bez pulzu, ,Pulse” —
) zvaranie s pulzom.
Vyber funkcie zvarania:
e 2T /4T pre MIG/TIG/CUT:
o 2T - stlacenim tlacidla na zvdracom hordku sa spusti proces
zvérania/rezania kovu a uvolnenim tlacidla sa proces ukon¢i.
12. o 4T - stlacenim tlacidla na zvdracom hordku sa spusti proces

zvérania/rezania kovu, uvolnenim tladidla sa proces nekondi.
Opatovnym stlacenim a uvolnenim tlacidla sa proces zvérania/rezania
dokonci.
e VRD pre MMA (vypnutie funkcie VRD mdze zvysit riziko urazu elektrickym
priadom)
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Pripojka vystupu plynu pre zvaraci horak TIG a plazmovy rezaci hordk CUT

Kéblova zasuvka (kladny pdl) - rezanie plazmou CUT

Kéblova zasuvka (kladny pdl) - zvaranie TIG/MMA

Kablova zasuvka (zdporny pdl) - zvdranie MMA

Pripojenie zvdracieho hordka TIG

QIR IWINIE

Konektor zvaracej pistole MIG/MAG (euro konektor)

Pohlad zozadu
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TIG/ CUT
GAS

=

INPUT: AC 230V

7. Pripojenie kdblov
POZOR! Elektricka instalécia, ku ktorej by bol stroj pripojeny, by mala byt vybavena nadpridovou

poistkou.

ON/OFF: Hlavny vypina¢ ON/OFF
(zapnuté/vypnuté)

AC 36V: Zasuvka plynového ohrievaca

TIG/CUT GAS: Pripojka TIG zvaraci plyn/vzduch
na rezanie plazmou CUT

MIG GAS: plynova pripojka pre zvaranie MIG

Ak sa pouzije predlZovaci kabel, jeho prierez by mal byt aspori taky isty ako prierez napajacieho kabla.
POZOR! Pripojenie kablov k zariadeniu sa musi vykonat pri odpojenom napéjani 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 zastrcku uzemnovacieho vodica do svorky oznacenej

a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.
3) Zasunte zastrcku na prepdlovanie do svorky oznacenej symbolom ,,+“ na paneli vo vnutri
zvaracieho pristroja (kde ma byt inStalovany zvaraci drot) a utiahnite ju v smere hodinovych

ruciciek:

na prednom paneli zvaracky

-4~

4) Uistite sa, Ze je v stroji nainstalovany spravny zvaraci drot.
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5) Pripojte flasu s ochrannym plynom s redukénym ventilom k privodu plynu na zadnom paneli
stroja pomocou plynovej hadice.

6) Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni hromadného
kabla k obrobku méze zacdat praca.

Zvaranie metédou FCAW ("MIG/MAG" bez plynu)

1) Zasunte zastrcku kabla zvaracej pistole do vystupnej zasuvky Euro MIG/MAG na prednom
paneli zariadenia a utiahnite ju.

2) Zasunte zastrcku na zmenu polarity do svorky oznacenej "+" na prednom paneli zvaracky a
utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

3) Zasunte zastrcku prepélovania do svorky oznacenej symbolom ,,-“ na paneli vo vnutri
zvaracieho pristroja (kde ma byt inStalovany zvaraci drot) a utiahnite ju v smere hodinovych
ruciciek:

4) Uistite sa, Ze je v zariadeni nainstalovany spravny zvdraci drot.
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5)

Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni hromadného
kabla k obrobku méze zacéat praca.

TIG zvaranie

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Pripojte uzemnovaci kdbel ku konektoru ozna¢enému znakom ,+“ a otocte zastrcku kabla,
aby ste zaistili pripojenie.

Pripojte zvaraci kdbel ku konektoru oznaéenému znakom ,,-“ a otocte zdstrcku kdbla, aby ste
zaistili spojenie.

Pripojte plynovy kabel hordka k pripojke vystupu plynu na prednom paneli zvaracky.

Pripojte ovladaci kdbel hordka k ovladaciemu konektoru na prednom paneli zvaracky.
Pripojte flasu s ochrannym plynom s redukénym ventilom k privodu plynu na zadnom paneli
stroja pomocou plynovej hadice.

Zapojte napajaci kabel do elektrickej zdsuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni hromadného
kabla k obrobku moéze zacéat praca.
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MMA zvaranie

1) Pripojte kabel zvaracej pistole ku konektoru oznacenému znakom ,,-“ a otocte zastrcku kabla,
aby ste zaistili spojenie.

2) Pripojte uzemnovaci kdbel ku konektoru oznacenému znakom ,+“ a otocte zastrcku kabla,
aby ste zaistili pripojenie.

A Pozor! Polarita kabla méze byt rézna! VSetky informacie o polarite by mali byt popisané na
obale poskytnutom vyrobcom elektrédy!

3) Zapojte napdjaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie. Po pripojeni hromadného
kabla k obrobku méze zacéat praca.

8. Vymena drazky hnacieho valca
POZOR! Udrzba, vymena dielov, opravy alebo nastavenia by sa mali vykonavat po odpojeni napajania
od zariadenia.

Ak potrebujete zmenit priemer drotu, vymerite aj hnaci valec alebo upravte jeho polohu.
Davajte pozor na rozne typy kotucov v zavislosti od pouZitého zvaracieho drétu:

Valceky s "V" drazkou.

Valéeky s "V" drazkou.

Valceky s vrubkovanou drazkou.

Najobltibenejsie su valceky s drazkou v tvare V. Takéto valce s uréené pre najoblubenejsie zvaracie
droty. V pripade hlinikovych drétov sa pouZzivaju valceky s drazkou v tvare U. Je to sposobené tym, Ze
hlinikovy drot je nachylnejsi na drvenie, aby sa drét nedeformoval, je potrebné pouzit prislusny
valcek. Samostatnu Uzku skupinu poddvacich valcekov tvoria vribkované valéeky pre plneny drot
(FCAW).
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POZOR! Udrzba, vymena dielov, opravy alebo nastavenia by sa mali vykonavat po odpojeni napajania

9. Vymena zvéracieho drétu

od zariadenia.

1.

NoukwnN

Otvorte kryt cievky stlacenim otvaracich tladidiel a nainstalujte cievku tak, aby sa otacala
proti smeru hodinovych ruciciek.

Zaistite cievku zamkom cievky.

Odpojte koniec drétu od cievky a drzte ho stéle v ruke, aby ste zabranili odvijaniu cievky.
Koniec drétu narovnajte na dizku asi 20 cm a ohnutt &ast odreite.

Otvorte paku na nastavenie tlaku, ktora otvara poddavaci mechanizmus.

Zavedte drot cez zadné vedenie drotu do vedenia drotu zvaracej pistole.

Zatvorte poddvaci mechanizmus a zaistite ho packou na nastavenie tlaku. Uistite sa, Ze drot
vedie v drazke hnacieho valca.

Nastavte tlak paky, ale neprekraéujte polovicu stupnice. Prilis velky tlak mozZe spbsobit
poskodenie drétu. Na druhej strane, ak je tlak prilis slaby, drét sa v poddvacom
mechanizme posuva a nepohybuje sa hladko.

. Uistite sa, Ze do zvaracej pistole je vloZeny kontaktny hrot vhodny pre instalovany zvaraci

drét. V pripade potreby vymerite kontaktny hrot.

10.Stlacte spust zvaracej pistole a pockajte, kym drot vyjde von.

POZOR! Pre vytiahnutie drotu z hordka je potrebné zapnut zariadenie. Baterkou sa
nedotykajte Ziadnych uzemnenych predmetov; inak méze vzniknut elektricky obluk.

11. Zatvorte kryt puzdra cievky.

POZOR! Pri vkladani drétu do pistole nemierte piStofou na seba ani na iné osoby. Nedavajte ruku

napr. pred hrot, pretoZze koniec drétu je velmi ostry. Rovnako sa nepribliZujte prstami k podavaciemu

valcu, pretoze moze dojst k ich stlaéeniu medzi valcami.

10. Likvidacia obalov

Ponechajte si vSetok obalovy material (kartdn, plastové pdsy a penovy polystyrén), aby ste

zabezpedili ochranu zariadenia pocas prepravy v pripade, ak ho bude potrebné poslat do servisného

strediska!

11. Preprava a skladovanie

Pri preprave zariadenie chrante pred narazmi a prevratenim a neumiestriujte ho ,hore nohami“.
Zariadenie skladujte v dobre vetranej miestnosti so suchym vzduchom, kde nie su pritomné
korozivne plyny.

12. Cistenie a Udrzba
nechajte zariadenie Uplne vychladnut.

byt okamZite vymenené.

e Na Cistenie povrchov pouZivajte iba nekorozivne Cistiace prostriedky.

e Zariadenie nestriekajte prudom vody ani ho neponarajte do vody.

e Dbajte na to, aby sa cez vetracie otvory v kryte nedostala voda.

e Pomocou kefy a stlaceného vzduchu vycistite vetracie otvory.

e Po kazdom Cisteni by sa mali vSetky Casti pred dalSim pouzitim zariadenia dobre vysusit.
e Zariadenie skladujte na suchom a chladnom mieste bez pristupu vlihkosti a priameho

slne¢ného Zziarenia.

e Pravidelne odstrafujte prach suchym a Cistym stlacenym vzduchom.

Pred kazdym &istenim, ako aj v pripade, Ze zariadenie nepouzivate, odpojte sietovu zastréku a

Odstrante rozstrek z hrotu zvaracej pistole a skontrolujte stav dielov. Poskodené diely musia
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13. Pravidelna kontrola zariadenia
Pravidelne kontrolujte jednotku, ¢i nie je poskodena. V takom pripade prestarnte jednotku pouzivat.

OkamtZite kontaktujte svojho predajcu kvoli oprave.
POZNAMKA: Nikdy neotvarajte zariadenie bez konzultacie so zakaznickym servisom. To mdze viest k

strate zaruky.
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ToBa pbKOBOACTBO 3a MOTpebuTens e npesefeHO C MOMOLWLTA Ha MalUMHEH MPeBOA.
MoNOXKNAN CME BCUYKWU YCUAKSA, 33 Aa rapaHTMpame TOYHOCTTA Ha npeBoAa, HO MoNs,
MManTe npeasua, 4Ye aBTOMATM3MPaHUTE NpeBOAM He ca nepdeKTHM WU He ca
npefHasHayeHM Ja 3aMeHAT YoBelKuTe npesogaun. OduumanHata Bepcus Ha
PbKOBOACTBOTO 3@ MNOTPebMTENA € Ha aHMIMNCKM e3UK. BcAKakBM pasnvku mexay
npeseneHaTa BepCMA U OPUTMHANHUA aHTIMNCKM €3MK He ca NpaBHO 06Bbp3BaLM. AKO
MMaTe BbMNPOCKM OTHOCHO TOYHOCTTA Ha MpeBoJa, MONA, BUMKTE aHIMIACKaTa Bepcus,
KoATO e oduMuManHaTa cnpaska. MoBeye e3MKOBU BEPCUMM Ca AOCTbMNHU NPUM 3asBKa Ypes
info@expondo.com.

1. CumBonu

I'IpoqueTe UHCTPYKUMNUTE 3a eKCn1oaTalunA.

®

PeunKknnpyem npoayKT.

MpoAyKTbT OTroBapsA Ha U3NCKBAHMATA Ha CbOTBETHUTE CTAHA4APTHM 33
6e3onacHocT.

HoceTte 3awmTtHO 06}'IeKl'IO, KOeTO npeana3Ba UAn0To TANO0

BHMMaHue! HoceTe 3aWMTHN pbKaBuLM.

HoceTte 3aWwmTHM oumna.

Hocete 3awWwutHu 06yBKU.

BHMMmaHuUe! Fopeu.l,aTa NOBBPXHOCT MOXKe Aa NPUYNHU M3rapﬂHVI$|!

BHuMaHue! Puck ot NoXap nan ekcnno3unAa.

BHumaHue! BpeaHu n3napeHus, onacHOCT OT oTpaBsAHe. a30BeTe 1 U3napeHuaTa
mMoraT fa 6bAaTt onacHM 3a Bawerto 3apase. MpouechT Ha 3aBapaBaHe OTAeNA
3aBapbyHM rasose 1 M3napeHus. BauweaHeTo Ha Te3n BellecTea MoxKe aa 6bae
onacHo 3a 34paseTo.

M3non3BaiTe 3aBapbYHA Macka ¢ noaxoaai, GuaTbpeH cioin.

BHMMAHWE! BpegHo nbyeHuMe OT 3aBapbyHaTa Abra

> BPHeO@DN
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D

He AOKOCBaVITe 4acCTun no4 HanpexXeHue.

BHMMAHMUE! UniocTpauuunTte B ToBa PbKOBOACTBO 3a ynotpeba ca camo 3a cnpasBKa M
MOXKe Aa ce pa3InyaBaT OT AeiCTBUTEIHUA NPOAYKT B HAKOU AeTaunu.

2. TeXHNYeCcKn faHHU

Mme Ha npoayKTa KombuHMpaH 3aBapymK
Mogen Ha npoaykTa TRON 200 ONE
HomuHanHo BXo4HO
HanpexeHue [V] / YecToTa 230~/ 50
[Hz]
Bug 3aBapnaBaHe MMA / MIG / MAG / TIG / CUT

30-160 (MMA)
[nanasoH Ha 3aBapbyHuA 40-200 (MIG)
ToK [A] 10-200 (TIG)

15-50 (CUT)

HanpexeHune Ha nNpaseH xo4q, 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
[VI. 293 - CUT
HomunHaneH paboTeH LMKbA 30
[%]

88 (MMA)
3aBapbyeH Tok npu 100% 110 (MIG)
paboTeH unkbn [A] 110 (TIG)

27 (CUT)

114 (MMA)
3aBapbueH ToK npu 60% 142 (MIG)
paboTeH unkbn [A] 142 (TIG)

35 (CUT)

160 (MMA)
3aBapbueH ToK npu 30% 200 (MIG)
paboTeH unkbn [A] 200 (TIG)

50 (CUT)
OunameTtbp Ha TenTa [mm] ©0.6/0.8/0.9/1.0
lopeuwy cTapt OA
OxnaxaaHe BeHTunatop
Knac Ha usonauus O]
CTeneH Ha 3aluTa Ha 1P21S
Kopnyca
TemnepaTtypa Ha OKONHaTA
cpesa no Bpeme Ha pabota -20~ 40
[°Cl
Pasmepu [Mmm] 540x230x410
Terno [kr] 26,1

3. O6wo onucaHue
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PbKkoBOACTBOTO € npeaHasHa4eHo ga NoOMOrHe 3a b6e3onacHa u HagexaHa yn0Tpe6a. npO,CI,YKT'bT e
NPOEeKTUPaH U nponsseneH CTPUKTHO B CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKUTE CI'IeLI,VICbMKaLI,VIM, M3Non3Baikn
Hal-HOBUTE TEXHO/IOTMU U KOMMOHEHTU U I'IO,CI,,EI,'bp)-KaVIKVI Hal-BUCOKUTE CTaHOAPTU 3a Ka4eCTBO.

BHUMATE/IHO MNMPOMETETE U PASBEPETE TOBA
PBHKOBOACTBO, NMPEAN OA 3AMOYHETE PABOTA.

3a ga ocurypuTe Abara U HageskaHa paboTa Ha YCTPOMCTBOTO, yBepeTe ce, Ye ro M3nonsgarte u
noaabprKaTe NPaBM/IHO B CbOTBETCTBME C yKa3aHMATa B TOBA PbKOBOACTBO 3a ynoTtpeba. TexHuyeckute
[aHHM 1 cneumduKaLmMm B TOBa PbKOBOCTBO ca aKkTyasHW. [TpON3BOAMTENAT CU 3ana3Ba NpaBoTo Aa
npasu NPOMeHU ¢ uen nogobpssaHe Ha KauyecTBOTO. Baemalku npeasup TeXHUUYECKUA nporpec u
Bb3MOXHOCTTa 33 HAMa/IABaHE Ha LWyMa, YCTPOMUCTBOTO € NPOEKTUPAHO M U3rPaLEHO MO TaKbB HaUMH,
ye pUCKOBETE, NPOM3TUYALLM OT LWYMOBUTE eMUCUN, Aa 6bOAT CBEAEHWN 40 BHb3MOMKHO Ha-HUCKOTO

HUBO.

4,

BesonacHocT Ha ynoTtpeba

A BHUMAHME! MpoyeTeTe BCUYKM NpeaynpexaeHna n MHCTPYKLUKM 32 6€30MacHOoCT.
Hecna3saHeTo Ha npeaynpexXaeHUATa U MHCTPYKLMUTE MOXe Aa AoBeje A0 TOKOB y4ap,
no¥ap u/Mamn cepuosHN HapaHABaHUA MU CMBPT.

TepMUHDBT ,yCTPOMCTBO” MM ,MPOAYKT” B NpesynpexaeHUATa U ONUCAHUETO Ha MHCTPYKUUUTE ce

OTHacAa Ao

Kom6uHupaH 3as8apyuk

4.1. O6wm

e T[orpuxerte ce 3a cobctBeHaTa cn 6e3onacHOCT M 6e30NacHOCTTa Ha OKOJIHUTE, KaTto
BHMMaTe/IHO MpoyeTeTe U ciedsBaTe MHCTPYKLUUUTE B PbKOBOACTBOTO 3a ynoTpeba Ha
ypeaa.

e Camo KBanubuumMpaH nepcoHan TpsabBa Aa Mma MNpaBo 4a CTapTupa, M3MNOA3Ba,
06CNYyKBa U PEMOHTUPA YCTPONCTBOTO.

e He u3nos3BaiTe yCTPOMNCTBOTO HEMPaBUIIHO.

4.2. YKka3zaHusa 3a o6e3onacAaBaHe Ha nNoXKapoonacHu paboTtu
MoAroToBKaTa Ha crpagaTa M NOMeLLLeHWATA 3a NoXKapoonacHW paboTh ce CbCToM OT:

NnoyncTBaHe Ha MOMELLEHMATA MAM MecTaTa, KbAeTo e ce u3Bbpwsa paboTtaTta, oOT
BCAKAKBW 3ana MMM maTepuann U 3ambpcsBaHms;

npemecTteaHe Ha 6e30MacHO PasCToAHME Ha BCUYKM 3aMaiMMK M He3anaiMmMun npeameTi B
3anasiMmMmmn ONakoBKY;

3aKpenBsaHe Ha maTepuanu, KOMTO He MoraT Aa 6bAaT OTCTPaHEHU, HanNnpUmep NPbCKKU OT
3aBapsBaHe, Ypes3 NOKPUBAHETO MM C HanpuMep SlaMapuHa, MMNCoKapToH U Ap.;

npoBepKa Aanu maTepuvanu WauM nNpeameT, NOAATAMBM Ha 3ananBaHe B CbCeaHWUTe
NMOMELLLEHMNA, HE U3NCKBAT /IOKaHa 3aLuTa;

3aneyatBaHe C HEFOPMMM MaTEPMaNM Ha BCUYKM MOHTaXKHU M BEHTUAALMOHHM OTBOPU U
Ap. B 6a130cT go paboTHaTa NNOWALKa;

3allMTa Ha ENEeKTPUYECKM M Ta3oBM Kabenu CbC 3ananmMma u3onauus OT MPbCKU OT
3aBapABaHe WM MexaHWYHW MOoBpPeaMm, akKo Ca Pasno/ioXeHM B PUCKOBaTa 30Ha Ha
noapoonacHa paborTa;

YBepeTe ce, Ye Ha MACTOTO, KbAETO LWe ce M3Bbpwea paboTaTta, He ce M3BbPLIBA
b6osgmceaHe uan gpyra paboTa CbC 3anaMmu BeLLLECTBa.

McKpuTe moraT ga NPUUMUHAT noxap
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McKpuTe OT 3aBapsABaHe MoraT Aa NPUYUHAT NOXKapK, eKCNA03UN U M3rapAaHNA Ha He3allMTeHa Koxa.
HoceTe 3aBapbyHM pbKaBuMUM M npeanasHo o6sekno, KoraTo 3asapsasBate. OTcTpaHeTe uMAM
obe3onacete BCMYKM 3aMasvMMyM MaTepuanuM M BelwecTBa OT paboTHaTa 30Ha. He 3aBapsBaiite
3aTBOPEHW KOHTEMHEPU WU pe3epBOapu, KOUTO Ca CbABPMKAAM 3aNaAMMKM TEYHOCTU. TaKuBa
KOHTEeliHEpPU WAW pe3epBoapu TpabBa fAa ce NMPOMMAT NMpeau 3aBapsaBaHe, 33 fa Ce OTCTpaHAT
3anaiMmmn Te4yHocTW. He 3aBapsasaiiTe B 64AM30CT A0 3anasvMMu rasoBe, Mapyv MAM TEUYHOCTM.
MpoTBoNOXapHOTO obopyaBaHe (NPOTUBOMOXKAPHM oAesna W MNPaxoBWU WAW CHeEronoracutenu)
Tpabea ga ce Hamupa 64130 go paboTHATa 30Ha Ha BUAMMO M IECHOLOCTBINHO MACTO.

UuauHapuTte morat ga ekcnaogupar

M3nonsBaiTe camo 0406peHn ra3oBu BYTUAKK M NPaBUAHO GYHKUMOHMPaLL peryaaTop. LiunmHgpute
TpabBa Aa Ce TPaHCNOPTUPAT, CbXpaHABaT M MO3UUMOHMPAT M3npaBeHW. MaseTte OYTUAKUTE OT
TONNMHa, NpeobpblLiaHe U MexaHUYHK noBpean. MoaabprKaliTe BCUYKM YaCTM Ha ra3oBaTa MHCTanaumsa
B 406PO CbCTOAHUE: BYTUAKA, MapKyd, GUTUHIU, perynatop.

3aBapeHUTe maTepuaan MoraTt ga NPUYUHAT U3rapAaHUA

HMKora He [OKOCBaiTe 3aBapeHu YacTu C He3alMTEHN YacTU Ha TAOTO. BUHarm Hocete 3aBapbyHM
PbKaBMLM U KeLu, KoraTo AOKOCBaTe UM NpeMecTBaTe 3aBapeHn matepuanu.

4.3. MNoaroTtoBKa Ha paboOTHOTO MACTO 3a 3aBapABaHe
BHumaHue! 3aBapaBaHeTO MoXKe Aa NPUUMHU NOXKaP UK eKCNIo3uA.
¢ CnasBsauTe NpaBuaaTa 3a 34pase 1 6e30nNacHOCT Npu 3aBapbyYHK paboTn 1 obopyasaiiTe paboTHOTO
MSACTO C NOAXOAAL, No¥KaporacuTen
¢ 3a6paHeHo e 3aBapABaHETO Ha MeCTa, KbAEeTo iecHO3anaMmmn matepuanm moraT 4a ce
Bb3MNNAMEHAT.
¢ 3abpaHeHo e 3aBapABaHETO B aTMOCdEpPa, CbAbPKaALLA EKCNI03MBHA CMEC OT 3anasvMu rasose,
napu, Mbran UK NPaxoBe C Bb3AyX.
e OTCTpaHeTe BCUYKM 3anaanmm maTepuanu B paguyc ot 12 m oT MACTOTO Ha 3aBapsABaHe U, ako ToBa
€ HeBBb3MOMHO, MOKPUNTE 3anannumuTe maTepmanm C Hesanaammo NoKpUTUe.
¢ BsemeTe npeanasHy MepKu CpeLLly MCKPU U HaXKeXeHM METaIHWN YacTULM.
e O6bpHETE BHUMAHWE, Y€ UCKPU MU HArOpeLLeEHN MeTalHWU TPECKM MoraT 4a NPOHUKHAT npes
Npopesun 1auM OTBOPY B 3aLMTHUTE Kanauu, Kanauy Ui ekpaHu.
¢ He 3aBapnBaliTe pe3epBoapu AU Bapean, KOMTO CbAbPMKAT UM Ca CbAbPXKAAN 3aNaNMM
BellecTBa. He 3aBapsBaiiTe 1 B TAxHaTa 6,1130CT.
¢ He 3aBapsnBaliTe pe3epBoapu noa HanAraHe, Tpb6OMNPOBOAU AW pe3epBoapy Mo HaaAaraHe.
¢ BuHaru ocurypsaBanTte gocTaTbyHa BEHTUAAUMA.
* YBepeTe ce, ye CTe B CTabuiHa Nosumuus, Npeau A4a 3anoyHeTe 4a 3aBapsaBsare.

4.4. Inunun npepgnasHu cpeacTea
BHumaHue! 1broBoTO MbUEHME MOXKE Aa YBpeau o4uTe UK KOXKaTa Ha TANOTO.
¢ pu 3aBapsABaHe HOceTe YNCTO, 06e3Mac/IeHO 3aLLMTHO 061eKN10, U3PabOoTEeHO OT He3anaanum u
HenpoBoAALL, MaTepuan (KoxKa, A4eben NamykK), KOXKeHU PbKaBULM, BUCOKM BOTYLIN M 3aLLNUTHA
Kauy/iKa.
e [lpeay 3aBapABaHe, OTbPBETE Ce OT BCUYKM 3aMna/IMMM UK EKCNIO3UBHU NPeaMETH, KaTo
Hanpumep 3ananku c nponaH-byTaH u KN6PwUT.
¢ M3non3BaiTe NpegnasHa mMacka 3a Jivue (Kacka Wau WKT) U MOKPUIATE OYMTE CbC CEHHUK,
CbOTBETCTBAL, Ha 3pPEHMETO Ha 3aBapymMKa 1 3aBapbyHMA TOK. CTaHgapTUTe 33 6e3onacHoCT
npenopbyBaT ouBetABaHe N2 9 (muHUMym Ne 8) 3a Bcekn amnepak nog 300 A. MoraT ga ce
M3NON3BAT NO-HUCKWU 3aLLUTHM OLLBETABAHWUA, aKO AbraTa € MOKpuTa oT AeTainna.
¢ BuHaru nsnonssainte of4obpeHn npeanasHM 04MNa CbC CTPAHMYEH LLMT NOL KacKaTa UAK APYT LKT.
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* /13nos13BaiiTe NpeanasHu WMTOBE Ha PabOTHOTO MACTO, 3a Zla NpeAnasuTe Apyrute ot oTbAACHUM
WU NPBCKU.

¢ BuHaru HoceTe Tanu 3a yLUW UK APYrY NPeAnasHU CPeacTBa 3a C/1yXa CPeLLy NPEeKOMEPEH LUYM U
3a Aa npefoTBpaTMTe NOMNAZaHeTo Ha NPBbCKMU B yLIUTE BU.

e Mpeaynpegete MMHYyBaUWUTe Aa He rnesaT efekTpuyeckaTa gbra.

4.5. 3awuTa ot yaap
BHumaHue! TokoBUAT yaap moxe aa 6bae dpataneH.
¢ BKkntoyeTe 3axpaHBaLwmA Kaben B HaM-61M3KUA KOHTAKT U O NPOKapamnTe No NpPaKkTUYeEH U
6e3onaceH HauuH. N3bareainTe HebpeKHO pasnpbCKBaHe Ha Kabena U3 cTasTa BbpXy HenpoyyeHa
NMOBBbPXHOCT, Tbi1 KAaTO TOBA MOXKe 43 A0Bee A0 TOKOB yAap Uan noxap.
¢ KOHTAKTbT C e/1eKTPUYECKM 3apeSeHN YacTU MOXKe Aa NPUYMHU TOKOB YAAP UK TEXKM U3rapsaHuUA.
¢ EnekTpuyeckaTta gbra v paboTHaTa 30Ha Ce 3apeXKaaT e/IeKTPUYECKU, KOraTo NPOTMYA TOKDT.
¢ BxogHaTa Bepura 1 BbTPELUHUTE e/IEKTPUYECKN BEPUTU Ha YCTPOMCTBOTO CbLUO Ca NOA,
HanpeXKeHne, KoraTo 3aXPaHBAHETO e BK/IYEHO.
¢ He gOKOCBaiTe KOMNOHEHTUTE MOZ HaMpPeXKeHue.
¢ HoceTe cyxu, HEBNIAaKHECTU, U30/IMPaHM PBbKABULM M 3aLLUTHO 0b61eKN0.
¢ M3non3BainTe M301aLMOHHM NOCTENKN UAWN APYTU U30NALMOHHM NOKPUTMA BbPXY NOAA, KOMTO ca
[OCTaTbYyHO rosieMu, 33 4,3 NPeAOTBPATAT KOHTAKT MeXAy TAN0TO U NpegMeTa Uav noaa.
¢ He goKocBaiTe enekTpuyeckaTa gbra.
¢ /I3KntoyeTe 3axpaHBaHeTo npeam paboTa ¢ eNeKTpoaa, NOYUCTBAHE UM CMAHA.
* YBepeTe ce, Ye 3a3eMUTE/IHUAT Kaben e NpaBMIHO CBbP3aH M Ye LENCcenbT e NPaBUIHO NOCTaBEeH B
3a3eMeHMs KOHTaKT. HenpaBuaHOTO 3a3eMsaBaHe Ha YCTPOMCTBOTO MOMKe Aa A0Bese A0 PUCK 33
YKMBOTA U 34PaABETO.
¢ PeoBHO NpoBepsBaiiTe 3axpaHBalMTe Kabean 3a NoBpeaun UaM Annca Ha usonaumsa. NospegeHnnT
Kaben TpabBa fa 6bae cmeHeH. HeBpeXKHUAT PEMOHT HA M30N1aLMATa MOXKe Aa AoBeAe A0 CMbPT
WU TENIECHU HapaHABAHUA.
¢ /I3KNtouBanTe YCTPOMCTBOTO, KOraTo He ro N3no/s3Beare.
¢ KabensbT He TpsibBa Aa ce yBMBa OKOJIO TANOTO.
e [leTainbT TpsbBa Aa 6bae NPaBUAHO 3a3EMEH.
¢ Morat aa ce M3noa3BaT CamMo aKCecoapwu, KOMTO ca B 40OPO CbCTOsHME.
¢ MoBpeaeHUTE YacTN Ha YCTPOMCTBOTO TPAGBA A3 6bAAT PEMOHTUPAHU UM NOAMEHEHW.
M3nonssanTe npeanasHU KofaHW npy paboTa Ha BUCOUYMHA.
¢ Lianoto obopyaBaHe u NpegnasHu cpeacTsa TpAOBa fa Ce CbXPaHABAT HA e4HO MACTO.
e [IpbiKTe BbpXa Ha APbrKKATa Aasiey OT TANOTO, KOraTo CNYCbKbT € aKTUBMPAH.
¢ 3aKpeneTe 3a3emaABaLLMA Kaben KbM AeTanna Uan Bb3MOXKHO Haln-611M30 A0 Hero (Hanp. Kbm
paboTHaTa maca).

BHumaHue! MalwmHaTa MOXKe BCe OLie Aa € NoA HanpeXXeHue, KOrato 3axpaHBalwWumAT Kaben e
M3K/I0YEH.

o C/lef, KaTo U3KNIOUNTE YCTPOMCTBOTO M pa3kauute Kabena 3a HanpeskeHue, nposepeTe
HanpeXeHMeTo Ha BXOAHMA KOHAEH3aTop 1 Ce yBepeTe, Ye CTOMHOCTTA Ha HalnpeXeHUeTo e Hyna, B
NPOTUBEH C/lyYail He AOKOCBaNTe KOMMOHEHTUTE Ha YCTPOMCTBOTO.

4.6. MasoBe 1 usnapeHus
BHumaHume! a3bT MmoKe Aa 6bae onaceH 3a 3apaBeTo UM Aa AoBeje A0 CMbpT!
 BuHaru cnassaiite pascrosHMe OT M3X04a 3a ras.
* [1pu 3aBapsaBaHe o6bpHETE BHUMaHME Ha 0bMsAHaTa Ha Bb3AyX, KaTo U3barearte BAMLWIBAHE Ha ras.
e OTCTpaHeTe XMMMUYECKUTE BELLLECTBA (rPecu, pasTBOPUTEIM) OT NMOBbPXHOCTTA Ha AETaliuTe, Tbin
KaTo Te ropAT Npu BUCOKa TeMNepaTypa, OTAENANKU OTPOBHU U3MNAPEHUA.
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° 3aBapﬂBaHeTO Ha NOUMHKOBAHU 4aCTu € pa3peeHo camo npu ed)VIKaCHO oTBEXOaHe Ha Bb34ayXa C
¢MI’ITpaLI,MF| M noaaBaHe Ha YNCT Bb34YyX. LLMHKOBMTG napun ca MHOTO TOKCMYHU, @ CUMNTOMDBT Ha
OTpaBAHE € TaKa HapedyeHaTa UMHKOBa TPEeCKa.

5. UHCTpYKUMK 3a ynoTpeba

5.1. O6wu

MN3nonssanTe obopyaBaHeTo No NpeaHasHavyeHWe, KaTo cnasBaTe NpasuaaTa 3a
6€30MacHOCT M OrpaHUYeHnsTa, MPOU3TMYALLM OT AAaHHWUTE Ha TabenKaTa c AaHHU (cTeneH Ha
3awmTa IP, paboTeH UMKbA, 3aXpaHBalllo HanpexKeHue 1 ap.).

YcTponcTBOTO He TpsAbBa Aa ce 0TBaps, Tbit KaTo TOBa LWe aHyAMpa rapaHumaTa. OcseH ToBa,
eKCnAoAMpPaLLMTE OTOIEHM YAaCTU MOraT A3 NPUYMHAT HapaHABaHMUA.

Mpoun3BoAUTENAT HE HOCM OTFOBOPHOCT 33 TEXHUYECKM NPOMEHM NO YCTPONCTBOTO MU
MaTepUaHU LWEeTH, MPOU3TUYALLM OT TaKMBA MPOMEHMU.

B cnyyait Ha HEM3MPABHOCT, ce CBBbPIKETE CbC CEPBU3HUS OTAEN.

He 6noKnpaliTe BEHTUNALUMOHHUTE OTBOPU Ha YCTPOMCTBOTO - MO3ULMOHMpPaiTe
3aBapbyHaTa MalLMHA Ha pascTosHune 30 CM OT OKOJIHUTE NpPeaMEeTH.

He opbKTe 3aBapbyHaTa MallMHa No4 MULWIHULATA cv1 MAK 6130 40 TANOTO CU.

YpeabT He TpA6Ba fAa ce MHCTanpa B MOMELLEHMA C arpecMBHa cpesia, BUCOKO HUBO Ha
3anpaLweHocCT U B 61M30CT 40 ypeau C BUCOKO HUBO Ha e/IeKTPOMArHMTHO U3bUYBaHeE.

5.2. CbxpaHeHue Ha YCTPOICTBOTO

lMaseTe yCTPOMCTBOTO OT BOAa W Bnara.
3aBapbyYHMAT anapaT He TPA6Ba A4a ce NOCTaBA BbPXy HarpATa NOBbPXHOCT.
CbxpaHnaBaliTe MallMHaTa B CyX0O M YACTO MOMeELLEHMeE.

5.3. CBbp3BaHe Ha YCTPOICTBOTO

5.3.1. EnektpuuecKa Bpb3Ka
YpeabT Tpabsa Aa 6bae cBbp3aH oT KBanMduumpaHo nuue. OcBeH TOBa, /ILLE C
HeobxoanmaTa KBanndukauma TpabBa Aa NPOBEPM 4ANIM 3a3EMABAHETO U e/leKTPUYECcKaTa
WHCTaNauma, BKAOYMTENHO 3aLMTHATa CMCTEMA, OTFOBAPAT HA NpaBuiaTa 3a 6e30nacHoCT u
bYHKUMOHMPAT NpaBUJIHO.
MocTtaseTe ycTpolicTBOTO 61130 A0 paboTHaTa 30Ha.
N3bareaiTe npeKkaneHo AbArn Kabenn 3a CBbp3BaHe Ha YCTPOMCTBOTO.
EaHodasHMTe 3aBapbYHM MaLLMHK TPsA6Ba Aa 6bAaT CBbP3aHU KbM KOHTAKT, 060pyaBaH CbC
3asemsBaLy, WUoT.
3aBapbyYHUTE anapaTu, 3axXpaHBaHKW OT TpUdasHa MpeKa, ce AocTaBAT 6e3 wencen, TpsbBa
caMu Aa cv HabaBuWTe TaKbB U Aa 0 MOHTMPA KBaAndpuUUMpaHo nue.

BHUMAHMUE! YcTpoiicTBOTO MOXKe Aa ce M3M0J13Ba CamMO aKO € CBbP3aHO KbM MHCTaNaLms C
pabortewy, npegnasurten.

5.3.2. la3oBa Bpb3Ka
MocTaseTe rasosuTe 6YTUIKK Aasned oT o6eKTa, KOWTO e ce 3aBapABsa, U rn obesonacere
cpelly nagaHe.
Fa30BOTO CbeAMHEHME Ha 3aBapbyHUA anapat Tpsa6sa Aa 6bae CBbpP3aHO KbM rasosata
6yTUIKa UNM KbM ra3onoasallaTta cMcTema € NoAXOAALL MapKyy M Peryaatop ¢ KOHTPOA Ha
rasosus NoTok. BHMmaHue! He e paspelueHo M3N0N3BaHETO HAa MPENKOBM peryaaTtopm 3a
rasosu 6yTuaku n obpaTtHo. NMofobHa pasmaHa MoXe Aa goBefe 40 NoBpesa Ha peayKkTopa
N TENECHWN HapaHABaHMA.
MKOHOMWYHOTO M3MON3BaHe Ha ras yab/KaBa BpEMeTo 3a 3aBapaBaHe.
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6. MNpernen Ha NpoAyKTa

Usrnep otnpep,
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1. Auncnneit 3a 3aBapbyHO HaNpeXKeHue.
2. [ucnnei 3a TOK Ha 3aBapsaBaHe/pa3aHe.
3. Csetogmopnu: "MpepBapuTenieH NOTOK" (Bpeme Ha NOTOKa Ha ras npeauv 3aBapsABaHe);
"Tok"; "MocnepBaly, NoToK" (Bpeme Ha NOTOKa Ha ras c/ief, 3aBapsBaHe)
BbyTOH 33 meH10:
B MIG pexum 6e3 nmnync, M36op Ha CKOPOCT Ha NogasaHe Ha Ten (TOK), NpeuusHo
perynnpaHe Ha HanpeXeHWeTo, MHAYKTUBHOCT;
B umnynceH pexxum MIG n3bop Ha CKOPOCT Ha NoAaBaHe Ha TenTa (TOoK), NpeunsHo
4 perynmpaHe Ha HanpeXeHWeTo, MHAYKTUBHOCT, NPELM3HO pPeryanpaHe Ha yectoTaTa
) Ha UMNYNCUTE, NPELU3HO PeryiMpaHe Ha paboTHMA LMKbB Ha UMMYJICUTE;
B pexum TIG / CUT nsbop Ha npeaBapuTesieH ras, 3aBapbUHUA TOK U peryimpaHe Ha
rasa ciep 3asapsaBaHe/ps3aHe.
HaTucKaHeTo 1 3a4bprKaHeTo Ha BYTOHA 33 OKO/I0 3 CeKYHAM e O BbpHE KbM
babpnyHUTE HACTPOMKM.
5. ByTOH 3a BK/tOYBaHE/U3KAIOUBaHE Ha PeXKMMa Ha cuHeprua npu MU 3aBapaBaHe.
6. KoHTposeH BYTOH - HAaCTPOliKa Ha NapaMeTpuTe Cbr1acHO ToYKa 4 no-rope.
M360p Ha BUAA 3aBapbyHa Ten 3a MIG 3aBapsaBaHe:
7. Ten ¢ 0.8 / 1.0 3a HepbXKaaema ctomaHa/BbrnepoaHa ctomara; ¢ 1.0 /1.2 3a Al-
Si/Al-Mg/Cu-Si.
Konye 3a perynnpaHe Ha HanpexXeHWeTo: B peXMm 6e3 cMHeprus, 3aBbpTeTe KOnyeTo,
8 3a [a peryavpare AUPEKTHO HanpeKeHumeTo.
) B pexXnm Ha cMHeprus, 3aBbpTeTe KONYETO, 33 43 NOyYMTe NpeLm3Ha HaCTPoliKa OT
+/-30%.
MN360p Ha maTepuan npn MUT 3aBapsBaHe:
"BbrnepopgHa ctomaHa" - BbrnepoaHa CTomaHa
"Hepbkgaema cTomaHa" - HepbXKaaema cTOMaHa
9. "Al-Si" - cnnaB OT aNYMUHUI U CUANLUIA (KOHTPONHUAT ANOL € BKNIOYEH MNPE3 LANOTO
Bpeme)
"Al-Mg" - cnnaB OT anyMUHUIA U MarHe3uii (ceeToanoabT mura)
"CuSi" - cnnaB oT meg 1 cUANLMI
10. MN360p Ha pexknum Ha 3aBapasBaHe/pasaHe: MIG / MMA / TIG / CUT. HatuckaHeTto u
3abprKaHeTo Ha byTOHa We 3anasu JaHHWUTE B NaMeTTa.
11, MN360p Ha pexxknum PULSE npu MIG 3aBapsiBaHe: "No Pulse" - 3aBapsaBaHe 6e3 nmnyic,

"Pulse" - 3aBapABaHe ¢ umnync.
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M360p Ha dyHKLMA 33 3aBapsiBaHe:
e 2T/4T3aMIG/TIG/CUT:

o 2T - HaTuUcKaHeTo Ha OyTOHa Ha 3aBapbyHaTa ropesika MHULMMKPA
npoueca Ha 3aBapsABaHe/pA3aHe Ha MeTana, a OTNycKaHeTo Ha ByToHa
npekpaTaBa npoueca.

12. o 4T - HaTUCKaHeTo Ha byToHa Ha 3aBapbyHaTa ropesika MHUUMMpa
npoueca Ha 3aBapsABaHe/pA3aHe Ha MeTasna, 0CcBOGOXKAABaHETO Ha
6yTOHa He NpeKpaTtasa npoueca. [NoBTOPHOTO HAaTUCKAHE M OTNyCKaHe
Ha 6yToHa 3aBbpLLUBa NpoLeca Ha 3aBapABaHe/pasaHe.

e VRD 3a MMA (u3kntouBaHeTo Ha PpyHKUMATa VRD MoxKe a yBEMYM PUCKA OT

TOKOB yaap)

. la3oB n3xopn 3a TIG 3aBapbyHaTa ropenka n CUT nnasmeHaTta perkella ropesnka
KabenHa bykca (nonoxuTeneH nontoc) - nnasmeHo pasaHe CUT

KabenHa 6ykca (nonoxutenex noatoc) - TIG/MMA 3asapsaBaHe

KabenHa bykca (oTpuuaTeneH nontoc) - MMA 3aBapsBaHe

Cebp3BaHe Ha TIG 3aBapbyHa ropeska

. KoHeKTop 3a nuctoneT 3a 3aBapasaHe MIG/MAG (eBpo KoHeKTop)

o0 |p|wiN(e

Usrnep ot3aa;:
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INPUT: AC 230V

o
o7 ,e=ma \

BKN./U3K/.: ThaBeH npeBKaoyBaTen
BK/./U3KN. (BKA./U3KA.)

AC 36V: [He340 3a ra3oBs HarpesaTen

TIG/CUT rA3: Bpb3Ka 3a TIG 3aBapbueH
ras/eb3gyx 3a CUT nnasmeHo pasaHe

MIG GAS: rasoBa Bpb3Ka 3a MIG 3aBapaBaHe

/. CBbp3BaHe Ha NpoBoagHULMTE

BHUMAHMUE! EnekTpuyeckaTta MHCTanaumsa, Kbm KoATo Le 6bae cBbp3aHa MaluMHaTa, TpAbBa Aa
6bae obopyaBaHa ¢ NnpeanasnuTen 3a CBPbXTOK.

AKO ce 13non3Ba yabaxuteneH kaben, HEroBoTo HanpeyHo ceyeHne TPAbBa Aa 6bae NOHe CbLLOTO
KaTo TOBA Ha 3axpaHBaliuaA Kaben.

BHUMAHMUE! CBbp3BaHeTO HA KabenuTe Kbm YCTPOMUCTBOTO TPsAGBa Aa ce U3BbPLLBA NpU
M3KNIOUEHO 3aXPaHBaHE U U3K/IIOUEHO YCTPOMCTBO.

3aBapasaHe ¢ nomoura Ha MIG/MAG metog

1) NocraBseTe Wencena Ha Kabena Ha 3aBapbYHUA NUCTONET B M3XxoaHUA Euro MIG/MAG
KOHTaKT Ha NpegHMA NaHen Ha MallMHaTa U ro 3aTerHeTe.

2) TMocTaBeTe Wencena Ha 3a3eMABaLMA NPOBOAHMK B KNemaTta, MapkupaHa ¢ "-" Ha npegHus
naHesa Ha 3aBapbyHaTa MallWHA, U ro 3aTerHeTe NO NOCOKAa Ha YaCOBHMKOBATa CTpesKa.

3) MMocTaBeTe Wencena 3a 06pbLaHe Ha NOIAPHOCTTA B KemaTa, MapKnpaHa cbc cumBosa "+",
Ha NaHe/sa BbTpe B 3aBapbyHaTa MalLMHA (KbAETo We ce MOHTUPA 3aBapbyHaTa TeN) U ro
3aTerHeTe No NOCOKa Ha YaCOBHWKOBATA CTPesKa:

-+




4)
5)

6)

YBeperTe ce, 4e B MalUMHaTa € MHCTaAMpaHa NpaBuIHaTa 3aBapbyHa Ten.

CBbpKeTe byTMUKATa CbC 3aLLMTEH ra3 ¢ PpeAyKTop HA HansraHe KbM BXOAa 33 a3 Ha 3a4HuA
naHen Ha MallMHaTa, KaTo M3N0a3BaTe ra3oB MapPKyu.

BktouyeTe 3axpaHBaLLmMa Kaben B eNIeKTPUYECKM KOHTAKT M CTapTUpaiiTe mawnHaTa. Cnep,
CBbp3BaHe Ha MacoBuA Kaben Kbm geTaina, paboTaTa MoKe Aa 3anoyHe.

3aBapsaBsaHe ¢ metog FCAW (,,MIG/MAG* 6e3 ras)

1)
2)

3)

MocraseTe wencena Ha Kabesa Ha 3aBapbYHMA NUCTONET B n3xoaHua Euro MIG/MAG
KOHTAKT Ha NpeAHuA NaHen Ha MallMHaTa U ro 3aTerHere.

MocTaBeTe wWencena Ha 3a3eMaABaLLMA NPOBOAHMK B KnemaTta, ob60o3HayeHa ¢ "+" Ha npeaHus
naHes Ha 3aBapbyHaTa MalUWHa, U ro 3aTerHeTe No NOCOKAa Ha YaCOBHMKOBATA CTpesKa.
MocTaBeTe Wencena 3a 06pblLaHe Ha NONAPHOCTTA B KNemaTa, MapKupaHa cbe cumsona "-"
Ha NaHefa BbTpe B 3aBapbyHaTa MallMHa (KbAETO We ce MOHTUPA 3aBapbyHaTa Ten), U ro
3aTerHeTe No NOCOKa Ha YaCOBHUKOBATA CTPEJIKa:
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4) YseperTe ce, ye B MalLMHaTa € MHCTa/IMpPaHa NpaBuaHaTa camosalliMTaBalla ce 3aBapbyHa
Ten.

5) BkatodeTe 3axpaHBalWmA Kaben B eeKTPUYECKM KOHTAKT M CTapTMpainTe malumnHata. Creg,
CBbp3BaHe Ha MacoBua Kaben KbM AeTaina, pabotata MoKe 4a 3anoyHe.

BUI 3aBapsaBaHe

1) Cebp:keTe 3a3emaABalLMA Kabes KbM KOHEKTOPA, MapKMpaH CbC 3HaK "+", 1 3aBbpTeTe
Lencena Ha Kabena, 3a Aa 3akpenuTe BPb3KaTa.

2) CebprKeTe 3aBapbYHMA Kaben KbM KOHEKTOPa, MapKUpPaH CbC 3HaKa
wencena Ha kabena, 3a A4a 3aKkpenuTe BPb3KaTa.

3) CsbprkeTe Kabena Ha ra3oBaTta ropesika KbM U3x0Aa 3a ra3 Ha NpesHUA NaHen Ha 3aBapbyHUA
anapar.

4) CsbpKeTe Kabena 3a ynpaB/ieHWe Ha ropesikata KbM KOHTPOJIHUA KOHEKTOP Ha NpeaHusA
naHen Ha 3aBapbyHMA anapar.

5) CebprkeTe ByTM/IKaTa CbC 3aLUMUTEH a3 C peAyKTOp Ha HanAraHe KbM BXOAa 3a ras Ha 3afHuA
naHen Ha MallMHaTa, KaTo M3N0/a3BaTe ra30B MapKyu.

, N 3aBbpTeTe
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6) BkntoueTe 3axpaHBallLMA Kabesl B e/IeKTPUUYECKM KOHTAKT U CTapTupaiTe mawmnHata. Cneg
CBbp3BaHe Ha MacoBua Kaben KbM AeTaina, pabotata MoKe [a 3anoyHe.

PEM 3aBapnABaHe
1) Cebp:keTe Kabena Ha 3aBapPbUYHUA MUCTONET KbM KOHEKTOPA, MAapPKMUPaH CbC 3HAK
3aBbpTeTE LWencena Ha Kabena, 3a Aa 3akpenuTe Bpb3KaTa.
2) CebprkeTe 3a3eMABaLMA Kaben KbM KOHEKTOPA, MapKMpPaH CbC 3HaK "+", 1 3aBbpTeTe
wencena Ha Kabena, 3a ga 3akpenuTe Bpb3KaTa.

, N

A BHumaHue! MonapHocTTa Ha Kabena moxe aa Bapupa! Lianata nHdopmaLma 3a nonapHocTTa
TpabBa Aa 6bae onucaHa Ha ONAaKoBKaTa, NPeaoCTaBeHa OT NPOU3BOAMTENA HA eNneKkTpoaal

3) BkntoyeTe 3axpaHBalUUA Kaben B eNeKTPUYECKM KOHTAKT U CcTapTUpaiTe malumHaTa. Chep,
CBbp3BaHe Ha MacosusA Kaben Kbm aeTaina, paboTata MoxKe Aa 3anoyHe.
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8. MogmAHa Ha KaHana Ha 3a[BU¥BallaTa PoOKa

BHUMAHMUE! Bcaka noaapbikKa, NOAMAHA Ha YaCTU, PEMOHTU UM HAacTPOKK TpsabBea Aa ce
M3BDBPLLUBAT NPU U3KNHOYEHO 3aXpaHBAHE OT YCTPOMCTBOTO.

AKO e HeobxoaMMO Aa MPOMEHUTE AMaMeTbpa Ha TeaTa, CMeHeTe 1 3a4BVMKBaLLaTa PoJiKa Uan
perynnpainTte nosmMumnsaTa n.

MmaliTe npeaBuA pasiMyHMUTE BUAOBE POIKM B 3aBMCMMOCT OT M3M0/13BaHaTa 3aBapbyHa Ten:
Ponkun c "V" xneb.

Ponku c "V" xneb.

Ponku c HazbbeH *neb.

Halt-nonynsapHu ca ponkute ¢ V-06paseH xneb. Taknea posku ca npegHasHaYeHu 3a Hali-
NonynsipHUTE 3aBapbyHKM TenyeTa. B cayyait Ha anyMmUHUEBM NPOBOAHMULN CE€ M3MOA3BAT POKKM C U-
obpaseH xneb. ToBa ce gb/XKM HA PaKTa, Ye alyMUHMEBATA T/ € NO-CKIOHHA KbM CMaYKBaHe, 3a Aa
He ce gedopmmpa TenTa, e Heob6XoAMMO Aa ce U3MN0/3Ba NOAXoAALa posKa. OTaenHa TAcHa rpyna
noaasalliy POSIKKU ca Ha3bbeHUTe PonKKM 3a cbpueBuHa ¢ Ten (FCAW).

9. MoamsAHa Ha 3aBapbyHaTa Ten

BHMMAHMUE! Bcaka noaapbrKka, NogMsaHa Ha 4acTu, PEMOHTM MW HACTPOMKKM TpabBa aa ce
W3BDBPLLUBAT NPU U3KNHOUYEHO 3aXPaHBAHE OT YCTPOMCTBOTO.

1. OTBOpeTe Kopnyca Ha MaKapaTa, KaTo HaTucHeTe OyTOHWTe 3a OTBapsiHe, M MocTaBeTe
MaKapaTa TaKa, Ye fa ce BbpTM 06paTHO HAa YaCOBHMKOBATa CTpesiKa.

2. 3aKpeneTte makapaTa C K/Jlo4YasKaTa Ha MaKapara.

Pa3kayeTe Kpaa Ha TenTa OT MakKapaTa M A APbLXKTE B pbKa npes UANOTO Bpeme, 3a Aa

npesoTBpaTMTE Pa3MOTABAaHETO HA MaKaparTa.

M3npaseTe KpadA Ha TenTa 3a okono 20 cm 1 oTpexeTe OrbHaTaTa Yacr.

OTBOpETE N0CTA 32 perynpaHe Ha HaNAraHeTo, KOMTO O0TBAPA MeXaHW3Ma 3a NoAaBaHe.

MpekapaliTe TenTa Npes 3a4HUA BOAAY 3a TE/ KbM BOA4a 3a TEN Ha 3aBapbyHUA NUCTONET.

3aTBopeTe mexaHM3Mma 3a NojaBaHe WM ro 3akpeneTe C I0CTA 3a pery/JnpaHe Ha HanAaraHeTo.

YBepeTe ce, Ye TenTa MMHaBA B Xneba Ha 3a4BMKBALLATA POJIKA.

8. PerynupainTte HanAraHeTo Ha /I0CTa, HO He NpeBMLIaBalTe NONIOBMHATA OT CKanaTa.
MNpeKkaneHo ronemmAT HaTUCK MOXe Aa nospeaun ¥uuata. OT gpyra CTpaHa, ako HanAraHeTo
e TBbpAe cnabo, TenTa We ce Nab3ra B N0AaBaLMA MEXaHM3BM U TA HAMA Aa Ce ABUXKMN
nnasHoO.

9. YBepeTe ce, Ye KOHTAaKTHUAT HaKPaMHMK, NOAXOAALL, 33 MHCTa/IMpPaHaTa 3aBapbyHa Ten, e
NMOCTaBEeH B 3aBapbyHUA NUCTONET. AKO € He0BX0ANMMO, CMEHETE KOHTAKTHUA HAaKPaMHUK.

10.HaTucHeTe cnycbKa Ha 3aBapbyYHMA NUCTONET M M34YaKalTe TenTa Aa nsnese.
BHMMAHME! N3BaxkaaHeTo Ha XuuaTa oT ropesikaTa U3MCKBa NojaBaHe Ha 3axpaHBaHe
KbM YCTPOMCTBOTO. He fOKOCBaNTe 3a3eMeHM NpegMeTH C FOPenKaTa; B NPOTUBEH Cay4Yai
MOe Aa ce 0bpasyBa eNeKkTpMyecKa Abra.

11. 3aTBOpeTe Kanaka Ha Kopnyca Ha MakapaTa.

w

Nouwus

BHMMAHMUE! KoraTo nocTtaBsTe }uLaTa B NUCTONETA, HE FO HAaco4YBalTe KbM cebe CU UK KbM Apyrv
Xxopa. He nocraBaiTe pbKaTa cM, HANpUMep, Npes, Bbpxa, Tbil KATO OTPA3AHMAT Kpal Ha KuuaTta e
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MHOTO OCTbp. CbLLO TaKa, APbKTE NPBLCTUTE CU Aasiey OT NogaBallaTa Posika, Tbi KaTo TOBa MOXe Aa
nosege [0 NPULLMMIBaAHE Ha NPbCTUTE BM MEXAY POJIKUTE.

10. U3xBbpnAaHe Ha OnakoBKaTa

Mons, 3anaseTe BCUYKM ONAKOBBYHM MaTePUaANN (KapTOH, NAACTMACOBU JIEHTU U NOIMCTUPOIOBA
nsHa), 33 4@ ocMrypuTe 3alliMTa Ha YCTPOWCTBOTO MO BPEME Ha TPAHCNOPTUPAHE, B C/ly4ait ye ce
Ha/I0XW fa ro U3nNpaTuTe B CEPBU3EH LeHTBP!

11. TpaHcnopT U CbxpaHeHne

Mpu TpaHcnopTMpaHe Ha YCTPOMCTBOTO ro NpeAnassaiTe OT yaapu v npeobpblLuaHe u He o
nocraeAnTe ,,Cc rnaBaTta Hagony". CbxpaHaBaiTe yCTPONCTBOTO B A06pe NpoBETPUBO NOMELLEHME,
KbAETO MMa CyX Bb34yX U HAMa KOPO3MBHM ra3oBe.

12. TloyncTBaHe M NOAAPDBIKKA

e [lpeau BCAKO NOYUCTBAHE, KAKTO M KOraTo YCTPOMCTBOTO He Ce U3M0/13Ba, U3KNKoYeTe
Lencena oT KOHTaKTa M ro ocTaBeTe Aa Cce OXNaAu Hanb/HoO.

e OTcTpaHeTe NPbLCKUTE OT BbPXa Ha 3aBapbyHMA NUCTONET M NPOBEPETE CbCTOAHWNETO Ha
yactute. NoBpeaeHuTe yactn TpsabBa Aa 6baaT NnogmeHeHn He3abasHo.

e /3non3BaiiTe Camo HEKOPO3UBHM NOYMCTBALLM NPenapaTy 3a NOYMCTBAHE HA MOBbPXHOCTM.

e He npbCKaiTe yCTPOWCTBOTO C BOAHA CTPYA U HE ro NoTansaiTe BbB BOAA.

e YBepeTe ce, Ye Npe3 BEHTUIALUMOHHMUTE OTBOPM B KOpMyca He B/iM3a BOAa.

e [loyncTeTe BEHTUNALMOHHMTE OTBOPM C YETKA U CIbCTEH Bb3AyX.

e (Cnep BCAKO NOYMCTBAHE, BCMUYKM YacTu TpAbBa fa ce noacywar aobpe, npeam ypeast 4a ce
13Mo/138a OTHOBO.

e CbxpaHsABaiTe yCTPOWCTBOTO Ha CYX0 M X/1aAHO MACTO, 3aLLMUTEHO OT BAlara M NpsKa C1bHYeBa
CBET/IMHA.

e PepnoBHO OTCTpPaHABaMTE Npaxa CbC CYX M YNCT CFbCTEH Bb3AyX.

13. PepoBHa npoBepKa Ha YCTPOUCTBOTO

MpoBepsABaiTe ypeaa pefoBHO 33 nospesm. AKO C/ly4asT e TakbB, CNpeTe Aa U3nos3sarte
ycTpoiicTBOTO. Mons, CBbprKeTe ce He3abaBHO € BaLLMA ANBP 3@ PEMOHT.

3ABENEXKKA: Hukora He oTBapsAiiTe yCTponcTBoTO, 6e3 Aa ce KOHCYATUpaTe ¢ oTAena 3a obcny)KBaHe
Ha KAneHTU. ToBa MoXKe Aa fosese A0 3aryba Ha rapaHums.
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Auto Tto Eyxelpiblo Xprotn é€xel petadpactel Ue pNxavikn petadpacn. Exoupe
kataBalel kdBe OSuvat mpoomdbela ywo va SlachaAicoups TNV akplBelo NG
petadpaong, oAAd AdBete unoyn OTL OL AUTOUOTOTOLNUEVEG HETAPPAoEL; Sev elval
TéNeleg Kal eV poopilovTal va avTLKOTOOTHOOoUV Toug avBpwrivoug petadpaotég. H
enionun éxdoon tou Eyxelpldiou Xpriotn sival ota AyyAwkad. Omolecdnmote Sladopég
METaEL TNG HeTadpaoUEVNG €KSOONG KAL TOU TTPWTOTUTIOU OYYALKOU KELUEVOU Sev elval
VOULKA SE0UEUTIKEG. EAV £XETE OMOLEOOATIOTE EPWTNOELC OXETIKA E TNV akpifela tnC
petadpaong, avatpefte otnv ayyAkn €kdoon, n onola amotelel Tnv enionun avodopad.
Meploodtepe YAWOOIKEG €KOOOEL €lval SLOOEOLUEG KOTOMLV QLTAUATOC UECW TOU
info@expondo.com.

. 20uBoAa

AlaBaote TG 06nyieg Asttoupylag.

AVOKUKAWOLLLO TPOLOV.

To mpoldv MAnpoL TG AMALTHOELS TWV OXETIKWVY TPOTUTIWV acdaleiag.

Na $popATe TPOCTATEVTIKA POUXA TIOU TIPOOTATEVOUV OAOKANPO TO CWHA

MNpoacoxn! Na popdte MPooTATEUTIKA YAVTLAL.

Na popdTe TPOCTATEUTIKA YUOALAL.

Na popdATe MPOOTATEUTIKA UTIOSHLATAL.

MNpoooxn! H kautr emidavela pUmopet va mpokaA£oel eykavpatal

MNpoooxn! Kivbuvog mupkaylag n €kpnénc.

MNpoooxn! EmBAaBeic atpol, kivbuvoc dnAntnpilaonc. Ta agpla Kot ot
avaBuulaoelg pnopel va eivat emikivéuva yia tnv vyeia ocag. H dtadikaoia
OUYKOANONG ekKAUEL aépla Kal avoOupLAoelc cuyKOAANGCNG. H LoTIVOr aUuTwY Twv
OUCLWV UMopEl va eival emikivbuvn yla tnv vyeia.

Xpnowomnotnote paoka cuykOAnong pe katdAAnio ¢iltpo.

?
0
e
A
A
0
A

MPOZOXH! EmuBAaPrg aktivoBoAia amod to t6€o cuykoAAnong
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=
% Mnv ayyilete ta nAektpodopa LEPN.

MNPOZOXH! OuL £1kOVEG 0 AUTO TO EYXELPLSLO 08NyLWV gival povo ywa avadopd Kot
evdéxetal va Stad£pouv amod To MPAYHATLKO MPOIOV O OPLOUEVEG AETTTOUEPELEG.

2. Texvika 6ebopeva

‘Ovopa mpoidvtog ZuvluaopEVN UNXavr) CUYKOAANGNG
MovtéAo npoidvtog TRON 200 ONE
Ovouaotikn Tdon eLoodou .
[V] / Zuxvotnta [Hz] 2307/50
TUmog ouykoAnong MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
EUpog pebpartog 40-200 (MIG)
oUYKOAANonc [A] 10-200 (TIG)
15/-50 (C/UT) ;
. , 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Tdon pehavti [V]. 593 - CUT
OvopaoTikdg KUKAOG 30
Aewtoupylog [%]
88 (MMA)
PeUpa ouykOAAnong oe 110 (MIG)
KUKAO Aettoupyiag 100% [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Peupa cuykOAANGNG o€ 142 (MIG)
KUKAO Aettoupylag 60% [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
PeUpa ouykOoAAnong oe 200 (MIG)
KUKAO Aettoupylag 30% [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Aldpetpoc oUppotog [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Oepun ekkivnon NAI
Wuen AveLoThpag
Katnyopla povwong da
Baeuo’q TPOCTAGCLOG TNG IP21S
KaTolkiag
Oeppokpaaoia
mepBAANOVTOC KATA TN -20~ 40
Aewtoupyia [°C]
Awaotdosl [mm] 540x230x410
Bapog [kg] 26,1

3. l'evikn Nepypadn

To eyxelpidlo £xel wg otoxo va Bondrosl otnv acdaln Kot afomiotn xpron. To mpoiov oxedialetal
KOL KATOooKEUAeTal auotnpd oUWV HE TIG TEXVIKEG TpodLaypadEG, XPNOLLOTOLWVTIAS TNV
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televtala AéEn tng texvoloylag kal ta séapthpata Kol datnpwviag ta uvPnAotepa mpoTUTA
noldtnTac.

AIABAZTE NPOZEKTIKA KAl KATANOHZTE AYTO TO ErXEIPIAIO
MPIN ZEKINHZETE THN EPTAZIA.

MNa va Slaopoiioste T Hakpd Kol oflomiotn Aettoupyila tng ouokeung, ¢povtiote va T
XPNOLLOTIOLELTE KOL VAL TN CUVTNPEITE CWOTA CUUPWVA UE TIG 08NYLEG O AUTO TO EYXELPLOLO 0dNyLWV.
To texvikd Oedopéva Kal ol mpodlaypadec oe autd To eyxelpidlo eivatl evnuepwpéva. O
KaTaokeuaotng Slatnpel 1o dikalwpa va kavel oAAayég pe okomd tn PeAtiwon tng molotntag.
AapBavovtog urtoPn TV TEXVIKA TPpoodo Kkat tn duvatotnta peiwong tou BopuBou, n povada £xel
OXEOLOOTEL KOLL KOTOLOKEVALOTEL KATA TETOLO TPOTIO WOTE OL KIVEUVOL TTOU TIPOKUTITOUV OO TLG EKTTOUTES
BopUBou va pelwvovtal oTto XapunAotepo duvato emninedo.

4. Aopalela xprnong

NPOZOXH! AlaBdote OAeC TIG TTPOELSOMOLAOELC KaL TG 08nyiec acdadsioc. H pun tipnon
TWV TPOELSOTIOLNTEWVY KOl TwV 0dnyLwV Unopel va mpokaAéoel nAektpomAnéia, mupkayld
f/katL coBapd Tpaupatiopo f Bdvarto.

O 0poCg «CUCKEUN» N «TIPOLOV» OTLG TPOELSOTIOLOELG KOL TNV Teplypadr Twv odnylwy avadépetat
o€
Zuvbuaouévn unxavn cuyk6AAnong

4.1. Tevikog
o Opovtiote yla TtV aoPAAeld oag Kol TNV ACPAAELD TWV TIOPEUPLOKOUEVWV
Slafalovrog MPooeKTIKA KAl akoAOUBWVTAC TLG 08NYLEG OTO EYXELPLOLO TNG Lovadad.
o  MOVO £ELOIKEVULEVO TIPOOWTILKO Bl TIPETEL VAL ETUTPEMETAL Va BETEL 0 AELToupyla, va
XPNOLUOTOLEL, va ouvtnpel Kal va emiokeualet tn povada.
e  Mnv KAVETE Kakr xpnon tng povadag.

4.2. 06nyigg yra TNV acpAAELA TWV ETUKIVOUVWV YLO TTUPKOYLA EPYOLCLWV
H mpoetolpacio Tou KTiplou Kol Twv XwpwvV yla eMKIVOUVEC TUPKAYLEG cuvioTaTal oTa ENC:

o  KaBopLoHOg TwV SwHatiwv N TWV XWPwWV OMou Ba eKTEAECTOUV OL Epyacieg amo Tuxov
eUdAeKTA UALKA KL LOAUVOELG:

e petoakivnon OAwv Ttwv eUGAEKTWV Kal N €UPAEKTWY OVTIKELHEVWY O €UDAEKTEC
OUOKeUAOLeC o acdaAn anootaon:

e aodaAilovtag UAKA mou Sev prmopouv va adatlpebolyv, TLY. TUTOWAEG OGUYKOAANGNG,
KOAUTITOVTAG Ta pe TLY. Aapopiva, yupooavideg KA.

® £AEyXOG TOU KATA TMOOOV UALKA N QVTIKElMEVA Tou elval suaioBnta oe avadAegn os
Tapakeipevoug xwpoug Sev amaltoly TOTLKA pocTacia:

e OodpayLon HE AKAUOTO UALKA OAWV TWV QVOLYUATWY EYKATAOTOONG KOL OEPLOUOU K.ATL.,
KOVTA OTO €PYOTAsLo-

e mpootacio NAekTplkwv KoAwdiwv kot KaAwdiwv aepiov pe g0dAektn povwon omo
TUTOWALEC OUYKOANGNG 1 UNXavikeég BAABeC, eav Bpiokovtal eviog Tou eUpoug Kvduvou
TIUPKAYLAG:

o BePalwwbeite OtL Sev ektedouvtal epyacieg Badng i ANAeg epyaoieg pe eUDAEKTEC OUGLEC
OTOV XWPO OTOU TPOKELTAL VAL YIVOUV OL EpYaOiEG.

Ot oTvOnpEG UITOPEL VO TTPOKAAEGOUV MUPKAYLEG
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OL omwBnpeg ouykKOAANONG WUIMOPOUV VO TIPOKAAECOUV TIUPKOYLEG, €KPNEELG KOl €YKAUMATA OE
oanpootdteuto &éppa. No ¢opdte yaviia GUYKOANONG KOL TIPOOTATEUTIKA poUXO KATA TN
ouyKOAAnon. Adaipéote N acdaAiote OAa Ta eUPAEKTA UALKA KOl OUGLEG artd Tov XWPo gpyaciog. Mnv
ouyKoAAdTe KAsLoTd doxeia N de€apeveg mou nepleiyav eUpAekta vypd. TEtola Soxeia i de€apeveg Ba
TPEMeL va EeMAEvovTal TTpLY amd Tt GUYKOAANOHN YLOL TV AmOUAaKpUvoh eVGAEKTWY UYPWV. MnV KAVETE
OUYKOMAOELS Kovtd ot eUdAekta o€pla, atpols | uypd. O TUPOOPRECTIKOC €EOMALOUOC
(mupooBeotipeg He MUPOOPRECTIKA KAl TTUPOCPRECTAPEG OKOVNG | Xoviol) Ba mpémel va Bploketoal
KOVTA OTOV XWPO £pyaciog oe opato Kal eUKOAQ MPooBActyio onpeio.

O kUAVSpoL prtopolv va ekpayolv

Xpnoluoroleite HOVO eyKeKpLUEVEG PLAAEC aegpiou kal €vav puButot mou Asttoupyei cwotd. Ot
KUAWvEpoL mpémel va petadEpovral, va omobnkelovtal Kal va tomobestouvtol os OpBia Béon.
MpootatéPte Toug KUAIVOpoUC armd BepudTNTa, OVATPOT Kol HNXAVIKEG BAAReC. Alatnpeite OAa ta
HEPN TNG eyKatdotaong aspiou o Kaln kotdotacn: ¢LaAn, sUKAUTTOG cwAnvog, séaptiuarta,
pubuLoTAic.

Ta cuyKoOAANpEVA UALKA LITOPOUV VoL TTPOKAAEGOUV EyKAU AT

Mnv ayyilete TOTE cuyKOANUEVA UEPN UE KN TTPOoTATEUHEVO HéEPN Tou apafwpatog. Na dopdte
TLAVTA YAVTLO. CUYKOAANONG KOL TTEVOQ OTAV ayYL(ETE 1) LETAKLVEITE CUYKOAANMEVO UALKO.

4.3. MNposetopacia Tou Xwpou gpyaociog yia cuykGAAnon
Npoooxn! H cuykOAAnon unopei va tpokaAEéoeL TupKayLd 1 €kpnén.
¢ Tnpeite TOUG KAVOVIOUOUG UYelog Kal aodAAELOG VLA TIC EPYACTIEG CUYKOAANONG Kal e€oTAloTe Tov
XWPO gpyaciag pe kataAAnAo nupooPeotrpa
¢ AntayopeUeTaL N CUYKOAANON 0€ éEPN OTIOU UIopoLV va avadAeyolv eUbAeKTA UALKA.
* AntayopeUeTalL n cuyKOAANon o atuoodalpa TTOU TEPLEXEL EKPNKTLKO PElya eUPAEKTWY agplwy,
QTMWYV, OUiYANG ) oKOVNG HE aépa.
e Adaipéote 0N T eUPAeKTA UAKA o€ aktiva 12 HETpwy oo To onpeio cuykOAAnoNC Kat, v auvtod
elvat aduvaro, kaAUPte ta e0PAEKTO UALKA HE €va N EVPAEKTO KAAUUUAL.
* AGPETE MPOANTITIKA LETPA KATA TWV OTILVOAPWVY KAL TWV TTUPAKTWHUEVWY UETAAAKWY CWUATLOlWV.
® INUELWOTE OTL OTIVORpEC N Bepud petalika Bpaldopata purmopouv va Slelobuoouv péca anod
OXLOMEG N AVOLYATA O€ MIPOOTATEUTIKA KAAUATA, KAAU LAt ) 080veg.
* Mnv ouykoAAdte de€apevég ) BapéALa Tou epLEXOUV N TiepLeiyav eUPAEKTEG ouoieg. Mnv KAveTe
OUYKOAAAOELG KOVTA TOUG.
* Mnv ouykoAhdte de€apevég UTO Tiieon, owAnveg Ttieong 1) Se€aueveg mieong.
o No TTOPEXETE TIAVTA EMAPKT) AEPLOUO.
* BeBalwbeite 6t Bplokeote oe otabepn B£on mpLv EekvrosTe TN GUYKOAANON.

4.4. NpocwWILKOG MPOCTATEUTIKOG EEOTALOUOG
Npoooxn! H aktivoBolia to§ou pnopei va BAAYPEL T pATLA 1) TO SEPUA TOU CWHATOG.
e Katd tn cuykOAAnon, vo popate kabapad, xwpic AddLa mpooTateuTIKa pouxo armd un eVGAEKTO Kal
LN aywyLuo UALKO (8€pua, xovtpo BapuPakl), depudtiva yavtia, PnAEC UmOTEC KL IPOCTATEVTIKNA
KoUKoUAa.
e MpLv amnd tn cuykOAANnon, amallayeite ormd Tuxov eUPAEKTA 1} EKPNKTLIKA AVTLKELLEVA, OTTWG
QVATTAPEG Kal oTiipTa mpomaviou-Boutaviou.
¢ XpnolomnoLlnote mpootacia mpoowrnou (Kpavog i aomida) kot KaAUPTE Ta patLa Le Eva oKlaoTpo
TIOU VO TAPLATEL Pe TNV Opaoh Kot To PO CUYKOAANGONG Tou cuykoANTH. Ta mpdtuma aodaleiag
npoteivouv pia anoxpwaon No. 9 (ehdxiotn No. 8) yla onmotadnnote évtaon Katw amo 300 A.
MropoUv va xpnoLonotnBouv XaUNAOTEPESG AMOXPWOEL; BwPAKLONG EAV TO TOLO KAAUTITETAL ATO TO
TeEpAxLo epyaciag.
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¢ Na XpnOLLOTIOLELTE TIAVTO EYKEKPLUEVA YUAALA 00POAELOG [LE TTAEUPLKT QOTILO O KATW OTtd TO
Kpavog 1 aAAn aomida.

¢ XpNOLUOTIOLHOTE MPOCTATEVUTIKA YUAALL OTOV XWPO EPYACLAG LA VA TTPOOTATEVOETE TOUC AAAOUG
oo TNV OVTAVAKAOON 1) TLG TILTOALEC.

* Na popdte mMAVTA WTOAOTISEG ) AANA TTPOOTATEUTLKA OKONG YLOL TNV IpooTocia amnod tov
umepBoALko BOpuPo Kal yla vo omoTPEYPETE TNV (0060 TUTCIALWY OTO QUTLA 0O,

* [poelSOMOLAOTE TOUG TTEPAOTLKOUC VO NV KOLTOUV TO NAEKTPLKO TOEO.

4.5. Npootacia and kpadacpoug
Npoooxn! H nAektponAnéia pnopei va anoPei potpaia.
e Juvdéote To KaAwbdLo tpododooiog otnv MANoLEcTEPN TPLla KOl SPOULOAOYIOTE TO LE TIPAKTLIKO KOl
oaodaln tpomo. AmodUYETE TNV ATPOCEKTN OMAWOHN TOU KAAWSIOU 0TO SWHATLO O ULa KN
HeAeTNUEVN eMLPAVELD, KATL TTOU Urtopel va ipokaA€del nAekTpomAnéia f upKayLa.
o H emadn pe NAEKTPIKA POPTIOPEVA LEPN UMOPEL va TTpoKaAEael nAektpomAnéia  cofapd
gykavpoTa.
¢ To nAekTpLKO TOEO KA N eploxh epyaciag doptilovial NAEKTPLIKA OTAV PEEL pEVUAL.
* To KUKAWPO ELOOSOU KaL TOL ECWTEPLKA KUKAWATA TNG povadag eivat emiong umo taon otav n
tpododooia peUUATOC ElVAL EVEPYOTIOLNUEVN.
* Mnv ayyilete ta e€optripata mou Bplokovral uno Taon.
* Na popdte oTEYVA, LOVWTLKA YAVTLA TTOU SgV alprvouV XvoUSL KoL TIPOOTATEUTIKA poUXa.
* XpNOLUOTIOLOTE POVWTLKA XOAAKLO I} AAAEG LOVWTLKEG EMLOTPWOELG 0TO SAMESO Tou elval apKeTa
MEYAAEG WOTE VA ATOTPEMOUV TNV emadn LETAEU TOU CWHATOG KOL TOU QVTIKELUEVOU 1) Tou Samédou.
e Mnv ayyilete to nAekTpLKO TOLO.
* ATIEVEPYOTIOLHOTE TNV IOPOXH PEVLATOC TIPLV OO TOV XELPLOKO, TOV KOBApLoOUO TNV
QVTLKOTAOTAON TOu nAekTtpodiou.
* BeBalwbeite 6tL T0 KAAWSL0 YeiWONG ival cwoTtd cuvdedeévo Kal OTL To LS £XEL elcoyBel cwotd
otV yelwpévn mpila. H akatdAAnAn yelwon tng povadag pumopet va mpokaAéoel kivouvo yia tn Lwn
1 TNV vysia.
o EAéyyxete TaKTIKA TO KOAWSLA Tpododoaiag yia InULEG i ENeLP N povwonc. Eva KATECTPOUUEVO
KOAwSL0 TPETEL va avTikaTaotabel. H anpooektn EMIOKEUN TNG LOVWONG Uopel val 0dnyroeL og
Bdavato f TPAUUOTIONO.
® ATIEVEPYOTIOLELTE TN CUOKEUN OTAV OEV TN XPNOLUOTIOLELTE.
* To kKaAwSLo Sev MPEMEL va TUALYETAL YUPW Ao TO CWHAL.
e To TEHAXLO Epyooiog MPEMEL v EIVOL CWOTA YELWUEVO.
¢ Emutpénetal n xprion Hovo afecoudp mou Bpiokovtal og KOAR Katdotaon.
o TOl KATECTPOUUEVO. LEPN TNG CUCKEUNC TIPETIEL VAL ETILOKEVALOVTOL ] va avtikabiotavtol.
Xpnowuornotiote {wveg aopaielog dtav epyaleote o UYOG.
* O\og o e€omALoMOG Kal Ta €idn aodaleiag Ba mpémnel va puAdccovTal o€ EvVa LEPOG.
¢ Kpatrote tTnv akpn tng AaBng LaKpLd armo To cwia OTav EVEPYOTOLELTAL N OKAVOAAN.
* Juvdéote To KOAWSLO yelwoNG 0TO TEUAXLO Epyaciag ) 000 To SUVOTOV TILO KOVTA O€ QUTO (T.X. OTOV
TLAYKO £pYaoLag).

Npoooxn! To unxavnua evéexetot va e§akoAovOel va eivat und taon otav anocuvdebei to
kaAwdio tpododoaoiag.

¢ AdoU OEVEPYOTIOLOETE TN HOVASA KAl AmocUVOECETE TO KOAWSLO TAoNG, EAEYETE TNV TACN OTOV
TIUKVWTN €L0080u Kat BePatwbeite OTL N TN TAONG lval undév, SladopeTikd unv ayyilete ta
e€aptruata tng povadag.

4.6. Aépla kal avaBupLdoelg
Npoooxn! To aéplo pnopel va eivar enikivéuvo yla thv vysia § va odnyrost og Bavaro!
* Na dlatnpeite mavta anoctacn ano tnv npila agpiou.
¢ Katd tn cuykOAANon, MpooEEte TNV avtaAlayn aépa, anodelyovtag Tnv ELOTIVON agpiou.
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o Adalpéote xnpLKEG ouaieg (Amn, SLaAUTEG) amo tnv enudpAvela Twy Tepayiwy epyaciag kabwg autd
kaiyovtal og uPnAn Beppokpacia, ekAUovtog SnAntnpLwdelg oavabuULdoeLg.

¢ H ouykOAANonN YoABAVIOUEVWY EEAPTNUATWY ETULTPETIETAL LOVO LE ATTOTEAECHATIKI €€QYWYN UE
dktpaplopo kot tapoxn kabapou agpa. O atpol Peudapylpou sivat oAl toéikol kat to
clumTwpa dnAntnplaong eivat o Aeyopevog mupetog Peudapyupou.

5. 0bnyieg xpnong

5.1. Fevikag

XpNOoLUOTIOLOTE TOV EEOTMALOUO YLa TOV TIPOPBAEMOUEVO OKOTIO TOU, TNPWVTAS TOUC
KQVOVIOHOUG aodaAelog KAl TOUG TEPLOPLOUOUG TTOU TIPOKUTITOUV Ao ta dedouéva otny
muvakida tumou (Baduog IP, kUkAog Asttoupylag, taon tpododoaoiag K.ATL).

H povada Sev mpémel va avolytel, kabwg autd Ba akupwaosL tnv eyyunon. EmutAéoy, ta
EKPNKTLKA YULVA LEPN eVOEXETOL VO TIPOKOAECOUV TPOUUOTIOMO.

O kotaokeuaotng ev hEpeL euBUVN yLa TEXVIKES aAayEG oTh Hovada A Yol UALKEG TNILES
TIOU TIPOKUTITOUV OO QUTEC TLG AAAQYEG.

Y& neplmtwon SUCAELTOUPYLAG, ETUKOLWVWVNOTE LE TO TN CEPPLG.

Mnv bpAalete TIG OXLOMEG E€AEPLOMOU TNG LOVADAG - TOTIOBETNOTE TN NXOVH CUYKOAANONG
og anootaocn 30 cm armo T YyUpwW AVTLKELHEVA.

MnV KpATATE T UNXavr cuyKOAANGNC KATW Ao To UMPATo0 00g i KOVIA OTO CWO OOC.
H povada Sev mpémel va eykabiotatal oe Swudtio Pe emBeTko meptBailov, uPnAn
TEPLEKTLKOTNTA OE OKOVN KOLL KOVTA O LOVASEG e UPNAT EKTTOUTI NAEKTPOMUAYVNTIKOU
neblov.

5.2. AnoOrkeuon tnG GUCKEUNG

MpootatéYte Tn povada armnod to vepd Kat Tnv vypaoia.
H pnxovn cuykOAAnong dev mpemnel va tonobeteital og Oeppalvopevn mipavela.
AmoBnKeUOTE TO HNXAVNHA OE €va OTEYVO Kal KaBopo Swudrtto.

5.3. ZUvéeon tng povasdag

5.3.1. HAektpikn oUvdeon
H povada mpémnel va cuvdebel amod e€eldikeuuévo atopo. EmmAéoy, éva ATOUO UE T
anapaitnta npooovta Ba mpEmel va eAEyEeL OTL N yelwon Kal N NAEKTPLKN ykaTdotaaon,
oupnepAaUBAVOEVOU TOU CUCTHILOTOG TIPOCTAGLAG, OUUOPdWVOVTAL LLE TOUG
Kavoviopoug acdaleiag kot Asttoupyolv cwotd.
TomoBetrote TN HovAda KOVTA oTnV TIEPLOX EPYACLAC.
Ao Uyete ta UTEPBOALKA HaKpLd KaAwdLla ylo Tn ouvdeon tng povadag.
OL HovODAOLKEG UNXOAVEG CUYKOAANONG TIPETEL va. ouVEEovTal o€ pLa Tipilo e€omAlopévn pe
neipo yelwong.
OL 6UYKOAANTEG TToU TtapEXovTaL amo tpLdaociko Siktuo mapadidovral xwplic ¢Lg. Oa mpenel
va TipopnBguteite pOVOL 00C EvVa KAL VO TO EYKATOOTOETE O€ £VoL EEELOIKEUEVO ATOHO.

MNPOZOXH! H cuokeun emtpENETAL VA AELTOUPYEL LOVO €AV Elval CUVSESEUEVN OE EYKATAOTAON LLE
Aettoupytkn achaieia.

5.3.2. Iuvéeon aepiov
TomoBetnote TIg GLAAEC AEPIOU HAKPLA ATIO TO AVTIKELLEVO TIOU TTPOKELTOL VO cUYKOAANOEL
Kol aodaAioTe TEG WOTE va PNV MECOUV.
H oUvbeon agpiou TG HNXavng cuykOAANoNG MPEMEeL va ouvdEeTal oTov KUALVEpOo aeplou n
oto ovotnua tpododoaiag aepiou pe KATAANAO eUKAUTTTO CWARVA Ko pUOULOTH HE EAEyXO
pong aepilou. Mpoooxn! Aev emutpémetal n xprion pubuotwy Siktvou yla GLadeg aspiou Kalt
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avtiotpoda. Mia tétola avtaAAayn Unopel va mpokaAéost {nLd 0TOV LELWTHPA Kl
TPAUUATIOUO.
e H olkovopulkn xprion agpiou mapateivel tov xpdvo cuykoAAnong.

6. Emiokomnnon npoiovtog
Npoocoyn
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S Synergy
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TRON 200 ONE

1. ‘EvdeLfn taong ouykoAAnong.
2 ‘Evbel€n pevpatog ouykoAAnong/komnc.
3 LED: "Pre flow" (xpdvog pong aepiou mplv amod th cuykoAAnon), "Current" (pevpa),
) "Post flow" (xpovog pong aepiou pETA TN CUYKOAANON)
Kouprni pevou:
Ztn Asttoupyia MIG xwpig maApo, emhéyovtag tnv toxutnta tpododociog tou
kaAwdiou (pebpa), akpBr puBULoN T@oNg, Emaywyn.
Ztn Asttoupyia moaApwv MIG, smidéyetal n toxutnta tpododociog tou kKalwdiou
a (pevpa), n akpBrig puBLLON TNG TAONG, N aUTENaywyn, N akpBAg pUBLULON TNG
ouXVOTNTAC TIAALWY, N OKPLRAC pUBULON TOou KUKAOU Epyaoiog MOAUWY.
21tn Asttoupyia TIG / CUT, smiloyr) poagpiou, peUaTtog cUYKOAANGNG Kat puBuLong
agpiou PeTd T ouykOAAnon/KomH.
Matwvtag Ko KpOTWVTOG TATNHEVO TO KOUUTTL yia tepimou 3 dsutepolenta, Ba
ETULOTPEPEL OTLG TIPOETUAEYUEVEG pUBUIOELG.
5 Koupurni evepyomnoinong/amnevepyomnoinong Asttoupyiag ouvEpYELOC O0Tn CUYKOAANGON
) MIG.
6. Koupmi eAéyxou - puBuion mapopeTpwy ouudwva Pe To onpelo 4 mopandavw.
Ertthoyn Tou TUmou cUppatog CUYKOAANONG ylo. cuykoAAnon MIG:
7. SUupua ¢ 0,8 / 1,0 yia avogeidbwrto xaAuBa/xdAuBa dvBpaka- ¢ 1,0/ 1,2 yia Al-Si/Al-
Mg/Cu-Si.
Koupuni puBuiong tdong: oe Aettoupyla N CUVEPYELAG, TIEPLOTPEYTE TO KOUUTTL yLa va
8 puBuloete aneuBelag tnv taon.
) 2e Aeltoupyla oUVEPYELAG, TIEPLOTPEYTE TO KOUTTL YL VAL TIETUXETE OKPLBR puBULON
+/-30%.
Ertthoyn UAkoU yla cuykOAAnon MIG:
"X&AuBag avBpaka" - xdAuBog avBpaka
"AvoteibwTto atodAl" - avoeidwto atodAl
9. "Al-Si" - éva kpapa ahoupviou kat tupttiou (n 6iodog eAéyyou givat cuvexwg
oVappEVN)
"Al-Mg" - kpapa ahoupviou kat payvnoiou (to LED avaBoofrvel)
"CuSi" - éva kpaua xaAkoU kal mupttiou
10. Erthoyn Aettoupyiag cuykOAAnong/komng: MIG / MMA / TIG / CUT. Matwvtag Kot

KPATWVTAG TIOTNEVO TO KOUMTIL, T Sedopéva amoBnkelovtal oTn UVAUN.
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Ertthoyn Asttoupylag PULSE otn cuykdAAnon MIG: "Xwpic maApd" - cuykoAAnon xwpic

11. TaApo, "MoApikn" - cGUYKOAANGON e TIOAUO.
Ertthoyn Asttoupylag cuykOAANGoNG:
e 2T /4T ywa MIG/TIG / CUT:
o 2T - matwvta¢ TO KOUWML otov TMupod OUyKOAAnong Eekwva n
Sadikaocia ouykOANonG/kKomng tou HeTtdAou Kol adrvovtog To
Kouuri teppatiletal n Stadikaoia.
12, o0 4T - 10 MATNHA TOU KOUMTLOU OTOV TUPoO GUYKOAANGONG Eekva tn

Sladikaoia ouykdAAnong/komrg tou PetdAAou, evw N aneAeuBépwon
Tou Kouprol Sev teppartilet tn Stadwkaoio. Notwvtoc Kat adrivovrag
Eava to koupri, ohokAnpwvetal n dtadikacia cuykOAAnong/Komnc.
e VRD yia MMA (n amevepyomnoinon tng Asttoupyiag VRD pmopel va avénoet
Tov Kivduvo nAektpomAnéiag)

=

Zuvdeon e€660u aepiou yLa tov mupad cuykOoAAnong TIG Kal Tov MUPOoO KOTINAG
mAdopatog CUT

Mpila kaAwdiou (BeTikdg MOAOG) - Komy mAdopatog CUT

MNpifa kaAwdiov (Betikdg MOAOG) - cuykOAANnon TIG/MMA

MNpila kaAwdiou (apvNnTikdg TOAOG) - cuykOAAnon MMA

Juvéeon nupool cuykOoAAnong TIG

QR IwIN

YUvdeopog miotoAlol cuykdAAnong MIG/MAG (Eupw cuvdetripog)
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Niow oYn:

INPUT: AC 230V

ON/OFF: Kuplog dtakomtng ON/OFF
(evepyomoinon/anevepyomnoinon)

AC 36V: Mpila Beppavtrpa aspiou

Aéplo TIG/KOWIMO: SUvbeon agpiov/agpa
OUYKOAANonG TIG yLa komn mAdopatog CUT

MIG GAS: cuvdeon agpiou yla cuykOAAnon
MIG

7. Zuvbeon twv KoAwdiwv

MPO3ZOXH! H nAektpikr eykatdotoon otnv omoia Bo cuvdeBel to punydvnua Bo rpémet va eivat
e€omAlopévn pe achAAELa UTIEPEVTACNC.

Eav xpnotpomnoleital kaAwdLo emékTaong, n SLATOUN TOU MPEMEL val elval TOUAAXLOTOV N (Sl pe autn
Tou KaAwdiou tpododoaoiag.

NPOZOXH! H oUvéeon Twv KAAWSiWV 0TN GUCKEUN MPEMEL VA YIVETOL JE TNV TTAPOXK) PEVLATOG
QUITOCUVSESEUEVN KL T CUCKEUH OTEVEPYOTOLNHEVN.

ZuykoAAnon pe tn péBodo MIG/MAG

1) Ewdyete 1o BUopa Tou KaAwdiou Tou TLoTtoAlol cuykOAAnong otnv urtodoxn €66ou Euro
MIG/MAG 610 UnpooTivd MAALOLO TOU HNXavHOTog Kot odifte to.

2) Ewoayete to BUopa TOU KaAwdiou yelwong otov akpodEKTN Le TV €vdelEn "-" oTo Umpootivo
mAaiolo tng unxavng cuykoAAnong kat odifte to efldotpoda.

3) TomoBetnote 1o BUOHA AVTLOTPODHG TTOALKOTNTACG OTOV aKPOSEKTN Tou pépeL TNV Evoelen "+"
oToV Mivaka PEoA 0TN UNXavh cUYKOAANoNG (0o IpOKeLTaL va eyKataotabel To olpua
OUYKOAANoNG) Kat odifte to de€ldotpoda:
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4)
5)

6)

BeBaiwbelte 6TL TO WOTO CUPHA CUYKOAANGONG €XEL EyKaTOoTABEL 0TO pnyAvnua.

YuvbEéate Tov KUALWVEpO aeplou Bwpakiong e Evav PElWTAPA Ttieong otnv elcodo aepiou oto
THOW TAQLOLO TOU HNXOVIHOTOG XPNOLUOTIOLWVTOC Evav EVKOUITTO CWARVA agpiou.

Juvbéote o KaAwdLo Tpododoaiag oe pLa NAekTpLkn Tplla kot Eekvrjote To pnxavnua. Apol
ouVOEoETE TO KAAWSLO HLATAG OTO TEUAXLO epyaoiag, umopel va EekivioeL n epyacia.

=
WMF‘N%O\

TR

P @o\“‘ \ \

\
|\ @

ZuykOAAnon pe tn péBodo FCAW ("MIG/MAG" xwpig aépio)

1)
2)

3)

Elodyete to BUopa tou KaAwsiou tou miotoAloU cuykOAANnong otnv urtodoxn e€6dou Euro
MIG/MAG 61O UmpooTvO MAQLOLO TOU HNXOVALATOG Kal odifte To.

Elodyete to Buopa tou kKalwdiou yelwong otov akpodEktn Pe tnv £voelen "+" oto Pnpootvod
mAaiolo tTng unxavng cuykoAAnong kat odifte to eflootpoda.

TomnoBetrote to BUOHA AVTILOTPOPI G TIOAKOTNTAG OTOV AKPOSEKTN TIOU BEPEL TNV EVOELEN
oTov mivaka HEco oTn HnXovhR cuykOAAnonc (0mou mpokeLtaL va eykataotabei to olpua
OUYKOAANONG) Kat odifte To de€ldotpoda:
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4)

5)

BeBalwbeite otL el eymmo*taee't TO OWOTO AUTOMPOCTATEUTIKO cUPHA CUYKOAANGNG OTO
Hnxavnua.

Yuvbéote o KaAwdLo Tpododooiag os pia nAektpikn mpila kot Eekvrjote To pnxavnua. Apol
OUVOEODETE TO KAAWSLO AT OTO TEUAXLO epyaoiag, umopel va EekivioeL n epyacia.

ZuykOAAnon TIG

1)
2)
3)
4)

5)

Zuvdéote To KaAwdLo yelwaong otnv umtodoxn Mo ONUELWVETAL e TOo cUMBOoAD "+" Kat
otpidte o BUopa Tou kaAwdiou yla va aodalioste tn clvdeon.
Juvb£oTe To KAAWSLO CUYKOAANONG 0TOV oUVOECUO TTou PEPeL TNV EVEELEN
Buopa tou kahwdiou yla va acdalioste tn ouvdeon.

Yuvbéote To KaAwdLo aepiou Tou mupcol otnv €€0d0 aepiou 0TO UMPOOoTIVO MAALOLO TNG
HNXavrG ouyKOAANONG.

Yuvb£oTe To KaAwSLo eAEyxou Tou TTUpooL otV urtodoxr EAEYXOU OTO UIPOOTLVO AaioLo
TNG UNXAVNG OUYKOAANGNG.

Yuvb£oTe Tov KUALVEPO aeplou Bwpdkiong e évav LElwTApa Tiieong otnv elcodo agpiou oTo
THOW TIAQLLOLO TOU HNXOLVIHOTOG XPNOLULOTIOLWVTOC Evav EVKOUITTO CwARva agpiou.

Kol otpidte TO
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6) Zuvdéote To kaAwdlo Tpododoaiag oe pLa NAekTPLKA Tipila kot EekvroTte To punxavnua. Apou
ouvbE£oeTe To KaAwSL0 PAlag oTo TEUAXLO epyaoiag, uropel va Eskiviiost n epyaocia.

Zuyk6AAnon MMA
1) Zuvdéote To KOAWSLO TOU TLOTOALOU GUYKOAANGONG OTOV CUVOECIO TTOU EMLONMAIVETAL LLE TO
oUpBolo "-" kot otpidte To BUOHA TOou KaAwdiou yia va aopalioste tn ovvdeon.
2) Xuvbéote To KaAwdLo yeiwaong otnv umodoxr mou CNUELWVETAL He To cUPBOAD "+" Kot
otpidte 10 BUoPA Tou KaAwdiou yla va aodalioste tn ouvdeon.

Npoooxn! H moAwkotnta tou kaAwdiou evdéxetal va dladépel! OAeg oL mAnpodopieg
TIOALKOTNTAG B TIPETEL VO TIEpLYpAdOVTOL OTN CUCKEUAOLA TTOU TTAPEXETOL QIO TOV
KOTAOKEUOOTH TOU nAektpobdiou!

3) Zuvééote To KaAwdlo Tpododoaiag oe pLa NAeKTPLKA Tiplla kat Eekvrjote To punxavnua. Apou
ouVOEoEeTE TOo KaAwSLO LATAG OTO TEUAXLO epyaoiag, unopel va EekviosL n epyacia.
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8. Avtikatdotaon tng EYKOmNC tou KUAlvdpou kivnong

NPOZOXH! OAeg oL epyacieg ouVTAPNONG, AVTLKATAOTACNC E€APTNUATWY, EMOKEVWV N puBuicswv
B0l TIPETIEL VOL TIPOYLATOTIOLOUVTAL LE TNV TTAPOXT PEUUATOC AIOoUVEESEPEVN amtd TN CUCKEUN.

Eav xpelaletal va al\afete Tn SLAUETPO TOU CUPUATOG, AVILKATAOTOTE MioNG Tov KUAWVSpo Kivhong
1 npocapudote t B€on Tou KUAivdpou kivnong.

NdBete untdPn touc StadopeTikolg TUTTOUC POAWY OvAAoya LE TO cUPHA GUYKOAANGNC TToU
XpnoLyornoteital:

KOAwdpol pe avhakt "V".
KUAwdpol pe avAadkt "V".
KUAwdpol e aUAAKWON e 080VTWTH EYKOTIN.

Ta 1o dnuodtAn eivat ol KUALWVSpoL pe auAdkwaon oxnuatog V. Tétolol KUAWVSpoL €xouv oxedlaotel
yla ta 1o SnpodiAn clppata cUYKOAANGONG. IThV MEpMTwon TwV CUPHATWY aAoupLviou,
xpnotpornotouvtat KUAVSpol pe auAdkwon oxipatog U. Auto odeiletal oto yeyovog OTL To oUppa
oAoupLviou elval TiLo emLppenéC o cUVOALYN, £TOL WOTE TO CUPHA VAL LNV TIapapopdwVETaL, Eivat
anapaitnto va xpnoLlomnotioete évav KataAnAo kUAwSpo. Mia Eexwplotr otevr opada KUAivpwy
tpododooiag eival oL odovtwrtol kUAVEpoL yla clppa pe muprva (FCAW).

9. Avtikatdotaon Tou cUPUATOC CUYKOAANGONG

MPOZOXH! OAeg oL epyacieg ouvtrpnong, AVIKATACTAONG EEAPTNMATWY, EMLOKEUWY I} pUBUIoEWY
B MPEMEL VO TTPAYLATOTIOLOUVTAL LE TNV TTAPOXT PEVLATOG AMOOUVOESEUEVN ATtd T CUCKEUN.

1. Avoifte to mepiPANUA TOU KOPOUALOU MATWVTAG TA KOUMMLA OVOIYLATOC KL TOTIOBETAOTE TO
KapoUAL £T0L WaoTe va mepLotpédeTal aplotepootpoda.
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2. Acdaliote T0 KapoUAL Ue TNV acdAAELO KAPOUALOU.

3. ZEKOUMMWOTE TNV AKPN TOU CUPHATOC OO TO KAPOUAL KOL KPALTIOTE TO CUVEXWGE OTO XEPL 0O
yla va punv EetuAiyBel to kapoUAL

4. 10WWOoTE TNV AKPN Tou cUPUATOC KATA Tiepimou 20 cm Kot KOYTE To AUYLOUEVO HEPOC.

5. Avoifte Tov HoyAO pUBULONG TIieonG oL avolyel Tov unxaviopo tpododoaoiog.

6. O6nynote to KaAwdlo péoa amo Tov miow 0dnyd cUPUATOC TTPOE ToV 06NYO6 CUPUATOC TOU
TIOTOALOU ouyKOAANoNC.

7. Khelote tov pnxaviopo tpododooiog kal aopaliote Tov Ue ToV HOXAO pUBULONG Ttieong.
BeBawwBeite OTL TO CUPUA TIEPVAEL LECA ATIO TNV AUAGKWON Tou KUAvEpou Kivnong.

8. PuBuiote tnv nigon tou poxAou, aAld& pnv urepPaivete to pood tng KAipakac. H
unepBoAikn mieon unopel va mpokaAéoet {nuLd oto kaAwdlo. AT Thv AAAN MAELPA, €AV N
ntiieon sival oAb acBevic, To cUppa Ba yAloTpriostl otov pnxoviopo tpododoaiag Kot To
oUpua 6ev Ba Kveltal opaAd.

9. BeBalwBeite 6TL N KATAAANAN YL TO EYKATECTNUEVO CUPHA CUYKOAANGNG AKpn emadng ExeL
eloaxOel oto MLoTOAL GUYKOAANGONG. EQV ival amapaitnto, oOVILKOTAOTACTE TNV AKPn
enadnc.

10.Matrote Tn okav&AAn TOU MLOTOALOU CUYKOAANONG KL TIEPLUEVETE VA BYELTO CUPUAL.
NPOZOXH! lNa va BydAete to KaAwdLo oo Tov Kawotrpa, anatteital N tpodpodocia tng
povadag pe pevpa. Mnv ayyllete yelwUEVA AVTIKEILEVA LLE TOV TTUPOO, SLoPOPETIKA
UIOPEL va oXNUATLOTEL NAEKTPLKO TOLO.

11. KAelote 10 KAAUMUO TOU TIEPLBAAATOC TOU KOPOUALOU.

MPOZOXH! Otav elodyete 10 oUPUA OTO OTAO, NV TO OTPEDETE POC TOV EAUTO 0AG I} TPOG AAAQ
atopa. Mnv tonoBetelte To XEPL 0OC, TL.X., WTPOOTA Ao TNV AKpn, KABWG N KOUUEVN AKPn TOU
oUpUOTOG elval TIOAU axunpen. Eniong, kpatrote ta SAXTUAG oo pakpld armd tov KUAVEpo
tpododooiag, kKabwe autd UnMopel va MPOKAAESEL TO LAYKWLA TOUG OVAETO OTOUG KUALVEpoUG.

10. Amoppuwpn TNC cuoKevaoiag

MNapakaAoUpe puldte OAa Ta UALKA cuokevaoiag (XapTovL, MAAOTIKEG TALVIEG Kol adpo
noAvotepivng) yia va Stacharioste 6tL n povada Bo ival TPOOTATEVHEVN KATA TNV OMOCTOAN, O€
TePUMTWON OV XPELAOTEL va TNV OTEIAETE O€ KEVTPO O€PPLG!

11. Metadopd kat amobrnkeuon

Katd tn petadopd tng Lovadoc, mpooTatePte TNV amo KpadaopoU g Kol avaTport Kot LNy tThv
tonoBeteite «avanoda». AmoBnkelote tn povada og KAAA aepl{OUEVO XWPO OOV UTIAPXEL €NPOG
QEPAG KAl 8EV UTIAPXOUV SLABPWTIKA aEpLaL.

12. KaBaplopog katL cuvtnpnon

e [pwv ano kaBe kabBaplopd, al\d Kot dtav n cUCKeUH GEV XPNOLUOTIOLE(TAL, ATTOOUVEEDTE TO
dLc amnod tnv npila kat adrioTe TN GUCKEUN VA KPUWOEL EVIEAWG.

e Adaipéote Ta mutoNlopata and TNV AKpn Tou MLOTOALOU GUYKOAANONG Kot EAEYETE TNV
KOTAOTOON TWV £€apTNUATWY. TA KATECTPAUUEVA EEAPTAATO TIPETIEL VAL avTLKaBioTavTal
OUEOWG.

e XpPNOLUOTOLNOTE UOVO [N SLaBpWTIKA KABAPLOTIKA yLa TOV KOBAPLOUO ETLPAVELWY.

e Mnv Yekdlete tn povadoa pe pedpa vepoU Kat punv th Bubilete os vepo.

e BeBawwBeite 6tL Sev elo€pyeTal vepo amod ta avolypata e€aeplopol oto nepifAnua.

e KaBopiote ta avolypota e€oeplopol pe BolpPToo KOL TIEMLECUEVO AEPQL.
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e Meta and kabe kabaplopo, OAa ta e€aptripata Ba MPEMEL VO OTEYVWVOUV KOAA TIPLV Ao

TNV ENAvaxpnoLponoinon tng povadag.
e AmnoBnkelote tn povada og ENpo Kal S5pooePd LEPOG, TTPOOTATEUEVO amd TNV uypacia Kat

TO GpeCOo NALAKO dwC.
e Adalpeite Tn OKOVN TOKTLKA LE OTEYVO KoL KOBapd TEMIECUEVO agpal.

13. TaKTIKOC EAEYXOC TNC OUOCKEUNG

EAEYXETE TAKTIKA TN Lovada yLla Tuxov {nuLEG. Eav oupBaivel auto, Sltakote tn xprion tng Lovasdag.
MapakoAOUE ETILKOLVWVIOTE OUECWCE |LE TOV AVTUTPOCWITO 0OC YLOL ETILOKEUT).
SHMEIQZH: Mnv avolyete OTE Tt oUOKeUN XwpLg va cupPouleuteite TNV e€UMNPETNON MEAATWVY.

AuTO pmopel va odnynoeL o€ anwleLa tng eyyunone.
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1.

Ovaj korisnicki prirucnik preveden je pomocu strojnog prevodenja. UloZili smo
maksimalan napor kako bismo osigurali to¢nost prijevoda, ali imajte na umu da
automatizirani prijevodi nisu savr3eni i nisu namijenjeni zamjeni ljudskih prevoditelja.
Sluzbena verzija korisnickog prirucnika je na engleskom jeziku. Bilo kakve razlike izmedu
prevedene verzije i izvornog engleskog jezika nisu pravno obvezujuée. Ako imate bilo
kakvih pitanja o to¢nosti prijevoda, molimo pogledajte englesku verziju koja je sluZzbena
referenca. Verzije na vise jezika dostupne su na zahtjev putem info@expondo.com.

Simboli

Proditajte upute za uporabu.

Proizvod koji se moze reciklirati.

Proizvod ispunjava zahtjeve relevantnih sigurnosnih standarda.

Nosite zastitnu odjecéu koja stiti cijelo tijelo

Oprez! Nosite zastitne rukavice.

Nosite zastitne naocale.

Nosite zastitnu obudu.

Oprez! Vruéa povrsina moze uzrokovati opekline!

Oprez! Opasnost od pozZara ili eksplozije.

Oprez! Stetne pare, opasnost od trovanja. Plinovi i pare mogu biti opasni za vase
zdravlje. Proces zavarivanja oslobada plinove i pare za zavarivanje. Udisanje ovih
tvari moZe biti opasno za zdravlje.

Koristite masku za zavarivanje s odgovaraju¢im zasjenjenjem filtera.

OPREZ! Stetno zraéenje iz zavarivackog luka

i >OPHIGODDN

Ne dodirujte dijelove pod naponom.
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OPREZ! llustracije u ovom priru¢niku s uputama sluze samo kao referenca i mogu se u
nekim detaljima razlikovati od stvarnog proizvoda.

2. Tehnicki podaci

Naziv proizvoda Kombinirani zavariva¢
Model proizvoda TRON 200 ONE
Nazivni ulazni napon [V] / o
Frekvencija [Hz] 2307/50
Vrsta zavarivanja MMA / MIG / MAG /TIG / CUT
30-160 (MMA)
Raspon struje zavarivanja [A] 40-200 (MIG})
10-200 (TIG)
15/—50 (C}JT) ;
. . 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Napon mirovanja [V]. 293 - CUT
Nazivni radni ciklus [%] 30
88 (MMA)
Struja zavarivanja u 100% 110 (MIG)
radnom ciklusu [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Struja zavarivanja u 60% 142 (MIG)
radnom ciklusu [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Struja zavarivanja u 30% 200 (MIG)
radnom ciklusu [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Promijer Zice [mm] ©¢0,6/0,8/0,9/1,0
Vrudi start DA
Hladenje Ventilator
Klasa izolacije F
Stupanj zastite kucista IP21S
Tempfratura okoline tijekom 20~ 40
rada [°C]
Dimenzije [mm] 540x230x410
Tezina [kg] 26,1

3. Opdci opis

Priruénik je namijenjen kao pomo¢ u sigurnoj i pouzdanoj upotrebi. Proizvod je dizajniran i proizveden
strogo u skladu s tehnickim specifikacijama koristenjem najnovije tehnologije i komponenti te
odrzavanjem najvisih standarda kvalitete.

PAZLJIVO PROCITAITE | RAZUMIJEJTE OVAJ PRIRUENIK PRIJE
POCETKA RADA.

Kako biste osigurali dugotrajan i pouzdan rad uredaja, obavezno ga pravilno koristite i odrzavajte u
skladu sa smjernicama u ovom priruc¢niku s uputama. Tehnicki podaci i specifikacije u ovom priruéniku
su azurni. Proizvodac zadrzava pravo na promjene radi poboljSanja kvalitete. Uzimajudi u obzir tehnicki
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napredak i mogucnost smanjenja buke, jedinica je projektirana i izgradena na nacin da se rizici koji
proizlaze iz emisija buke svedu na najnizu mogucu razinu.

4. Sigurnost upotrebe

OPREZ! Procitajte sva sigurnosna upozorenja i upute. Nepostivanje upozorenja i uputa moze
uzrokovati strujni udar, pozar i/ili teske ozljede ili smrt.

Izraz "uredaj" ili "proizvod" u upozorenjima i opisu uputa odnosi se na
Kombinirani zavarivaé

4.1. General
e Pazite na vlastitu sigurnost i sigurnost promatraca pazljivim citanjem i slijedenjem
uputa u priruc¢niku za ureda;j.
e Samo kvalificirano osoblje smije pokretati, koristiti, servisirati i popravljati uredaj.
e Ne zloupotrebljavajte ureda;j.

4.2. Smjernice za osiguranje radova opasnih od pozara
Priprema zgrade i prostorija za radove opasne od poZara sastoji se od:

e (iS¢enje prostorija ili mjesta gdje ¢e se obavljati rad od bilo kakvih zapaljivih materijala i
oneciscenja;

e premjestanje svih zapaljivih i nezapaljivih predmeta u zapaljivoj ambalazi na sigurnu
udaljenost;

e pri¢vr$éivanje materijala koji se ne mogu ukloniti, npr. prskanje od zavarivanja,
prekrivanjem npr. limom, gipsanim plo¢ama itd.;

e provjera je li potrebna lokalna zastita materijala ili predmeta sklonih paljenju u susjednim
prostorijama;

e brtvljenje nezapaljivim materijalima svih instalacijskih i ventilacijskih otvora itd. u blizini
gradilista;

e zastita elektricnih i plinskih kabela s zapaljivom izolacijom od prskanja zavarivanja ili
mehanickih osteéenja, ako se nalaze unutar podrucja rizika od poZara;

e provjerite da se na mjestu gdje ¢e se radovi obavljati ne izvode radovi s bojanjem ili drugi
radovi sa zapaljivim tvarima.

Iskre mogu uzrokovati pozar

Iskre zavarivanja mogu uzrokovati poZare, eksplozije i opekline nezastiéene koZe. Nosite rukavice za
zavarivanje i zastitnu odjecu prilikom zavarivanja. Uklonite ili osigurajte sve zapaljive materijale i tvari
iz radnog podrucja. Ne zavarujte zatvorene posude ili tankove koji su sadrzavali zapaljive tekucine.
Takve spremnike ili cisterne treba isprati prije zavarivanja kako bi se uklonile zapaljive tekucine. Ne
zavarujte u blizini zapaljivih plinova, para ili tekuéina. Oprema za gasenje poZara (protivpozarne deke i
aparati za gasSenje prahom ili snijegom) trebaju biti smjesteni u blizini radnog podrucja na vidljivom i
lako dostupnom mjestu.

Cilindri mogu eksplodirati

Koristite samo odobrene plinske boce i ispravno funkcionalan regulator. Boce treba prevoziti, skladistiti
i postaviti uspravno. Zastitite cilindre od topline, prevrtanja i mehanickih osteé¢enja. OdrZavajte sve
dijelove plinske instalacije u dobrom stanju: bocu, crijevo, spojnice, regulator.

Zavareni materijali mogu uzrokovati opekline
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Nikada ne dodirujte zavarene dijelove nezasticenim dijelovima tijela. Uvijek nosite rukavice za
zavarivanje i klijesta prilikom dodirivanja ili pomicanja zavarenog materijala.

4.3. Priprema radnog mjesta za zavarivanje
Oprez! Zavarivanje moze uzrokovati pozar ili eksploziju.
¢ PridrZavajte se propisa o zdravlju i sigurnosti za zavarivacke radove i opremite radno mjesto
odgovarajuéim aparatom za gasenje poZara
e Zabranjeno je zavarivanje na mjestima gdje se zapaljivi materijali mogu zapaliti.
¢ Zabranjeno je zavarivanje u atmosferi koja sadrzZi eksplozivhu smjesu zapaljivih plinova, para, magle
ili prasine sa zrakom.
¢ Uklonite sve zapaljive materijale u radijusu od 12 m od mjesta zavarivanja i, ako to nije mogude,
prekrijte zapaljive materijale nezapaljivim pokrovom.
¢ Poduzmite mjere opreza protiv iskri i uzarenih metalnih Cestica.
¢ Imajte na umu da iskre ili vruc¢i metalni komadic¢i mogu prodrijeti kroz utore ili otvore u zastitnim
kapama, poklopcima ili zaslonima.
¢ Ne zavarujte spremnike ili bacve koje sadrze ili su sadrZavale zapaljive tvari. Takoder nemojte
zavarivati u njihovoj blizini.
¢ Ne zavarujte tlaéne spremnike, tlatne vodove ili tlacne spremnike.
¢ Uvijek osigurajte dovoljnu ventilaciju.
* Prije pocetka zavarivanja provjerite jeste li u stabilnom polozaju.

4.4. Osobna zastitna oprema
Oprez! Zracenje luka moZe ostetiti oci ili koZu tijela.
¢ Prilikom zavarivanja nosite Cistu, uljastu zastitnu odje¢u od nezapaljivog i neprovodljivog materijala
(koZa, debeli pamuk), koZne rukavice, visoke ¢izme i zastitnu kapuljacu.
¢ Prije zavarivanja, rijeSite se svih zapaljivih ili eksplozivnih predmeta poput propan-butan upaljaca i
Sibica.
o Koristite zastitu za lice (kacigu ili stitnik) i prekrijte oci sjenilom koje odgovara vidu zavarivaca i struji
zavarivanja. Sigurnosni standardi preporucuju nijansu br. 9 (minimalno br. 8) za bilo koju struju ispod
300 A. NiZe zastitne nijanse mogu se koristiti ako je luk prekriven radnim komadom.
¢ Uvijek koristite odobrene zastitne naocale s bo¢nim Stitnikom ispod kacige ili drugim stitnikom.
e Koristite Stitnike na radnom mjestu kako biste zastitili druge od odsjaja ili prskanja.
¢ Uvijek nosite Cepice za usi ili drugu zastitu za sluh od prekomjerne buke i kako biste sprijecili ulazak
prskanja u usi.
¢ Upozorite prolaznike da ne gledaju u elektricni luk.

4.5. Zastita od udara
Oprez! Elektri¢ni udar moze biti fatalan.
¢ Ukljucite kabel za napajanje u najblizu uti¢nicu i provedite ga na prakti¢an i siguran nacin.
Izbjegavajte nepazljivo Sirenje kabela po prostoriji na neistrazenoj povrsini, $to moZe uzrokovati
strujni udar ili pozar.
¢ Kontakt s dijelovima pod elektri¢nim nabojem moZe uzrokovati strujni udar ili teSke opekline.
e Elektri¢ni luk i radno podrucje su elektri¢no nabijeni kada tece struja.
¢ Ulazni strujni krug i unutarnji strujni krugovi uredaja takoder su pod naponom kada je napajanje
ukljuéeno.
¢ Ne dodirujte dijelove pod naponom.
* Nosite suhe, izolirane rukavice bez dlacica i zastitnu odjecu.
e Koristite izolacijske prostirke ili druge izolacijske premaze na podu koji su dovoljno veliki da sprijece
kontakt izmedu tijela i predmeta ili poda.
¢ Ne dodirujte elektri¢ni luk.
¢ Iskljucite napajanje prije rukovanija, ¢iSéenja ili zamjene elektrode.
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¢ Provijerite je li kabel za uzemljenje ispravno spojen i je li utika¢ pravilno umetnut u uzemljenu
uti¢nicu. Nepravilno uzemljenje uredaja moze dovesti do opasnosti po Zivot ili zdravlje.

* Redovito provjeravajte kabele za napajanje ima li ostecenja ili nedostatka izolacije. Osteceni kabel
treba zamijeniti. Nepazljiv popravak izolacije mozZe rezultirati smrcu ili tjelesnim ozljedama.

¢ Iskljucite uredaj kada ga ne koristite.

¢ Kabel se ne smije omotavati oko tijela.

¢ Radni komad mora biti pravilno uzemljen.

¢ Smiju se koristiti samo pribori koji su u dobrom stanju.

¢ Osteceni dijelovi uredaja moraju se popraviti ili zamijeniti. Koristite sigurnosne pojaseve pri radu na
visini.

¢ Sva oprema i sigurnosni predmeti trebaju biti pohranjeni na jednom mjestu.

¢ Drzite vrh drske dalje od tijela kada je okidac aktiviran.

e Pricvrstite kabel za uzemljenje na radni komad ili $to blize njemu (npr. na radni stol).

Oprez! Uredaj moze jos uvijek biti pod naponom kada je kabel za napajanje iskljucen.

¢ Nakon iskljucivanja uredaja i odspajanja naponskog kabela, provjerite napon na ulaznom
kondenzatoru i uvjerite se da je vrijednost napona nula, u suprotnom ne dodirujte komponente
uredaja.

4.6. Plinovi i pare
Oprez! Plin moze biti opasan za zdravlje ili dovesti do smrti!
¢ Uvijek drzite podalje od izlaza plina.
¢ Prilikom zavarivanja obratite pozornost na izmjenu zraka, izbjegavajuci udisanje plina.
» Uklonite kemijske tvari (masti, otapala) s povrsine obradaka jer gore na visokoj temperaturi,
ispustajuci otrovne pare.
¢ Zavarivanje pocincanih dijelova dozvoljeno je samo uz ucinkovito odvodenje zraka s filtracijom i
dovod Cistog zraka. Cinkove pare su vrlo otrovne, a simptom trovanja je takozvana cinkova groznica.

5. Upute za uporabu

5.1. General

e  Koristite opremu za njezinu namjenu, postujudi sigurnosne propise i ograni¢enja koja
proizlaze iz podataka na natpisnoj plocici (IP stupanj, radni ciklus, napon napajanja itd.).

e Uredaj se ne smije otvarati, jer ¢e to ponistiti jamstvo. Osim toga, eksplodirajuci goli dijelovi
mogu uzrokovati tjelesne ozljede.

e Proizvodac nije odgovoran za tehni¢ke promjene na uredaju ili materijalnu Stetu nastalu
takvim promjenama.

e U slucaju kvara obratite se servisnoj sluzbi.

e Ne blokirajte ventilacijske otvore uredaja - postavite aparat za zavarivanje na udaljenosti od
30 cm od okolnih predmeta.

e Ne drzite aparat za zavarivanje pod rukom ili blizu tijela.

e Uredaj se ne smije postavljati u prostorijama s agresivnim okruzenjem, visokom razinom
prasine i u blizini uredaja s visokim elektromagnetskim poljem.

5.2. Pohrana uredaja
e  Zastitite uredaj od vode i vlage.
e Aparat za zavarivanje ne smije se postavljati na zagrijanu povrsinu.
e Stroj Cuvajte u suhoj i Cistoj prostoriji.

5.3. Spajanje uredaja
5.3.1. Elektri¢ni prikljucak
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e Uredaj treba spojiti kvalificirana osoba. Osim toga, osoba s potrebnim kvalifikacijama trebala
bi provjeriti jesu li uzemljenje i elektri¢na instalacija, ukljucujudi zastitni sustav, u skladu sa
sigurnosnim propisima i ispravno funkcioniraju.

e Postavite uredaj blizu radnog podrucja.

e Izbjegavajte preduge Zice za spajanje uredaja.

e Jednofazni aparati za zavarivanje trebaju biti spojeni na uti¢nicu opremljenu uzemljenjem.

e Aparati za zavarivanje napajani iz trofazne mreze isporucuju se bez utikaca, trebali biste ga
sami nabaviti i prepustiti ga kvalificiranoj osobi za ugradnju.

OPREZ! Uredaj se smije koristiti samo ako je spojen na instalaciju s ispravnim osiguracem.

5.3.2. Priklju¢ak za plin

e Plinske boce postavite dalje od predmeta koji se zavaruje i osigurajte ih od pada.

e Plinski priklju¢ak aparata za zavarivanje mora biti spojen na plinsku bocu ili na sustav dovoda
plina pomodu odgovarajucdeg crijeva i regulatora s regulacijom protoka plina. Oprez! Nije
dopusteno koristiti mreZzne regulatore za plinske boce i obrnuto. Takva zamjena moze
rezultirati oStecenjem reduktora i tjelesnim ozljedama.

¢ Stedljiva upotreba plina produzuje vrijeme zavarivanja.

6. Pregled proizvoda
Prednji pogled
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1. Prikaz napona zavarivanja.
2 Prikaz struje zavarivanja/rezanja.
3 LED diode: "Prethodni protok" (vrijeme protoka plina prije zavarivanja); "Struja";
) "Postprotok" (vrijeme protoka plina nakon zavarivanja)
Gumb izbornika:
U MIG nacinu rada bez pulsiranja, odabir brzine dodavanja Zice (struje), precizna
regulacija napona, induktivitet;
U MIG pulsnom nacinu rada odabir brzine dodavanja Zice (struje), precizna regulacija
4. napona, induktiviteta, precizno podesavanje frekvencije pulsiranja, precizno
podesavanje radnog ciklusa pulsiranja;
U TIG / CUT nacinu rada odabir predplina, struje zavarivanja i podesavanja plina
nakon zavarivanja/rezanja.
Pritiskom i drzanjem gumba oko 3 sekunde vratit ¢ete ga na zadane postavke.
5. Tipka za ukljucivanje/isklju¢ivanje sinergijskog nacina rada u MIG zavarivanju.
6. Upravljacka tipka - podeSavanje parametara u skladu s tockom 4 iznad.
7 Odabir vrste Zice za zavarivanje za MIG zavarivanje:
’ Zica 0,8 / 1,0 za nehrdajuéi celik/uglji¢ni celik; ¢ 1,0/ 1,2 za Al-Si/Al-Mg/Cu-Si.
Gumb za podesSavanje napona: u nacinu rada bez sinergije, okrenite gumb za izravno
8. podesSavanje napona.
U sinergiji, okrenite gumb za precizno podesavanje od +/-30%.
Izbor materijala za MIG zavarivanje:
"Uglji¢ni Celik" - uglji¢ni Celik
9 "Nehrdajudi Celik" - nehrdajudi Celik
) "Al-Si" - legura aluminija i silicija (kontrolna dioda je stalno ukljucena)
"Al-Mg" - legura aluminija i magnezija (LED treperi)
"CuSi" - legura bakra i silicija
10 Odabir nacina zavarivanja/rezanja: MIG / MMA / TIG / CUT. Pritiskom i drzanjem tipke
) podaci ée se spremiti u memoriju.
11 Odabir PULSE nacina rada kod MIG zavarivanja: "Bez pulsa" - zavarivanje bez pulsa,
) "Pulse" - zavarivanje s pulsom.
Odabir funkcije zavarivanja:
e 2T /4T za MIG/TIG / REZANIJE:
o 2T - pritiskom na gumb na plameniku za zavarivanje pokreée se proces
zavarivanja/rezanja metala, a otpustanjem gumba proces se zavriava.
12, o 4T - pritiskom na gumb na plameniku za zavarivanje pokrece se proces

zavarivanja/rezanja metala, otpustanjem gumba proces se ne
zavrsava. Ponovnim pritiskom i otpusStanjem gumba dovrsava se
postupak zavarivanja/rezanja.
e VRD za MMA (isklju¢ivanje VRD funkcije moZe povecati rizik od strujnog
udara)




HR

Prikljucak za izlaz plina za TIG gorionik za zavarivanje i CUT gorionik za plazma rezanje

Kabelska uti¢nica (pozitivni pol) - CUT plazma rezanje

Kabelska uti¢nica (pozitivni pol) - TIG/MMA zavarivanje

Kabelska uti¢nica (negativni pol) - MMA zavarivanje

Prikljucak za TIG zavarivacki plamenik

QIR IWINIE

Konektor pistolja za MIG/MAG zavarivanje (Euro konektor)

Straznji pogled:
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INPUT: AC 230V

=

N\
L\ UKUUCENO/ISKLIUCENO: Glavni prekidac

UKLJUCENO/ISKLJUCENO (ukljué¢eno/iskljuc¢eno)
AC 36V: Uticnica za plinski grijac

TIG/REZNI PLIN: Prikljué¢ak za TIG zavarivanje
plinom/zrakom za CUT plazma rezanje

MIG GAS: plinski priklju¢ak za MIG zavarivanje

7. Spajanje zica
OPREZ! Elektri¢na instalacija na koju bi se stroj spajao trebala bi biti opremljena osiguracem protiv
prekomjerne struje.
Ako se koristi produZni kabel, njegov presjek mora biti barem jednak presjeku kabela za napajanje.
OPREZ! Spajanje kabela na uredaj mora se obaviti dok je napajanje iskljuceno i uredaj iskljucen.

Zavarivanje MIG/MAG metodom

1) Umetnite utikac kabela pistolja za zavarivanje u Euro MIG/MAG izlaznu uti¢nicu na prednjoj
ploci uredaja i pritegnite ga.

2) Umetnite utikac Zice za uzemljenje u priklju¢ak oznacen s
zavarivanje i zategnite ga u smjeru kazaljke na satu.

3) Umetnite utikac za promjenu polariteta u priklju¢ak oznacen simbolom "+" na plo¢i unutar
aparata za zavarivanje (gdje se ugraduje 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 zastitnog plina s reduktorom tlaka na ulaz plina na straznjoj plo¢i stroja pomocu
plinskog crijeva.

6) Ukljucite kabel za napajanje u elektri¢nu uti¢nicu i pokrenite stroj. Nakon spajanja kabela za
masu na radni komad, rad mozZe zapoceti.

Zavarivanje FCAW metodom ("MIG/MAG" bez plina)

1) Umetnite utikac kabela pistolja za zavarivanje u Euro MIG/MAG izlaznu uti¢nicu na prednjoj
ploci uredaja i pritegnite ga.

2) Umetnite utikacC Zice za uzemljenje u priklju¢ak oznacen s "+" na prednjoj plo¢i aparata za
zavarivanje i zategnite ga u smjeru kazaljke na satu.

3) Umetnite utikac za promjenu polariteta u priklju¢ak oznacen simbolom "-" na plo¢i unutar
aparata za zavarivanje (gdje se ugraduje Zica za zavarivanje) i zategnite ga u smjeru kazaljke
na satu:

4) Provjerite je li u stroju instalirana ispravna samozastitna Zica za zavarivanje.
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5) Ukljucite kabel za napajanje u elektri¢nu uticnicu i pokrenite stroj. Nakon spajanja kabela za
masu na radni komad, rad mozZe zapoceti.

TIG zavarivanje

1) Spojite kabel za uzemljenje na konektor oznacen znakom "+" i okrenite utika¢ kabela kako
biste osigurali spoj.

2) Spojite kabel za zavarivanje na konektor oznacen znakom "-" i okrenite utikac kabela kako
biste osigurali spoj.

3) Spojite kabel plina plamenika na prikljucak za izlaz plina na prednjoj plo¢i aparata za
zavarivanje.

4) Spojite kabel za upravljanje plamenikom na upravljacki konektor na prednjoj plo¢i aparata za
zavarivanje.

5) Spojite bocu zastitnog plina s reduktorom tlaka na ulaz plina na straznjoj ploci stroja pomocu
plinskog crijeva.

6) Ukljucite kabel za napajanje u elektri¢nu uti¢nicu i pokrenite stroj. Nakon spajanja kabela za
masu na radni komad, rad mozZe zapoceti.
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MMA zavarivanje
1) Spojite kabel pistolja za zavarivanje na konektor oznacen znakom "-" i okrenite utikac kabela

kako biste osigurali spoj.
2) Spojite kabel za uzemljenje na konektor oznacen znakom "+" i okrenite utikac kabela kako

biste osigurali spoj.
A Oprez! Polaritet kabela moZe varirati! Sve informacije o polaritetu trebaju biti opisane na

pakiranju koje je dostavio proizvodac elektrode!
3) Ukljucite kabel za napajanje u elektri¢nu utic¢nicu i pokrenite stroj. Nakon spajanja kabela za

masu na radni komad, rad moZe zapoceti.
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8. Zamjena utora pogonskog valjka

OPREZ! Sva odrZavanja, zamjena dijelova, popravci ili podesavanja trebaju se obavljati dok je
napajanje iskljueno iz uredaja.

Ako trebate promijeniti promjer Zice, zamijenite i pogonski valjak ili prilagodite polozaj pogonskog
valjka.

Imajte na umu razliéite vrste rola ovisno o koristenoj Zici za zavarivanje:
Valjci s "V" utorom.

Valjci s "V" utorom.

Valjci s nazubljenim utorom.

Najpopularniji su valjci s utorom u obliku slova V. Takvi valjci su dizajnirani za najpopularnije Zice za
zavarivanje. U slu¢aju aluminijskih Zica koriste se valjci s utorom u obliku slova U. To je zbog Cinjenice
da je aluminijska Zica sklonija gnjecenju, pa kako se Zica ne bi deformirala, potrebno je koristiti
odgovarajudi valjak. Zasebna uska skupina valjaka za dovod su nazubljeni valjci za Zicu s jezgrom
(FCAW).

9. Zamjena zice za zavarivanje

OPREZ! Sva odrzavanja, zamjena dijelova, popravci ili podeSavanja trebaju se obavljati dok je
napajanje isklju¢eno iz uredaja.

1. Otvorite kuciste kalema pritiskom na gumbe za otvaranje i postavite kalem tako da se okrece
u smjeru suprotnom od kazaljke na satu.

2. Osigurajte kalem pomocu brave kalema.

OdvetZite kraj Zice s kalema i cijelo vrijeme ga drzite u ruci kako biste sprijecili odmotavanje

kalema.

Ispravite kraj Zice oko 20 cm i odreZite savijeni dio.

Otvorite polugu za podesavanje pritiska koja otvara mehanizam za uvlacenje.

Provucite Zicu kroz straznju vodilicu Zice do vodilice Zice pistolja za zavarivanje.

Zatvorite mehanizam za uvlacenje i osigurajte ga polugom za podesavanje pritiska. Pazite da

Zica prolazi u utor pogonskog valjka.

8. Podesite pritisak poluge, ali ne prekoracujte polovicu skale. Preveliki pritisak mozZe ostetiti
Zicu. S druge strane, ako je pritisak preslab, Zica ¢e kliziti u mehanizmu za pomicanje i nece
se glatko kretati.

9. Provjerite je li u pistolj za zavarivanje umetnut kontaktni vrh prikladan za instaliranu Zicu za
zavarivanje. Ako je potrebno, zamijenite kontaktni vrh.

10.Pritisnite okidac piStolja za zavarivanje i pri¢ekajte da Zica izade.

OPREZ! Za vadenije Zice iz plamenika potrebno je prikljuciti napajanje na uredaj. Ne
dodirujte uzemljene predmete plamenikom; u suprotnom moze doci do stvaranja
elektri¢nog luka.

11. Zatvorite poklopac kudéista kalema.

w

Nouwuss

OPREZ! Prilikom umetanja Zice u pistolj, nemojte usmjeravati pistolj prema sebi ili drugim ljudima. Ne
stavljajte ruku, npr. ispred vrha, jer je odrezani kraj Zice vrlo ostar. Takoder, drZite prste podalje od
valjka za uvlacenje jer biste mogli biti priklijesteni izmedu valjaka.
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10. Odlaganje ambalaze

Molimo saduvajte sav materijal za pakiranje (karton, plasticne trake i polistirensku pjenu) kako biste
osigurali da je uredaj zastiéen tijekom transporta, u slucaju da ga budete morali poslati u servisni

11. Prijevoz i skladistenje

Prilikom transporta uredaja zastitite ga od udaraca i prevrtanja te ga nemojte postavljati "naopacke".
Uredaj cuvajte u dobro prozracenoj prostoriji gdje je prisutan suh zrak i nema korozivnih plinova.

12. Ciséenje i odrzavanje

Prije svakog Cis¢enja, a takoder i kada uredaj nije u upotrebi, iskljucite utikac iz struje i
pustite da se uredaj potpuno ohladi.

Uklonite prskanje s vrha pistolja za zavarivanje i provjerite stanje dijelova. Osteéene dijelove
treba odmah zamijeniti.

Za Cisc¢enje povrsina koristite samo nekorozivna sredstva za ¢iséenje.

Ne prskajte uredaj mlazom vode niti ga uranjajte u vodu.

Pazite da voda ne ude kroz ventilacijske otvore na kucistu.

Ocistite ventilacijske otvore ¢etkom i komprimiranim zrakom.

Nakon svakog CiS¢enja, sve dijelove treba dobro osusiti prije ponovne upotrebe uredaja.
Uredaj cuvajte na suhom i hladnom mjestu, zasticenom od vlage i izravne sunceve svjetlosti.
Redovito uklanjajte prasinu suhim i ¢istim komprimiranim zrakom.

13. Redovita provjera uredaja

Redovito provjeravajte uredaj na ostecenja. Ako je to slucaj, prestanite koristiti uredaj. Molimo Vas
da odmah kontaktirate svog prodavaca radi popravka.

NAPOMENA: Nikada ne otvarajte uredaj bez konzultacije s korisni¢ckom sluzbom. To moZe dovesti do
gubitka jamstva.
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vertimas baty tikslus, taciau atkreipkite démesj, kad automatiniai vertimai néra tobuli ir
neturi pakeisti Zmoniy vertéjy. Oficiali naudotojo vadovo versija yra angly kalba. Bet
kokie skirtumai tarp iSverstos versijos ir originalo angly kalba néra teisiskai jpareigojantys.
Jei turite klausimy dél vertimo tikslumo, Zr. angliskg versijg, kuri yra oficiali nuoroda.
Daugiau kalby versijy galite gauti pateike uzklausg info@expondo.com.

c Sis naudotojo vadovas isverstas naudojant masininj vertima. Déjome visas pastangas, kad

1. Simboliai

Perskaitykite naudojimo instrukcijas.

Perdirbamas produktas.

Produktas atitinka atitinkamy saugos standarty reikalavimus.

Déveékite apsauginius drabuZius, kurie apsaugoty visg king

Atsargiai! Mavékite apsaugines pirstines.

Dévékite apsauginius akinius.

Avékite apsauginius batus.

Atsargiai! Karstas pavirSius gali nudeginti!

Atsargiai! Gaisro ar sprogimo pavojus.

Atsargiai! Kenksmingi garai, apsinuodijimo pavojus. Dujos ir garai gali bati
pavojingi jusy sveikatai. Suvirinimo proceso metu issiskiria suvirinimo dujos ir
diimai. Siy medziagy jkvépimas gali biiti pavojingas sveikatai.

Naudokite suvirinimo kauke su tinkamu filtro uztamsinimu.

ATSARGIAI! Kenksminga suvirinimo lanko spinduliuoté

d
0
o
[\
A
o
A

Nelieskite daliy, kuriomis teka srové.
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ATSARGIAI! Sioje naudojimo instrukcijoje pateiktos iliustracijos yra tik informacinio
pobudzio ir kai kuriomis detalémis gali skirtis nuo tikrojo gaminio.

2. Techniniai duomenys

Produkto pavadinimas Kombinuotas suvirinimo aparatas
Produkto modelis TRON 200 ONE
Nominali jéjimo jtampa [V] / N
Daznis [Hz] 2307/50
Suvirinimo tipas MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
Suvirinimo srovés 40-200 (MIG)
diapazonas [A] 10-200 (TIG)
15/—50 (C}JT) ;
wwe e 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Tusciosios eigos jtampa [V]. 293 - CUT
Nominalus darbo ciklas [%] 30
88 (MMA)
Suvirinimo sroveé esant 100 110 (MIG)
% darbo ciklui [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Suvirinimo sroveé esant 60 % 142 (MIG)
darbo ciklui [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Suvirinimo sroveé esant 30 % 200 (MIG)
darbo ciklui [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Vielos skersmuo [mm] ©¢0,6/0,8/0,9/1,0
Karstas paleidimas TAIP
Ausinimas Ventiliatorius
Izoliacijos klasé F
Korpuso apsaugos laipsnis IP21S
Aplinkos temperatira N
eksploatacijos metu [°C] -20740
Matmenys [mm] 540x230x410
Svoris [kg] 26,1

3. Bendras aprasymas

Sis vadovas skirtas padéti saugiai ir patikimai naudoti. Produktas yra suprojektuotas ir pagamintas
grieztai laikantis techniniy specifikacijy, naudojant naujausias technologijas ir komponentus bei
iSlaikant auksciausius kokybés standartus.

PRIES PRADEDAMI DARBA ATIDZIAI PERSKAITYKITE IR
SUPRATE 5] VADOVA.

Kad prietaisas veikty ilgai ir patikimai, jj reikia tinkamai eksploatuoti ir priZiaréti laikantis Sioje
naudojimo instrukcijoje pateikty nurodymy. Siame vadove pateikti techniniai duomenys ir
specifikacijos yra naujausi. Gamintojas pasilieka teise atlikti pakeitimus, siekdamas pagerinti kokybe.
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Atsizvelgiant j technine paZangg ir triukSmo maZinimo galimybes, jrenginys suprojektuotas ir
pagamintas taip, kad triukSmo skleidZziamo triuk§mo keliama rizika bty kuo mazesné.

4. Naudojimo saugumas

ATSARGIAI! Perskaitykite visus saugos jspéjimus ir instrukcijas. Nesilaikant jspéjimy ir
instrukcijy, gali kilti elektros smugis, gaisras ir (arba) sunkis suzalojimai ar mirtis.

Jspéjimuose ir instrukcijy apraSymuose vartojamas terminas , prietaisas” arba ,,gaminys” reiskia
Kombinuotas suvirinimo aparatas

4.1. Bendra
e Pasirtpinkite savo ir pasaliniy asmeny saugumu atidziai perskaitydami ir laikydamiesi
jrenginio vadove pateikty nurodymuy.
e Jrenginj paleisti, naudoti, prizidréti ir remontuoti turéty buati leidZziama tik
kvalifikuotiems darbuotojams.
e Nenaudokite jrenginio netinkamai.

4.2. Gaisrui pavojingy darby apsaugos gairés
Pastato ir patalpy paruosSimas gaisrui pavojingiems darbams apima:

e patalpy ar viety, kuriose bus atliekamas darbas, valymas nuo bet kokiy degiy medziagy ir
uzterstumo;

e visus degius ir nedegius daiktus degiose pakuotése perkeliant saugiu atstumu;

e pritvirtinti medZiagas, kuriy negalima pasalinti, pvz., suvirinimo purslus, padengiant jas,
pvz., skarda, gipso kartono plokstémis ir kt.;

e patikrinimas, ar gretimose patalpose esanCioms lengvai uZsidegancioms medzZiagoms ar
objektams nereikia vietinés apsaugos;

e visy jrengimo ir védinimo angy ir kt., esanciy Salia darbo vietos, sandarinimas nedegiomis
medZiagomis;

e elektros ir dujy kabeliy su degia izoliacija apsauga nuo suvirinimo pursly ar mechaniniy
pazeidimuy, jei jie yra gaisrui pavojingy darby rizikos zonoje;

e uztikrinti, kad darby atlikimo vietoje nebity atliekami dazymo ar kiti darbai su degiomis
medZiagomis.

Kibirkstys gali sukelti gaisra

Suvirinimo kibirkstys gali sukelti gaisrg, sprogima ir nudegimus neapsaugotai odai. Suvirinimo metu
mavékite suvirinimo pirstines ir apsauginius drabuZius. Pasalinkite arba pritvirtinkite visas degias
medziagas ir priedus darbo zonoje. Nevirinkite uzdary konteineriy ar talpykly, kuriose buvo degiy
skysciy. Pries suvirinimg tokius konteinerius ar bakus reikia praplauti, kad bty pasalinti degis skysciai.
Nevirinkite Salia degiy dujy, gary ar skysciy. Gaisro gesinimo jranga (gesintuvai ir milteliniai arba sniego
gesintuvai) turi bati Salia darbo vietos, gerai matomoje ir lengvai prieinamoje vietoje.

Cilindrai gali sprogti

Naudokite tik patvirtintus dujy balionus ir tinkamai veikiantj reguliatoriy. Balionai turi bati
transportuojami, sandéliuojami ir pastatomi vertikaliai. Saugokite cilindrus nuo karscio, apvirtimo ir
mechaniniy pazZeidimy. Visas dujy instaliacijos dalis (baliong, Zarng, jungiamasias detales, reguliatoriy)
laikykite geros buklés.

Suvirintos medziagos gali nudeginti
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Niekada nelieskite suvirinty daliy neapsaugotomis kino dalimis. Liesdami arba judindami suvirintg
medZiagg, visada muiveékite suvirinimo pirstines ir mavékite reples.

4.3. Darbo vietos paruosimas suvirinimui
Atsargiai! Suvirinimas gali sukelti gaisrg arba sprogima.
o Laikykités suvirinimo darby saugos ir sveikatos taisykliy ir apripinkite darbo vietg tinkamu
gesintuvu
¢ Draudziama suvirinti vietose, kur gali uzsidegti degios medziagos.
¢ DraudZiama suvirinti atmosferoje, kurioje yra sprogstamasis degiy dujy, gary, riko ar dulkiy misinys
su oru.
¢ 12 m spinduliu nuo suvirinimo vietos pasalinkite visas degias medZiagas, o jei tai nejmanoma,
uzdenkite degias medZiagas nedegia danga.
¢ Imkités atsargumo priemoniy nuo kibirks¢iy ir jkaitusiy metalo daleliy.
o Atkreipkite démesj, kad kibirkstys arba karsto metalo skeveldros gali prasiskverbti pro apsauginiy
dangteliy, dangciy ar ekrany plysius ar angas.
¢ Nevirinkite talpykly ar statiniy, kuriuose yra arba buvo degiy medziagy. Taip pat nevirinkite Salia jy.
¢ Nevirinkite sléginiy baky, sléginiy linijy ar sléginiy baky.
¢ Visada uztikrinkite pakankamg védinima.
¢ Pries pradédami suvirinti, jsitikinkite, kad esate stabilioje padétyje.

4.4. Asmeninés apsaugos priemonés
Atsargiai! Lanko spinduliuoté gali pazeisti akis ar kiino oda.
¢ Suvirinimo metu dévékite Svarius, neriebius apsauginius drabuzius, pagamintus i$ nedegios ir
nelaidZios medZiagos (odos, storos medvilnés), odines pirstines, aukstakulnius batus ir apsauginj
gobtuva.
e Pries virinima atsikratykite visy degiy ar sprogiy daikty, tokiy kaip propano-butano Ziebtuvéliai ir
degtukai.
¢ Naudokite veido apsaugos priemones (Salmg arba skydg) ir uzdenkite akis suvirintojo regéjima ir
suvirinimo srove atitinkanciu atspalviu. Saugos standartai rekomenduoja naudoti 9-os spalvos
(maziausiai 8-os spalvos) ekrany atspalvj, jei srovés stipris yra mazesnis nei 300 A. Jei ruosinys
uzdengia lankg, galima naudoti Zemesnio lygio ekrany atspalvius.
¢ Visada naudokite patvirtintus apsauginius akinius su Sonine apsauga po Salmu ar kitu skydeliu.
* Naudokite darbo vietoje esancius skydelius, kad apsaugotuméte kitus nuo akinimo ar taskymosi.
¢ Visada dévékite ausy kiStukus arba kitas klausos apsaugos priemones nuo per didelio triukSmo ir
kad j ausis nepatekty pursly.
¢ Jspékite pasalinius asmenis nezilréti j elektros lanka.

4.5. Apsauga nuo smiigio
Atsargiai! Elektros smiigis gali biti mirtinas.
¢ Jjunkite maitinimo laidg j artimiausig lizdg ir nutieskite jj praktiskai bei saugiai. Venkite neatsargiai
pakloti laidg po kambarj ant neapzitréto pavirsiaus, nes tai gali sukelti elektros smuigj arba gaisra.
¢ Prisilietimas prie jelektrinty daliy gali sukelti elektros smigj arba sunkius nudegimus.
¢ Elektros lankas ir darbo zona jelektrinami, kai teka srové.
* Jjungus maitinima, jrenginio jvesties grandiné ir vidiné grandiné taip pat yra jjungtos.
* Nelieskite veikianc¢iy komponenty.
¢ Mivékite sausas, nepikuotas, izoliuotas pirstines ir apsauginius drabuZius.
¢ Ant grindy naudokite pakankamai didelius izoliacinius kilimélius ar kitas izoliacines dangas, kad
kQinas nesiliesty su daiktu ar grindimis.
* Nelieskite elektros lanko.
e Prie$ liesdami, valydami ar keisdami elektroda, iSjunkite maitinima.
o Jsitikinkite, kad jZeminimo laidas tinkamai prijungtas, o kiStukas tinkamai jkistas j jZemintg lizda.
Netinkamas jrenginio jZeminimas gali kelti pavojy gyvybei ar sveikatai.
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¢ Reguliariai tikrinkite maitinimo laidus, ar jie nepazeisti ir ar néra izoliacijos. PaZeistg kabelj reikia
pakeisti. Neatsargus izoliacijos remontas gali sukelti mirtj arba kiino suzalojima.

¢ ISjunkite prietaisg, kai jo nenaudojate.

¢ Kabelis neturi bati apvyniotas aplink kiing.

¢ Ruosinys turi bati tinkamai jZzemintas.

¢ Galima naudoti tik geros buklés priedus.

¢ PazZeistas jrenginio dalis reikia sutaisyti arba pakeisti. Dirbdami aukstyje, naudokite saugos dirzus.
¢ Visa jranga ir saugos priemonés turéty bati laikomos vienoje vietoje.

¢ Kai aktyvuotas gaidukas, laikykite rankenos galiukg atokiau nuo kino.

e Pritvirtinkite jZeminimo laidg prie ruosinio arba kuo arciau jo (pvz., prie darbastalio).

Atsargiai! Atjungus maitinimo laidg, jrenginys vis dar gali biiti jjungtas.
¢ ISjunge jrenginj ir atjunge jtampos kabelj, patikrinkite jéjimo kondensatoriaus jtampa ir jsitikinkite,
kad jtampos verté lygi nuliui, prieSingu atveju nelieskite jrenginio komponentuy.

4.6. Dujos ir diimai
Atsargiai! Dujos gali biiti pavojingos sveikatai arba sukelti mirt;j!
¢ Visada laikykités atstumo nuo dujy iSleidimo angos.
¢ Virinant atkreipkite démesj j oro apykaita, venkite jkvépti dujy.
¢ Pasalinkite chemines medziagas (riebalus, tirpiklius) nuo ruosiniy pavirsiaus, nes jos dega aukstoje
temperaturoje ir iSskiria nuodingus garus.
¢ Cinkuoty detaliy virinimas leidZiamas tik esant efektyviam iStraukimui su filtravimu ir Svaraus oro
tiekimui. Cinko garai yra labai toksiski, o apsinuodijimo simptomas yra vadinamoji cinko karstiné.

5. Naudojimo instrukcijos

5.1. Bendra

e Naudokite jrangg pagal paskirtj, laikydamiesi saugos taisykliy ir apribojimy, nurodyty ant
duomeny plokstelés (IP laipsnis, darbo ciklas, maitinimo jtampa ir kt.).

e Jrenginio negalima atidaryti, nes tai panaikins garantijg. Be to, sprogstancios atviros dalys
gali suZeisti Zmones.

e Gamintojas neatsako uZ techninius jrenginio pakeitimus ar dél tokiy pakeitimy atsiradusia
materialine Zala.

e Gedimo atveju kreipkités j techninés priezitros skyriy.

e NeuzZblokuokite jrenginio ventiliacijos angy — pastatykite suvirinimo aparatg 30 cm atstumu
nuo aplinkiniy objekty.

e Nelaikykite suvirinimo aparato po ranka ar arti kiino.

e Jrenginio negalima montuoti patalpose, kuriose yra agresyvi aplinka, didelis dulkiy kiekis ir
Salia jrenginiy, skleidzianciy stipry elektromagnetinj lauka.

5.2. Jrenginio saugojimas
e Saugokite jrenginj nuo vandens ir drégmés.
e Suvirinimo aparato negalima statyti ant jkaitusio pavirsiaus.
e laikykite masSing sausoje ir Svarioje patalpoje.

5.3. Jrenginio prijungimas
5.3.1. Elektros jungtis
e Jrenginj turéty prijungti kvalifikuotas asmuo. Be to, asmuo, turintis reikiamg kvalifikacija,
turéty patikrinti, ar jZeminimas ir elektros instaliacija, jskaitant apsaugos sistemg, atitinka
saugos taisykles ir tinkamai veikia.
e Pastatykite jrenginj Salia darbo vietos.
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e Venkite pernelyg ilgy laidy, skirty jrenginio prijungimui.
e Vienfaziai suvirinimo aparatai turéty bati prijungti prie lizdo su jZeminimo kontaktu.
e Suvirinimo aparatai, maitinami i$ 3 faziy elektros tinklo, tiekiami be kistuko, jj turétuméte
jsigyti patys ir paprasyti, kad jj sumontuoty kvalifikuotas asmuo.
ATSARGIAI! Jrenginj galima naudoti tik prijungus prie instaliacijos su veikianciu saugikliu.

5.3.2. Dujy prijungimas

e Dujy balionus padékite atokiau nuo suvirinamo objekto ir apsaugokite juos nuo kritimo.

e Suvirinimo aparato dujy jungtis turi bati prijungta prie dujy baliono arba prie dujy tiekimo
sistemos tinkama Zarna ir reguliatoriumi su dujy srauto reguliatoriumi. Atsargiai!
DraudZiama naudoti tinklo reguliatorius dujy balionams ir atvirksciai. Toks sukeitimas gali
sugadinti reduktoriy ir sukelti asmens suzalojima.

e Taupus dujy naudojimas pailgina suvirinimo laika.

6. Produkto apzvalga

Vaizdas i$ priekio
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1. Suvirinimo jtampos ekranas.
2 Suvirinimo / pjovimo sroveés ekranas.
3 Sviesos diodai: ,I8ankstinis srautas” (dujy tekéjimo laikas pries suvirinima); ,Srove*;
) ,Post srautas” (dujy tekéjimo laikas po suvirinimo)
Meniu mygtukas:
MIG rezime be impulso galima pasirinkti vielos padavimo greitj (srove), tiksly jtampos
reguliavimg, induktyvumag;
MIG impulso rezimu galima pasirinkti vielos padavimo greitj (srove), tiksliai reguliuoti
a jtampga, induktyvumg, tiksliai reguliuoti impulsy daznj, tiksliai reguliuoti impulsy darbo
) ciklg;
TIG / CUT rezimu galima pasirinkti iSankstines dujas, suvirinimo srove ir reguliuoti
dujy kiekj po suvirinimo / pjovimo.
Paspaudus ir palaikius mygtukg mazdaug 3 sekundes, bus graZinti numatytieji
nustatymai.
5. Sinergijos rezimo jjungimo / iSjungimo mygtukas MIG suvirinimo metu.
6. Valdymo rankenélé — parametry nustatymas pagal 4 punktg auksciau.
Suvirinimo vielos tipo pasirinkimas MIG suvirinimui:
7. Viela ¢ 0,8 / 1,0 nertdijanciam plienui / angliniam plienui; ¢ 1,0 / 1,2 Al-Si / Al-Mg /
Cu-Si.
Jtampos reguliavimo rankenélé: ne sinergijos rezimu pasukite rankenéle, kad tiesiogiai
8. reguliuotumeéte jtampa.
Sinergijos rezimu pasukite rankenéle, kad tiksliai sureguliuotuméte +/-30 %.
MedZziagy pasirinkimas MIG suvirinimui:
»Anglies plienas” - anglinis plienas
,Nerudijantis plienas” — neridijantis plienas
9. e . . " . .
»AI-Si“ - aliuminio ir silicio lydinys (valdymo diodas jjungtas visg laikg)
,Al-Mg”“ — aliuminio ir magnio lydinys (mirksi Sviesos diodas)
,»CuSi“ —vario ir silicio lydinys
10 Suvirinimo / pjovimo reZimo pasirinkimas: MIG / MMA / TIG / CUT. Paspaudus ir
) palaikius mygtuka, duomenys bus iSsaugoti atmintyje.
1 PULSE rezimo pasirinkimas MIG suvirinimo metu: ,Be impulso” — suvirinimas be
) impulso, ,,Impulsas” — suvirinimas su impulsu.
Suvirinimo funkcijos pasirinkimas:
e 2T /4T MIG/TIG / PJOVIMUL:
o 2T — paspaudus suvirinimo degiklio mygtukg, pradedamas metalo
suvirinimo / pjovimo procesas, o atleidus mygtukg — uzbaigiamas.
12. o 4T - paspaudus suvirinimo degiklio mygtukg, pradedamas metalo

suvirinimo / pjovimo procesas, atleidus mygtuka, procesas nesibaigia.
Paspaudus ir atleidus mygtuka dar kartg, suvirinimo / pjovimo procesas
baigiamas.
e VRD MMA suvirinimui (iSjungus VRD funkcijg, gali padidéti elektros smagio
rizika)
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TIG suvirinimo degiklio ir CUT plazminio pjovimo degiklio dujy isleidimo jungtis

Kabelio lizdas (teigiamas polius) — CUT plazminis pjovimas

Kabelio lizdas (teigiamas polius) — TIG/MMA suvirinimas

Kabelio lizdas (neigiamas polius) — MMA suvirinimas

TIG suvirinimo degiklio jungtis

QIR IWINIE

MIG/MAG suvirinimo pistoleto jungtis (Euro jungtis)

Vaizdas is galo:
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INPUT: AC 230V

=

=N

2228

JJUNGTA/ISJUNGTA: Pagrindinis jungiklis
JJUNGTA/ISJUNGTA (jjungta/i$jungta)

AC 36V: Dujinio Sildytuvo lizdas

TIG/CUT DUJOS: TIG suvirinimo dujy/oro
jungtis plazminiam pjovimui CUT

MIG GAS: dujy jungtis MIG suvirinimui

7. Laidy prijungimas
ATSARGIAI! Elektros instaliacija, prie kurios bus prijungtas jrenginys, turéty bati apripinta virSsrovés
saugikliu.
Jei naudojamas ilgintuvas, jo skerspjuvis turi bti bent jau toks pat kaip maitinimo laido.
ATSARGIAI! Prijungimas prie jrenginio turi bati atliekamas atjungus maitinimo Saltinj ir iSjungus
irenginj.

Suvirinimas MIG/MAG metodu

1) Jkiskite suvirinimo pistoleto laido kistukg j ,Euro MIG/MAG“ iSvesties lizdg, esantj jrenginio
priekiniame skydelyje, ir priverzkite.

2) Jkiskite jZeminimo laido kiStukg j suvirinimo aparato priekiniame skydelyje esantj gnybtg,
pazymétg ,-“, ir priverzkite pagal laikrodZio rodykle.

3) Jkiskite poliskumo keitimo kistuka j gnybta, pazymétg ,+“ simboliu, suvirinimo aparato viduje
esanciame skydelyje (kur bus montuojama suvirinimo viela), ir priverzkite pagal laikrodzio
rodykle:

- -
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4) Jsitikinkite, kad j jrenginj jdéta tinkama suvirinimo viela.

5) Prijunkite apsauginiy dujy baliong su slégio reduktoriumi prie dujy jleidimo angos, esancios
jrenginio galiniame skydelyje, naudodami dujy Zarng.

6) Prijunkite maitinimo laidg j elektros lizdg ir paleiskite masing. Prijungus maseés kabelj prie
ruosinio, galima pradéti darbg.

Suvirinimas FCAW metodu (,,MIG/MAG* be dujy)

1) Jkiskite suvirinimo pistoleto laido kistukg j ,,Euro MIG/MAG” iSvesties lizdg, esantj jrenginio
priekiniame skydelyje, ir priverzkite.

2) Jkiskite jZzeminimo laido kiStuka j suvirinimo aparato priekiniame skydelyje esantj gnybtg,
pazyméta ,+“, ir priverzkite pagal laikrodZio rodykle.

3) Jkiskite poliskumo keitimo kistuka j gnybtg, pazyméta simboliu ,,-“ suvirinimo aparato viduje
esanciame skydelyje (kur bus montuojama suvirinimo viela), ir priverzkite pagal laikrodzio
rodykle:
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4) Jsitikinkite, kad jrenginyje yra sumontuota tinkama savaime apsauganti suvirinimo viela.
5) Prijunkite maitinimo laidg j elektros lizdg ir paleiskite masing. Prijungus masés kabelj prie

ruosinio, galima pradéti darba.

TIG suvirinimas

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos Zenklu ,,+“, ir pasukite laido kistuka, kad
pritvirtintuméte jungtj.

Prijunkite suvirinimo kabelj prie jungties, pazymétos zenklu ,,-“, ir pasukite kabelio kistuka,
kad pritvirtintuméte jungt;.

Prijunkite degiklio dujy kabelj prie dujy isleidimo angos, esancios suvirinimo aparato
priekiniame skydelyje.

Prijunkite degiklio valdymo kabelj prie valdymo jungties, esancios suvirinimo aparato
priekiniame skydelyje.

Prijunkite apsauginiy dujy baliong su slégio reduktoriumi prie dujy jleidimo angos, esancios
jrenginio galiniame skydelyje, naudodami dujy Zarng.

Prijunkite maitinimo laidg j elektros lizdg ir paleiskite masing. Prijungus masés kabelj prie
ruosinio, galima pradéti darba.
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MMA suvirinimas

1) Prijunkite suvirinimo pistoleto laidg prie jungties, pazymétos Zenklu ,,-“, ir pasukite laido
kiStuka, kad pritvirtintuméte jungt;.

2) Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos Zenklu ,,+“, ir pasukite laido kistuka, kad
pritvirtintumeéte jungt;.

A Atsargiai! Kabelio poliSkumas gali skirtis! Visa poliSkumo informacija turéty bdti aprasyta ant
elektrodo gamintojo pateiktos pakuotés!

3) Prijunkite maitinimo laidg j elektros lizdg ir paleiskite masing. Prijungus masés kabelj prie
ruosinio, galima pradéti darbg.
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8. Varomojo ritinélio griovelio keitimas

ATSARGIAI! Visi priezitros, daliy keitimo, remonto ar reguliavimo darbai turi bati atliekami atjungus
maitinimo Saltinj nuo jrenginio.

Jei reikia pakeisti vielos skersmenj, taip pat pakeiskite pavaros ritinélj arba pakoreguokite pavaros
ritinélio padet;.

Atkreipkite démesj j skirtingus ritinéliy tipus, priklausomai nuo naudojamos suvirinimo vielos:
Voleliai su ,,V* formos grioveliu.

Voleliai su ,,V* formos grioveliu.

Voleliai su grioveliu.

Populiariausi yra ritinéliai su V formos grioveliu. Tokie voleliai skirti populiariausioms suvirinimo
vieloms. Aliuminio laidy atveju naudojami ritinéliai su U formos grioveliu. Taip yra dél to, kad
aliuminio viela yra labiau linkusi trakinéti, todél, kad viela nedeformuotysi, batina naudoti tinkama
volelj. Atskira siaura tiekimo voleliy grupé yra rievéti voleliai, skirti vielai su Serdimi (FCAW).

9. Suvirinimo vielos keitimas

ATSARGIAI! Visi priezitros, daliy keitimo, remonto ar reguliavimo darbai turi bati atliekami atjungus
maitinimo Saltinj nuo jrenginio.

1. Atidarykite rités korpusg paspausdami atidarymo mygtukus ir jstatykite rite taip, kad ji

suktysi pries laikrodZio rodykle.

Pritvirtinkite rite rités fiksatoriumi.

Atlaisvinkite vielos galg nuo rités ir visg laikg laikykite jg rankoje, kad rité neiSvyniotuy.

IStiesinkite vielos galg apie 20 cm ir nupjaukite sulenkta dalj.

Atidarykite slégio reguliavimo svirtj, kuri atidaro padavimo mechanizma.

Vielg per galinj vielos kreipiklj prakiskite j suvirinimo pistoleto vielos kreipikl;.

UZdarykite padavimo mechanizmg ir uzfiksuokite jj slégio reguliavimo svirtimi. Jsitikinkite,

kad viela eina pavaros ritinélio grioveliu.

8. Sureguliuokite svirties slégj, bet nevirsykite pusés skalés. Per didelis slégis gali paZeisti laida.
Kita vertus, jei slégis per silpnas, viela slys padavimo mechanizme ir nejudés sklandziai.

9. Jsitikinkite, kad j suvirinimo pistoletg jdétas sumontuotai suvirinimo vielai tinkamas
kontaktinis antgalis. Jei reikia, pakeiskite kontaktinj antgalj.

10.Paspauskite suvirinimo pistoleto gaidukg ir palaukite, kol iseis viela.
ATSARGIAI! Norint istraukti laidg i$ degiklio, reikia jjungti jrenginio maitinima. Nelieskite
degikliu jokiy jZeminty objekty, kitaip gali susidaryti elektros lankas.

11. UzZdarykite rités korpuso dangtel;.

Nou,swnN

ATSARGIAI! JkiSdami vielg j pistoletg, nenukreipkite pistoleto j save ar kitus Zmones. Nelaikykite
rankos, pvz., priesais vielos galiuka, nes nupjautas jos galas yra labai astrus. Taip pat laikykite pirstus
atokiau nuo padavimo volelio, nes jie gali bGti suspausti tarp voleliy.

10. Pakuotés iSmetimas
Prasome iSsaugoti visas pakavimo medZiagas (kartong, plastikines juosteles ir polistireninj putplastj),
kad jrenginys blity apsaugotas transportavimo metu, jei prireikty jj siysti j techninés prieZitros
centrg!
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11. Transportavimas ir sandéliavimas

Transportuodami jrenginj, apsaugokite jj nuo smugiy ir apvirtimo, nedékite jo ,,aukstyn kojomis“.
Jrenginj laikykite gerai védinamoje patalpoje, kurioje yra sausas oras ir néra koroziniy dujy.

12. Valymas ir prieZitra

e Pries kiekvieng valymg, taip pat ir tada, kai prietaisas nenaudojamas, atjunkite maitinimo
kistuka ir leiskite prietaisui visiSkai atvésti.

¢ Nuvalykite purslus nuo suvirinimo pistoleto antgalio ir patikrinkite daliy bakle. PaZeistas dalis
reikia nedelsiant pakeisti.

e Pavirsiy valymui naudokite tik nekorozines valymo priemones.

e Nepurkskite jrenginio vandens srove ir nemerkite jo j vanden;.

o Jsitikinkite, kad pro korpuso ventiliacijos angas nepatenka vanduo.

e Ventiliacijos angas valykite Sepeciu ir suslégtu oru.

e Po kiekvieno valymo, prie$ vél naudojant jrenginj, visas dalis reikia gerai iSdZiovinti.

¢ Jrenginj laikykite sausoje ir vésioje vietoje, apsaugotoje nuo drégmés ir tiesioginiy saulés
spinduliy.

e Reguliariai valykite dulkes sausu ir Svariu suslégtu oru.

13. Reguliarus jrenginio patikrinimas
Reguliariai tikrinkite jrenginj, ar néra pazeidimy. Jei taip yra, nustokite naudoti jrenginj. Dél remonto
nedelsdami kreipkités j savo pardavéja.
PASTABA: Niekada neatidarykite jrenginio nepasitare su klienty aptarnavimo tarnyba. Dél to gali bati
prarasta garantija.
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Acest Manual de utilizare a fost tradus folosind traducerea automata. Am depus toate
eforturile pentru a ne asigura ca traducerea este corecta, dar retineti ca traducerile
automate nu sunt perfecte si nu sunt menite sa inlocuiasca traducatorii umani. Versiunea
oficiala a Manualului de utilizare este in limba engleza. Orice diferente dintre versiunea
tradusa si originalul in limba engleza nu sunt obligatorii din punct de vedere juridic. Daca
aveti Intrebari cu privire la acuratetea traducerii, va rugam sa consultati versiunea in
limba englez3, care este referinta oficiala. Mai multe versiuni lingvistice sunt disponibile
la cerere prin info@expondo.com.

Simboluri

Cititi instructiunile de utilizare.

E )

Produs reciclabil.

Produsul indeplineste cerintele standardelor de siguranta relevante.

Purtati imbracaminte de protectie care protejeaza intregul corp

Atentie! Purtati manusi de protectie.

Purtati ochelari de protectie.

Purtati incaltaminte de protectie.

Atentie! Suprafata fierbinte poate provoca arsuri!

Atentie! Risc de incendiu sau explozie.

Atentie! Vapori nocivi, pericol de otravire. Gazele si vaporii pot fi periculosi pentru
sandtate. Procesul de sudare elibereaza gaze si fum de sudura. Inhalarea acestor
substante poate fi periculoasa pentru sanatate.

Folositi o masca de sudura cu o nuanta de filtru adecvata.

ATENTIE! Radiatii nocive de la arcul de sudura

i >ORPEHIGOODN

Nu atingeti piesele sub tensiune.




EN

ATENTIE! llustratiile din acest manual de instructiuni sunt doar cu titlu de referinta si pot
diferi de produsul real in anumite detalii.

2. Date tehnice

Numele produsului Aparat de sudurda combinat
Modelul produsului TRON 200 ONE
Tensiune nominala de
intrare [V] / Frecventa [Hz] 2307/50
Tipul de sudare MMA / MIG / MAG / TIG / CUT
30-160 (MMA)
Interval de curent de sudare 40-200 (MIG)
[A] 10-200 (TIG)
15/—50 (C}JT) ;
. N 65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Tensiune de mers in gol [V]. 293 - CUT
Ciclu de functionare nominal 30
(%]
88 (MMA)
Curent de sudare n ciclu de 110 (MIG)
functionare 100% [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Curent de sudare n ciclu de 142 (MIG)
functionare de 60% [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Curent de sudare in ciclu de 200 (MIG)
functionare de 30% [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Diametrul sdrmei [mm] ?0.6/0.8/0.9/1.0
Pornire la cald DA
Racire Ventilator
Clasa de izolatie F
Gradul (.:Ie protectie al IP21S
carcasei
T.emperaturz.a art\t?.la?ta in 20~ 40
timpul functionarii [°C]
Dimensiuni [mm] 540x230x410
Greutate [kg] 26,1

3. Descriere generala

Manualul este conceput pentru a ajuta la utilizarea sigura si fiabild. Produsul este proiectat si fabricat
strict conform specificatiilor tehnice, utilizand cea mai recenta tehnologie si componente si mentinand
cele maiinalte standarde de calitate.

CITITI SITNTELEGETI CU ATENTIE ACEST MANUAL INAINTE DE A
TNCEPE LUCRAREA.
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Pentru a asigura functionarea indelungata si fiabila a dispozitivului, asigurati-va ca il utilizati si 1l
intretineti corespunzator, in conformitate cu instructiunile din acest manual de instructiuni. Datele
tehnice si specificatiile din acest manual sunt actualizate. Producatorul isi rezerva dreptul de a face
modificari pentru a Tmbunatati calitatea. Ludnd in considerare progresul tehnic si posibilitatea
reducerii zgomotului, unitatea este proiectata si construita astfel incat riscurile rezultate din emisiile
de zgomot sa fie reduse la cel mai scazut nivel posibil.

4. Siguranta utilizarii
ATENTIE! Cititi toate avertismentele si instructiunile de siguranta. Nerespectarea

avertismentelor si instructiunilor poate duce la electrocutare, incendiu si/sau vatamari
corporale grave sau deces.

Termenul , dispozitiv” sau ,,produs” din avertismente si descrierea instructiunilor se refera la
Aparat de sudura combinat

4.1. General
e Aveti grija de propria siguranta si de siguranta trecatorilor citind cu atentie si urmand
instructiunile din manualul unitatii.
e Numai personalului calificat trebuie sa i se permita sa porneascd, sa utilizeze, sa
intretina si sa repare unitatea.
e Nu utilizati gresit unitatea.

4.2. Instructiuni pentru securizarea lucrarilor periculoase de incendiu
Pregatirea cladirii si a incaperilor pentru lucrari cu pericol de incendiu consta in:

e curatarea fincdperilor sau locurilor unde se va efectua lucrarea de orice materiale
inflamabile si contaminare;

e mutarea tuturor obiectelor inflamabile si neinflamabile din ambalaje inflamabile la o
distanta sigura;

e fixarea materialelor care nu pot fi indepartate, de exemplu, stropi de sudurd, prin
acoperirea lor cu, de exemplu, tabla metalica, placi de gips-carton etc.;

e verificarea daca materialele sau obiectele susceptibile de aprindere din incdperile
adiacente nu necesita protectie locala;

e etansarea cu materiale necombustibile a tuturor deschiderilor de instalatii si ventilatie etc.,
din vecinatatea santierului;

e protejarea cablurilor electrice si de gaz cu izolatie inflamabila Tmpotriva stropilor de sudura
sau a deteriorarii mecanice, daca acestea se afla in zona de risc a lucrarilor periculoase de
incendiu;

e asigurati-va ca nu se efectueaza lucrari de vopsire sau alte lucrari cu substante inflamabile
la locul unde urmeaza sa se efectueze lucrarea.

Scanteile pot provoca incendii

Scanteile de sudura pot provoca incendii, explozii si arsuri ale pielii neprotejate. Purtati manusi de
sudurd si imbricaminte de protectie atunci cand sudati. indepértati sau fixati toate materialele si
substantele inflamabile din zona de lucru. Nu sudati recipiente sau rezervoare inchise care au continut
lichide inflamabile. Astfel de recipiente sau rezervoare trebuie clatite nainte de sudare pentru a
indeparta lichidele inflamabile. Nu sudati in apropierea gazelor, vaporilor sau lichidelor inflamabile.
Echipamentele de stingere a incendiilor (paturi ignifuge si stingdtoare cu pulbere sau zapada) trebuie
amplasate Tn apropierea zonei de lucru, intr-un loc vizibil si usor accesibil.
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Cilindrii pot exploda

Folositi doar butelii de gaz aprobate si un regulator functional. Buteliile trebuie transportate,
depozitate si pozitionate in pozitie verticala. Protejati buteliile de caldura, rasturnare si deteriorari
mecanice. Pastrati toate componentele instalatiei de gaz in stare buna: butelie, furtun, fitinguri,
regulator.

Materialele sudate pot provoca arsuri

Nu atingeti niciodata piesele sudate cu parti ale corpului neprotejate. Purtati intotdeauna manusi de
sudura si un cleste atunci cand atingeti sau mutati material sudat.

4.3. Pregatirea locului de munca pentru sudura
Atentie! Sudarea poate provoca un incendiu sau o explozie.
¢ Respectati reglementarile de sandtate si securitate pentru lucrarile de sudura si dotati locul de
munca cu un stingator de incendiu adecvat
¢ Sudura in locuri unde materialele inflamabile se pot aprinde este interzisa.
¢ Sudura intr-o atmosfera care contine un amestec exploziv de gaze, vapori, ceti sau pulberi
inflamabile cu aerul este interzisa.
« indepartati toate materialele inflamabile pe o razi de 12 m de la locul de suduré si, dacé acest lucru
este imposibil, acoperiti materialele inflamabile cu o husa neinflamabila.
¢ Luati masuri de precautie impotriva scanteilor si a particulelor metalice incandescente.
» Retineti ca scanteile sau aschiile de metal fierbinte pot patrunde prin fantele sau deschiderile
capacelor, capacelor sau ecranelor de protectie.
¢ Nu sudati rezervoare sau butoaie care contin sau au continut substante inflamabile. Nu sudati nici
n vecinatatea lor.
¢ Nu sudati rezervoare sub presiune, conducte de presiune sau rezervoare sub presiune.
¢ Asigurati intotdeauna o ventilatie suficienta.
¢ Asigurati-va ca va aflati intr-o pozitie stabila fnainte de a incepe sudarea.

4.4. echipament individual de protectie
Atentie! Radiatiile arcului electric pot deteriora ochii sau pielea corpului.
e La sudura, purtati imbracaminte de protectie curata, fara ulei, confectionata din material
neinflamabil si neconductor (piele, bumbac gros), manusi din piele, cizme nalte si o gluga de
protectie.
« Tnainte de a suda, indepértati orice obiecte inflamabile sau explozive, cum ar fi brichetele si
chibriturile cu propan-butan.
* Folositi protectie pentru fata (casca sau vizor) si acoperiti ochii cu o nuanta potrivita pentru
vederea si curentul de sudura al sudorului. Standardele de siguranta sugereaza o nuanta nr. 9 (minim
nr. 8) pentru orice amperaj sub 300 A. Se pot utiliza nuante cu ecranare inferioara daca arcul este
acoperit de piesa de prelucrat.
* Folositi intotdeauna ochelari de protectie omologati cu o protectie laterald sub casca sau alta
protectie.
¢ Folositi viziere la locul de munca pentru a va proteja pe ceilalti de stralucire sau stropi de soare.
e Purtati intotdeauna dopuri de urechi sau alte dispozitive de protectie auditiva impotriva zgomotului
excesiv si pentru a preveni patrunderea stropilor in urechi.
¢ Avertizati trecatorii sa nu se uite la arcul electric.

4.5. Protectie impotriva socurilor
Atentie! Socul electric poate fi fatal.
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¢ Conectati cablul de alimentare la cea mai apropiata priza si pozitionati-l intr-un mod practic si sigur.
Evitati sa intindeti cablul Tn mod neglijent prin camera pe o suprafata neacoperita, deoarece acest
lucru poate provoca electrocutare sau incendiu.

¢ Contactul cu piese Tncarcate electric poate provoca electrocutare sau arsuri grave.

¢ Arcul electric si zona de lucru se incarca electric atunci cand circula curentul.

e Circuitul de intrare si circuitele interne ale unitatii sunt, de asemenea, sub tensiune atunci cand
alimentarea este pornita.

¢ Nu atingeti componentele aflate sub tensiune.

e Purtati manusi uscate, fara scame, izolante si imbracaminte de protectie.

¢ Folositi pe podea covorase izolatoare sau alte straturi de acoperire izolatoare suficient de mari
pentru a preveni contactul dintre corp si obiect sau podea.

¢ Nu atingeti arcul electric.

¢ Opriti alimentarea cu energie electrica inainte de manipularea, curatarea sau inlocuirea
electrodului.

¢ Asigurati-va ca este conectat corect cablul de impamantare si ca stecherul este introdus corect in
priza cu impamantare. impamantarea necorespunzitoare a unititii poate duce la un risc pentru viatd
sau sanatate.

o Verificati periodic cablurile de alimentare pentru a depista eventualele deteriorari sau lipsa de
izolatie. Un cablu deteriorat trebuie Tnlocuit. Repararea neglijenta a izolatiei poate duce la deces sau
vatamari corporale.

¢ Opriti dispozitivul atunci cand nu il utilizati.

¢ Cablul nu trebuie sa fie infasurat in jurul corpului.

e Piesa de lucru trebuie sa fie Tmpamantata corespunzator.

e Pot fi utilizate doar accesorii care sunt in stare buna.

e Partile deteriorate ale dispozitivului trebuie reparate sau nlocuite. Folositi centuri de siguranta
atunci cand lucrati la Thaltime.

* Toate echipamentele si articolele de siguranta trebuie depozitate intr-un singur loc.

¢ Tineti varful manerului departe de corp atunci cand trdgaciul este actionat.

¢ Conectati cablul de impamantare la piesa de lucru sau cat mai aproape de aceasta (de exemplu, la
bancul de lucru).

Atentie! Este posibil ca masina sa fie inca sub tensiune atunci cand cablul de alimentare este
deconectat.

¢ Dupa oprirea unitatii si deconectarea cablului de tensiune, verificati tensiunea pe condensatorul de
intrare si asigurati-va ca valoarea tensiunii este zero, in caz contrar nu atingeti componentele unitatii.

4.6. Gaze si vapori
Atentie! Gazul poate fi periculos pentru sanatate sau poate duce la deces!
e Pastrati intotdeauna o distanta fata de priza de gaz.
¢ La sudura, acordati atentie schimbului de aer, evitand inhalarea gazului.
« indepartati substantele chimice (grasimi, solventi) de pe suprafata pieselor de prelucrat, deoarece
acestea ard la temperaturi ridicate, degajand vapori otravitori.
¢ Sudarea pieselor galvanizate este permisa numai cu extractie eficienta cu filtrare si alimentare cu
aer curat. Vaporii de zinc sunt foarte toxici, iar simptomul otravirii este asa-numita febra a zincului.

5. Instructiuni de utilizare

5.1. General
e Folositi echipamentul in scopul prevazut, respectand reglementarile de siguranta si
restrictiile care rezulta din datele de pe placuta cu caracteristicile tehnice (gradul IP, ciclul de
functionare, tensiunea de alimentare etc.).
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e Aparatul nu trebuie deschis, deoarece acest lucru va anula garantia. in plus, piesele
nedecomandate care explodeaza pot provoca vatamari corporale.

e Producatorul nu este responsabil pentru modificarile tehnice ale unitatii sau pentru daunele
materiale rezultate in urma acestor modificari.

e incaz de defectiune, contactati departamentul de service.

e Nu blocati fantele de ventilatie ale unitatii - pozitionati aparatul de sudura la o distanta de
30 cm de obiectele din jur.

e Nu tineti aparatul de sudura sub brat sau aproape de corp.

e Unitatea nu trebuie instalata in incaperi cu mediu agresiv, cu mult praf si in apropierea
unitatilor cu emisie mare de camp electromagnetic.

5.2. Depozitarea dispozitivului
e Protejati unitatea de apa si umezeala.
e Aparatul de sudura nu trebuie asezat pe o suprafata incalzita.
e Depozitati masina intr-o incdpere uscata si curata.

5.3. Conectarea unitatii
5.3.1. Conexiune electrica
e Unitatea trebuie conectatd de citre o persoani calificats. Tn plus, o persoand cu calificarile
necesare trebuie sa verifice daca instalatia de impamantare si cea electrica, inclusiv sistemul
de protectie, respecta reglementarile de siguranta si functioneaza corect.
e Plasati unitatea langa zona de lucru.
e Evitati cablurile excesiv de lungi pentru conectarea unitatii.
e Aparatele de sudura monofazate trebuie conectate la o prizd echipata cu un pin de
impdmantare.
e Aparatele de sudurd alimentate de la reteaua trifazata sunt livrate fara stecher, trebuie sa va
procurati unul si sa il instalati de catre o persoana calificata.
ATENTIE! Aparatul poate fi utilizat numai daca este conectat la o instalatie cu o siguranta
functionala.

5.3.2. Racord la gaz

e Asezati buteliile de gaz departe 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 un furtun adecvat si un regulator cu control al debitului de gaz. Atentie!
Nu este permisa utilizarea regulatoarelor de retea pentru buteliile de gaz si invers. O astfel
de schimbare poate duce la deteriorarea reductorului si la vatamari corporale.

e Utilizarea economica a gazului prelungeste timpul de sudare.

6. Prezentare generala a produsului

Vedere frontala
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1. Afisajul tensiunii de sudura.
2 Afisaj curent de sudare/taiere.
3 LED-uri: , Preflow” (timpul de curgere a gazului inainte de sudare); ,Current”;
) »Postflow” (timpul de curgere a gazului dupa sudare)
Butonul Meniu:
in modul MIG fara impulsuri, alegerea vitezei de alimentare a sarmei (curentului),
reglarea precisa a tensiunii, inductanta;
Tn modul MIG puls, alegerea vitezei de alimentare a sarmei (curentului), reglarea
a precisa a tensiunii, inductanta, reglarea precisa a frecventei pulsurilor, reglarea
) precisa a ciclului de lucru al pulsurilor;
in modul TIG / CUT, selectarea pre-gazului, a curentului de sudare si a reglarii gazului
dupa sudare/téiere.
Apdsarea si mentinerea apasata a butonului timp de aproximativ 3 secunde va reveni
la setarile implicite.
5. Buton pornit/oprit pentru modul Synergy in sudarea MIG.
6. Buton de control - setarea parametrilor in conformitate cu punctul 4 de mai sus.
Alegerea 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.
Buton de reglare a tensiunii: In modul non-sinergic, rotiti butonul pentru a regla direct
8. tensiunea.
n modul sinergie, rotiti butonul pentru a obtine o ajustare precisd de +/-30%.
Alegerea materialelor in sudarea MIG:
,Otel carbon” - otel carbon
9 ,Otel inoxidabil” - otel inoxidabil
) »AI-Si” - un aliaj de aluminiu si siliciu (dioda de control este pornita tot timpul)
,Al-Mg” - un aliaj de aluminiu si magneziu (LED-ul clipeste)
,CuSi” - un aliaj de cupru si siliciu
10. Selectarea modului de sudare/tdiere: MIG / MMA / TIG / CUT. Apéasarea si mentinerea
apasata a butonului va salva datele in memorie.
11. Selectarea modului PULSE in sudarea MIG: , Fara puls” - sudare fara puls, ,,Puls” -
sudare cu puls.
Selectarea functiei de sudare:
e 2T /4T pentru MIG / TIG / CUT:
o 2T - apasarea butonului de pe torta de sudura initiaza procesul de
sudare/taiere a metalului, iar eliberarea butonului incheie procesul.
12. o AT - apasarea butonului de pe torta de sudura initiaza procesul de

sudare/taiere a metalului, eliberarea butonului nu incheie procesul.
Apadsarea 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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Racord de iesire a gazului pentru torta de sudura TIG si torta de tadiere cu plasma CUT

Mufa de cablu (pol pozitiv) - tdiere cu plasma CUT

Mufa cablu (pol pozitiv) - sudurad TIG/MMA

Mufa cablu (pol negativ) - sudura cu electrod MMA

Conexiune torta de sudura TIG

QIR IWINIE

Conector pistol de sudura MIG/MAG (conector euro)

Vedere din spate:
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INPUT: AC 230V

=

Y
PORNIT/OPRIT: Intrerupdtor principal

PORNIT/OPRIT (pornit/oprit)
AC 36V: Priza pentru incalzitor pe gaz

GAZ TIG/CUT: Conexiune gaz/aer pentru sudura
TIG pentru taiere cu plasma CUT

GAZ MIG: racord de gaz pentru sudare MIG

7. Conectarea firelor

ATENTIE! Instalatia electrica la care va fi conectata masina trebuie sa fie echipata cu o siguranta de
supracurent.

Daca se foloseste un prelungitor, sectiunea transversala a acestuia trebuie sa fie cel putin aceeasi cu
cea a cablului de alimentare.

ATENTIE! Conectarea cablurilor la dispozitiv trebuie efectuata cu sursa de alimentare deconectata
si dispozitivul oprit.

Sudarea prin metoda MIG/MAG

1) Introduceti fisa cablului pistoletului de sudura in mufa de iesire Euro MIG/MAG de pe panoul
frontal al aparatului si strangeti-o.

2) Introduceti stecherul firului de impamantare in terminalul marcat cu "-" de pe panoul frontal
al aparatului de sudura si strangeti-l in sensul acelor de ceasornic.

3) Introduceti stecherul de inversare a polaritatii in terminalul marcat cu simbolul ,+” de pe
panoul din interiorul aparatului de sudura (unde urmeaza sa fie instalat firul de sudura) si
strangeti-l in sensul acelor de ceasornic:

-+




4)
5)

6)

Asigurati-va ca Tn aparat este instalat firul de sudura corect.

Conectati butelia de gaz protector cu reductor de presiune la orificiul de admisie a gazului de
pe panoul din spate al masinii folosind un furtun de gaz.

Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti masina. Dupa conectarea cablului
de masa la piesa de prelucrat, lucrul poate incepe.

Sudare cu metoda FCAW (,,MIG/MAG” fara gaz)

1)
2)

3)

Introduceti fisa cablului pistoletului de sudura in mufa de iesire Euro MIG/MAG de pe panoul
frontal al aparatului si strangeti-o.

Introduceti stecherul firului de impamantare in terminalul marcat cu ,+” de pe panoul frontal
al aparatului de sudura si strangeti-l in sensul acelor de ceasornic.

Introduceti stecherul de inversare a polaritatii in terminalul marcat cu simbolul "-" de pe
panoul din interiorul aparatului de sudura (unde urmeaza sa fie instalat firul de sudura) si
strangeti-l in sensul acelor de ceasornic:
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4) Asigurati-va ca Tn aparat este instalat firul de sudura autoprotector corect.
5) Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti masina. Dupa conectarea cablului
de masa la piesa de prelucrat, lucrul poate incepe.

Sudura TIG

1) Conectati cablul de impdamantare la conectorul marcat cu semnul ,,+” si rasuciti fisa cablului
pentru a fixa conexiunea.

2) Conectati cablul de sudura la conectorul marcat cu semnul "-" si rasuciti fisa cablului pentru a
fixa conexiunea.

3) Conectati cablul de gaz al tortei la conexiunea de iesire a gazului de pe panoul frontal al
aparatului de sudura.

4) Conectati cablul de control al tortei la conectorul de control de pe panoul frontal al
aparatului de sudura.

5) Conectati butelia de gaz protector cu reductor de presiune la orificiul de admisie a gazului de
pe panoul din spate al masinii folosind un furtun de gaz.

6) Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti masina. Dupa conectarea cablului
de masa la piesa de prelucrat, lucrul poate incepe.
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Sudura cu electrod armat manual (MMA)

1) Conectati cablul pistoletului de sudura la conectorul marcat cu semnul "-" si rasuciti fisa
cablului pentru a fixa conexiunea.

2) Conectati cablul de impamantare la conectorul marcat cu semnul ,,+” si rasuciti fisa cablului
pentru a fixa conexiunea.

A Atentie! Polaritatea cablului poate varia! Toate informatiile privind polaritatea trebuie

descrise pe ambalajul furnizat de producatorul electrodului!

3) Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti masina. Dupa conectarea cablului
de masa la piesa de prelucrat, lucrul poate incepe.

[m=))
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8. Tnlocuirea canelurii rolei de antrenare

ATENTIE! Toate lucrarile de intretinere, inlocuirea pieselor, reparatiile sau ajustarile trebuie
efectuate cu alimentarea cu energie electrica deconectata de la dispozitiv.

Daca trebuie sa modificati diametrul sarmei, inlocuiti si rola de antrenare sau ajustati pozitia rolei de
antrenare.

Fiti constienti de diferitele tipuri de role in functie de sarma de sudura utilizata:
Role cu canelura in forma de "V".

Role cu canelura in forma de "V".

Role cu canelura zimtata.

Cele mai populare sunt rolele cu canelura in forma de V. Astfel de role sunt proiectate pentru cele
mai populare fire de sudurd. Tn cazul firelor de aluminiu, se utilizeaza role cu canelurd in forma de U.
Acest lucru se datoreaza faptului cd sarma de aluminiu este mai predispusa la strivire, astfel incat
sarma sa nu se deformeze, este necesara utilizarea unei role adecvate. Un grup separat, ingust, de
role de alimentare sunt rolele moletate pentru sdrma cu miez (FCAW).

9. Tnlocuirea sarmei de sudura

ATENTIE! Toate lucrarile de intretinere, inlocuirea pieselor, reparatiile sau ajustarile trebuie efectuate
cu alimentarea cu energie electrica deconectata de la dispozitiv.

1. Deschideti carcasa bobinei apasand butoanele de deschidere si instalati bobina astfel incat
sa se roteasca in sens invers acelor de ceasornic.

2. Fixati bobina cu dispozitivul de blocare a bobinei.

3. Desfaceti capatul firului de pe bobina si tineti-l Tn mana tot timpul pentru a Tmpiedica
derularea bobinei.

4. Indreptati capatul firului pe o lungime de aproximativ 20 cm si tiiati partea indoita.

5. Deschideti maneta de reglare a presiunii care deschide mecanismul de alimentare.

6. Ghidati sarma prin ghidajul de sarma din spate catre ghidajul de sarma al pistoletului de
sudura.

7. Inchideti mecanismul de alimentare si fixati-l cu maneta de reglare a presiunii. Asigurati-va
ca firul trece in canelura rolei de antrenare.

8. Reglati presiunea manetei, dar nu depasiti jumatatea scalei. Prea multa presiune poate
deteriora firul. Pe de alta parte, daca presiunea este prea slaba, sarma va aluneca in
mecanismul de alimentare si nu se va misca lin.

9. Asigurati-va ca in pistoletul de sudura este introdusa duza de contact potrivita pentru
sarma de sudura instalata. Daca este necesar, inlocuiti varful de contact.

10.Apasati tragaciul pistoletului de sudura si asteptati ca firul sa iasa.

ATENTIE! Scoaterea firului din arzator necesita alimentarea unitatii cu energie electrica. Nu
atingeti cu torta niciun obiect legat la pamant; in caz contrar, se poate forma un arc
electric.

11. Tnchideti capacul carcasei bobinei.

ATENTIE! Cand introduceti sarma in pistol, nu indreptati pistolul spre dumneavoastra sau spre alte
persoane. Nu puneti mana, de exemplu, in fata varfului, deoarece capatul taiat al firului este foarte
ascutit. De asemenea, tineti degetele departe de rola de alimentare, deoarece acest lucru va poate
prinde degetele intre role.
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10. Eliminarea ambalajului

Va rugam sa pastrati toate materialele de ambalare (carton, benzi de plastic si spuma de polistiren)
pentru a asigura protejarea unitatii in timpul transportului, in cazul in care va fi necesar sa o trimiteti
la un centru de service!

11. Transport si depozitare

Cand transportati unitatea, protejati-o de socuri si rasturnare si nu o asezati ,cu susul in jos”.
Depozitati unitatea intr-o incapere bine ventilatd, unde exista aer uscat si nu exista gaze corozive.

12. Curatare siintretinere

o Tnainte de fiecare curitare, precum si atunci cand dispozitivul nu este utilizat, deconectati
stecherul de la priza si lasati dispozitivul sa se raceasca complet.

 Indepartati stropii de pe varful pistoletului de sudurd si verificati starea pieselor. Piesele
deteriorate trebuie inlocuite imediat.

e Folositi doar agenti de curatare necorozivi pentru curatarea suprafetelor.

¢ Nu pulverizati unitatea cu jet de apa si nu o scufundati in apa.

e Asigurati-va ca nu patrunde apa prin orificiile de ventilatie ale carcasei.

e Curatati orificiile de ventilatie cu o perie si aer comprimat.

e Dupa fiecare curatare, toate componentele trebuie uscate bine Thainte de a utiliza din nou
unitatea.

e Depozitati unitatea intr-un loc uscat si racoros, ferit de umiditate si de lumina directa a
soarelui.

e indepartati praful in mod regulat cu aer comprimat uscat si curat.

13. Inspectia regulata a dispozitivului

Verificati unitatea in mod regulat pentru a depista eventualele deteriorari. Daca acesta este cazul,
Tncetati sa utilizati unitatea. Va rugam sa contactati imediat distribuitorul pentru reparatii.

NOTA: Nu deschideti niciodata dispozitivul fard a consulta serviciul clienti. Acest lucru poate duce la
pierderea garantiei.
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1.

Ta uporabniski priro¢nik je bil preveden s strojnim prevajanjem. Potrudili smo se, da bi
zagotovili to¢nost prevoda, vendar upostevajte, da avtomatizirani prevodi niso popolniin
niso namenjeni nadomestitvi ¢loveskih prevajalcev. Uradna razliCica uporabniskega
prirocnika je v anglescini. Kakrsne koli razlike med prevedeno razli¢ico in izvirno
angleicino niso pravno zavezujoce. Ce imate kakréna koli vpraganja o to¢nosti prevoda,
si oglejte anglesko razlicico, ki je uradna referenca. Vec jezikovnih razlicic je na voljo na

zahtevo preko info@expondo.com.

Simboli

Preberite navodila za uporabo.

Izdelek, ki ga je mogoce reciklirati.

Izdelek izpolnjuje zahteve ustreznih varnostnih standardov.

Nosite zascitna oblacila, ki scitijo celotno telo

Pozor! Nosite zascitne rokavice.

Nosite zascitna ocala.

Nosite zascitno obutev.

Pozor! Vroca povrsina lahko povzrodi opekline!

Pozor! Nevarnost poZara ali eksplozije.

Pozor! Skodljivi hlapi, nevarnost zastrupitve. Plini in hlapi so lahko nevarni za vase
zdravje. Postopek varjenja sproséa varilne pline in hlape. Vdihavanje teh snovi je
lahko nevarno za zdravje.

Uporabite varilsko masko z ustrezno stopnjo zas¢itnega filtra.

POZOR! Skodljivo sevanje varilnega obloka

i >OPHIGODDN

Ne dotikajte se delov pod napetostjo.




SL

POZOR! llustracije v tem priro¢niku za uporabo so zgolj informativne narave in se lahko v

nekaterih podrobnostih razlikujejo od dejanskega izdelka.

2. Tehni¢ni podatki

Ime izdelka Kombinirani varilec
Model izdelka TRON 200 ONE
Nazivna vhodna napetost [V] o
/ Frekvenca [Hz] 2307/50
Vrsta varjenja MMA / MIG / MAG /TIG / CUT
30-160 (MMA)
Obmogje varilnega toka [A] 40-200 (MIG})
10-200 (TIG)
15/—50 (C}JT) ;
65 - MMA / MIG / MAG / TIG
Napetost v prostem teku [V]. 293 - CUT
Nazivni delovni cikel [%] 30
88 (MMA)
Varilni tok pri 100 % 110 (MIG)
delovnem ciklu [A] 110 (TIG)
27 (CUT)
114 (MMA)
Varilni tok pri 60 % 142 (MIG)
delovnem ciklu [A] 142 (TIG)
35 (CUT)
160 (MMA)
Varilni tok pri 30 % 200 (MIG)
delovnem ciklu [A] 200 (TIG)
50 (CUT)
Premer Zice [mm] ©0,6/0,8/0,9/1,0
Vrodi zagon DA
Hlajenje Ventilator
Izolacijski razred Z
Stopnja zascite ohisja IP21S
Temper:.:\turaookollce med 20~ 40
delovanjem [°C]
Dimenzije [mm] 540x230x410
Teza [kg] 26,1

3. Splosni opis

Priro¢nik je namenjen pomodi pri varni in zanesljivi uporabi. lzdelek je zasnovan in izdelan strogo v
skladu s tehni¢nimi specifikacijami z uporabo najnovejse tehnologije in komponent ter ohranjanjem

PRED ZACETKOM DELA POZORNO PREBERITE IN RAZUMEJTE

TA PRIROCNIK.

Za zagotovitev dolgega in zanesljivega delovanja naprave jo pravilno upravljajte in vzdrZzujte v skladu z
navodili v tem priro¢niku za uporabo. Tehni¢ni podatki in specifikacije v tem priro¢niku so posodobljeni.
Proizvajalec si pridrzuje pravico do sprememb za izboljSanje kakovosti. Ob upostevanju tehni¢nega
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napredka in mozZnosti zmanjsanja hrupa je enota zasnovana in izdelana tako, da so tveganja, ki izhajajo
iz emisij hrupa, ¢im manjsa.

4. Varnost uporabe

A POZOR! Preberite vsa varnostna opozorila in navodila. Neupostevanje opozoril in navodil
lahko povzrodi elektri¢ni udar, pozar in/ali hude poskodbe ali smrt.

Izraz »naprava« ali »izdelek« v opozorilih in opisu navodil se nanasa na
Kombinirani varilec

4.1. Splosno
e Poskrbite za lastno varnost in varnost mimoidocih tako, da natancno preberete in
upostevate navodila v priro¢niku za uporabo enote.
e Zagon, uporabo, servisiranje in popravila enote sme izvajati le usposobljeno osebje.
e Enote ne uporabljajte napacno.

4.2. Smernice za zavarovanje pozarno nevarnih del
Priprava stavbe in prostorov za pozarno nevarna dela obsega:

e (iscCenje prostorov ali krajev, kjer se bo delo izvajalo, vnetljivih materialov in onesnazenja;

e odstranitev vseh vnetljivih in nevnetljivih predmetov v vnetljivi embalazi na varno razdaljo;

e pritrdilni materiali, ki jih ni mogoce odstraniti, npr. varilne brizge, s prekrivanjem z npr.
plocevino, mavénimi plos¢ami itd.;

e preverjanje, ali materiali ali predmeti, ki so dovzetni za vZig v sosednjih prostorih, ne
potrebujejo lokalne zascite;

e tesnjenje vseh instalacijskih in prezracevalnih odprtin itd. v bliZini delovnhega mesta z
negorljivimi materiali;

e zasCita elektri¢nih in plinskih kablov z vnetljivo izolacijo pred brizganjem varjenja ali
mehanskimi poskodbami, ¢e se nahajajo v obmocju tveganja pozarno nevarnih del;

e prepricajte se, da se na mestu, kjer se bodo dela izvajala, ne izvajajo pleskarska ali druga
dela z vnetljivimi snovmi.

Iskre lahko povzrocijo pozar

Iskre pri varjenju lahko povzrocijo pozare, eksplozije in opekline nezascitene koZe. Pri varjenju nosite
varilske rokavice in zascitno obleko. Z delovnega obmodja odstranite ali zavarujte vse vnetljive
materiale in snovi. Ne varite zaprtih posod ali rezervoarjev, ki so vsebovali vnetljive tekocine. Taksne
posode ali rezervoarje je treba pred varjenjem sprati, da se odstranijo vnetljive tekocine. Ne varite v
blizini vnetljivih plinov, hlapov ali tekocin. Oprema za gasenje pozarov (gasilne odeje in gasilni aparati
na prah ali sneg) mora biti namescena v bliZini delovnega obmocja na vidnem in lahko dostopnem
mestu.

Jeklenke lahko eksplodirajo

Uporabljajte samo odobrene plinske jeklenke in pravilno delujoc regulator. Jeklenke je treba prevazati,
skladisiti in postaviti pokonci. Jeklenke zas¢itite pred vrocino, prevrnitvijo in mehanskimi poskodbami.
Vse dele plinske napeljave vzdrzujte v dobrem stanju: jeklenko, cev, armature, regulator.

Varjeni materiali lahko povzrocijo opekline

Varjenih delov se nikoli ne dotikajte z nezascitenimi deli telesa. Pri dotikanju ali premikanju varjenega
materiala vedno nosite varilne rokavice in klesce.
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4.3. Priprava delovnega mesta za varjenje
Pozor! Varjenje lahko povzroci pozar ali eksplozijo.
¢ Upostevajte zdravstvene in varnostne predpise za varilna dela in delovho mesto opremite z
ustreznim gasilnim aparatom
¢ Varjenje na mestih, kjer se lahko vigejo vnetljivi materiali, je prepovedano.
 Varjenje v atmosferi, ki vsebuje eksplozivho mesanico vnetljivih plinov, hlapov, meglic ali prahu z
zrakom, je prepovedano.
¢ Odstranite vse vnetljive materiale v radiju 12 m od varilnega mesta in, ¢e to ni mogoce, vnetljive
materiale pokrijte z negorljivo prevleko.
¢ Upostevajte previdnostne ukrepe proti iskram in Zare¢im kovinskim delcem.
¢ Upostevajte, da lahko iskre ali vroci kovinski drobci prodrejo skozi reze ali odprtine v zascitnih
pokrovih, pokrovih ali zaslonih.
¢ Ne varite rezervoarjev ali sodov, ki vsebujejo ali so vsebovali vnetljive snovi. Prav tako ne varite v
njihovi blizini.
¢ Ne varite tlacnih rezervoarjev, tlacnih cevi ali tlacnih posod.
¢ Vedno zagotovite zadostno prezracevanje.
¢ Preden zacnete variti, se prepricajte, da ste v stabilnem polozaju.

4.4. Osebna zascitna oprema
Pozor! Oblo¢no sevanje lahko poskoduje oci ali koZo telesa.
* Pri varjenju nosite Cista, brez olja zascitna oblacila iz negorljivega in neprevodnega materiala (usnje,
debel bombaz), usnjene rokavice, visoke skornje in zascitno kapuco.
¢ Pred varjenjem se znebite vseh vnetljivih ali eksplozivnih predmetov, kot so vzigalniki na propan-
butan in vZigalice.
¢ Uporabljajte zascito za obraz (€elado ali s¢it) in si oCi pokrijte z zascitno folijo, ki ustreza
varilcevemu vidu in varilnemu toku. Varnostni standardi priporo¢ajo odtenek st. 9 (najmanj st. 8) za
amperazo pod 300 A. Ce je oblok prekrit z obdelovancem, se lahko uporabijo nizji zas¢itni odtenek.
¢ Vedno uporabljajte odobrena zascitna ocala s stranskim $¢itnikom pod ¢elado ali drugim $¢itnikom.
e Za zascito drugih pred bleS¢anjem ali brizganjem uporabljajte s¢itnike na delovnem mestu.
¢ VVedno nosite ¢epke za usesa ali drugo zascito sluha pred prekomernim hrupom in za preprecevanje
vdora brizganja v usesa.
* Opazovalce opozorite, naj ne gledajo v elektri¢ni oblok.

4.5, Zascita pred udarci
Pozor! Elektri¢ni udar je lahko usoden.
* Napajalni kabel prikljucite v najbliZjo vti¢nico in ga napeljite na prakti¢en in varen nacin. lzogibajte
se neprevidnemu razporejanju kabla po prostoru na nepreverjeni povrsini, saj lahko to povzroci
elektri¢ni udar ali pozar.
o Stik z elektri¢no nabitimi deli lahko povzrodi elektri¢ni udar ali hude opekline.
¢ Elektri¢ni oblok in delovno obmocje sta elektri¢no nabita, ko tece tok.
¢ Vhodno vezje in notranje vezje enote sta prav tako pod napetostjo, ko je napajanje vklopljeno.
¢ Ne dotikajte se delov pod napetostjo.
* Nosite suhe, izolirane rokavice brez vlaken in zascitna oblacila.
¢ Na tleh uporabite izolacijske podloge ali druge izolacijske premaze, ki so dovolj veliki, da preprecijo
stik med telesom in predmetom ali tlemi.
¢ Ne dotikajte se elektricnega obloka.
* Preden se lotite dela z elektrodo, jo oCistite ali zamenjate, izklopite napajanje.
e Prepricajte se, da je ozemljitveni kabel pravilno priklju¢en in da je vti¢ pravilno vstavljen v
ozemljeno vticnico. Nepravilna ozemljitev enote lahko povzrodi tveganje za Zivljenje ali zdravje.
¢ Redno preverjajte napajalne kable glede poskodb ali pomanijkljive izolacije. PoSkodovan kabel je
treba zamenjati. Nepazljivo popravilo izolacije lahko povzroci smrt ali telesne poskodbe.
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¢ Izklopite napravo, ko je ne uporabljate.

¢ Kabel ne sme biti ovit okoli telesa.

¢ Obdelovanec mora biti pravilno ozemljen.

¢ Uporabljati je dovoljeno le dodatno opremo, ki je v dobrem stanju.

¢ Poskodovane dele naprave je treba popraviti ali zamenjati. Pri delu na visini uporabljajte varnostne
pasove.

¢ V/sa oprema in varnostni predmeti morajo biti shranjeni na enem mestu.

¢ Ko je sprozilec aktiviran, drzite konico rocaja stran od telesa.

¢ Ozemljitveni kabel pritrdite na obdelovanec ali ¢im blizje njemu (npr. na delovno mizo).

Pozor! Naprava je lahko Se vedno pod napetostjo, ko je napajalni kabel izklopljen.
¢ Po izklopu enote in odklopu napetostnega kabla preverite napetost na vhodnem kondenzatorju in
se prepricajte, da je vrednost napetosti ni¢, sicer se ne dotikajte komponent enote.

4.6. Plini in hlapi
Pozor! Plin je lahko nevaren za zdravje ali celo smrtno nevaren!
¢ Vedno vzdrZujte zadostno razdaljo od plinske odprtine.
¢ Pri varjenju bodite pozorni na izmenjavo zraka in se izogibajte vdihavanju plina.
e Odstranite kemi¢ne snovi (masti, topila) s povrsine obdelovancev, saj gorijo pri visoki temperaturi
in sproscajo strupene hlape.
¢ Varjenje pocinkanih delov je dovoljeno le ob uc¢inkovitem odsesovaniju s filtracijo in dovodu Cistega
zraka. Cinkovi hlapi so zelo strupeni, simptom zastrupitve pa je tako imenovana cinkova mrzlica.

5. Navodila za uporabo

5.1. Splosno

e Opremo uporabljajte za njen predvideni namen, pri éemer upostevajte varnostne predpise
in omejitve, ki izhajajo iz podatkov na napisni ploscici (stopnja zascite IP, delovni cikel,
napajalna napetost itd.).

e Naprave ni dovoljeno odpirati, saj s tem preneha veljati garancija. Poleg tega lahko
eksplodirajoci goli deli povzrocijo telesne poskodbe.

e Proizvajalec ne odgovarja za tehni¢ne spremembe enote ali materialno Skodo, ki bi nastala
zaradi taksnih sprememb.

eV primeru okvare se obrnite na servisno sluzbo.

e Ne blokirajte prezracevalnih reZ enote - varilni aparat postavite na razdaljo 30 cm od
okoliskih predmetov.

e Varilnega aparata ne drZite pod pazduho ali blizu telesa.

o Naprave ni dovoljeno namescati v prostorih z agresivnim okoljem, visoko stopnjo prahuinv
bliZini naprav z visokim elektromagnetnim sevanjem.

5.2. Shranjevanje naprave
e  Zas(litite enoto pred vodo in vlago.
e Varilnega aparata ne smete postaviti na segreto povrsino.
e  Stroj shranite v suhem in Cistem prostoru.

5.3. Prikljuditev enote
5.3.1. Elektricna povezava
e Enoto mora prikljuciti usposobljena oseba. Poleg tega mora oseba s potrebnimi
kvalifikacijami preveriti, ali ozemljitev in elektri¢na napeljava, vklju¢no z zascitnim sistemom,
ustrezata varnostnim predpisom in delujeta pravilno.
e Enoto postavite blizu delovnega obmocja.
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e Za prikljucitev enote se izogibajte predolgim kablom.
e Enofazne varilne stroje je treba prikljuciti na vti¢nico, opremljeno z ozemljitvenim zaticem.
e Varilni aparati, ki se napajajo iz trifaznega omrezja, so dobavljeni brez vtica, zato si ga
priskrbite sami in ga namesti usposobljena oseba.
POZOR! Naprava se lahko uporablja le, ce je priklju¢ena na instalacijo z delujo¢o varovalko.

5.3.2. Prikljuéek za plin

e Plinske jeklenke postavite stran od predmeta varjenja in jih zavarujte pred padcem.

e Plinski prikljucek varilnega aparata mora biti priklju¢en na plinsko jeklenko ali na sistem za
dovod plina z ustrezno cevjo in regulatorjem z nadzorom pretoka plina. Pozor! Uporaba
omreznih regulatorjev za plinske jeklenke in obratno ni dovoljena. Taksna zamenjava lahko
povzroci poSkodbe reduktorja in telesne poskodbe.

e Varcna poraba plina podaljsa ¢as varjenja.

6. Pregled izdelka

Pogled od spredaj
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1. Prikaz varilne napetosti.
2 Prikaz varilnega/rezalnega toka.
3 LED-diode: "Predpretok" (Cas pretoka plina pred varjenjem); "Tok"; "Pretok po
) varjenju" (€as pretoka plina po varjenju)
Gumb menija:
V nacinu MIG brez pulziranja izbira hitrosti podajanja Zice (toka), natanc¢na regulacija
napetosti, induktivnost;
V pulznem nacinu MIG izbira hitrosti podajanja Zice (toka), natan¢na regulacija
4, napetosti, induktivnost, natanc¢na nastavitev frekvence pulzov, natan¢na nastavitev
delovnega cikla pulzov;
V nacinu TIG/CUT izbira predplina, varilnega toka in nastavitve plina po
varjenju/rezanju.
Ce pritisnete in drzite gumb priblizno 3 sekunde, se bodo nastavitve vrnile na privzete.
5. Gumb za vklop/izklop sinergijskega nacina pri MIG varjenju.
6. Krmilni gumb - nastavitev parametrov v skladu s tocko 4 zgoraj.
7 Izbira 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 sinergijskem nacinu obrnite gumb za natanéno nastavitev +/-30 %.
Izbira materiala pri MIG varjenju:
"Ogljikovo jeklo" - ogljikovo jeklo
9 "Nerjavece jeklo" - nerjavece jeklo
’ "Al-Si" - zlitina aluminija in silicija (kontrolna dioda je ves Cas vklopljena)
"Al-Mg" - zlitina aluminija in magnezija (LED utripa)
"CuSi" - zlitina bakra in silicija
10 Izbira nagina varjenja/rezanja: MIG / MMA / TIG / CUT. Ce pritisnete in drZite gumb,
) se podatki shranijo v pomnilnik.
11 Izbira nadina PULSE pri MIG varjenju: "Brez pulza" - varjenje brez pulza, "Pulz" -
" | varjenje s pulzom.
Izbira varilne funkcije:
e 2T /4T za MIG/TIG / REZANJE:
o 2T - s pritiskom na gumb na varilnem gorilniku se sproZi postopek
varjenja/rezanja kovine, s sprostitvijo gumba pa se postopek zakljuci.
12, o 4T - s pritiskom na gumb na varilnem gorilniku se sproZi postopek

varjenja/rezanja kovine, s sprostitvijo gumba se postopek ne konca. S
ponovnim  pritiskom in  sprostitvijo gumba se postopek
varjenja/rezanja zakljuci.

e VRD za MMA (izklop funkcije VRD lahko poveca tveganje elektricnega udara)
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Prikljucek za izhod plina za varilni gorilnik TIG in plazemski rezalni gorilnik CUT

Kabelska vti¢nica (pozitivni pol) - CUT plazemsko rezanje

Kabelska vti¢nica (pozitivni pol) - TIG/MMA varjenje

Kabelska vti¢nica (negativni pol) - MMA varjenje

Prikljucek za TIG varilni gorilnik

QIR IWINIE

Konektor za MIG/MAG varilno pistolo (Euro konektor)

Pogled od zadaj:
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INPUT: AC 230V

VKLOP/IZKLOP: Glavno stikalo VKLOP/IZKLOP
(vklop/izklop)

AC 36V: Vticnica za plinski grelec

TIG/REZALNI PLIN: Priklju¢ek za TIG varilni
plin/zrak za plazemsko rezanje CUT

TIG/ CUT MIG GAS: plinski priklju¢ek za MIG varjenje
GAS

=

7. Povezovanije Zic

POZOR! Elektri¢na napeljava, na katero bo prikljucen stroj, mora biti opremljena z varovalko za
preobremenitev.

Ce uporabljate podalj$ek, mora biti njegov presek vsaj enak prerezu napajalnega kabla.

POZOR! Prikljucitev kablov na napravo mora biti izvedena, ko je napajanje odklopljeno in naprava
izklopljena.

Varjenje z MIG/MAG metodo

1) Vitic kabla varilne pistole vstavite v izhodno vti¢nico Euro MIG/MAG na sprednji plosci
aparata in ga privijte.

2) Vti¢ ozemljitvene Zice vstavite v prikljucek z oznako "-" na sprednji plos¢i varilnega aparata in
ga privijte v smeri urinega kazalca.

3) Vtic¢ za zamenjavo polarnosti vstavite v prikljucek, oznacen s simbolom "+" na plosci v
notranjosti varilnega aparata (kjer bo namescéena varilna Zica), in ga privijte v smeri urinega
kazalca:

_+_
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4) Prepricajte se, da je v stroju namescena pravilna varilna Zica.

5) Jeklenko z zascitnim plinom z reduktorjem tlaka prikljucite na dovod plina na zadnji plosci
stroja s plinsko cevjo.

6) Prikljucite napajalni kabel v elektri¢no vti¢nico in zaZenite stroj. Po prikljucitvi masnega kabla
na obdelovanec se lahko delo zacne.

Varjenje z metodo FCAW ("MIG/MAG" brez plina)

1) Viti¢ kabla varilne pistole vstavite v izhodno vtiénico Euro MIG/MAG na sprednji plos¢i
aparata in ga privijte.

2) Vti¢ ozemljitvene Zice vstavite v prikljucek z oznako "+" na sprednji plosci varilnega aparata in
ga privijte v smeri urinega kazalca.

3) Vti¢ za zamenjavo polarnosti vstavite v prikljucek, oznacen s simbolom "-" na plos¢i v
notranjosti varilnega aparata (kjer bo namescena varilna Zica), in ga privijte v smeri urinega
kazalca:
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4)
5)

Prepricajte se, da je v stroju namescena pravilna samozas¢itna varilna Zica.
Prikljucite napajalni kabel v elektri¢no vti¢nico in zaZenite stroj. Po prikljucitvi masnega kabla
na obdelovanec se lahko delo zacne.

TIG varjenje

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljuc¢ek, oznacen z znakom "+", in zavrtite vti¢ kabla, da
pritrdite povezavo.

Varilni kabel prikljucite na priklju¢ek, oznacen z znakom "-", in zavrtite vti¢ kabla, da pritrdite
povezavo.

Prikljucite kabel plina gorilnika na prikljucek za izhod plina na sprednji plosci varilnega
aparata.

Prikljucite kabel za upravljanje gorilnika na krmilni prikljucek na sprednji plosci varilnega
aparata.

Jeklenko z zas€itnim plinom z reduktorjem tlaka priklju¢ite na dovod plina na zadnji plos¢i
stroja s plinsko cevjo.

Prikljucite napajalni kabel v elektri¢no vti¢nico in zaZenite stroj. Po prikljucitvi masnega kabla
na obdelovanec se lahko delo zacne.
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MMA varjenje

1) Kabel varilne pistole prikljucite na prikljuc¢ek, oznacen z znakom "-", in zavrtite vti¢ kabla, da

pritrdite povezavo.
2) Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljuc¢ek, oznacen z znakom "+", in zavrtite vti¢ kabla, da

pritrdite povezavo.
A Pozor! Polarnost kabla se lahko razlikuje! Vse informacije o polarnosti morajo biti opisane na

embalazi, ki jo je priloZil proizvajalec elektrod!
3) Prikljucite napajalni kabel v elektri¢no vti¢nico in zaZenite stroj. Po prikljucitvi masnega kabla

na obdelovanec se lahko delo zacne.
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8. Zamenjava utora pogonskega valja

POZOR! Vsa vzdrzevanja, zamenjave delov, popravila ali nastavitve je treba izvajati, ko je naprava
odklopljena iz elektricnega omreZja.

Ce morate spremeniti premer Zice, zamenjajte tudi pogonski valj ali prilagodite poloZaj pogonskega
valja.

Bodite pozorni na razli¢ne vrste zvitkov, odvisno od uporabljene varilne Zice:
Valj¢ki z utorom "V".

Valj¢ki z utorom "V".

Valjcki z narebrenim utorom.

Najbolj priljubljeni so valjcki z utorom v obliki ¢rke V. Taksni valji so zasnovani za najpogostejse
varilne Zice. Pri aluminijastih Zicah se uporabljajo valji z utorom v obliki ¢rke U. To je posledica
dejstva, da je aluminijasta Zica bolj nagnjena k drobljenju, zato je treba za preprecitev deformacije
Zice uporabiti ustrezen valj¢ek. Locena ozka skupina podajalnih valjev so narebriceni valji za polnjeno
Zico (FCAW).

9. Zamenjava varilne zice

POZOR! Vsa vzdrZevanja, zamenjave delov, popravila ali nastavitve je treba izvajati, ko je naprava
odklopljena iz elektricnega omrezja.

1. Odprite ohisje tuljave s pritiskom na gumbe za odpiranje in namestite tuljavo tako, da se vrti

v nasprotni smeri urinega kazalca.

Zavarujte tuljavo z zaporo tuljave.

Konec Zice odveZite z navitka in ga ves €as drZite v roki, da preprecite odvijanje navitka.

Konec Zice poravnajte za priblizno 20 cm in odreZite upognjen del.

Odprite rocico za nastavitev tlaka, ki odpre mehanizem za podajanje.

Zico napeljite skozi zadnje vodilo Zice do vodila Zice varilne pistole.

Zaprite mehanizem za podajanje in ga pritrdite z roCico za nastavitev pritiska. Prepricajte se,

da Zica tece v utoru pogonskega valja.

8. Prilagodite tlak roCice, vendar ne prekoracite polovice skale. Prevelik pritisk lahko
poskoduje Zico. Po drugi strani pa bo, Ce je pritisk presibek, Zica v podajalnem mehanizmu
zdrsnila in se ne bo premikala gladko.

9. Prepricajte se, da je v varilno pistolo vstavljena kontaktna konica, ki je primerna za
namesceno varilno Zico. Po potrebi zamenjajte kontaktno konico.

10.Pritisnite sproZilec varilne piStole in pocakajte, da Zica pride ven.

POZOR! Za odstranitev Zice iz gorilnika je potrebno prikljuiti napajanje na enoto. Z
gorilnikom se ne dotikajte ozemljenih predmetov, sicer lahko pride do nastanka
elektri¢nega loka.

11. Zaprite pokrov ohisja tuljave.

Nou,swnN

POZOR! Ko vstavljate Zico v pistolo, je ne usmerjajte vase ali v druge ljudi. Ne postavljajte roke, npr.
pred konico, saj je odrezani konec Zice zelo oster. Prav tako ne pribliZujte podajalnega valja s prsti, saj
si lahko s tem priscipnete prste med valji.
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10. Odstranjevanje embalaze

Prosimo, shranite ves embalazni material (karton, plasti¢ne trakove in polistirensko peno), da
zagotovite zascito enote med prevozom, Ce jo boste morali poslati v servisni center!

11. Prevoz in skladis¢enje

Med prevozom enote jo zascitite pred udarci in prevrnitvijo ter je ne postavljajte "na glavo navzdol".
Napravo shranjujte v dobro prezracevanem prostoru, kjer je prisoten suh zrak in ni prisotnih
korozivnih plinov.

12. Cienje in vzdrzevanje

vev v

e Pred vsakim c¢is¢enjem in tudi, ko naprave ne uporabljate, izkljucite vtic iz elektricne vti¢nice
in pustite, da se naprava popolnoma ohladi.

e Qdstranite brizge s konice varilne pistole in preverite stanje delov. Poskodovane dele je treba
takoj zamenijati.

e Za cisCenje povrsin uporabljajte samo nekorozivna Cistila.

¢ Enote ne prsite s curkom vode in je ne potapljajte v vodo.

e Pazite, da skozi prezracevalne odprtine v ohisju ne vstopi voda.

e Prezracevalne odprtine odistite s krtaco in stisnjenim zrakom.

e Povsakem cisc¢enju je treba vse dele dobro posusiti, preden enoto ponovno uporabite.

e Napravo shranjujte na suhem in hladnem mestu, zasciteno pred vlago in neposredno son¢no
svetlobo.

e Redno odstranjujte prah s suhim in Cistim stisnjenim zrakom.

13. Redni pregled naprave

Redno preverjajte enoto glede poskodb. V tem primeru prenehajte uporabljati enoto. Za popravilo se
nemudoma obrnite na svojega prodajalca.

OPOMBA: Naprave nikoli ne odpirajte brez posveta s sluzbo za stranke. To lahko privede do izgube
garancije.
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Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerate diirfen gemaB europdischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

|

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerdt einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich — rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstrager die Altgerate auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung liber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczo-
nego punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segre-
gacji i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobow naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadow elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

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

e-mail: inffo@expondo.com

expondo.com
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