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DE Produktname

Kombi-Schweillgerat

EN Product name

Combined Welder

PL Nazwa produktu

Spawarka kombinowana

cz Nazev vyrobku

Kombinovana svarecka

FR Nom du produit

Soudeuse combinée

IT Nome del prodotto Saldatrice combinata

ES Nombre del producto Soldadora combinada

HU Termék neve Kombinalt hegesztd

DA Produktnavn Kombineret svejser

Fl Tuotteen nimi Yhdistelmahitsauslaite

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

PT Nome do produto

Soldadora combinada

SK Nazov produktu

Kombinovana zvaracka

BG Mme Ha npoaykTa

Kom6uHMpaH 3aBapbyeH anapat

EL Ovopa npoidvtog JUVOUOOUEVO UNXAVNLA CUYKOAANGNG
HR Naziv proizvoda Kombinirani aparat za zavarivanje

LT Produkto pavadinimas Kombinuotas suvirinimo aparatas

RO Numele produsului Aparat de sudura combinat

SL Ime izdelka Kombiniran varilni aparat

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modéle |

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

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

TRON 200

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

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU TermelG |

DA Producent | Fl Valmistaja |

NL Producent | NO Produsent |
SE Tillverkare | PT Fabricante |
SK Vyrobca | BG MNpowussoauten |
EL Kataokeuaotrc | HR Proizvodac |
LT Gamintojas | RO Producator |
SL Proizvajalec

expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

DE Anschrift des Herstellers |

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

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

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

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

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca

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

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

1. Technische Daten

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

15-200 LIFT TIG

40-200 MMA

SchweiRspannung [V] (MIG) 15-24
Drahtdurchmesser [mm] (MIG) $®06/08/09/1,0
Durchmesser der LIFT-TIG-Elektrode [mm] 1,6-2,4
Durchmesser der MMA-Elektrode [mm] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) J
ARC FORCE (MMA) NV
Gasdurchflusszeit [s] 1
Schutzklasse des Gehauses IP21S
Isolierung F

2. Allgemeine Beschreibung

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

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

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

Symbol Beschreibung des Gerits

C € Das Produkt entspricht den einschlagigen Sicherheitsnormen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme die Gebrauchsanweisung.

Das Produkt muss dem Recycling zugefiihrt werden.

WARNUNG! oder VORSICHT! oder BEACHTEN SIE! Je nach Situation
anzuwenden.
(allgemeines Warnzeichen)

Schutzbrille tragen.

ACHTUNG! Gesundheitsschadliche Strahlung des SchweiRlichtbogens.

Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Verwenden Sie eine SchweiBmaske mit entsprechender Filterstufe.

Tragen Sie FuBschutz.

Tragen Sie Schutzkleidung.

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

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

Beruhren Sie keine stromfiihrenden Teile.

ACHTUNG! HeiRRe Oberflache, Verbrennungsgefahr!

P> B >O@OP>e B 10

A

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

A

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

3.1. Die Begriffe ,Gerdt” oder ,Produkt” werden in den Warnhinweisen und Anweisungen

verwendet, um Folgendes zu bezeichnen: Kombiniertes Schweillgerat

Achten Sie auf lhre eigene Sicherheit sowie auf die Sicherheit anderer, indem Sie die Anweisungen in
der Bedienungsanleitung des Gerats lesen und strikt befolgen.

Das Inbetriebnehmen, Bedienen, Warten und Reparieren der Maschine darf nur qualifiziertem und
geschultem Personal gestattet werden.

Die Maschine darf niemals zweckentfremdet betrieben werden.

3.2. Anwendungssicherheit
3.2.1. Allgemeine Hinweise
a) Achten Sie auf lhre eigene Sicherheit sowie auf die Sicherheit anderer, indem Sie die

Anweisungen in der Bedienungsanleitung des Gerats lesen und strikt befolgen.

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

c) Die Maschine darf niemals zweckentfremdet betrieben werden.

3.2.2. Vorbereitung des SchweiRarbeitsplatzes

Schweilarbeiten konnen Brande oder Explosionen verursachen!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

Beachten Sie strikt die flir SchweiRarbeiten geltenden Arbeitsschutzvorschriften und stellen
Sie sicher, dass am SchweilRarbeitsplatz geeignete Feuerléscher vorhanden sind.

Fihren Sie niemals SchweilRarbeiten an brennbaren Orten durch, an denen die Gefahr einer
Materialentziindung besteht.

Flihren Sie niemals SchweiRRarbeiten in einer Atmosphare durch, die brennbare Partikel oder
Dampfe explosiver Stoffe enthalt.

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

Treffen Sie Sicherheitsvorkehrungen gegen Funken und glihende Metallpartikel.

Stellen Sie sicher, dass keine Funken oder heiRen Metallsplitter durch die Schlitze oder
Offnungen in den Abdeckungen, Abschirmungen oder Schutzgittern dringen kdnnen.

SchweilRen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten haben.
Schweillen Sie nicht in der Ndhe solcher Behalter und Fasser.
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k)
1)

SchweiRen Sie keine Druckbehalter, Rohrleitungen von Druckanlagen oder Druckwannen.

Sorgen Sie stets fur ausreichende Belliftung.

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

3.2.3. Persénliche Schutzausristung

Die Strahlung des Lichtbogens kann Augen und Haut schidigen

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

b) Entfernen Sie vor dem Schweillen alle brennbaren oder explosiven Gegenstinde, wie z. B.
Propan-Butan-Feuerzeuge oder Streichhdlzer, aus dem Arbeitsbereich.

c) Verwenden Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Schutzvisier) sowie eine Schutzbrille mit
einem Filter, dessen Schutzstufe auf die Sehstirke des Schweilers und die
SchweiRstromstarke abgestimmt ist. Die Sicherheitsnormen empfehlen die Filterstufe Nr. 9
(mindestens Nr. 8) fiir jeden Strom unter 300 A. Eine niedrigere Filterstufe des Schutzschilds
kann verwendet werden, wenn der Lichtbogen vom Werkstlick verdeckt wird.

d) Tragen Sie unter dem Helm oder einer anderen Kopfbedeckung stets eine zugelassene
Schutzbrille mit Seitenschutz.

e) Setzen Sie Schutzvorrichtungen am SchweilRarbeitsplatz ein, um andere Personen vor
blendender Lichtstrahlung oder Funken zu schiitzen.

f) Tragen Sie stets Ohrstopsel oder andere Gehodrschutzvorrichtungen, um sich vor ibermaRigem
Larm zu schiitzen und zu verhindern, dass Funken in die Ohren gelangen.

g) Umstehende sollten darauf hingewiesen werden, nicht in den Lichtbogen zu blicken.

3.2.4. Schutz vor Stromschlagen

Ein Stromschlag kann tédlich sein

a)

b)

d)

e)

f)

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

Das Berihren elektrisch geladener Teile kann zu einem Stromschlag oder schweren
Verbrennungen fuhren.

Der Lichtbogen und der Arbeitsbereich stehen wahrend des Stromflusses unter Spannung.

Auch der Eingangskreis und der interne Stromkreis der Gerate stehen unter Spannung, wenn
die Stromversorgung eingeschaltet ist.

Die unter Spannung stehenden Teile diirfen nicht beriihrt werden.

Es missen stets trockene, isolierte Handschuhe ohne Locher sowie Schutzkleidung getragen
werden.
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g) Aufdem Boden miissen Isoliermatten oder andere Isoliervorrichtungen ausgelegt werden, die
grofd genug sind, um einen Kérperkontakt mit Gegenstdanden oder dem Boden zu verhindern.

h) Der Lichtbogen darf nicht beriihrt werden.

i) Vor der Reinigung des Gerats oder beim Austausch der Elektroden muss die Stromversorgung
abgeschaltet werden.

j)  Es muss Uberpriift werden, ob das Erdungskabel ordnungsgemal angeschlossen ist oder der
Stecker korrekt in die geerdete Steckdose eingesteckt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung
kann eine Gefahr fiir Leben oder Gesundheit darstellen.

k) Die Stromkabel missen regelmaRig auf Beschadigungen oder lIsolationsmangel lberprift
werden. Beschadigte Kabel miissen ausgetauscht werden. Eine unsachgemaRe Reparatur der
Isolierung kann zum Tod oder zu schweren Verletzungen fihren.

[)  Das Gerdt muss ausgeschaltet werden, wenn es nicht benutzt wird.

m) Das Kabel darf nicht um den Kérper gewickelt werden.

n) Ein zu schweifendes Werkstlick muss ordnungsgemal geerdet sein.

o) Esdirfen nur Gerate in einwandfreiem Zustand verwendet werden.

p) Beschadigte Gerateteile missen repariert oder ausgetauscht werden. Bei Arbeiten in der Hohe
missen Sicherheitsgurte verwendet werden.

g) Alle Geréate und Sicherheitsvorrichtungen missen an einem Ort aufbewahrt werden.

r)  Wenn das Gerat eingeschaltet ist, muss das Griffende vom Kérper ferngehalten werden.

s)  Das Erdungskabel sollte so nah wie moglich am SchweilRobjekt (z. B. an einem Arbeitstisch)
angeschlossen werden.

3.2.5. Das Gerat kann auch nach dem Trennen des Netzkabels noch unter Spannung
stehen

a) Die Spannung im Eingangskondensator muss beim Ausschalten des Gerats und beim Trennen

von der Stromquelle Gberpriift werden. Stellen Sie sicher, dass die Spannung gleich Null ist.
Andernfalls diirfen die Gerateteile nicht beriihrt werden.

3.2.6. Gase und Dampfe

Hinweis! Gas kann todlich oder gesundheitsschadlich sein!

b)
c)

d)

Halten Sie stets Abstand zum Gasauslass
Sorgen Sie beim SchweiRen fir eine gute Belliftung. Vermeiden Sie das Einatmen des Gases.

Chemische Substanzen (Schmiermittel, Lésungsmittel) miissen von den Oberflachen der zu
schweilRenden Objekte entfernt werden, da sie unter Temperatureinfluss verbrennen und
giftige Dampfe abgeben.

Das SchweilRen von verzinkten Gegenstdnden ist nur zuldssig, wenn eine wirksame Beliftung
mit Filterung und Frischluftzufuhr gewahrleistet ist. Zinkdampfe sind sehr giftig; ein Symptom
einer Vergiftung ist das sogenannte Metallrauchfieber.
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a)
b)

c)

A

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

A\

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

Nutzungsbedingungen

4.1. Allgemeine Hinweise

a) Das Gerat muss bestimmungsgemalR unter Einhaltung der Arbeitsschutzvorschriften und der
Einschrankungen verwendet werden, die sich aus den Angaben auf dem Typenschild ergeben
(IP-Schutzart, Einschaltdauer, Versorgungsspannung usw.).

b) Das Gerat darf nicht gedffnet werden, da dies zum Erléschen der Garantie fiihrt. Dartber
hinaus konnen explodierende, ungeschiitzte Bauteile schwere Verletzungen verursachen.

c) Der Hersteller (ibernimmt keine Haftung fiir technische Anderungen am Gerit oder fiir
Sachschiden, die durch die Einfiihrung dieser Anderungen verursacht werden.

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

e) Die Liftungsschlitze darfen nicht abgedeckt werden — das SchweilRgerat muss in einem
Abstand von 30 cm zu umgebenden Gegenstanden aufgestellt werden.

f) Das Schweillgerat darf nicht unter dem Arm oder nahe am Korper gehalten werden.

g) Das Gerat darf nicht in R&aumen mit aggressiver Umgebung, hoher Staubbelastung und in der
Nadhe von Geraten mit starken elektromagnetischen Feldemissionen verwendet werden.

4.2. Lagerung des Gerats
Das Gerat muss vor Wasser und Feuchtigkeit geschiitzt werden.
Das SchweiBgerat darf nicht auf erhitzten Oberflachen abgestellt werden.

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

Der Benutzer haftet fiir alle Schaden, die durch eine nicht bestimmungsgemidBe Verwendung des
Gerats entstehen.
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4.3. Geratebeschreibung

21 20 19 18 177 16 15 14 13 12 11 10 9
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24 25/ 26/ 27/ 28 22/ 31
Nr. Funktion und Beschreibung:

1 Grundplatte

2 ,— -Kabelausgang

3 Polumschaltstift:

Anschluss an den Pluspol — MIG-SchweilRen

Anschluss an den Minuspol — FLUX-Schweif3en

4 Steuereingang der Spool-Gun
5 ,+“-Leitungsausgang
6 Vorderseite

7 Drehknopf

8 Steuerfeld

9 Anzeigetafel

10 Stromsensor

11 Steckverbinder

12 Rechte Abdeckung
13 Hauptplatine

14 Befestigungsschiene
15 Isolierplatte

16 Drosselspule

17 Magnetventil

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

Die Achse der Spule

Griff

Anschluss der Gasversorgung
Stromanschluss
Hauptschalter

Ruckseite

Ventilator

Druckverschluss

Linke Abdeckung (zum Offnen)
Scharnier

Drahtvorschub

Drahtfiihrung

MIG-Brennerausgang
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Ansicht der Schalttafel

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

oFf (O

O %

. ON . m/min

Ve A®

-~ :

8 (o)

O mc
LN N ) LIFTTIG

A. STICK/LIFT-TIG/MIG-Schalter und Taste zum Speichern der Parameter (nach ca. 3 Sekunden
langem Gedrickthalten)

B. Umschalter zwischen 2T-/4T-Modus und Taste zum Laden von Parametern (nach ca. 3 Sekunden
langem Gedriickthalten)

C. Schalter fur MIG-Brenner und Spool-Gun (Betrieb im MIG-Modus)
D. Anzeige der Schweillparameter
E. MENU-Auswahltaste (Betrieb im MIG- und STICK-Modus)

F. Einstellknopf fir die SchweilRparameter (Grobverstellung durch Driicken und Drehen des
Knopfes, Feineinstellung nur durch Drehen des Knopfes)

G. Kontrollleuchte fiir die Parametersperre bei Schweilunterbrechungen (nach Beendigung des
SchweilRvorgangs leuchtet die Kontrollleuchte auf, das Display zeigt die letzten SchweiBparameter
an)

4.4, Vorbereitung zum Gebrauch

4.4.1. Aufstellungsort des Gerats

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

Bauen Sie das Gerat und alle seine Komponenten vor der ersten Inbetriebnahme auseinander und
reinigen Sie sie.
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4.5.

Anschluss des Geréats

4.5.1. Stromanschluss

a)

b)
c)

d)

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

Das Gerat muss in der Nahe des Arbeitsplatzes aufgestellt werden.
Der Anschluss GbermaRig langer Kabel an die Maschine ist zu vermeiden.

Einphasige Schweillgerdte sollten an eine Steckdose mit Schutzkontakt angeschlossen
werden.

SchweiRgerate, die Uber ein dreiphasiges Netz betrieben werden, werden ohne Stecker
geliefert; der Stecker muss separat beschafft werden, und die Installation sollte einer
qualifizierten Person tUbertragen werden.

HINWEIS! DAS GERAT DARF NUR AN EIN NETZ MIT EINER ORDNUNGSGEMASS
FUNKTIONIERENDEN SICHERUNG ANGESCHLOSSEN WERDEN!

4.6.

Bedienung des Gerats

4.6.1. Inbetriebnahme des Geréts

a)

Nach dem Einschalten des Geradts mit dem Hauptschalter [23] blinkt die Anzeige ca. 5
Sekunden lang, danach wechselt das Gerat in den SchweiBmodus.

4.6.2. Arbeiten im Stab-Modus (MMA)

a)

b)

Beenden Sie den Schweillvorgang und driicken Sie mehrmals die Taste [A], bis die Anzeige
,LIFT TIG” auf der Schalttafel aufleuchtet.

Aktivieren der VRD-Funktion im STICK-Modus: Stellen Sie den SchweilRstrom auf 108 A ein
und halten Sie die Taste [B] gedrlickt, um die VRD-Funktion zu aktivieren oder zu
deaktivieren. Die VRD-Funktionsanzeigen leuchten je nach Status der Funktion in der
Position ,,ON“ oder ,,OFF“ auf (wie in den Abbildungen 1 und 2 dargestellt).
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Abb. 1. Die VRD-Funktion ist aktiviert.
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Abb. 2. Die VRD-Funktion ist deaktiviert.

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

d) Die Einstellung des SchweiRstroms erfolgt Gber den Drehknopf [F].

e) 3 Sekunden nach der Einstellung der Schweillparameter sollte das Display einmal blinken,
was bedeutet, dass die Einstellungen gespeichert wurden. Das Display zeigt die
gespeicherten Parameter an, wenn das Gerat wieder eingeschaltet wird, sofern diese vor
dem Ausschalten nicht gedandert wurden.

f) Einstellung der Lichtbogenkraft: Driicken Sie die MENU-Taste [E], damit das Display in den
Einstellmodus fiir die Lichtbogenkraft wechselt. Verwenden Sie den Drehknopf [F], um den
Parameterwert fir ,Lichtbogenkraft” im Bereich von 20 % bis 80 % einzustellen. Abbildung 3
zeigt das Display im Einstellmodus fir die Lichtbogenkraft bei 20 %.
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Abb. 3

g) Abb. 4 zeigt die Schalttafel im STICK-SchweiRmodus.
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Abb. 4.
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4.6.3. Arbeiten im Lift-TIG-Modus

a) Beenden Sie den SchweilRvorgang und driicken Sie mehrmals die Taste [A], bis die LIFT-TIG-
Anzeige auf der Schalttafel aufleuchtet.

b) Das Display zeigt die Parameter wie in Abbildung 5 dargestellt an.

B .-
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c) Das Display zeigt den eingestellten Schweillstrom von 80 A an (die Einheit des Wertes wird
durch eine leuchtende Anzeige signalisiert).

d) Die Einstellung des SchweiRstroms erfolgt (iber den Drehknopf [F].

e) 3 Sekunden nach der Einstellung der Schweillparameter sollte das Display einmal blinken,
was bedeutet, dass die Einstellungen gespeichert wurden. Das Display zeigt die
gespeicherten Parameter an, wenn das Gerat wieder eingeschaltet wird, sofern diese vor
dem Ausschalten nicht gedndert wurden.

f)  Abb. 6 zeigt die Schalttafel wahrend des LIFT-TIG-SchweilRvorgangs.

Abb. 6.

4.6.4. Arbeiten im MIG-Modus

a) Unterbrechen Sie den SchweiRvorgang und driicken Sie mehrmals die Taste [A], bis die MIG-
Anzeige auf der Schalttafel aufleuchtet.
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Abb. 7:

b)

c)

d)

-
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Ansicht des Bedienfelds im MIG-Modus und voreingestellte Parameter.

Uberpriifung der Drahtvorschubfunktion: Driicken Sie den MIG-Brennerknopf und halten Sie
ihn 5 Sekunden lang gedriickt, um in den Schnellvorschubmodus zu gelangen. Wird der
Brennerknopf weiterhin gedriickt gehalten, wird die Funktion nach 15 Sekunden beendet.

Auf dem Display werden die eingestellte Spannung ,, 19,4 V“ und die
Drahtvorschubgeschwindigkeit ,6,0 m/min“ angezeigt (die Einheiten werden durch
leuchtende Kontrolllampen signalisiert) (siehe Abb. 7).

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

» 2T — Driicken Sie diese Taste am Brenner, um den Metallschweillvorgang zu starten; lassen
Sie diese Taste los, um den Vorgang zu beenden. (Aus dem Brenner stromt noch 3 Sekunden
lang Gas.)

» 4T — Driicken Sie diese Taste am Brenner, um den SchweiRvorgang zu starten; das
Loslassen dieser Taste beendet den Vorgang nicht. Driicken und lassen Sie diese Taste erneut
los, um den SchweilR- bzw. Schneidvorgang zu beenden (Gas stromt noch 3 Sekunden lang
aus dem Brenner).

Das Einstellen des Drehknopfs wahrend des SchweiBens bewirkt eine synergetische
Anpassung der Schweillspannung und der Drahtvorschubgeschwindigkeit, die auf dem
Display angezeigt werden.

Die Lichtbogenspannung kann durch mehrmaliges Driicken der MENU-Taste [E] eingestellt
werden, bis auf dem Display ,VoL” angezeigt wird. Um den Wert der Lichtbogenspannung im
Bereich von -20 % bis +20 % zu dandern, drehen Sie den Drehknopf [F] (siehe Abb. 8 und 9). 3
Sekunden nach Abschluss der Einstellung zeigt das Display wieder die MIG-
SchweiBparameter an (siehe Abb. 7).
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Abb. 9.

Die Induktion kann durch mehrmaliges Driicken der MENU-Taste [E] eingestellt werden, bis auf dem
Display ,,Ind“ angezeigt wird. Um den Induktionswert im Bereich von -10 % bis +10 % zu dndern,
drehen Sie den [F]-Drehknopf (siehe Abb. 10 und 11). 3 Sekunden nach Abschluss der Einstellung
zeigt das Display wieder die MIG-SchweiRparameter an (siehe Abb. 7).
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VRO ' [
@on o © winin
- @ @ v

» O urtne

® snex
—ee

>.n

o«

Abb. 11.

g) Die Synergy-Funktion ermdglicht die automatische Auswahl der SchweiBparameter, nachdem
der gewahlte Drahtdurchmesser eingestellt wurde. Der Benutzer kann dann die
Lichtbogenspannung und die Induktivitat anpassen. Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird
automatisch in Abhangigkeit von der eingestellten Lichtbogenspannung ausgewahlt.

Die Einstellung des Drahtquerschnitts erfolgt durch Dricken der MENU-Taste [E], bis auf dem
Display ,,d-“ angezeigt wird. Um den Drahtquerschnitt zwischen 0,6/0,8/1 mm zu &ndern,
drehen Sie den Drehknopf [F] (siehe Abb. 12). 3 Sekunden nach Abschluss der Einstellung
zeigt das Display wieder die MIG-SchweiBparameter an (siehe Abb. 7.).
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Abb. 12.

h) 3 Sekunden nach der Einstellung der Schweillparameter sollte die Anzeige einmal blinken;
dies bedeutet, dass die Einstellungen gespeichert wurden. Die Anzeige zeigt die
gespeicherten Parameter an, wenn das Gerat wieder eingeschaltet wird, sofern diese vor
dem Ausschalten nicht gedandert wurden.

i) Die Schalttafel sollte die Parameter wie in Abb. 13 oder bei Verwendung der Spool-Pistole
wie in Abb. 7 anzeigen.
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Abb. 13.

j) Solange der SchweiBvorgang lauft, ist die Anzeige gesperrt und zeigt den aktuellen
SchweiRstrom und die aktuelle SchweiRspannung an; nach 2 Sekunden (ab Ende des
SchweiRvorgangs) wechselt die gesperrte Anzeige automatisch zur Anzeige von Spannung
und Drahtvorschubgeschwindigkeit.

k) Das Umschalten zwischen MIG-Brenner und Spool-Gun erfolgt Gber die REM-Taste [C].
Leuchtet die LED neben der REM-Taste [C], ist der Spool-Gun-Modus aktiviert. Leuchtet die
LED neben der REM-Taste [C] nicht, ist der MIG-Brenner-Modus aktiviert (siehe Abb. 14).

(=]

®
o weo| IUSIESEN [NEREN o -

wen @ @ vo ve
P O urrne
® snex

o

o
®a

Abb. 14.
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4.6.5. Speichern und Laden von Parametern

Einstellungen speichern: Halten Sie die Taste [A] 3 Sekunden lang gedriickt, bis die Kontrollleuchte
Uber der Taste [A] aufleuchtet. In der Spannungsanzeige wird die Speicheradresse angezeigt. Durch
Drehen des [F]-Drehknopfs kénnen Sie die Speicheradressen von P01 bis P10 dndern. Um die
ausgewdhlte Adresse zu andern, dricken Sie die Taste [A] innerhalb von 10 Sekunden nach der
Auswahl der Adresse. Nach Ablauf von 10 Sekunden wird die Adressanderung abgebrochen (siehe Abb.
15.).

Einstellungen laden: Halten Sie die Taste [B] 3 Sekunden lang gedriickt, bis die Kontrollleuchte tber
der Taste [B] aufleuchtet. In der Spannungsanzeige wird die Speicheradresse angezeigt. Durch Drehen
des Drehreglers [F] konnen Sie die Speicheradresse von P01 bis P10 dndern. Um eine Adresse
auszuwahlen, dricken Sie die Taste [A] innerhalb von 10 Sekunden nach der Auswahl der Adresse.
Nach Ablauf von 10 Sekunden wird die Adressdnderung abgebrochen (siehe Abb. 16).
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Abb. 15. Speichern von Parametern unter der Adresse PO1
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Abb. 16. Laden von Parametern unter PO1
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WIG-Brenner 1 Kappe, lang
h— 2 Kappe, kurz

3 Klemmbhiilse

3 ) ’ 2 4 Brennergriff

4 * 5 Spannzange im Gehduse
5 / 6 Keramikdise
6 7
MIG-Brenner
3
| 1 Dise
2 Klemmhdiilse
2 3 MIG-Schweillbrennergriff

4.7. Anschlusskabel

a)

b)

d)

e)

4.7.1. Anleitung zum AnschlieRen der Kabel:
StabschweiBmodus (MMA)
Wahlen Sie die STAB-SchweilRfunktion auf der Schalttafel (8) aus.

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

SchlieRen Sie anschlieBRend das SchweiRkabel an den mit ,-“ gekennzeichneten Anschluss (2)
an und drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

ACHTUNG! Die Polaritat der Kabel kann variieren! Alle Angaben zur Polaritat sollten auf der
vom Elektrodenhersteller mitgelieferten Verpackung angegeben sein.

Nun konnen Sie das Stromkabel anschlieRen und das Gerdt einschalten; sobald das
Rickleitungskabel an das zu schweilRende Werkstlick angeschlossen ist, kdnnen Sie mit der
Arbeit beginnen.
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a. Netzkabel
b. Erdung
c. Schweillobjekt

d. SchweilRbrenner
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Lift-WIG-SchweifBmodus
1. Wahlen Sie die WIG-Schweillfunktion an der Schalttafel (8) aus.

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

3. Schlielen Sie anschlieend das WIG-Schweillkabel an den mit ,-“ (2) gekennzeichneten
Anschluss an und drehen Sie den Kabelstecker fest, um die Verbindung zu sichern. SchlieRen
Sie die Gasleitung direkt an die Gasflasche an. Der Gasdurchfluss wird (iber den Drehknopf am
SchweilRbrenner eingestellt.

4. Nun konnen Sie das Stromkabel anschlieRen und das Gerat einschalten; sobald das
Erdungskabel an das SchweiRgerat angeschlossen ist, kdnnen Sie mit der Arbeit beginnen.

AL a

a. Netzkabel

b. Brenner
c. SchweiRobjekt
d. Erdung
e. Gasdruckregler

f. Gasflasche
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MIG-SchweiBmodus/Synergie
1. Wahlen Sie die MIG-SchweiRfunktion auf der Schalttafel (8) aus.
2. MIG-SCHWEISSEN:

a. SchlieRen Sie das Erdungskabel an den mit ,-“ (2) gekennzeichneten Anschluss an und drehen Sie
den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

b. SchlieRen Sie das Polaritatsumschaltkabel (3) an den mit ,,+“ (5) gekennzeichneten Anschluss an und
drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

c. Das MIG-SchweiRkabel sollte an die mit Nr. 31 gekennzeichnete Buchse angeschlossen und die
Mutter am Stecker festgezogen werden.

d. Legen Sie den richtigen Schweilldraht ein und schlieRen Sie die Gasflasche an den Anschluss auf der
Riickseite des Gerats an.

e
T—aol
)

b) Netzkabel

c) Erdung

d) Schweilobjekt
e) Brenner

f) Gasdruckregler

g) Gasflasche
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Flussmittel-Schweiflen

a) SchlieRen Sie das Erdungskabel an den mit ,+“ (5) gekennzeichneten Anschluss an und
drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

b) SchlieRen Sie das Polaritdtsumschaltkabel (3) an den mit ,+“ (2) gekennzeichneten
Anschluss an und drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

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

d) Legen Sie den richtigen FLUX-Schweil’draht ein.

e) Nun kénnen Sie das Netzkabel anschlieBen und das Gerat einschalten; sobald das
Erdungskabel angeschlossen ist, konnen Sie mit der Arbeit beginnen.

i
M

a) Netzkabel

b) Erdung

c) SchweiRobjekt
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d) SchweiBbrenner

5. Entsorgung der Verpackung

Die verschiedenen Verpackungsmaterialien (Pappe, Kunststoffbdnder, Polyurethanschaum) sollten
aufbewahrt werden, damit das Gerat im Falle von Problemen in bestmoéglichem Zustand an das
Servicecenter zurilickgeschickt werden kann!

6. Transport und Lagerung

Wahrend des Transports sollte verhindert werden, dass das Geréat geschiittelt, gestoen oder auf den
Kopf gestellt wird. Lagern Sie es in einer trockenen, gut bellfteten Umgebung ohne korrosive Gase.

7. Reinigung und Wartung

Ziehen Sie vor der Reinigung und bei Nichtgebrauch immer den Netzstecker und lassen Sie das Gerat
vollstéandig abkihlen.

Verwenden Sie zur Reinigung der Oberflache einen Reiniger ohne korrosive Substanzen.
Trocknen Sie alle Teile griindlich ab, bevor Sie das Gerat wieder in Betrieb nehmen.

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

8. Uberpriifen Sie das Gerit regelmiRig

Uberpriifen Sie regelmiRig, ob das Gerat beschadigt ist. Bei Beschadigungen stellen Sie bitte den
Gebrauch des Gerats ein. Wenden Sie sich bitte an lhren Kundendienst, um das Problem zu beheben.

Was ist bei einem Problem zu tun?

Bitte wenden Sie sich an Ihren Verkdufer und halten Sie folgende Informationen bereit:

a) Rechnungsnummer und Seriennummer (letztere finden Sie auf dem Typenschild am Gerat).
b) Gegebenenfalls ein Foto des beschadigten, defekten oder fehlerhaften Teils.
c) Ihr Kundendienstmitarbeiter kann die Ursache des Problems leichter ermitteln, wenn Sie den

Sachverhalt detailliert und prazise beschreiben. Je detaillierter Ihre Angaben sind, desto schneller
kann der Kundendienst Ihr Problem l6sen!

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

1. Technical data

Parameter description Parameter value
Product name Combined Welder
Model TRON 200
Rated voltage [V~] / frequency [Hz] 230V~/50 Hz
Idling voltage [V] 65
Rated work cycle 30%
Welding current [A] 50 - 200 MIG
15-200 LIFT TIG
40-200 MMA
Welding voltage [V] (MIG) 15- 24
Wire diameter [mm] (MIG) $®0.6/0.8/0.9/1.0
Diameter of LIFT TIG electrode [mm] 1.6-2.4
Diameter of MMA electrode [mm] 1.6-5.0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Gas flow time [s] 1
Housing protection class IP21S
Insulation F

2. General description

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

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

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

Icon Description

The product satisfies the relevant safety standards.

Read instructions before use.

The product must be recycled.

WARNING! or CAUTION! or REMEMBER! Applicable to the given situation.
(general warning sign)

Wear protective goggles.

CAUTION! Harmful radiation of welding arc.

Wear protective gloves.

Use a welding mask with appropriate filter shading.

Wear foot protection.

Wear protective clothing.

Attention! Risk of fire or explosion.

Attention! Harmful fumes, danger of poisoning. Gases and vapours may
be hazardous to health. Welding gases and vapours are released during
welding. Inhalation of these substances may be hazardous to health.

Do not touch any live parts.

ATTENTION! Hot surface, risk of burns!

H P P >O@OP@>1dq

A\

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

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

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

Combined Welder

Take care of your own safety, as well as that of others, by reviewing and strictly following the
instructions which are included in the operating manual of the device.

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

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

3.2. Safety of use

3.2.1. General notes

a)

b)

c)

Take care of your own safety, as well as that of others, by reviewing and strictly following the
instructions which are included in the operating manual of the device.

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

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

3.2.2. Preparation of welding work site

Welding operations may cause fire or explosion!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

k)
1)

Strictly follow the occupational health and safety regulations applicable to welding operations
and make sure to provide appropriate fire extinguishers at the welding work site.

Never carry out welding operations in flammable locations posing the risk of material ignition.

Never carry out welding operations in an atmosphere containing flammable particles or
vapours of explosive substances.

Remove all flammable materials within 12 meters of the welding operations site and if removal
is not possible cover flammable materials with fire retardant covering.

Use safety measures against sparks and glowing particles of metal.

Make sure that sparks or hot metal splinters do not penetrate through the slots or openingsin
the coverings, shields or protective screens.

Do not weld tanks or barrels that contain or have contained flammable substances. Do not
weld in the vicinity of such containers and barrels.

Do not weld pressure vessels, pipes of pressurised installations or pressure trays.

Always ensure adequate ventilation.

m) It is recommended to take a stable position prior to welding.

3.2.3. Personal protective equipment

Electric arc radiation can damage eyes and skin
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a) When welding, wear clean, oil-stain-free protective clothing made of non-flammable and non-
conductive material (leather, thick cotton), leather gloves, high boots and protective hood.

b) Before welding remove all flammable or explosive items, such as propane butane lighters or
matches, from the area.

c) Use facial protection (helmet or shield) and eye protection, with a filter featuring a shade level
matching the vision of the welder and the welding current. The safety standards suggest
colouring No. 9 (minimum No. 8) for each current below 300 A. A lower colouring of the shield
can be used if the arc is covered by the workpiece.

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

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

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

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

3.2.4. Protection against electric shock

Electric shock can be lethal

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)

h)

i)

k)

The power cable must be connected to the nearest socket and placed in a practical and secure
position. Positioning the cable negligently in the room and on a surface which was not checked
must be avoided as it can lead to electrocution or fire.

Touching electrically charged elements can cause electrocution or serious burns.
Electrical arc and the working area are electrically charged during the power flow.

Input circuit and inner power circuit of the devices are also live when the power supply is
turned on.

The live elements must not be touched.
Dry, insulated gloves without any holes and protective clothing must be worn at all times.

Insulation mats or other insulation layers, big enough as not to allow for body contact with an
object or the floor, must be placed on the floor.

The electrical arc should not be touched.

The electrical power must be shut down prior to cleaning the device or when performing an
electrode replacement.

It must be checked if the earthing cable is properly connected or the pin is connected correctly
to the earthed socket. Incorrect connection of the earthing can cause life or health hazard.

The power cables must be regularly checked for damage or lack of insulation. Damaged cables
must be replaced. Negligent insulation repair can cause death or serious injury.

The device must be turned off when it is not being used.

The cable mustn’t be wrapped around the body.



EN

n) A welded object must be properly grounded.
o) Only equipment in good condition can be used.

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

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

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

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

a) Voltage in the input capacitor must be checked upon turning off the device and disconnecting
it from the power source. Make sure that the voltage value is equal to zero. Otherwise, the
device elements must not be touched.

3.2.6. Gases and fumes

Please note! Gas may be lethal or dangerous to human health!

b) Always keep away from the gas outlet

c¢) When welding, ensure good ventilation. Avoid inhalation of the gas.

d) Chemical substances (lubricants, solvents) must be removed from the surfaces of welded
objects as they burn and emit toxic smokes under the influence of temperature.

e) The welding of galvanised objects is permitted only when efficient ventilation is provided with
filtration and access to fresh air. Zinc fumes are very toxic, an intoxication symptom is the so-
called metal-fume fever.

A\

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

A\

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

4. Use guidelines

4.1. General notes

a) The device must be used according to its purpose, with observance of OHS regulations and
restrictions resulting from data included in the rating plate (IP level, operation cycle, supply
voltage, etc.).
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b) The machine must not be opened, as it will void the warranty. In addition, exploding,
unshielded elements can cause serious injuries.

c) The producer does not bear any responsibility for technical changes in the device or material
losses caused by the introduction of the said changes.

d) Incase of incorrect device operation, contact the service centre.

e) Ventilation slits must not be covered — the welder must be positioned at 30 cm distance from
objects surrounding it.

f) The welder must not be held under your arm or near to your body.

g) The machine must not be used in rooms with aggressive environments, high dustiness and
near devices with high electromagnetic field emissions.

4.2. Device Storage

a) The machine must be protected against water and moisture.
b) The welder must not be set on heated surfaces.
c) The device must be stored in a dry and clean room.

The user is liable for any damage resulting from unintended use of the device.
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4.3. Device description
20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9

e
= 3 .
23262728‘2/313123- 4\ 5 6
No. Function and description:
1 Base plate
2 “-“lead output
3 Polarisation change pin:

Connected to the positive pole — MIG welding

Connected to the negative pole — FLUX welding

4 Control input of the Spool gun
5 “+“ lead output
6 Front panel

7 Knob

8 Control panel

9 Display board
10 Current sensor
11 Connectors

12 Right cover

13 Main board

14 Mounting bar
15 Insulation board
16 Reactor

17 Magnetic valve

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

The axis of the reel
Handle

Gas connection
Power connector
Main switch

Rear panel

Fan

Push lock

Left cover (for opening)
Hinge

Wire feeder

Wire guide

MIG torch output



EN

Control panel view

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. STICK/LIFT TIG/MIG switch and parameter saving button (after holding for approx. 3 seconds)
B. Switch between 2T/4T modes and parameter loading button (after holding for approx. 3 seconds)
C. MIG torch switch and Spool gun (work in MIG mode)

D. Welding parameters display

E. MENU selection button (operation in MIG and STICK mode)

F. Welding adjustment knob (coarse adjustment by pressing the knob and turning it, fine
adjustment only by turning the knob)

G. Indicator light for parameter lock at stops (after stopping welding the indicator lights up, the
display shows the last welding parameters)

4.4, Preparing for use

4.4.1. Appliance location

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

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

4.5.1. Connecting the power

a) The power connection must be performed by a qualified person. In addition, a suitably
qualified person should check whether the earthing and electrical system are in
accordance with the safety regulations and if it works properly.

b) The device must be placed near the work station.
c) The connection of excessively long cables to the machine must be avoided.
d) One-phase welders should be connected to a socket fitted with an earthing prong.

e) Welders powered from a 3-Phase network are delivered without a plug, the plug must be
obtained independently and installation should be assigned to a qualified person.

PLEASE NOTE! THE DEVICE MAY ONLY BE USED UPON CONNECTION TO A SYSTEM WITH A
PROPERLY FUNCTIONING FUSE!
4.6. Device Operation

4.6.1. Starting the device

a) After switching the device on with the main switch [23], the display flashes for approx. 5
seconds, and then the device switches into welding mode.

4.6.2. Work in stick mode (MMA)

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

b) Starting the VRD function in STICK mode: Set the welding current to 108A, hold down the
[B] button to enable or disable the VRD function. The VRD function indicators will light up
in the ON or OFF position depending on whether the function is on or off (as in figures 1
and 2).
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Fig. 1. The VRD function enabled.
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Fig. 2. The VRD function disabled.

) The display will show the set welding current 80A (the unit of value will be signalled by a lit
indicator).

d) Adjusting the welding current is done using the [F] knob.

e) After 3 seconds since the welding parameters have been set, the display should flash once,
which means that the settings have been saved. The display will show the saved parameters
when the device is switched on again, if they were not changed before it was turned off.

f) Arc force adjustment: press the MENU [E] button so that the display switches to Arc force
setting mode. Use the [F] knob to adjust the Arc force parameter value in the range of 20% +
80%. Figure 3 shows the display in Arc strength setting mode and 20%.
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Fig. 3

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

VRO | ® %
Son @ Bs © winie
e e MIG A .

> 9 urrne )

=re @ snex

-

@
® o

Fig. 4.
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4.6.3. Work In Lift TIG Mode

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

b) The display will show the parameters as shown in Figure 5.
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Fig. 5.

¢) The display will show the set welding current 80A (the unit of value will be signalled by a lit
indicator).

d) Adjusting the welding current is done using the [F] knob.

e) 3 seconds after the welding parameters have been set, the display should flash once, which
means that the settings have been saved. The display will show the saved parameters when
the device is switched on again, if they were not changed before it was turned off.

f)  Fig. 6 shows the control panel during the LIFT TIG welding process.

Fig. 6.

4.6.4. Work in MIG mode

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

b)

c)

d)

e)

Fig. 8.

Checking the wire feeding function: Press the MIG torch button and hold it for 5 seconds to
enter the quick wire feed mode. If the torch button is still held, the function will stop after 15
seconds.

The display will show the set voltage ,19.4V“ and the wire feed speed ,6.0m/min“ (units of
value will be signalled by lit indicator lights) (see Fig. 7.).

To select 2T or 4T mode during MIG mode, press the [B] button.

» 2T — press this button on the burner to start the metal welding process, release this button
to end this process. (gas will be coming out of the torch for 3 more seconds).

» 4T — press this button on the burner to start the metal welding process, releasing this
button does not end this process. Press and release this button again to end the metal
welding/cutting process (gas will be coming out of the torch for 3 more seconds).

Adjusting the knob during welding will result in synergic manipulation of the welding voltage
and the wire feed speed, which will be showed on the display.

The arc voltage can be adjusted by pressing the MENU [E] button several times, until the
display shows ,VoL“. In order to change the arc voltage value in the range-20% + + 20%, turn
the [F] knob (see Fig. 8 and 9). 3 seconds after the end of the setting, the display will present
again the MIG welding parameters (see Fig. 7.).
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Fig. 9.

The induction can be adjusted by pressing the [E] MENU button several times, until the display shows
»Ind“. In order to change the induction value in the range-10% + + 10%, turn the [F] knob (see Fig. 10
and 11). After 3 seconds from the end of the setting, the display will present again the MIG welding
parameters (see Fig. 7.).
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Fig. 11.

g) Synergy function enables automatic selection of welding parameters after the chosen wire
diameter has been set. The user can then adjust the arc voltage and inductance. The wire
feed rate is selected automatically depending on the arc voltage set.

The adjustment of the wire cross-section can be made by pressing the [E] MENU button until
the display shows ,,d-“. To change the wire cross-section between 0.6/0.8/1 mm, turn the
knob [F] (see Fig. 12.). After 3 seconds from the end of the setting, the display will present
again the MIG welding parameters (see Fig. 7.).
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Fig. 12.

h) 3 seconds after the welding parameters have been set, the display should flash once, which
means that the settings have been saved. The display will show the saved parameters when
the device is switched on again, if they were not changed before it was turned off.

i) The control panel should indicate the parameters as in Fig. 13 or as in Fig. 7 when using the
Spool gun.
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Fig. 13.

j)  Aslong as the welding process is in progress, the display will be locked and will indicate the
actual welding current and voltage, after 2 seconds (from the end of welding) the locked
display will automatically switch to displaying voltage and wire feed speed.

k) Switching between the MIG torch and the Spool gun can be performed using the REM [C]
button. When the light next to the REM button [C] is lit, it means that the Spool gun mode is
enabled. When the light next to the REM button [C] does not light up, it means that the MIG
torch mode is on (see Fig. 14.).
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Fig. 14.
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4.6.5. Saving and loading parameters

Saving settings: Press the [A] button for 3 seconds until the indicator light above the [A] button lights
up. The voltage display will show the recording address. By adjusting the [F] knob you can change the
recording addresses from PO1 to P10. To change the selected address, press the [A] button within 10
seconds from selecting the address. After exceeding 10 seconds, the address replacement will be
cancelled (see Fig. 15.).

Loading settings: Press the [B] button for 3 seconds until the indicator light above the [B] button lights
up. The voltage display will show the memory address. By adjusting the [F] knob you can change the
memory address from P01 to P10. To select an address, press the [A] button within 10 seconds from
selecting the address. After exceeding 10 seconds, the address replacement will be cancelled (see Fig.
16.).
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Fig. 15. Saving parameters at the address PO1
»oL

2
o= I

=@ e ve A®
> 9 ure A

@ sncx
e

@ 2t
[ ]

Fig. 16. Loading parameters at PO1



EN

TIG torch

1 Cap, long
) — 2 Cap, short
3 Collet
J ’ 2 4 Torch handle

4 * 5 Collet inside housing

5 / 6 Ceramic nozzle

6 5
MIG torch
3
I 1 Nozzle
2 Collet
2 3 MIG welding torch handle
4.7. Connecting leads

a)

b)

d)

e)

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

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

Then connect the welding cable to the connector marked with the ,-“ mark (2) and turn the
cable plug to secure the connection.

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

Now you can connect the power lead and turn the power on; once the return lead is connected
to the welded element, you can start working.
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a. Power cord
b. Grounding
c. Welded object

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

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

3. Then connect the TIG welding cable to the connector marked ,,-“ (2) and turn the cable plug
to secure the connection. Connect the gas lead directly to the gas canister. Gas flow is adjusted
using the knob on the welding torch.

4. Now you can connect the power lead and turn the power on; once the ground cable is
connected to the welder, you can start working.

L a

a. Power cord

b. Torch

c. Welded object

d. Grounding

e. Gas pressure regulator

f. Gastank
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MIG welding mode/synergy
1. Select the MIG welding function on the control panel (8).
2. MIG WELDING:

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

b. Connect the polarity change wire (3) to the connector marked ,,+“ (5) and turn the cable connector
to secure the connection.

c. The MIG welding cable should be connected to the socket marked with No. 31 and the nut at the
connector tightened.

d. Insert the correct welding wire and connect the gas canister to the connector at the back of the
machine.

e
T—aol
)

b) Power cord

c) Grounding

d) Welded object

e) Torch

f) Gas pressure regulator

g) Gastank
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Flux welding

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

b) Connect the polarity change wire (3) to the connector marked ,+“ (2) and turn the cable
connector to secure the connection.

c) The MIG welding wire should be connected to the socket marked with No. 31 (see figure
in point 4) and the nut at the connector tightened.

d) Insert the correct FLUX filler wire.

e) Now you can connect the power cable and turn the power on; once the grounding cable is
connected, you can start working.

a) Power cord

b) Grounding
c) Welded object

d) Torch
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5. Disposing Of Packaging

The various items used for packaging (cardboard, plastic straps, polyurethane foam) should be kept,
so that the device can be sent back to the service centre in the best possible condition in case of any
problems!

6. Transportation and storage

Shaking, crashing and turning upside down of the device should be prevented during transportation.
Store in a dry, properly ventilated environment without any corrosive gas.

7. Cleaning and maintenance

Always unplug the device before cleaning it and when the device is not in use and allow the device to
cool completely.

Use cleaner without corrosive substances to clean surface.
Dry all parts well before the device is used again.

Store the unit in a dry, cool place, free from moisture and direct exposure to sunlight.

8. Check regularly the device

Check regularly that the device is not damaged. If there is any damage, please stop using the device.
Please contact your customer service to solve the problem.

What to do in case of a problem?

Please contact your seller and have the following information prepared:

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

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

c) It will be easier for your customer service clerk to determine the source of the problem if you

can give a detailed and precise description of the matter. The more detailed your information, the
faster customer service will be able to solve your problem!

CAUTION: Never open the device without first consulting customer service. This can void the
warranty!
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A

Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona przy uzyciu ttumaczenia maszynowego.
Dotozylismy wszelkich staran, aby zapewni¢ doktadnos¢ ttumaczenia, jednak nalezy pamietac, ze
ttumaczenia automatyczne nie sg doskonate i nie majg na celu zastgpienia ttumaczy ludzkich. Oficjalna
wersja instrukcji obstugi jest w jezyku angielskim. Ewentualne réznice miedzy wersjg przettumaczong
a oryginalng wersjg angielskg nie majg mocy prawnej. W razie jakichkolwiek pytan dotyczacych
doktadnosci ttumaczenia prosimy o zapoznanie sie z wersjg angielskg, ktéra stanowi oficjalny
dokument referencyjny. Inne wersje jezykowe s3 dostepne na zgdanie pod adresem
info@expondo.com.

1. Dane techniczne

Opis parametru Wartos¢ parametru

Nazwa produktu Spawarka kombinowana

Model TRON 200

Napiecie znamionowe [V~] / czestotliwos¢ 230 V~/50 Hz

[Hz]

Napiecie spoczynkowe [V] 65

Znamionowy cykl pracy 30%

Prad spawania [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFTTIG

40-200 MMA

Napiecie spawania [V] (MIG) 15-24

Srednica drutu [mm] (MIG) ®0,6/08/09/1,0

Srednica elektrody LIFT TIG [mm] 1,6-2,4

Srednica elektrody MMA [mm] 1,6 -5,0

HOT START (MMA) -

ANTI STICK (MMA) N

ARC FORCE (MMA) v

Czas przeptywu gazu [s] 1

Klasa ochrony obudowy IP21S

Izolacja F

2. Ogdlny opis

Instrukcja obstugi ma na celu zapewnienie bezpiecznego i bezawaryjnego uzytkowania urzadzenia.
Produkt zostat zaprojektowany i wyprodukowany zgodnie z rygorystycznymi wytycznymi technicznymi,
z wykorzystaniem najnowoczesniejszych technologii i komponentéw. Ponadto jest wytwarzany
zgodnie z najbardziej rygorystycznymi normami jakosci.

NIE NALEZY KORZYSTAC Z URZADZENIA, DOPOKI NIE ZAPOZNASZ SIE DOKtADNIE Z NINIEJSZA
INSTRUKCJA OBStUGI | NIE ZROZUMIESZ JEJ TRESCI.

Aby przedtuzy¢ zywotnos¢ urzadzenia i zapewnié jego bezawaryjng prace, nalezy korzystaé z niego
zgodnie z niniejszg instrukcjg obstugi oraz regularnie przeprowadzac czynnosci konserwacyjne. Dane
techniczne i specyfikacje zawarte w niniejszej instrukcji obstugi sg aktualne. Producent zastrzega sobie
prawo do wprowadzania zmian majacych na celu poprawe jakosci. Urzagdzenie zostato zaprojektowane
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tak, aby zminimalizowa¢ ryzyko emisji hatasu, z uwzglednieniem postepu technologicznego i
mozliwosci redukcji hatasu.

2.1. Legenda

lkona Opis urzadzenia

C € Produkt spetnia odpowiednie normy bezpieczenstwa.

[ , . . .
Przed uzyciem nalezy zapoznac sie z instrukcja.

Produkt nalezy podda¢ recyklingowi.

OSTRZEZENIE! lub UWAGA! lub PAMIETAJ! Dotyczy danej sytuacji.
(ogdlny znak ostrzegawczy)

Zatdéz okulary ochronne.

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego.

Stosowac rekawice ochronne.

Nalezy uzywac maski spawalniczej z filtrem o odpowiednim stopniu
zaciemnienia.

Nalezy nosi¢ obuwie ochronne.

Nalezy nosic¢ odziez ochronng.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

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

Nie dotykaé zadnych czesci pod napieciem.

UWAGA! Gorgca powierzchnia, ryzyko poparzen!

H D B OO ORI

A

PAMIETAJ! RYSUNKI W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI MAJA CHARAKTER WYLACZNIE POGLADOWY | W
NIEKTORYCH SZCZEGOLACH MOGA ROZNIC SIE OD RZECZYWISTEGO PRODUKTU.
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3. Bezpieczenstwo uzytkowania

A

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

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

spawarki kombinowanej

Nalezy zadbaé¢ o wtasne bezpieczenstwo, a takze o bezpieczeristwo innych osdb, zapoznajac sie z
instrukcjami zawartymi w instrukcji obstugi urzadzenia i Scisle ich przestrzegajac.

Uruchamianie, obstuga, konserwacja i naprawa urzadzenia mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez
wykwalifikowany i przeszkolony personel.

Urzadzenia nie wolno nigdy uzywaé w sposéb niezgodny z jego przeznaczeniem.

3.2. Bezpieczeristwo uzytkowania

3.2.1. Uwagi ogdlne

a) Dbaj o swoje bezpieczenstwo oraz bezpieczenistwo innych oséb, zapoznajac sie z instrukcjami
zawartymi w instrukcji obstugi urzadzenia i Scisle ich przestrzegajac.

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

c) Maszyny nie wolno nigdy uzywac niezgodnie z jej przeznaczeniem.

3.2.2. Przygotowanie stanowiska spawalniczego

Czynnosci spawalnicze mogg spowodowac pozar lub wybuch!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

Nalezy scisle przestrzegac przepiséw BHP dotyczacych prac spawalniczych oraz zapewnié
odpowiednie gasnice w miejscu spawania.

Nigdy nie nalezy wykonywaé prac spawalniczych w miejscach fatwopalnych, stwarzajgcych
ryzyko zapalenia sie materiatéw.

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

Nalezy usung¢ wszystkie materiaty tatwopalne w promieniu 12 metréw od miejsca spawania,
a jesli nie jest to mozliwe, przykry¢ je materiatem ognioodpornym.

Nalezy stosowaé srodki bezpieczenstwa chronigce przed iskrami i zarzacymi sie czgstkami
metalu.

Nalezy upewni¢ sie, ze iskry lub gorgce odtamki metalu nie przedostajg sie przez szczeliny lub
otwory w ostonach, ekranach ochronnych lub ostonach zabezpieczajacych.

Nie spawac zbiornikéw ani beczek, ktére zawierajg lub zawieraty substancje tatwopalne. Nie
spawaé w poblizu takich pojemnikéw i beczek.
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k)
1)

Nie spawac zbiornikow cisnieniowych, rur instalacji ciSnieniowych ani tac cisnieniowych.

Zawsze zapewnic¢ odpowiednig wentylacje.

m) Przed rozpoczeciem spawania zaleca sie przyjecie stabilnej pozycji.

3.2.3. Srodki ochrony osobistej

Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ oczy i skére

a) Podczas spawania nalezy nosi¢ czystg, wolng od plam oleju odziez ochronng wykonang z
materiatu niepalnego i nieprzewodzgcego (skéra, gruba bawetna), rekawice skérzane, wysokie
buty oraz kaptur ochronny.

b) Przed rozpoczeciem spawania nalezy usung¢ z obszaru pracy wszystkie przedmioty tatwopalne
lub wybuchowe, takie jak zapalniczki propanowo-butanowe lub zapatki.

c) Nalezy stosowaé ochrone twarzy (hetm lub ostone) oraz ochrone oczu z filtrem o stopniu
zaciemnienia dostosowanym do wzroku spawacza i natezenia pradu spawania. Normy
bezpieczenstwa zalecaja filtr nr 9 (minimum nr 8) dla kazdego pradu ponizej 300 A. Mozna
zastosowac filtr o nizszym stopniu zaciemnienia, jesli tuk jest zastoniety przez obrabiany
element.

d) Zawsze nalezy uzywac zatwierdzonych okularéw ochronnych z ostonami bocznymi pod
hetmem lub innym nakryciem gtowy.

e) Nalezy zastosowac ostony w miejscu wykonywania prac spawalniczych, aby chronic¢ inne osoby
przed oslepiajgcym promieniowaniem swietlnym lub iskrami.

f) Zawsze nalezy nosi¢ zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony stuchu, aby zabezpieczy¢ sie przed
nadmiernym hatasem i zapobiec przedostawaniu sie iskier do uszu.

g) Osoby postronne nalezy ostrzec, aby nie patrzyty na tuk elektryczny.

3.2.4. Ochrona przed porazeniem prgdem elektrycznym

Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ $miertelne

a)

b)

d)

e)
f)

g)

Kabel zasilajgcy nalezy podtgczy¢ do najblizszego gniazdka i utozy¢ w praktycznym i
bezpiecznym miejscu. Nalezy unika¢ niedbatego uktadania kabla w pomieszczeniu oraz na
powierzchni, ktdra nie zostata sprawdzona, poniewaz moze to prowadzi¢ do porazenia prgdem
elektrycznym lub pozaru.

Dotkniecie elementéw pod napieciem moze spowodowac porazenie pragdem lub powazine
oparzenia.

tuk elektryczny i obszar roboczy sg pod napieciem podczas przeptywu pradu.

Obwéd wejsciowy i wewnetrzny obwdd zasilajgcy urzadzen réwniez znajdujg sie pod
napieciem, gdy zasilanie jest wtgczone.

Nie wolno dotykac¢ elementéw pod napieciem.
Przez caty czas nalezy nosic suche, izolowane rekawice bez zadnych dziur oraz odziez ochronna.

Na podtodze nalezy roztozy¢ maty izolacyjne lub inne warstwy izolacyjne, wystarczajgco duze,
aby uniemozliwié kontakt ciata z przedmiotami lub podtoga.
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h) Nie wolno dotykac tuku elektrycznego.
i) Przed czyszczeniem urzadzenia lub podczas wymiany elektrody nalezy odtgczy¢ zasilanie.

j)  Nalezy sprawdzi¢, czy kabel uziemiajgcy jest prawidtowo podtgczony, a wtyk prawidtowo
osadzony w uziemionym gniezdzie. Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia moze stanowic
zagrozenie dla zycia lub zdrowia.

k) Kable zasilajgce nalezy regularnie sprawdza¢ pod katem uszkodzen lub braku izolacji.
Uszkodzone kable nalezy wymieni¢. Nieostrozna naprawa izolacji moze spowodowaé sSmier¢
lub powazne obrazenia.

[)  Urzadzenie nalezy wytgczaé, gdy nie jest uzywane.

m) Kabelu nie wolno owija¢ wokét ciata.

n) Spawany przedmiot musi by¢ prawidtowo uziemiony.

0) Mozna uzywac wytacznie sprzetu w dobrym stanie technicznym.

p) Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawié¢ lub wymienié. Podczas pracy na wysokosci
nalezy uzywac pasow bezpieczenstwa.

g) Catysprzetielementy zabezpieczajgce nalezy przechowywac w jednym miejscu.
r)  Po wtaczeniu urzadzenia koncéwka uchwytu musi znajdowac sie z dala od ciata.

s) Kabel uziemiajgcy nalezy podtaczy¢ jak najblizej spawanego elementu (np. do stotu
roboczego).

3.2.5. Urzadzenie moze nadal by¢ pod napieciem po odtgczeniu kabla zasilajgcego

a) Po wylaczeniu urzadzenia i odtgczeniu go od zrédta zasilania nalezy sprawdzi¢ napiecie w
kondensatorze wejsciowym. Nalezy upewni¢ sie, ze warto$¢ napiecia wynosi zero. W
przeciwnym razie nie wolno dotyka¢ elementdéw urzadzenia.

3.2.6. Gazy i dymy

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

b) Zawsze nalezy trzymac sie z dala od wylotu gazu

¢) Podczas spawania nalezy zapewnic dobrg wentylacje. Nalezy unika¢ wdychania gazu.

d) Substancje chemiczne (smarownice, rozpuszczalniki) nalezy usuna¢ z powierzchni spawanych
przedmiotéw, poniewaz pod wptywem temperatury ulegajg one spaleniu i wydzielajg
toksyczne opary.

e) Spawanie elementéw ocynkowanych jest dozwolone wytgcznie pod warunkiem zapewnienia
skutecznej wentylacji z filtracjg oraz doptywem swiezego powietrza. Opary cynku sg bardzo
toksyczne; objawem zatrucia jest tzw. gorgczka metalowa.

A

PAMIETAC! PODCZAS KORZYSTANIA Z URZADZENIA NALEZY CHRONIC DZIECI | INNE OSOBY
POSTRONNE.
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a)
b)

c)

A

UWAGA! POMIMO BEZPIECZNEJ KONSTRUKCJI URZADZENIA | JEGO ZABEZPIECZEN, A TAKZE
POMIMO ZASTOSOWANIA DODATKOWYCH ELEMENTOW CHRONIACYCH OPERATORA,
PODCZAS UZYTKOWANIA URZADZENIA NADAL ISTNIEJE NIEWIELKIE RYZYKO WYPADKU LUB
OBRAZEN. NALEZY ZACHOWAC CZUJNOSC | KIEROWAC SIE ZDROWYM ROZSADKIEM PODCZAS
UZYTKOWANIA URZADZENIA.

Wytyczne uzytkowania

4.1. Uwagi ogdlne

a) Urzadzenie nalezy uzytkowaé zgodnie z jego przeznaczeniem, z zachowaniem przepiséw BHP
oraz ograniczen wynikajgcych z danych podanych na tabliczce znamionowe;j (stopiert ochrony
IP, cykl pracy, napiecie zasilania itp.).

b) Urzadzenia nie wolno otwiera¢, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji. Ponadto
wybuchajgce, nieostoniete elementy mogg spowodowac powazne obrazenia.

c) Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za zmiany techniczne w urzadzeniu ani za
straty materialne spowodowane wprowadzeniem wspomnianych zmian.

d) W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy skontaktowaé sie z centrum
serwisowym.

e) Nie wolno zakrywac¢ szczelin wentylacyjnych — spawarka musi znajdowac sie w odlegtosci 30
cm od otaczajacych jg przedmiotow.

f)  Nie wolno trzymac spawarki pod pachg ani blisko ciata.

g) Urzadzenia nie wolno uzywaé¢ w pomieszczeniach o agresywnym s$rodowisku, o wysokim
zapyleniu oraz w poblizu urzgdzen emitujacych silne pola elektromagnetyczne.

4.2. Przechowywanie urzadzenia

Urzadzenie nalezy chronié przed wodg i wilgocia.
Spawarki nie wolno ustawiaé na rozgrzanych powierzchniach.

Urzadzenie nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.

Uzytkownik ponosi odpowiedzialnos¢ za wszelkie szkody wynikajagce z nieprawidtowego
uzytkowania urzadzenia.
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4.3. Opis urzadzenia

21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9
\ :
?7’“ Al N 7
23 = - @\) X
Al | TR
/ N .f’
24 25/ 26/ 27/ 28 22/ 31
Nr Funkcja i opis:
1 Ptyta podstawy
2 Wyjscie przewodu ,—
3 Styk zmiany polaryzacji:

Podtaczony do bieguna dodatniego — spawanie metodg MIG

Podfaczony do bieguna ujemnego — spawanie metodg FLUX

4 Wejscie sterujgce pistoletu szpulowego
5 Wyjscie przewodu ,+

6 Przedni panel

7 Pokretto

8 Panel sterujacy

9 Ptytka wyswietlacza

10 Czujnik pradu

11 Zt3cza

12 Prawa pokrywa

13 Ptytka gtéwna

14 Listwa montazowa

15 Ptytka izolacyjna

16 Reaktor

17 Zawor elektromagnetyczny

18 Separator



PL

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

0¢$ szpuli

Uchwyt
Podtgczenie gazu
Ztacze zasilania
Wytacznik gtédwny
Panel tylny
Wentylator
Zatrzask

Lewa pokrywa (do otwierania)
Zawias

Podajnik drutu
Prowadnica drutu

Wyjscie palnika MIG
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Widok panelu sterowania

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. Przetgcznik STICK/LIFT TIG/MIG oraz przycisk zapisywania parametrow (po przytrzymaniu przez
ok. 3 sekundy)

B. Przetacznik miedzy trybami 2T/4T oraz przycisk wczytywania parametréw (po przytrzymaniu
przez ok. 3 sekundy)

C. Przetacznik palnika MIG i pistoletu szpulowego (praca w trybie MIG)
D. Wyswietlacz parametréw spawania
E. Przycisk wyboru MENU (obstuga w trybach MIG i STICK)

F. Pokretto regulacji spawania (regulacja zgrubna poprzez nacisniecie i obrot pokretta, regulacja
precyzyjna wytacznie poprzez obrét pokretta)

G. Lampka sygnalizacyjna blokady parametrow po zatrzymaniu (po zakonczeniu spawania lampka
zapala sie, a na wyswietlaczu widoczne sg ostatnie parametry spawania)

4.4, Przygotowanie do uzytkowania

4.4.1. Umiejscowienie urzadzenia

Temperatura otoczenia nie moze przekraczac¢ 40°C, a wilgotnos$¢ wzgledna powinna wynosi¢ mniej
niz 85%. Nalezy zapewni¢ dobrg wentylacje w pomieszczeniu, w ktédrym urzadzenie jest
uzytkowane. Odlegtos¢ miedzy kazdg strong urzadzenia a sciang lub innymi przedmiotami powinna
wynosi¢ co najmniej 10 cm. Urzadzenie nalezy zawsze uzytkowaé po ustawieniu na réwnej,
stabilnej, czystej, ognioodpornej i suchej powierzchni, poza zasiegiem dzieci oraz oséb o
ograniczonych zdolnosciach umystowych i sensorycznych. Urzgdzenie nalezy ustawié¢ w taki sposéb,
aby zawsze mie¢ dostep do wtyczki zasilajgcej. Przewdd zasilajgcy podtgczony do urzadzenia musi
by¢ prawidtowo uziemiony i zgodny ze specyfikacjg techniczng podang na etykiecie produktu.

Przed pierwszym uzyciem nalezy rozmontowacd urzadzenie i wszystkie jego elementy, a nastepnie
je wyczyscic.
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4.5.

4.5.

a)

b)
c)
d)

e)

Podtaczanie urzadzenia

1. Podtaczanie zasilania

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

Urzadzenie nalezy umiesci¢ w poblizu stanowiska pracy.
Nalezy unikaé podtaczania do urzadzenia zbyt dtugich kabli.
Spawarki jednofazowe nalezy podtgczaé do gniazdka wyposazonego w bolce uziemiajgce.

Spawarki zasilane z sieci tréjfazowej sg dostarczane bez wtyczki; wtyczke nalezy naby¢ we
wtasnym zakresie, a jej montaz powierzy¢ wykwalifikowanej osobie.

PAMIETAJ! URZADZENIE MOZNA UZYWAC WYLACZNIE PO PODLACZENIU DO INSTALACII
WYPOSAZONEJ W PRAWIDLOWO DZIALAJACY BEZPIECZNIK!

4.6.

Obstuga urzadzenia

4.6.1. Uruchamianie urzgdzenia

a)

Po wtgczeniu urzadzenia za pomoca wytgcznika gtéwnego [23] wyswietlacz miga przez ok.
5 sekund, a nastepnie urzgdzenie przechodzi w tryb spawania.

4.6.2. Praca w trybie spawania elektrodg otulong (MMA)

a)

b)

>

Przerwij spawanie i nacisnij kilkakrotnie przycisk [A], az na panelu sterowania zapali sie
wskaznik LIFT TIG.

Uruchamianie funkcji VRD w trybie STICK: Ustaw prad spawania na 108 A, przytrzymaj
przycisk [B], aby wigczy¢ lub wytaczyé funkcje VRD. Wskazniki funkcji VRD zaswiecg sie w
pozycji ON lub OFF w zaleznosci od tego, czy funkcja jest witgczona, czy wytgczona (jak na
rysunkach 1i 2).
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Rys. 1. Funkcja VRD witgczona.
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Rys. 2. Funkcja VRD wytgczona.

) Na wyswietlaczu pojawi sie ustawiony prad spawania 80 A (jednostka miary zostanie
zasygnalizowana za pomocg zapalonego wskaznika).

d) Regulacje pradu spawania przeprowadza sie za pomocg pokretta [F].

e) Po uptywie 3 sekund od ustawienia parametrow spawania wyswietlacz powinien zamigac raz,
€O oznacza, ze ustawienia zostaty zapisane. Po ponownym witgczeniu urzadzenia wyswietlacz
pokaze zapisane parametry, o ile nie zostaty one zmienione przed wytgczeniem urzadzenia.

f) Regulacja sity tuku: nacisngé przycisk MENU [E], aby wyswietlacz przetaczyt sie w tryb
ustawiania sity tuku. Za pomocga pokretta [F] nalezy ustawi¢ wartos¢ parametru sity tuku w
zakresie 20% + 80%. Rysunek 3 przedstawia wyswietlacz w trybie ustawiania sity tuku przy
wartosci 20%.
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rys. 3

g) Rys. 4 przedstawia panel sterowania w trybie spawania STICK.
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Rys. 4.
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4.6.3. Pracaw trybie LIFT TIG

a) Nalezy przerwac spawanie i kilkakrotnie nacisngé przycisk [A], az na panelu sterowania zapali
sie wskaznik LIFT TIG.

b) Na wyswietlaczu pojawig sie parametry przedstawione na rysunku 5.

B .-
Qn'mn

® urine

® snex

c) Na wyswietlaczu pojawi sie ustawiony prad spawania 80 A (jednostka miary zostanie
zasygnalizowana za pomocg zapalonego wskaznika).

d) Regulacje pradu spawania przeprowadza sie za pomocg pokretta [F].

e) 3 sekundy po ustawieniu parametréw spawania wyswietlacz powinien zamiga¢ raz, co
oznacza, ze ustawienia zostaty zapisane. Po ponownym witgczeniu urzgdzenia wyswietlacz
pokaze zapisane parametry, o ile nie zostaty one zmienione przed wytgczeniem.

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

Rys. 6.

4.6.4. Praca w trybie MIG

a) Nalezy przerwac spawanie i kilkakrotnie nacisngé przycisk [A], az na panelu sterowania zapali
sie wskaznik MIG.
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Rys. 7. Widok panelu w trybie MIG i wstepnie ustawione parametry.

b)

c)

d)

Sprawdzanie dziatania podawania drutu: Nacisng¢ przycisk palnika MIG i przytrzymac go
przez 5 sekund, aby przejs¢ do trybu szybkiego podawania drutu. Jesli przycisk palnika bedzie
nadal przytrzymany, funkcja wytgczy sie po 15 sekundach.

Na wyswietlaczu pojawi sie ustawione napiecie ,19,4 V” oraz predko$é podawania drutu ,,6,0
m/min” (jednostki miary bedg sygnalizowane za pomocg $wiecgcych sie wskaznikéw) (patrz
rys. 7).

Aby wybrad tryb 2T lub 4T w trybie MIG, nalezy nacisng¢ przycisk [B].

» 2T — nacisnij ten przycisk na palniku, aby rozpoczaé proces spawania metalu; zwolnij ten
przycisk, aby zakonczyc¢ ten proces. (gaz bedzie wydobywat sie z palnika jeszcze przez 3
sekundy).

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

Regulacja pokretta podczas spawania spowoduje synergiczng zmiane napiecia spawania i
predkosci podawania drutu, co zostanie pokazane na wyswietlaczu.

Napiecie fuku mozna regulowaé, naciskajac kilkakrotnie przycisk MENU [E], az na
wyswietlaczu pojawi sie ,VolL”. Aby zmieni¢ wartosé napiecia fuku w zakresie od -20% do
+20%, nalezy obrdci¢ pokretto [F] (patrz rys. 8 9). 3 sekundy po zakoriczeniu regulacji na
wyswietlaczu ponownie pojawig sie parametry spawania MIG (patrz rys. 7).
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Rys. 9.

Indukcje mozna regulowaé, naciskajgc kilkakrotnie przycisk [E] MENU, az na wyswietlaczu pojawi sie
»Ind”. Aby zmienié wartos$¢ indukcji w zakresie od -10% do +10%, nalezy obrdci¢ pokretto [F] (patrz
rys. 10i 11). Po uptywie 3 sekund od zakonczenia ustawiania na wyswietlaczu ponownie pojawig sie
parametry spawania metodg MIG (patrz rys. 7).
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Rys. 11.

g) Funkcja Synergy umozliwia automatyczny dobdr parametréw spawania po ustawieniu
wybranej srednicy drutu. Nastepnie uzytkownik moze regulowac napiecie tuku i
indukcyjnosc¢. Predkosé podawania drutu jest dobierana automatycznie w zaleznosci od
ustawionego napiecia fuku.

Regulacje przekroju drutu mozna przeprowadzi¢, naciskajgc przycisk [E] MENU, az na
wyswietlaczu pojawi sie ,,d-". Aby zmienié¢ przekréj drutu na 0,6/0,8/1 mm, nalezy obrdcié
pokretto [F] (patrz rys. 12.). Po uptywie 3 sekund od zakoriczenia ustawiania na wyswietlaczu
ponownie pojawig sie parametry spawania metodg MIG (patrz rys. 7).
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Rys. 12.

h) 3 sekundy po ustawieniu parametrow spawania wyswietlacz powinien zamigac raz, co
oznacza, ze ustawienia zostaty zapisane. Po ponownym witgczeniu urzgdzenia wyswietlacz
pokaze zapisane parametry, o ile nie zostaty one zmienione przed wytgczeniem.

i) Panel sterowania powinien wskazywac parametry jak na rys. 13 lub jak na rys. 7 w przypadku
korzystania z pistoletu szpulowego.
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Rys. 13.

j) Tak dtugo, jak trwa proces spawania, wyswietlacz bedzie zablokowany i bedzie wskazywat
aktualny prad oraz napiecie spawania; po uptywie 2 sekund (od zakoriczenia spawania)
zablokowany wyswietlacz automatycznie przetaczy sie na wyswietlanie napiecia i predkosci
podawania drutu.

k) Przetaczanie miedzy palnikiem MIG a pistoletem szpulowym mozna wykona¢ za pomocg
przycisku REM [C]. Gdy swieci sie kontrolka obok przycisku REM [C], oznacza to, ze wigczony
jest tryb pistoletu szpulowego. Gdy kontrolka obok przycisku REM [C] nie $wieci sie, oznacza
to, ze wiaczony jest tryb palnika MIG (patrz rys. 14).
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Rys. 14,
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4.6.5. Zapisywanie i wczytywanie parametréw

Zapisywanie ustawien: Nacisngé przycisk [A] i przytrzymac go przez 3 sekundy, az zapali sie lampka
kontrolna nad przyciskiem [A]. Na wyswietlaczu napiecia pojawi sie adres zapisu. Obracajgc pokretto
[F], mozna zmieniaé adresy zapisu w zakresie od PO1 do P10. Aby zmieni¢ wybrany adres, nalezy
nacisngc¢ przycisk [A] w ciggu 10 sekund od wybrania adresu. Po uptywie 10 sekund zmiana adresu
zostanie anulowana (patrz rys. 15.).

Wczytywanie ustawien: Nacisnij przycisk [B] i przytrzymaj go przez 3 sekundy, az zaswieci sie kontrolka
nad przyciskiem [B]. Na wyswietlaczu napiecia pojawi sie adres pamieci. Obracajgc pokretto [F], mozna
zmieniac adres pamieci w zakresie od P01 do P10. Aby wybrac¢ adres, nalezy nacisng¢ przycisk [A] w
ciggu 10 sekund od wyboru adresu. Po uptywie 10 sekund zmiana adresu zostanie anulowana (patrz
rys. 16.).
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Rys. 15. Zapisywanie parametréw pod adresem P01
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Rys. 16. Wczytywanie parametrow pod adresem P01
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Palnik TIG

1 Nasadka, dtuga
I — 2 Nasadka, krotka
3 Tuleja zaciskowa
7] P ’ 2 4 Uchwyt palnika

4 5 Tuleja zaciskowa wewnatrz
* obudowy
5 J
/ 6 Dysza ceramiczna
6 5
Palnik MIG
3
| 1 Dysza
2 Tuleja zaciskowa
2 3 Uchwyt palnika spawalniczego MIG

4.7. Przewody t3czace

a)

b)

d)

e)

4.7.1. Instrukcja podtaczania przewoddw:
Tryb spawania elektrodg otulong (MMA)
Woybierz funkcje spawania STICK na panelu sterowania (8).

Podtacz kabel uziemiajgcy do ztacza oznaczonego symbolem ,+” (5) i dokre¢ wtyczke kabla,
aby zabezpieczy¢ potgczenie.

Nastepnie podtacz kabel spawalniczy do ztgcza oznaczonego symbolem ,,-” (2) i dokre¢ wtyczke
kabla, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

UWAGA! Polaryzacja przewoddw moze sie rézni¢! Wszystkie informacje dotyczace polaryzacji
powinny znajdowac sie na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrody.

Teraz mozna podtgczyé przewdd zasilajacy i wigczy¢ zasilanie; po podtgczeniu przewodu
powrotnego do spawanego elementu mozna rozpoczac prace.
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a. Przewadd zasilania
b. Uziemienie
c. Spawany przedmiot

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

2. Podtacz kabel uziemiajgcy do ztgcza oznaczonego symbolem ,+“ (5) i obré¢ wtyczke kabla,
aby zabezpieczy¢ potaczenie.

3. Nastepnie podtacz kabel spawalniczy TIG do ztgcza oznaczonego symbolem ,,-” (2) i dokrec
wtyczke kabla, aby zabezpieczy¢ potaczenie. Podtacz przewdd gazowy bezposrednio do butli z
gazem. Przeptyw gazu reguluje sie za pomocg pokretta na palniku spawalniczym.

4. Teraz mozna podtaczy¢ przewdd zasilajacy i wigczy¢ zasilanie; po podfgczeniu przewodu
uziemiajgcego do spawarki mozna rozpoczgé prace.

a. Przewdd zasilania

b. Palnik

c. Spawany przedmiot

d. Uziemienie

e. Regulator cisnienia gazu

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

a. Podtacz kabel uziemiajgcy do ztgcza oznaczonego symbolem ,,-” (2) i przekre¢ wtyczke kabla, aby
zabezpieczy¢ potaczenie.

b. Podtacz przewdd zmiany biegunowosci (3) do ztgcza oznaczonego symbolem ,,+” (5) i obrd¢ ztgcze
kabla, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

c. Kabel spawalniczy MIG nalezy podtgczy¢ do gniazda oznaczonego numerem 31, a nastepnie dokrecic¢
nakretke na ztgczu.

d. Wiozy¢ odpowiedni drut spawalniczy i podtgczy¢ butle z gazem do ztgcza z tytu urzadzenia.

e
et =3
2

M

b) Przewdd zasilania

c) Uziemienie

d) Spawany przedmiot

e) Palnik

f) Regulator cisnienia gazu
g) Butlazgazem

Spawanie topnikowe
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a) Podtaczy¢ kabel uziemiajacy do ztgcza oznaczonego symbolem ,+“ (5) i obrdci¢ ztgcze
kablowe, aby zabezpieczyé potaczenie.

b) Podfacz przewdd zmiany polaryzacji (3) do ztgcza oznaczonego symbolem ,,+“ (2) i obréé
ztacze przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

c) Drut spawalniczy MIG nalezy podtaczy¢ do gniazda oznaczonego nr 31 (patrz rysunek w
punkcie 4) i dokreci¢ nakretke na ztgczu.

d) W1tdz odpowiedni drut spawalniczy FLUX.

e) Teraz mozna podtgczy¢ kabel zasilajgcy i wigczy¢ zasilanie; po podtaczeniu kabla
uziemiajgcego mozna rozpoczgc prace.

a) Przewdd zasilania

b) Uziemienie
c) Spawany przedmiot

d) Palnik
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5. Utylizacja opakowania

Rdézne elementy uzyte do pakowania (karton, tasmy plastikowe, pianka poliuretanowa) nalezy
zachowaé, aby w razie jakichkolwiek probleméw urzadzenie mozna byto odestaé do centrum
serwisowego w jak najlepszym stanie!

6. Transport i przechowywanie

Podczas transportu nalezy unikac¢ wstrzaséw, uderzen i odwracania urzadzenia do géry nogami.
Urzadzenie nalezy przechowywac w suchym, odpowiednio wentylowanym pomieszczeniu, wolnym
od gazéw korozyjnych.

7. Czyszczenie i konserwacja

Przed czyszczeniem urzadzenia oraz gdy nie jest ono uzywane, nalezy zawsze odfaczy¢ je od zasilania i
poczekaé, az catkowicie ostygnie.

Do czyszczenia powierzchni nalezy uzywac srodkéw niezawierajgcych substancji zrgcych.
Przed ponownym uzyciem urzadzenia nalezy doktadnie osuszy¢ wszystkie jego czesci.

Urzadzenie nalezy przechowywac w suchym, chtodnym miejscu, z dala od wilgoci i bezposredniego
nastonecznienia.

8. Nalezy regularnie sprawdza¢ urzadzenie

Nalezy regularnie sprawdza¢, czy urzgdzenie nie jest uszkodzone. W przypadku stwierdzenia
jakichkolwiek uszkodzen nalezy zaprzestac uzytkowania urzadzenia. W celu rozwigzania problemu
nalezy skontaktowac sie z obstugg klienta.

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

a) Numer faktury oraz numer seryjny (ten ostatni znajduje sie na tabliczce znamionowej
urzadzenia).

b) W razie potrzeby zdjecie uszkodzonej, zepsutej lub wadliwej czesci.

c) Pracownik dziatu obstugi klienta bedzie mogt tatwiej ustali¢ przyczyne problemu, jesli podasz
szczegbtowy i precyzyjny opis sytuacji. Im bardziej szczegdétowe informacje podasz, tym szybciej dziat
obstugi klienta bedzie w stanie rozwigzaé Twdj problem!

UWAGA: Nigdy nie otwieraj urzadzenia bez uprzedniej konsultacji z dziatem obstugi klienta. Moze to
spowodowac utrate gwarancji!
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A

Tento uzivatelsky manudl byl pfeloZzen pomoci strojového prekladu. VynaloZili jsme veskeré Usili,
abychom zajistili ptresnost prekladu, ale upozoriiujeme, Ze automatické preklady nejsou dokonalé a
nemaji nahradit lidské prekladatele. Oficidlni verze uZivatelského manudlu je v angli¢tiné. Pfipadné
rozdily mezi prelozenou verzi a plivodnim anglickym znénim nejsou pravné zavazné. Mate-li jakékoli
dotazy ohledné presnosti prekladu, fidte se prosim anglickou verzi, ktera je oficidlnim referenénim
textem. Dalsi jazykové verze jsou k dispozici na vyzadani na adrese info@expondo.com.

1. Technické udaje

Popis parametru Hodnota parametru
Nazev vyrobku Multifunkéni svarecka
Model TRON 200
Jmenovité napéti [V~] / frekvence [Hz] 230 V~/50 Hz
Napéti v klidu [V] 65
Jmenovity pracovni cyklus 30%
Svarovaci proud [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG
40-200 MMA

Svarovaci napéti [V] (MIG) 15-24
Primér dratu [mm] (MIG) $06/08/09/1,0
Prameér elektrody LIFT TIG [mm] 1,6-2,4
Primér elektrody MMA [mm] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Doba pratoku plynu [s] 1
Ttida ochrany krytu IP21S
Izolace F

2. VSeobecny popis

Navod k poutZiti je urcen k zajisténi bezpecného a bezproblémového pouZivani zatizeni. Vyrobek je
navrzen a vyroben v souladu s pfisnymi technickymi smérnicemi s vyuZitim nejmodernéjsSich
technologii a komponent(. Navic je vyrabén v souladu s nejprisnéjsimi standardy kvality.

ZARIZENi NEPOUZIVEJTE, DOKUD SI TENTO NAVOD K POUZITi DUKLADNE NEPRECTETE A
NEPOROZUMITE JEMU.

Chcete-li prodlouzit Zivotnost zafizeni a zajistit jeho bezporuchovy provoz, pouzivejte jej v souladu s
timto ndvodem k poufZiti a pravidelné provadéjte udrzbu. Technické Udaje a specifikace uvedené v
tomto ndvodu k pouziti jsou aktudlni. Vyrobce si vyhrazuje pravo provadét zmény souvisejici se
zlepsovanim kvality. Zafizeni je navrZeno tak, aby minimalizovalo rizika spojena s hlukem, s ohledem
na technologicky pokrok a moznosti snizeni hluku.
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2.1. Legenda

lkona Popis zai{ zeni

C E Vyrobek splfiuje pfislusné bezpecnostni normy.

Pfed pouzitim si prectéte navod.

Vyrobek musi byt recyklovan.

VAROVANI! nebo POZOR! nebo PAMATUIJTE! Plati pro danou situaci.
(obecny vystrazny symbol)

Pouzivejte ochranné bryle.

UPOZORNENI! Skodlivé zafeni svafovaciho oblouku.

Pouzivejte ochranné rukavice.

Pouzivejte svafovaci masku s filtrem odpovidajiciho odstinu.

Noste ochrannou obuv.

Noste ochranny odév.

Pozor! Nebezpedi pozaru nebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpeéi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi
Skodlivé. BEéhem svarovani se uvoliuji svafovaci plyny a vypary.
Vdechovani téchto latek mize byt zdravi skodlivé.

Nedotykejte se Zadnych ¢asti pod napétim.

POZOR! Horky povrch, nebezpeci popaleni!

> P >OQ@DoP @I

A\

NEZAPOMENTE! VYKRESY V TOMTO NAVODU SLOUZi POUZE PRO ILUSTRACNiI UCELY A V
NEKTERYCH DETAILECH SE MOHOU LISIT OD SKUTECNEHO VYROBKU.

’

3. Bezpecnost pfi pouzivani

A
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POZOR! PRECTE SI VSECHNY VYSTRAHY, KTERE SE TYKAJi BEZPECNOSTI, A TAKE VSECHNY NAVODY.
NEDODRZENi VAROVANi A POKYNU MUZE MIT ZA NASLEDEK URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM,
POZAR A/NEBO VAZNE ZRANENi €I DOKONCE SMRT.

3.1. Pojmy ,zafizeni” nebo ,vyrobek” se v varovanich a pokynech pouZivaji k oznaceni:

Kombinovana svafovaci souprava

Dbejte na svou vlastni bezpecnost i na bezpecnost ostatnich tim, Ze si prostudujete a budete disledné
dodrzovat pokyny uvedené v ndvodu k obsluze zafizeni.

Spoustét, obsluhovat, provadét udrzbu a opravy stroje smi pouze kvalifikovany a vyskoleny personal.

Stroj nesmi byt nikdy pouZivan v rozporu s jeho uréenym ucelem.

ré

3.2. Bezpecnost pouzivani

3.2.1. Obecné poznamky

a)

b)

c)

Dbejte na svou vlastni bezpecnost i na bezpecnost ostatnich tim, Ze si prostudujete a budete
dlsledné dodrZovat pokyny uvedené v navodu k obsluze zafizeni.

Spoustét, obsluhovat, provadét udrzbu a opravy stroje smi pouze kvalifikovany a zkuseny
personal.

Stroj nesmi byt nikdy pouzivan v rozporu s jeho urcenym ucelem.

3.2.2. Ptiprava mista svarovacich praci

Svarovaci prace mohou zptisobit poZar nebo vybuch!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

k)
1)

Duasledné dodrZujte predpisy o bezpecnosti a ochrané zdravi pti praci platné pro svarovaci
prace a zajistéte, aby na misté svarovacich praci byly k dispozici vhodné hasici pfistroje.

Nikdy neprovadéjte svarovaci prace v hotlavych prostorech, kde hrozi nebezpeci vzniceni
materialu.

Nikdy neprovadéjte svafovaci prace v prostiredi obsahujicim hotlavé castice nebo vypary
vybusnych latek.

Odstrante veskeré horlavé materidly v okruhu 12 metrid od mista svarovacich praci a pokud to
neni mozné, zakryjte hofrlavé materidly nehoflavym krytem.

DodrzZujte bezpecnostni opatfeni proti jiskram a Zhavym kovovym tlomkim.

Dbejte na to, aby jiskry nebo Zhavé kovové dlomky nepronikaly skrz stérbiny nebo otvory v
krytech, stitech ¢i ochrannych clonach.

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

Nesvarujte tlakové nddoby, potrubi tlakovych zatizeni ani tlakové vanicky.

Vidy zajistéte dostatecné vétrani.

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

Zareni elektrického oblouku muaze poskodit oci a ktiZi

a) Prfi svarovani noste Cisty ochranny odév bez olejovych skvrn, vyrobeny z nehoflavého a
nevodivého materidlu (klze, silnd bavina), koZzené rukavice, vysoké boty a ochrannou kuklu.

b) Pred svafovanim odstrafite z prostoru vsechny hotlavé nebo vybusné predméty, jako jsou
propan-butanové zapalovace nebo zapalky.

c) Pouzivejte ochranu obli¢eje (helmu nebo stit) a ochranu odi s filtrem, jehoz stupen zatmaveni
odpovida zraku svaree a svafovacimu proudu. Bezpecnostni normy doporucuji stupen
zatmaveni €. 9 (minimalné ¢. 8) pro kazdy proud pod 300 A. Lze pouZit stit s nizSim stupném
zatmaveni, pokud je oblouk zakryt obrobkem.

d) Pod pfrilbou nebo jakymkoli jinym krytem vidy pouzivejte schvalené ochranné bryle s bocni
ochranou.

e) V misté svarovacich praci pouzivejte ochranné kryty, aby byly ostatni osoby chranény pred
osliujicim svételnym zafenim nebo jiskrami.

f)  Vidy noste usni zatky nebo jinou ochranu sluchu, abyste se chranili pfed nadmérnym hlukem
a zabranili vniknuti jisker do usi.

g) Okolni osoby by mély byt varovany, aby se nedivaly na elektricky oblouk.

3.2.4. Ochrana pred Urazem elektrickym proudem

Uraz elektrickym proudem maze byt smrtelny

a)

b)

c)

d)

e)
f)

g)

h)

i)

Napdjeci kabel musi byt pfipojen k nejblizsi zasuvce a umistén na praktickém a bezpecném
misté. Je tfeba se vyvarovat nedbalého umisténi kabelu v mistnosti a na povrchu, ktery nebyl
zkontrolovan, protoZe to muze vést k Urazu elektrickym proudem nebo poZzaru.

Dotek elektricky nabitych prvki miZe zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo vainé
popaleniny.

Elektricky oblouk a pracovni prostor jsou béhem pritoku proudu pod napétim.

Vstupni obvod a vnitfni napajeci obvod zafizeni jsou rovnéz pod napétim, kdyz je zapnuto
napajeni.

Nesmi se dotykat prvkd pod napétim.
Je nutné neustale nosit suché, izolované rukavice bez jakychkoli otvor( a ochranny odév.

Na podlahu je nutné poloZit izolacni rohoZe nebo jiné izolacni vrstvy, které jsou dostate¢né
velké, aby nedoslo ke kontaktu téla s predmétem nebo podlahou.

Elektrického oblouku se nesmi dotykat.
Pfed ciSténim zafizeni nebo pfi vyméné elektrod je nutné vypnout napajeni.

Je nutné zkontrolovat, zda je uzemnovaci kabel spravné pripojen nebo zda je kolik spravné
zasunut do uzemnéné zasuvky. Nespravné pfipojeni uzemnéni mlze predstavovat nebezpedi
pro Zivot nebo zdravi.
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k) Napdjeci kabely je nutné pravidelné kontrolovat, zda nejsou poskozené nebo zda nemaji
poskozenou izolaci. Poskozené kabely je nutné vyménit. Nedbala oprava izolace mlze zpUsobit
smrt nebo vazné zranéni.

[)  Pokud se zafizeni nepouziva, musi byt vypnuté.

m) Kabel se nesmi omotavat kolem téla.

n) Svarovany predmét musi byt fadné uzemnén.

0) Lze pouzivat pouze zafizeni v dobrém technickém stavu.

p) PosSkozené soulasti zafizeni je nutné opravit nebo vyménit. Pfi praci ve vyskach je nutné
pouzivat bezpecnostni pasy.

q) Veskeré vybaveni a bezpecnostni prvky musi byt uloZzeny na jednom misté.
r)  Pfizapnutém zafizeni musi byt konec rukojeti drien v bezpec¢né vzdalenosti od téla.

s)  Uzemnovaci kabel by mél byt pripojen co nejbliZze ke svafovanému prvku (napf. k pracovnimu
stolu).

3.2.5. Zatizeni mUzZe byt i po odpojeni napajeciho kabelu stale pod napétim

a) Po vypnuti zafizeni a odpojeni od zdroje napajeni je nutné zkontrolovat napéti ve vstupnim
kondenzatoru. Ujistéte se, Ze hodnota napéti je rovna nule. V opa¢ném pfipadé se nesmite
dotykat soucasti zatizeni.

3.2.6. Plyn a kour

Nezapomernte! Plyn miZe byt smrtelny nebo nebezpecny pro lidské zdravi!
b) Vidy se drite v bezpecné vzdalenosti od vystupu plynu

c) Prisvarovani zajistéte dobré vétrani. Vyhnéte se vdechovani plynu.

d) Z povrchl svafovanych pfedmétd je nutné odstranit chemické latky (maziva, rozpoustédla),
protoZe pod vlivem teploty hofi a uvolfiuji toxické vypary.

e) Svarovani pozinkovanych predmétl je povoleno pouze za predpokladu ucdinného vétrani s
filtraci a pfivodem cCerstvého vzduchu. Zinkové vypary jsou velmi toxické; priznakem otravy je
tzv. horecka z kovovych vypard.

A\

ZAPAMATUIJTE SI! PRI POUZiVANI ZARIZENi CHRANTE DETI A OSTATNi OSOBY V OKOLI.

A

POZOR! | PRES BEZPECNOU KONSTRUKCI ZARIiZENi A JEHO OCHRANNE PRVKY A | PRES POUZITI
DOPLNKOVYCH PRVKU CHRANICICH OBSLUHU STALE EXISTUJE PRI POUZiVANI ZARIiZENi MALE
RIZIKO NEHODY NEBO URAZU. PRI POUZiVANIi ZARiZENi BUDTE OSTRAZITi A RIDTE SE ZDRAVYM
ROZUMEM.
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4. Zasady pouzivani

a)
b)

c)

4.1. Obecné poznamky

a) Zafizeni musi byt pouzivano v souladu s jeho Ucelem, pfi dodrzovani predpisti BOZP a omezeni
vyplyvajicich z Gdaji uvedenych na typovém stitku (stupen kryti IP, provozni cyklus, napajeci
napéti atd.).

b) Stroj nesmi byt otevirdn, protoZe tim dojde ke ztraté zaruky. Kromé toho mohou exploduijici,
nechranéné soucasti zplsobit vazna zranéni.

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

d) V pripadé nespravného provozu zafizeni kontaktujte servisni stfedisko.

e) Ventilacni Stérbiny nesmi byt zakryty — svatovaci pfistroj musi byt umistén ve vzdalenosti 30
cm od okolnich predmét(.

f)  Svarovaci pfistroj nesmi byt drzen pod pazi ani v tésné blizkosti téla.

g) Pristroj nesmi byt pouZivan v prostorech s agresivnim prostredim, vysokym prasnym zatizenim
a v blizkosti zafizeni s vysokym elektromagnetickym polem.

4.2, Skladovani pfistroje

Ptistroj musi byt chranén pred vodou a vlhkosti.
Svarovaci pfistroj nesmi byt umistén na zahraté povrchy.

PFistroj musi byt skladovan v suché a Cisté mistnosti.

UZivatel nese odpovédnost za jakékoli Skody vzniklé v disledku nespravného pouiiti pfistroje.
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4.3. Popis zafizeni
19 18 17 16 15 14 13 12 11 10

riw

25/ 26/ 21/ 28729 31 5 1/ 2/ 3] \4\b5

C. Funkce a popis:

1 Deska zakladny

2 Vystup ,,-

3 Kolik pro zménu polarity:

Pfipojeno k kladnému pdlu — svatovani MIG

Pfipojeno k zdpornému pélu — svafovani FLUX

4 Ridici vstup spool gun
5 Vystup ,,+

6 Pfedni panel

7 Knoflik

8 Ovladaci panel

9 Displej

10 Snimac proudu
11 Konektory

12 Pravy kryt

13 Hlavni deska

14 Montdzni lista

15 Izolaéni deska

16 Reaktor

17 Magneticky ventil

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

Osa navijeciho bubnu
Drzak

Zapojeni plynu
Napdjeci konektor
Hlavni vypinac

Zadni panel
Ventilator

Zamek s tlacitkem
Levy kryt (pro otevreni)
Zavés

Podavac dratu
Voditko dratu

Vystup hofaku MIG



cz

Pohled na ovladaci panel

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

oFF (D
® mic Ve AO

LIFTTIG ’ \ E

10

0%

. ol . m/min

J =

A. Prepina¢ STICK/LIFT TIG/MIG a tlac¢itko pro uloZeni parametrd (po podrzeni po dobu cca 3
sekund)

B. Pfepinad mezi reZimy 2T/AT a tladitko pro nacteni parametri (po podrZeni po dobu cca 3 sekund)
C. Pfepinac svarecky MIG a spool gun (provoz v rezimu MIG)

D. Displej svafovacich parametr(

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

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

G. Kontrolka uzamceni parametr( pfi zastaveni (po zastaveni svarovani se kontrolka rozsviti, na
displeji se zobrazi posledni parametry svarovani)

4.4, PFiprava k pouziti

4.4.1. Umisténi pfistroje

Teplota okoli nesmi pfesdhnout 40 °C a relativni vihkost by méla byt niZsi nez 85 %. Zajistéte dobré
vétrani v mistnosti, ve které se zatizeni pouziva. Mezi kazdou stranou zafizeni a sténou ¢i jinymi
predméty by méla byt vzdalenost alespon 10 cm. Zafizeni by mélo byt vZdy pouZivdno na rovném,
stabilnim, cistém, nehoflavém a suchém povrchu a mélo by byt mimo dosah déti a osob s
omezenymi dusevnimi a smyslovymi schopnostmi. Umistéte zafizeni tak, abyste méli vidy pfistup
k napajeci zastréce. Napdjeci kabel pfipojeny k zafizeni musi byt fadné uzemnén a musi odpovidat
technickym udajim na Stitku vyrobku.

Pfed prvnim pouZitim zafizeni a vSech jeho soucasti je rozmontujte a vycCistéte.
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4.5.

4.5.

a)

b)
c)
d)

e)

PFipojeni zafizeni
1. Pfipojeni k napajeni

Pfipojeni k napdjeni musi provést kvalifikovana osoba. Kromé toho by méla pfislusné
kvalifikovana osoba zkontrolovat, zda uzemnéni a elektrickd instalace odpovidaji
bezpecnostnim predpislim a zda spravné funguji.

Zatizeni musi byt umisténo v blizkosti pracovisté.
Je tfeba zabranit pfipojeni nadmérné dlouhych kabell ke stroji.
Jednofazové svarecky by mély byt pripojeny k zdsuvce vybavené uzemnovacim kolikem.

Svafovaci stroje napajené z trifazové sité se dodavaji bez zastrcky; zastrcku je nutné
obstarat samostatné a jeji instalaci svéfit kvalifikované osobé.

NEZAPOMENTE! ZARIZENi SMi BYT POUZiIVANO POUZE PO PRIPOJENI K SYSTEMU S SPRAVNE
FUNKCENI POJISTKOU!

4.6.
4.6.

a)

4.6.

a)

b)

>

Provoz zafizeni
1. Spusténi zafizeni

Po zapnuti zafizeni hlavnim vypinacem [23] displej ptiblizné 5 sekund blikd a poté se
zafizeni prepne do reZimu svarovani.

2. Prace v reZimu rucniho svarovani (MMA)

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

Spusténi funkce VRD v reZimu STICK: Nastavte svarovaci proud na 108 A, podrzte tlacitko
[B] pro zapnuti nebo vypnuti funkce VRD. Indikdtory funkce VRD se rozsviti v poloze ON
nebo OFF v zavislosti na tom, zda je funkce zapnuta nebo vypnuta (jak je zndazornéno na
obrazcich 1 a 2).
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Obr. 1. Funkce VRD je zapnuta.
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Obr. 2. Funkce VRD je vypnuta.

c)

d)

e)

f)

obr. 3

g)

Obr. 4.

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

Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci otoc¢ného knofliku [F].

Po uplynuti 3 sekund od nastaveni svafovacich parametr(i by mél displej jednou zablikat, coz
znamena, Ze nastaveni bylo uloZeno. Displej zobrazi ulozené parametry pfi opétovném
zapnuti pristroje, pokud nebyly pted vypnutim zménény.

Nastaveni sily oblouku: stisknéte tlacitko MENU [E], aby se displej prepnul do rezimu
nastaveni sily oblouku. Pomoci knofliku [F] nastavte hodnotu parametru sily oblouku v
rozmezi 20 % + 80 %. Obrazek 3 zndzornuje displej v reZimu nastaveni sily oblouku s
nastavenou hodnotou 20 %.
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Obr. 4 znazornuje ovladaci panel v rezimu svarovani STICK.
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4.6.3. Pracevrezimu LIFT TIG

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

b) Na displeji se zobrazi parametry, jak je znazornéno na obrazku 5.
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Obr. 5.

¢) Nadispleji se zobrazi nastaveny svarfovaci proud 80 A (jednotka hodnoty bude signalizovana
rozsvicenym indikatorem).

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

e) 3 sekundy po nastaveni svafovacich parametri by mél displej jednou zablikat, coZz znamena3,
Ze nastaveni bylo uloZeno. Po opétovném zapnuti zafizeni se na displeji zobrazi ulozené
parametry, pokud nebyly pred vypnutim zménény.

f) Obr. 6 znazornuje ovladaci panel béhem svarovani v rezimu LIFT TIG.

Obr. 6.

4.6.4. Prace v rezimu MIG

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

b)

c)

d)

e)
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Pohled na panel v reZimu MIG a prednastavené parametry.

Kontrola funkce podavani dratu: Stisknéte tlacitko horfaku MIG a podrzte jej po dobu 5
sekund, ¢imz prejdete do rezimu rychlého podavani dratu. Pokud tlacitko hofaku stale drzite,
funkce se po 15 sekundach zastavi.

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

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

» 2T — stisknutim tohoto tlacitka na horaku spustite proces svarovani kovu; uvolnénim tohoto
tlacitka proces ukoncite. (Z horaku bude jesté 3 sekundy unikat plyn).

» 4T — stisknutim tohoto tlacitka na hofaku spustite proces svarovani kovu; uvolnénim tohoto
tlacitka proces neukondite. Chcete-li proces svafovani/fezani kovu ukondit, stisknéte a znovu
uvolnéte toto tlacitko (z hofaku bude jesté 3 sekundy unikat plyn).

Otocenim knofliku béhem svafovani dojde k synergické zméné svafovaciho napéti a rychlosti
podavani dratu, coz se zobrazi na displeji.

Napéti oblouku lze nastavit opakovanym stisknutim tlac¢itka MENU [E], dokud se na displeji
nezobrazi ,VolL“. Chcete-li zménit hodnotu napéti oblouku v rozsahu -20 % + +20 %, otocte
knoflikem [F] (viz obr. 8 a 9). 3 sekundy po dokonceni nastaveni se na displeji opét zobrazi
parametry svafovani MIG (viz obr. 7).
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Obr. 9.

Indukci Ize nastavit opakovanym stisknutim tlacitka [E] MENU, dokud se na displeji nezobrazi ,,Ind”.
Chcete-li zménit hodnotu indukce v rozsahu -10 % + +10 %, otocte knoflikem [F] (viz obr. 10 a 11). Po
uplynuti 3 sekund od ukonéeni nastaveni se na displeji opét zobrazi parametry svafovani metodou
MIG (viz obr. 7).
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Obr. 10.
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Obr. 11.

g) Funkce Synergy umozZiiuje automaticky vybér svarovacich parametrl po nastaveni zvoleného
praméru dratu. UzZivatel pak mizZe upravit napéti oblouku a indukénost. Rychlost podavani
dratu se voli automaticky v zavislosti na nastaveném napéti oblouku.

Nastaveni prifezu dratu Ize provést stisknutim tlacitka [E] MENU, dokud se na displeji
nezobrazi ,d-“. Chcete-li zménit prirez dratu mezi hodnotami 0,6/0,8/1 mm, otocte
knoflikem [F] (viz obr. 12.). Po uplynuti 3 sekund od dokonceni nastaveni se na displeji opét
zobrazi parametry svarovani metodou MIG (viz obr. 7).
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Obr. 12.

h) 3 sekundy po nastaveni parametrl svafovani by mél displej jednou zablikat, coZ znamena, Ze
nastaveni bylo uloZeno. Displej po opétovném zapnuti zafizeni zobrazi uloZzené parametry,
pokud nebyly pted vypnutim zménény.

i) Ovladaci panel by mél zobrazovat parametry podle obr. 13 nebo podle obr. 7 pfi pouZiti
pistole typu Spool gun.
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Obr. 13.

j)  Po dobu trvani svafovaciho procesu bude displej uzamcéen a bude zobrazovat aktudlni
svarovaci proud a napéti; po 2 sekunddch (od ukonceni svarovani) se uzamceny displej
automaticky prepne na zobrazeni napéti a rychlosti podavani dratu.

k) Prepinani mezi hofdkem MIG a civkovou pistoli Ize provést pomoci tlacitka REM [C]. Pokud
sviti kontrolka vedle tla¢itka REM [C], znamena to, Ze je aktivovan rezim spool gun. Pokud
kontrolka vedle tlacitka REM [C] nesviti, znamena to, Ze je aktivovan rezim MIG hordaku (viz
obr. 14.).
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Obr. 14.
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4.6.5. Ukladanf a naditani parametrd

Ukladani nastaveni: Stisknéte tlacitko [A] na 3 sekundy, dokud se nerozsviti kontrolka nad tlacitkem
[A]. Na displeji napéti se zobrazi adresa zdznamu. Otocenim knofliku [F] m{Zete ménit adresy ukladani
v rozmezi PO1 az P10. Chcete-li zménit vybranou adresu, stisknéte tlacitko [A] do 10 sekund od vybéru
adresy. Po uplynuti 10 sekund bude zména adresy zrusena (viz obr. 15.).

Nacteni nastaveni: Stisknéte tlacitko [B] na 3 sekundy, dokud se nerozsviti kontrolka nad tlacitkem [B].
Na displeji napéti se zobrazi pamétova adresa. Otacenim knofliku [F] mlZete ménit pamétovou adresu
v rozmezi PO1 az P10. Chcete-li adresu vybrat, stisknéte tlacitko [A] do 10 sekund od vybéru adresy. Po
uplynuti 10 sekund bude zména adresy zrusena (viz obr. 16.).
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Obr. 15. Ukladani parametrd na adresu PO1
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Obr. 16. Nacteni parametr( na adrese PO1
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Horak TIG

1 Kryt, dlouhy

| — 2 Kryt, kratky
3 Upinaci klestina
J ’ 2 4 Rukojet horaku

4 * 5 Upinaci kleStina uvnitt pouzdra
5 / 6 Keramicka tryska
6 5
Horak MIG
3
I 1 Tryska
2 Upinaci klestina
2 3 Rukojet svafovaciho horaku MIG

4.7. PFipojovaci kabely
4.7.1. Pokyny pro pfipojeni kabeld:
Rezim svafovani elektrodou (MMA)
a) Na ovladacim panelu (8) vyberte funkci svarovani STICK.

b) Pfipojte zemnici kabel ke konektoru oznacdenému ,+“ (5) a otocenim konektoru kabelu
zajistéte spojeni.

c) Poté pripojte svarovaci kabel ke konektoru oznacenému znakem ,,-“ (2) a otoCenim konektoru
kabelu zajistéte spojeni.

d) POZOR! Polarita vodicli se muze lisit! Veskeré informace o polarité by mély byt uvedeny na
obalu dodaném vyrobcem elektrod.

e) Nyni mUZete pfipojit napajeci kabel a zapnout napajeni; jakmile pfipojite zpétny vodic¢ ke
svafovanému predmétu, mliZete zacit pracovat.
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a. Napajeci kabel
b. Uzemnéni
c. Svarovany predmét

d. Hofak
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ReZim svafovani TIG
1. Na ovladacim panelu (8) vyberte funkci svafovani TIG.

2. Pripojte uzemnovaci kabel ke konektoru oznacenému ,,+“ (5) a otocenim kabelové zastrcky
zajistéte spojeni.

3. Poté pfipojte kabel pro svafovani TIG ke konektoru oznaéenému ,-“ (2) a otoenim zastrcky
kabelu zajistéte spojeni. Pfipojte pfivod plynu pfimo k plynové lahvi. Pritok plynu se nastavuje
pomoci knofliku na svarovaci horaku.

4. Nyni mlZete pfipojit napdjeci kabel a zapnout napajeni; jakmile je zemnici kabel pfipojen ke
svarecce, mlzete zacit pracovat.

L a

a. Napdjeci kabel

b. Horak

c. Svarovany predmét
d. Uzemnéni

e. Regulator tlaku plynu

f.  Plynova lahev
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ReZim svafovani MIG/synergie
1. Na ovladacim panelu (8) vyberte funkci svafovani MIG.
2. SVAROVANI MIG:

a. Pripojte zemnici kabel ke konektoru oznacenému ,-“ (2) a oto¢enim konektoru kabelu zajistéte
spojeni.

b. Pfipojte vodi¢ pro zménu polarity (3) ke konektoru ozna¢enému ,,+“ (5) a oto¢enim konektoru kabelu
zajistéte spojeni.

c. Kabel pro svarovani metodou MIG by mél byt ptipojen k zdsuvce oznacené Cislem 31 a matice na
konektoru by méla byt utazena.

d. VloZte spravny svafovaci drat a pfipojte plynovou lahev ke konektoru na zadni strané stroje.

e
et =3
2

M

b) Napdjeci kabel

c) Uzemnéni

d) Svarovany predmét
e) Horak

f) Regulator tlaku plynu
g) Plynova lahev

Svarovani s tavidlem
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a) Pripojte zemnici kabel ke konektoru oznatenému ,+“ (5) a otocenim kabelového
konektoru zajistéte spojeni.

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

c) Svarovaci drat pro svafovani metodou MIG by mél byt pfipojen k zadsuvce oznacené Cislem
31 (viz obrazek v bodé 4) a matice na konektoru by méla byt utazena.

d) VlozZte spravnou pridavnou dratovou ty¢ FLUX.

e) Nyni mlZete pfipojit napdjeci kabel a zapnout napajeni; jakmile je pfipojen zemnici kabel,
mUZete zalit pracovat.

a) Napajeci kabel

b) Uzemnéni
c) Svafovany predmét

d) Horak
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5. Likvidace obalu

RGzné materidly pouzité k baleni (lepenka, plastové pasky, polyuretanova péna) by mély byt
uschovany, aby bylo mozné v pripadé jakychkoli problému zaslat zafizeni zpét do servisniho stfediska
v co nejlepsim stavu!

6. Preprava a skladovani

B&hem prepravy je tfeba zabranit otfesiim, narazim a prevraceni zafizeni. Skladujte v suchém, fadné
vétraném prostfedi bez pfitomnosti korozivnich plyna.

7. CISTENI A UDRZBA

Pted cisténim a vzdy, kdyZ zatizeni nepouzivate, odpojte jej ze zasuvky a nechte jej zcela vychladnout.
K ¢isténi povrchu pouZivejte Cistici prostfedek bez korozivnich latek.
Pred dalSim pouZitim zafizeni vSechny c¢asti diikladné osuste.

Zatizeni skladujte na suchém a chladném misté, chrdnéném pred vihkosti a pfimym sluneénim
zafenim.

8. Pravidelné kontrolujte zafizeni

Pravidelné kontrolujte, zda zafizeni neni poskozené. V ptipadé jakéhokoli poskozeni prosim prestarite
zafizeni pouzivat. Pro vyreseni problému se obratte na zdkaznicky servis.

Co délat v pripadé problému?

Obratte se prosim na svého prodejce a méjte pfipravené nasledujici informace:

a) Cislo faktury a sériové &islo (to najdete na typovém &titku na zafizeni).
b) V pripadé potreby také fotografii poskozené, rozbité nebo vadné soucasti.
c) Pro pracovnika zakaznického servisu bude snazsi urcit pficinu problému, pokud poskytnete

podrobny a pfesny popis situace. Cim podrobnéjsi informace poskytnete, tim rychleji bude
zakaznicky servis schopen vas problém vyresit!

UPOZORNEN:I: Nikdy neotevirejte zafizeni bez predchozi konzultace se zékaznickym servisem. Mohlo
by dojit ke ztraté zaruky!
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A

Ce manuel d'utilisation a été traduit a I'aide d'un logiciel de traduction automatique. Nous avons tout
mis en ceuvre pour garantir I'exactitude de la traduction, mais veuillez noter que les traductions
automatiques ne sont pas parfaites et ne visent pas a remplacer les traducteurs humains. La version
officielle du manuel d'utilisation est en anglais. Les éventuelles différences entre la version traduite et
I'original anglais n'ont aucune valeur juridique. Si vous avez des questions concernant I'exactitude de
la traduction, veuillez vous référer a la version anglaise, qui fait office de référence officielle. D'autres
versions linguistiques sont disponibles sur simple demande a |'adresse info@expondo.com.

1. Caractéristiques technigues

Description du parameétre Valeur du parameétre
Nom de produit Poste a souder multifonctionnel
Modele TRON 200
Tension nominale [V~] / fréquence [Hz] 230 V~/50 Hz
Tension a vide [V] 65
Cycle de service nominal 30%
Courant de soudage [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG
40-200 MMA

Tension de soudage [V] (MIG) 15-24
Diameétre du fil [mm] (MIG) $®06/08/09/1,0
Diametre de I'électrode LIFT TIG [mm] 1,6-2,4
Diametre de I'électrode MMA [mm] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) J
ARC FORCE (MMA) NV
Temps de débit de gaz [s] 1
Indice de protection du boitier IP21S
Isolation F

2. Description générale

Le manuel d’utilisation est congu pour vous aider a utiliser I'appareil en toute sécurité et sans
probléme. Le produit est congu et fabriqué conformément a des directives techniques strictes, a I'aide
de technologies et de composants de pointe. De plus, il est fabriqué dans le respect des normes de
qualité les plus rigoureuses.

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

Afin de prolonger la durée de vie de I'appareil et de garantir son bon fonctionnement, veuillez |'utiliser
conformément au présent mode d'emploi et effectuer régulierement les opérations d'entretien. Les
caractéristiques techniques et les spécifications figurant dans ce mode d'emploi sont a jour. Le
fabricant se réserve le droit d’apporter des modifications visant a améliorer la qualité. L’appareil est
concu pour réduire au minimum les risques liés aux émissions sonores, en tenant compte des progres
technologiques et des possibilités de réduction du bruit.
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2.1. Légende

Icone Description de I’ appareil

C € Le produit est conforme aux normes de sécurité applicables.

Lire les instructions avant utilisation.

Le produit doit étre recyclé.

AVERTISSEMENT ! ou ATTENTION ! ou N'OUBLIEZ PAS ! A appliquer selon
la situation.
(symbole d'avertissement général)

Portez des lunettes de sécurité.

ATTENTION ! Rayonnement nocif de I'arc de soudage.

Porter des gants de protection.

Utilisez un masque de soudage doté d'un filtre de teinte appropriée.

Portez des chaussures de sécurité.

Portez des vétements de protection.

Attention ! Risque d’incendie ou d’explosion.

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

dangereuse pour la santé.

Ne touchez aucune piéce sous tension.

P> B >O@OP>e B 10

ATTENTION ! Surface chaude, risque de brdlures !

A

N’OUBLIEZ PAS ! LES SCHEMAS FIGURANT DANS CE MANUEL SONT FOURNIS A TITRE INDICATIF
UNIQUEMENT ET PEUVENT, SUR CERTAINS DETAILS, DIFFERER DU PRODUIT REEL.
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3. Sécurité d’utilisation

A

ATTENTION ! LIRE TOUS LES AVERTISSEMENTS DE SECURITE ET TOUTES LES INSTRUCTIONS. LE NON-
RESPECT DES MISES EN GARDE ET DES INSTRUCTIONS PEUT ENTRAINER UN CHOC ELECTRIQUE, UN
INCENDIE ET/OU DES BLESSURES GRAVES, VOIRE LA MORT.

3.1. Les termes « appareil » ou « produit » utilisés dans les avertissements et les consignes
désignent : Soudeuse combinée

Veillez a votre propre sécurité ainsi qu’a celle des autres en prenant connaissance et en respectant
scrupuleusement les consignes figurant dans le manuel d’utilisation de I'appareil.

Seul un personnel qualifié et compétent est autorisé a mettre en service, utiliser, entretenir et réparer
la machine.

La machine ne doit en aucun cas étre utilisée a des fins autres que celles pour lesquelles elle a été
congue.

3.2. Sécurité de 'exploitation

3.2.1. Remarques générales

a) Veillez a votre propre sécurité ainsi qu’a celle des autres en lisant attentivement et en
respectant scrupuleusement les instructions figurant dans le manuel d’utilisation de I'appareil.

b) Seul un personnel qualifié et compétent est autorisé a mettre en marche, utiliser, entretenir
et réparer la machine.

c) Lamachine ne doit en aucun cas étre utilisée a des fins autres que celles pour lesquelles elle a
été congue.

3.2.2. Préparation du chantier de soudage
Les opérations de soudage peuvent provoquer un incendie ou une explosion !

d) Respectez scrupuleusement les réglementations en matiere de santé et de sécurité au travail
applicables aux opérations de soudage et veillez a mettre a disposition des extincteurs adaptés
sur le chantier de soudage.

e) N’effectuez jamais d’opérations de soudage dans des zones inflammables présentant un risque
d’inflammation des matériaux.

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

g) Retirez tous les matériaux inflammables situés a moins de 12 meétres du site des opérations de
soudage et, si cela n’est pas possible, recouvrez-les d’une protection ignifuge.

h) Prenez des mesures de sécurité contre les étincelles et les particules métalliques
incandescentes.

i) Veillez a ce qu’aucune étincelle ni aucune éclate de métal brilant ne puisse pénétrer par les
fentes ou les ouvertures des revétements, des boucliers ou des écrans de protection.
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j)

k)

1)

m)

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

Ne soudez pas de récipients sous pression, de tuyaux d’installations sous pression ou de
plateaux sous pression.

Veillez toujours a une ventilation adéquate.

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

3.2.3. Equipements de protection individuelle

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

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

b) Avant de souder, retirez de la zone tous les objets inflammables ou explosifs, tels que les
briquets au propane-butane ou les allumettes.

c) Utilisez une protection faciale (casque ou écran) et une protection oculaire, avec un filtre dont
le niveau de teinte est adapté a la vision du soudeur et au courant de soudage. Les normes de
sécurité recommandent un indice de teinte n° 9 (minimum n° 8) pour tout courant inférieur a
300 A. Un indice de teinte inférieur peut étre utilisé si I'arc est masqué par la piece a souder.

d) Utilisez toujours des lunettes de sécurité homologuées avec protection latérale sous le casque
ou tout autre équipement de protection.

e) Installez des protections sur le lieu des opérations de soudage afin de protéger les autres
personnes contre le rayonnement lumineux aveuglant ou les étincelles.

f) Portez toujours des bouchons d’oreille ou tout autre dispositif de protection auditive pour
vous protéger contre le bruit excessif et éviter que des étincelles ne pénetrent dans vos
oreilles.

g) Les personnes présentes doivent étre averties de ne pas regarder 'arc électrique.

3.2.4. Protection contre les chocs électriques

Un choc électrique peut étre mortel

a)

b)

d)

e)

Le cable d’alimentation doit étre branché a la prise la plus proche et placé dans une position
pratique et slre. Il faut éviter de poser le cable de maniere imprudente dans la piece ou sur
une surface qui n’a pas été vérifiée, car cela peut entrainer une électrocution ou un incendie.

Le contact avec des éléments sous tension peut provoquer une électrocution ou de graves
bralures.

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

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

Les éléments sous tension ne doivent pas étre touchés.
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f) Il est obligatoire de porter en permanence des gants secs, isolants et sans trou, ainsi que des
vétements de protection.

g) Des tapis isolants ou d’autres couches isolantes, suffisamment grands pour empécher tout
contact du corps avec un objet ou le sol, doivent étre posés au sol.

h) L’arc électrique ne doit pas étre touché.

i) L'alimentation électrique doit étre coupée avant de nettoyer l'appareil ou lors du
remplacement d'une électrode.

j) 1l convient de vérifier que le cable de mise a la terre est correctement raccordé ou que la
broche est correctement branchée dans la prise mise a la terre. Un raccordement incorrect de
la mise a la terre peut présenter un danger pour la vie ou la santé.

k) Les cables d'alimentation doivent étre régulierement contrélés afin de détecter d'éventuels
dommages ou une isolation défectueuse. Les cables endommagés doivent étre remplacés.
Une réparation négligente de I'isolation peut entrainer la mort ou des blessures graves.

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

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

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

o) Seul un équipement en bon état peut étre utilisé.

p) Les éléments endommagés de |'appareil doivent étre réparés ou remplacés. Le port de
ceintures de sécurité est obligatoire lors de travaux en hauteur.

g) Tout I'équipement et les éléments de sécurité doivent étre rangés au méme endroit.

r)  Lorsque l'appareil est sous tension, I'extrémité de la poignée doit étre maintenue a I'écart du
corps.

s) Le cable de mise a la terre doit étre raccordé aussi pres que possible de I'élément soudé (par
exemple, a une table de travail).

3.2.5. L'appareil peut encore étre sous tension apreés le débranchement du cable
d'alimentation

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

3.2.6. Gaz et fumées

N’oubliez pas ! Les gaz peuvent étre mortels ou dangereux pour la santé humaine !

b)
c)

d)

Restez toujours a |'écart de la sortie de gaz
Lors du soudage, assurez-vous que la ventilation est suffisante. Evitez d'inhaler le gaz.

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

c)

e) Le soudage d'objets galvanisés n'est autorisé que si une ventilation efficace est assurée, avec
filtration et apport d'air frais. Les fumées de zinc sont trés toxiques ; I'un des symptomes
d'intoxication est ce qu'on appelle la « fievre des fumées métalliques ».

A

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

A

ATTENTION ! MALGRE LA CONCEPTION SURE DE L'APPAREIL ET SES DISPOSITIFS DE PROTECTION,
ET MALGRE L'UTILISATION D'ELEMENTS SUPPLEMENTAIRES PROTEGEANT L'OPERATEUR, IL
EXISTE TOUJOURS UN LEGER RISQUE D'ACCIDENT OU DE BLESSURE LORS DE L'UTILISATION DE
L'APPAREIL. RESTEZ VIGILANT ET FAITES PREUVE DE BON SENS LORS DE L'UTILISATION DE
L'APPAREIL.

Regles d’utilisation

4.1. Remarques générales

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

b) L'appareil ne doit pas étre ouvert, car cela annulerait la garantie. De plus, des éléments non
protégés et susceptibles d’exploser peuvent causer des blessures graves.

c) Le fabricant décline toute responsabilité quant aux modifications techniques apportées a
I"appareil ou aux pertes matérielles causées par I'introduction desdites modifications.

d) En cas de dysfonctionnement de I'appareil, contactez le centre de service aprés-vente.

e) Les fentes d’aération ne doivent pas étre obstruées — la soudeuse doit étre placée a une
distance de 30 cm des objets qui I'entourent.

f) Lasoudeuse ne doit pas étre tenue sous le bras ni pres du corps.

g) L’appareil ne doit pas étre utilisé dans des locaux présentant un environnement agressif, une
forte concentration de poussiere ou a proximité d’appareils émettant des champs
électromagnétiques puissants.

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

L'appareil doit étre entreposé dans un local sec et propre.
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L'utilisateur est responsable de tout dommage résultant d'une utilisation non conforme de
I'appareil.
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4.3. Description de |'appareil
20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10

- :
cal s | AR
3 .»g
24 25/ 26/ 27/ 28 22/ 31
N° Fonction et description :
1 Plague de base
2 Sortie de cable « -
3 Broche de changement de polarité :

Raccordée au poéle positif — soudage MIG

Raccordée au pole négatif — soudage FLUX

4 Entrée de commande du pistolet a bobine
5 Sortie « +

6 Panneau avant

7 Bouton

8 Panneau de commande
9 Panneau d’affichage

10 Capteur de courant

11 Connecteurs

12 Couvercle droit

13 Carte mere

14 Barre de montage

15 Panneau isolant

16 Réacteur

17 Electrovanne

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

Axe de la bobine

Poignée

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

Verrou a pression
Couvercle gauche (a ouvrir)
Charniere

Dévidoir de fil

Guide-fil

Sortie de la torche MIG



FR

Vue du panneau de commande

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. Commutateur STICK/LIFT TIG/MIG et bouton de sauvegarde des parametres (aprés un maintien
d’environ 3 secondes)

B. Sélecteur entre les modes 2T/AT et bouton de chargement des parameétres (aprés un maintien
d’environ 3 secondes)

C. Sélecteur torche MIG et pistolet a bobine (fonctionnement en mode MIG)
D. Affichage des parameétres de soudage
E. Bouton de sélection MENU (fonctionnement en modes MIG et STICK)

F. Bouton de réglage du soudage (réglage grossier en appuyant sur le bouton et en le tournant ;
réglage fin uniguement en tournant le bouton)

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

4.4, Préparation a l'utilisation

4.4.1. Emplacement de l'appareil

La température ambiante ne doit pas dépasser 40 °C et I'humidité relative doit étre inférieure a
85 %. Veillez a ce que la piéce dans laquelle I'appareil est utilisé soit bien ventilée. Une distance
d'au moins 10 cm doit étre respectée entre chaque c6té de I'appareil et le mur ou tout autre objet.
L'appareil doit toujours étre utilisé lorsqu'il est posé sur une surface plane, stable, propre, ignifuge
et seéche, et étre hors de portée des enfants et des personnes présentant des capacités mentales
et sensorielles limitées. Positionnez |'appareil de maniére a toujours avoir acces a la prise de
courant. Le cordon d'alimentation relié a l'appareil doit étre correctement mis a la terre et
correspondre aux caractéristiques techniques figurant sur I'étiquette du produit.

Démontez I'appareil et tous ses composants, puis nettoyez-les avant la premiére utilisation.
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4.5.

Raccordement de 'appareil

4.5.1. Raccordement a I'alimentation électrique

a)

b)
c)

d)

Le raccordement a I'alimentation électrique doit étre effectué par une personne qualifiée.
De plus, une personne diment qualifiée doit vérifier si la mise a la terre et I'installation
électrique sont conformes aux régles de sécurité et si elles fonctionnent correctement.

L'appareil doit étre placé a proximité du poste de travail.
Il faut éviter de raccorder des cables trop longs a la machine.

Les poste-soudeurs monophasés doivent étre branchés sur une prise équipée d'une
broche de mise a la terre.

Les posteurs de soudage alimentés par un réseau triphasé sont livrés sans fiche ; celle-ci
doit étre procurée séparément et son installation doit étre confiée a une personne
qualifiée.

N’OUBLIEZ PAS ! L'APPAREIL NE DOIT ETRE UTILISE QU'APRES AVOIR ETE BRANCHE A UN
SYSTEME EQUIPE D'UN FUSIBLE EN BON ETAT DE FONCTIONNEMENT !

4.6.

Fonctionnement de l'appareil

4.6.1. Mise en marche de I'appareil

a)

Apres avoir mis |'appareil sous tension a l'aide de l'interrupteur principal [23], I'écran
clignote pendant environ 5 secondes, puis I'appareil passe en mode soudage.

4.6.2. Travail en mode a électrode enrobée (MMA)

a)

b)

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

Activation de la fonction VRD en mode STICK : réglez le courant de soudage sur 108 A, puis
maintenez le bouton [B] enfoncé pour activer ou désactiver la fonction VRD. Les voyants
de la fonction VRD s’allument en position ON ou OFF selon que la fonction est activée ou
désactivée (comme illustré sur les figures 1 et 2).
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Fig. 1. La fonction VRD est activée.
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Fig. 2. La fonction VRD est désactivée.

) L'écran affiche le courant de soudage réglé, soit 80 A (l'unité de mesure est signalée par un
voyant allumé).

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

e) Trois secondes apres le réglage des parameétres de soudage, I'écran clignote une fois, ce qui
signifie que les réglages ont été enregistrés. L'écran affiche les parametres enregistrés lors
de la remise en marche de I'appareil, s’ils n’ont pas été modifiés avant sa mise hors tension.

f) Réglage de la force d'arc : appuyez sur le bouton MENU [E] pour que I'écran passe en mode
de réglage de la force d'arc. Utilisez le bouton [F] pour régler la valeur du parametre de force
d'arc dans une plage comprise entre 20 % et 80 %. La figure 3 montre I'écran en mode de
réglage de la force d'arc, avec une valeur de 20 %.
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fig. 3

g) La figure 4 montre le panneau de commande en mode de soudage STICK.
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Fig. 4.
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4.6.3. Travail en mode LIFT TIG

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

b) L’écran affichera les paramétres indiqués a la figure 5.

B .-
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AO®
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c) L'écran affiche le courant de soudage réglé a 80 A (I'unité de mesure est signalée par un
voyant allumé).

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

e) 3 secondes apres le réglage des parameétres de soudage, I'écran clignote une fois, ce qui
signifie que les réglages ont été enregistrés. L'écran affichera les parametres enregistrés lors
de la remise sous tension de |'appareil, s'ils n'ont pas été modifiés avant sa mise hors
tension.

f) Lafigure 6 montre le panneau de commande pendant le processus de soudage LIFT TIG.

Fig. 6.

4.6.4. Travail en mode MIG

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

b)

d)

Vérification du fonctionnement de I'alimentation en fil : appuyez sur le bouton de la torche
MIG et maintenez-le enfoncé pendant 5 secondes pour passer en mode d’alimentation
rapide du fil. Si le bouton de la torche reste enfoncé, la fonction s'arréte au bout de 15
secondes.

L'écran affiche la tension réglée « 19,4 V » et la vitesse d'alimentation en fil « 6,0 m/min »
(les unités de mesure sont signalées par des voyants lumineux) (voir fig. 7).

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

» 2T — Appuyez sur ce bouton situé sur le brileur pour démarrer le processus de soudage du
métal ; relachez-le pour y mettre fin. (Le gaz continuera de s'échapper de la torche pendant
encore 3 secondes).

» 4T — appuyez sur ce bouton du brileur pour démarrer le processus de soudage du métal ;
le fait de relacher ce bouton ne met pas fin a ce processus. Appuyez a nouveau sur ce bouton
puis relachez-le pour mettre fin au processus de soudage/découpe du métal (le gaz
continuera de s’échapper de la torche pendant encore 3 secondes).

Le réglage du bouton pendant le soudage entraine une modification synergique de la tension
de soudage et de la vitesse d’alimentation en fil, qui s’affichent a I'écran.

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

L'induction peut étre réglée en appuyant plusieurs fois sur le bouton [E] MENU, jusqu’a ce que
I’écran affiche « Ind ». Pour modifier la valeur de I'induction dans la plage de -10 % a +10 %, tournez
le bouton [F] (voir fig. 10 et 11). Au bout de 3 secondes aprés la fin du réglage, I'écran affiche a
nouveau les parametres de soudage MIG (voir fig. 7).
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Fig. 11.

g) Lafonction « Synergy » permet la sélection automatique des parametres de soudage une fois
le diametre de fil choisi défini. L'utilisateur peut ensuite régler la tension d'arc et
I'inductance. La vitesse d'alimentation en fil est sélectionnée automatiquement en fonction
de la tension d'arc réglée.

Le réglage de la section du fil s'effectue en appuyant sur la touche [E] MENU jusqu'a ce que
|'écran affiche « d- ». Pour modifier la section du fil entre 0,6/0,8/1 mm, tournez le bouton
[F] (voir fig. 12.). Trois secondes apres la fin du réglage, I'écran affiche a nouveau les
paramétres de soudage MIG (voir fig. 7).
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Fig. 12.

h) Trois secondes apres le réglage des parameétres de soudage, I'écran clignote une fois, ce qui
signifie que les réglages ont été enregistrés. L'écran affichera les parametres enregistrés lors

de la remise sous tension de I'appareil, s’ils n’ont pas été modifiés avant sa mise hors
tension.

i) Le panneau de commande doit afficher les paramétres comme sur la fig. 13 ou comme sur la
fig. 7 en cas d’utilisation du pistolet a bobine.
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Fig. 13.

j)  Tant que le processus de soudage est en cours, I'écran est verrouillé et affiche le courant et
la tension de soudage réels ; aprés 2 secondes (a compter de la fin du soudage), I’écran

verrouillé passe automatiquement a I'affichage de la tension et de la vitesse d’alimentation
en fil.

k) Le passage de la torche MIG au pistolet a bobine s'effectue a I'aide du bouton REM [C].
Lorsque le voyant situé a c6té du bouton REM [C] est allumé, cela signifie que le mode
pistolet a bobine est activé. Lorsque le voyant situé a c6té du bouton REM [C] n'est pas
allumé, cela signifie que le mode torche MIG est activé (voir fig. 14).
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Fig. 14.
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4.6.5. Enregistrement et chargement des parameétres

Enregistrement des réglages : appuyez sur le bouton [A] pendant 3 secondes jusqu’a ce que le voyant
situé au-dessus du bouton [A] s’allume. L’affichage de la tension indique I'adresse d’enregistrement.
En tournant le bouton [F], vous pouvez modifier les adresses d’enregistrement de PO1 a P10. Pour
modifier I'adresse sélectionnée, appuyez sur le bouton [A] dans les 10 secondes suivant la sélection de
I’adresse. Passé ce délai de 10 secondes, la modification de I’adresse sera annulée (voir fig. 15.).

Chargement des parameétres : appuyez sur le bouton [B] pendant 3 secondes jusqu’a ce que le voyant
situé au-dessus du bouton [B] s’allume. L’afficheur de tension indiquera I'adresse mémoire. En
tournant le bouton [F], vous pouvez modifier I'adresse mémoire de PO1 a P10. Pour sélectionner une
adresse, appuyez sur le bouton [A] dans les 10 secondes suivant la sélection de I’adresse. Passé ce délai
de 10 secondes, la modification de I'adresse sera annulée (voir fig. 16).
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Fig. 16. Chargement des parametres a |'adresse P01
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Torche TIG

1 Capuchon, long
| — 2 Capuchon, court
3 Manchon de serrage
3 ] ’ 2 4 Poignée de torche

4 5 Pince de serrage a l'intérieur du
* boitier
5 /
/ 6 Buse céramique

6 5

Torche MIG
3
I 1 Buse
2 Manchon de serrage
2 3 Poignée de torche de soudage MIG

4.7. Cébles de raccordement

a)

b)

d)

e)

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

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

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

ATTENTION ! La polarité des fils peut varier | Toutes les informations relatives a la polarité
doivent figurer sur I’emballage fourni par le fabricant des électrodes.

Vous pouvez maintenant brancher le cable d’alimentation et mettre I'appareil sous tension ;
une fois le fil de retour connecté a la piéce a souder, vous pouvez commencer a travailler.
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a. Cable d’alimentation
b. Mise a la terre
c. Piece a souder

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

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

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

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

a. Cable d’alimentation

b. Torche

c. Piéce asouder

d. Mise alaterre

e. Régulateur de pression de gaz

f. Bouteille de gaz
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Mode de soudage MIG/synergie
1. Sélectionnez la fonction de soudage MIG sur le panneau de commande (8).
2. SOUDAGE MIG :

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

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

c. Le cable de soudage MIG doit étre branché a la prise marquée du n° 31 et I'écrou au niveau du
connecteur doit étre serré.

d. Insérez le fil de soudage approprié et raccordez la bouteille de gaz au connecteur situé a l'arriére de
la machine.

e
T—aol
)

b) Cable d’alimentation

c) Mise alaterre

d) Piece asouder

e) Torche

f) Régulateur de pression de gaz

g) Bouteille de gaz
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Soudage a flux

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

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

c) Le fil de soudage MIG doit étre raccordé a la prise marquée du n° 31 (voir illustration au
point 4) et I’écrou au niveau du connecteur doit étre serré.

d) Insérez le fil d’apport FLUX approprié.

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

a) Cable d’alimentation

b) Mise a la terre
c) Objet soudé

d) Torche
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5. Elimination de I'emballage

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

6. Transport et stockage

Evitez de secouer, de heurter ou de retourner 'appareil pendant le transport. Stockez-le dans un
environnement sec et correctement ventilé, exempt de tout gaz corrosif.

7. Nettoyage et entretien

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

Utilisez un produit nettoyant ne contenant pas de substances corrosives pour nettoyer la surface.
Séchez soigneusement toutes les pieces avant de réutiliser I'appareil.

Rangez |'appareil dans un endroit sec et frais, a I'abri de I'humidité et de I'exposition directe au soleil.

8. Vérifiez régulierement l'appareil

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

Que faire en cas de probleme ?

Veuillez contacter votre revendeur et vous munir des informations suivantes :

a) Le numéro de facture et le numéro de série (ce dernier figure sur la plaque signalétique de
I"appareil).

b) Le cas échéant, une photo de la piece endommagée, cassée ou défectueuse.

c) Il sera plus facile pour votre conseiller du service client de déterminer I'origine du probleme

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

ATTENTION : n’ouvrez jamais I'appareil sans avoir préalablement consulté le service client. Cela
pourrait entrainer I'annulation de la garantie !
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Il presente Manuale d'uso & stato tradotto tramite traduzione automatica. Abbiamo fatto tutto il
possibile per garantire |'accuratezza della traduzione, ma si prega di tenere 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 I'originale in inglese non
hanno valore legale. In caso di domande sull’accuratezza della traduzione, si prega di fare riferimento
alla versione inglese, che costituisce il riferimento ufficiale. Altre versioni linguistiche sono disponibili
su richiesta all’indirizzo info@expondo.com.

1. Dati tecnici

Descrizione del parametro Valore del parametro
Nome del prodotto Saldatrice multifunzione
Modello TRON 200
Tensione nominale [V~] / frequenza [Hz] 230 V~/50 Hz
Tensione a vuoto [V] 65
Ciclo di lavoro nominale 30%
Corrente di saldatura [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG
40-200 MMA

Tensione di saldatura [V] (MIG) 15-24
Diametro del filo [mm] (MIG) $06/08/09/1,0
Diametro dell’elettrodo LIFT TIG [mm] 1,6-2,4
Diametro dell’elettrodo MMA [mm)] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) N4
ARC FORCE (MMA) J
Tempo di flusso del gas [s] 1
Classe di protezione dell’alloggiamento IP21S
Isolamento F

2. Descrizione generale

I manuale d’uso & stato concepito per facilitare un utilizzo sicuro e senza problemi del dispositivo. Il
prodotto & progettato e realizzato in conformita a rigorose linee guida tecniche, utilizzando tecnologie
e componenti all’avanguardia. Inoltre, & prodotto nel rispetto dei piu severi standard di qualita.

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

Per prolungare la durata del dispositivo e garantirne il corretto funzionamento, utilizzarlo secondo le
indicazioni del presente manuale d’uso ed eseguire regolarmente gli interventi di manutenzione. | dati
tecnici e le specifiche riportati nel presente manuale d’uso sono aggiornati. Il produttore si riserva il
diritto di apportare modifiche finalizzate al miglioramento della qualita. Il dispositivo & progettato per
ridurre al minimo i rischi legati alle emissioni acustiche, tenendo conto del progresso tecnologico e
delle opportunita di riduzione del rumore.



2.1. Legenda

Icona Descrizione del dispositivo

C E Il prodotto € conforme alle norme di sicurezza pertinenti.

Leggere le istruzioni prima dell’uso.

Il prodotto deve essere riciclato.

ATTENZIONE! o PRECAUZIONE! o RICORDARE! A seconda della situazione
specifica.
(segnale di avvertimento generale)

Indossare gli occhiali protettivi.

ATTENZIONE! Radiazioni nocive dell’arco di saldatura.

Indossare guanti di protezione.

Utilizzare una maschera da saldatura con filtro di oscuramento adeguato.

Indossare calzature protettive.

Indossare indumenti protettivi.

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

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

essere pericolosa per la salute.

Non toccare parti sotto tensione.

ATTENZIONE! Superficie calda, rischio di ustioni!

> B >O@OP>e >0
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ATTENZIONE! | DISEGNI CONTENUTI NEL PRESENTE MANUALE HANNO SOLO SCOPO
ILLUSTRATIVO E IN ALCUNI DETTAGLI POTREBBERO DIFFERIRE DAL PRODOTTO REALE.

3. Sicurezza d’uso

A\



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

3.1. | termini "apparecchio" o "prodotto"” utilizzati nelle avvertenze e nelle istruzioni si riferiscono
a: Saldatrice combinata

Garantire la propria sicurezza e quella degli altri leggendo attentamente e seguendo scrupolosamente
le istruzioni contenute nel manuale d’uso dell’apparecchio.

Solo il personale qualificato e addestrato & autorizzato ad avviare, utilizzare, effettuare la
manutenzione e riparare la macchina.

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

3.2. Sicurezza d'uso

3.2.1. Note generali

a) Prestare attenzione alla propria sicurezza e a quella degli altri, leggendo e seguendo
scrupolosamente le istruzioni contenute nel manuale d’uso dell’apparecchio.

b) Solo il personale qualificato e addestrato & autorizzato ad avviare, utilizzare, effettuare la
manutenzione e riparare la macchina.

c) La macchina non deve mai essere utilizzata in modo non conforme alla sua destinazione d’uso.
3.2.2. Preparazione del luogo di lavoro per la saldatura
Le operazioni di saldatura possono causare incendi o esplosioni!

d) Attenersi rigorosamente alle norme di salute e sicurezza sul lavoro applicabili alle operazioni
di saldatura e assicurarsi di disporre di estintori adeguati nell’area di lavoro.

e) Non eseguire mai operazioni di saldatura in luoghi inflammabili che comportino il rischio di
incendio dei materiali.

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

g) Rimuovere tutti i materiali inflammabili entro un raggio di 12 metri dall’area di saldatura e,
qualora cio non fosse possibile, coprirli con un rivestimento ignifugo.

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

i) Assicurarsi che scintille o schegge di metallo incandescente non penetrino attraverso le fessure
o le aperture presenti nei rivestimenti, negli schermi o nelle protezioni.

j)  Non saldare serbatoi o fusti che contengano o abbiano contenuto sostanze inflammabili. Non
saldare in prossimita di tali contenitori e fusti.

k) Non saldare recipienti a pressione, tubazioni di impianti pressurizzati o vasche a pressione.
I) Garantire sempre un’adeguata ventilazione.

m) Si raccomanda di assumere una posizione stabile prima di iniziare la saldatura.



3.2.3. Dispositivi di protezione personale

Le radiazioni dell’arco elettrico possono danneggiare gli occhi e la pelle

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

b) Prima disaldare, rimuovere dall’area tutti gli oggetti infiammabili o esplosivi, quali accendini a
propano-butano o fiammiferi.

c) Utilizzare una protezione per il viso (casco o visiera) e una protezione per gli occhi, con un filtro
dotato di un livello di oscuramento adeguato alla vista del saldatore e alla corrente di
saldatura. Le norme di sicurezza raccomandano il grado di oscuramento n. 9 (minimo n. 8) per
ogni corrente inferiore a 300 A. E possibile utilizzare uno schermo con un grado di oscuramento
inferiore se I’arco & coperto dal pezzo da lavorare.

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

e) Utilizzare protezioni per I'area di lavoro di saldatura al fine di proteggere le altre persone dalla
radiazione luminosa accecante o dalle scintille.

f) Indossare sempre tappi per le orecchie o altri dispositivi di protezione acustica per proteggersi
dal rumore eccessivo ed evitare che le scintille entrino nelle orecchie.

g) Avvertire le persone presenti di non guardare I’arco elettrico.

3.2.4. Protezione contro le scosse elettriche

Le scosse elettriche possono essere letali

a)

b)

d)

e)
f)

g)

h)

Il cavo di alimentazione deve essere collegato alla presa piu vicina e posizionato in modo
pratico e sicuro. E necessario evitare di posizionare il cavo in modo negligente nella stanza e
su una superficie non controllata, poiché cid puo causare folgorazione o incendio.

Il contatto con elementi sotto tensione pud causare folgorazione o gravi ustioni.
L’arco elettrico e I'area di lavoro sono sotto tensione durante il flusso di corrente.

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

Non si devono toccare gli elementi sotto tensione.
E necessario indossare sempre guanti asciutti e isolanti, privi di fori, e indumenti protettivi.

Sul pavimento devono essere posizionati tappetini isolanti o altri strati isolanti, di dimensioni
sufficienti a impedire il contatto del corpo con oggetti o con il pavimento.

L'arco elettrico non deve essere toccato.

L'alimentazione elettrica deve essere disattivata prima di pulire il dispositivo o quando si
esegue la sostituzione di un elettrodo.



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

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

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

m) Il cavo non deve essere avvolto attorno al corpo.

n) Un oggetto da saldare deve essere correttamente collegato a terra.
o) E consentito utilizzare solo attrezzature in buone condizioni.

p) Le parti danneggiate del dispositivo devono essere riparate o sostituite. E obbligatorio
utilizzare le cinture di sicurezza quando si lavora in quota.

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

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

s) llcavo di messa a terra deve essere collegato il pit vicino possibile all’elemento saldato (ad es.
a un tavolo da lavoro).

3.2.5. Il dispositivo potrebbe essere ancora sotto tensione anche dopo aver
scollegato il cavo di alimentazione

a) Allo spegnimento del dispositivo e al suo scollegamento dalla fonte di alimentazione, &
necessario verificare la tensione nel condensatore di ingresso. Assicurarsi che il valore della
tensione sia pari a zero. In caso contrario, non toccare le parti del dispositivo.

3.2.6. Gas e fumi

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

b) Tenersi sempre lontani dall’'uscita del gas

c) Durante la saldatura, garantire una buona ventilazione. Evitare I'inalazione del gas.

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

e) Lasaldatura di oggetti zincati € consentita solo se & garantita una ventilazione efficace, dotata
di filtraggio e di afflusso di aria fresca. | fumi di zinco sono molto tossici; un sintomo di
intossicazione ¢ la cosiddetta “febbre da fumi metallici”.

A

RICORDATI! DURANTE L’'USO DELL’APPARECCHIO, PROTEGGERE | BAMBINI E LE ALTRE PERSONE
PRESENTI.

A



a)
b)

c)

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

Principi di utilizzo

4.1. Note generali

a)

Il dispositivo deve essere utilizzato secondo la sua destinazione d’uso, nel rispetto delle norme
in materia di salute e sicurezza sul lavoro e delle limitazioni derivanti dai dati riportati sulla
targhetta identificativa (grado di protezione IP, ciclo di funzionamento, tensione di
alimentazione, ecc.).

b) La macchina non deve essere aperta, poiché cio comportera la decadenza della garanzia.
Inoltre, elementi non schermati e soggetti a esplosione possono causare gravi lesioni.

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

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

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

f) La saldatrice non deve essere tenuta sotto il braccio o vicino al corpo.

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

4.2. Conservazione del dispositivo

L'apparecchio deve essere protetto dall'acqua e dall'umidita.
La saldatrice non deve essere appoggiata su superfici calde.

L'apparecchio deve essere conservato in un locale asciutto e pulito.

L'utente e responsabile di eventuali danni derivanti da un uso improprio dell'apparecchio.



4.3. Descrizione del dispositivo
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N. Funzione e descrizione:
1 Pannello della base
2 Uscita cavo “-
3 Pin di cambio polarita:

Collegato al polo positivo — saldatura MIG

Collegato al polo negativo — saldatura FLUX

4 Ingresso di controllo della pistola a bobina
5 Uscita cavo “+

6 Pannello frontale

7 Manopola

8 Pannello di controllo
9 Scheda display

10 Sensore di corrente
11 Connettori

12 Coperchio destro

13 Scheda madre

14 Barra di montaggio
15 Scheda isolante

16 Reattore

17 Valvola magnetica

18 Stallonatore



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

Asse della bobina

Maniglia

Collegamento del gas
Connettore di alimentazione
Interruttore generale
Pannello posteriore
Ventilatore

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

Alimentatore di filo

Guida filo

Uscita torcia MIG



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

B. Selettore tra le modalita 2T/4T e pulsante di caricamento dei parametri (dopo averlo tenuto
premuto per circa 3 secondi)

C. Selettore torcia MIG e pistola a bobina (funzionamento in modalita MIG)
D. Display dei parametri di saldatura
E. Pulsante di selezione MENU (funzionamento in modalita MIG e STICK)

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

G. Spia di blocco dei parametri al termine della saldatura (dopo aver interrotto la saldatura, la spia
si accende e il display mostra gli ultimi parametri di saldatura)

4.4, Preparazione all’uso

4.4.1. Posizionamento dell’apparecchio

La temperatura ambiente non deve superare i 40 °C e l'umidita relativa deve essere inferiore
all’85%. Assicurarsi che vi sia una buona ventilazione nella stanza in cui viene utilizzato il dispositivo.
Deve esserci una distanza di almeno 10 cm tra ciascun lato del dispositivo e la parete o altri oggetti.
L'apparecchio deve essere sempre utilizzato su una superficie piana, stabile, pulita, ignifuga e
asciutta, e deve essere tenuto fuori dalla portata dei bambini e delle persone con capacita mentali
e sensoriali limitate. Posizionare I'apparecchio in modo tale da avere sempre accesso alla presa di
corrente. Il cavo di alimentazione collegato all’apparecchio deve essere correttamente collegato a
terra e corrispondere alle specifiche tecniche riportate sull’etichetta del prodotto.

Smontare |'apparecchio e tutti i suoi componenti e pulirli prima del primo utilizzo.



4.5.

Collegamento dell’apparecchio

4.5.1. Collegamento all’alimentazione

a)

b)
c)

d)

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

L'apparecchio deve essere posizionato in prossimita della postazione di lavoro.
E necessario evitare il collegamento di cavi eccessivamente lunghi alla macchina.
Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di polo di terra.

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

ATTENZIONE! IL DISPOSITIVO PUO ESSERE UTILIZZATO SOLO SE COLLEGATO A UN IMPIANTO
DOTATO DI UN FUSIBILE PERFETTAMENTE FUNZIONANTE!

4.6.

Funzionamento del dispositivo

4.6.1. Accensione del dispositivo

a)

Dopo aver acceso il dispositivo tramite I'interruttore principale [23], il display lampeggia
per circa 5 secondi, dopodiché il dispositivo passa alla modalita di saldatura.

4.6.2. Lavorare in modalita a elettrodo rivestito (MMA)

a)

b)

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

Attivazione della funzione VRD in modalita STICK: impostare la corrente di saldatura a 108
A, tenere premuto il pulsante [B] per attivare o disattivare la funzione VRD. Gli indicatori
della funzione VRD si accenderanno in posizione ON o OFF a seconda che la funzione sia
attiva o disattiva (come nelle figure 1 e 2).
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Fig. 1. Funzione VRD attivata.
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Fig. 2. Funzione VRD disattivata.

c)

d)

e)

f)

fig. 3

g)

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

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

Dopo 3 secondi dall'impostazione dei parametri di saldatura, il display lampeggera una volta,
a indicare che le impostazioni sono state salvate. Il display mostrera i parametri salvati
all’accensione successiva del dispositivo, purché non siano stati modificati prima dello
spegnimento.

Regolazione della forza dell’arco: premere il pulsante MENU [E] in modo che il display passi
alla modalita di impostazione della forza dell’arco. Utilizzare la manopola [F] per regolare il
valore del parametro della forza dell’arco nell’intervallo compreso tra il 20% e I’'80%. La Figura
3 mostra il display in modalita di impostazione della forza dell’arco con valore impostato al
20%.
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La Fig. 4 mostra il pannello di controllo in modalita di saldatura STICK.



VRO
v or @

® mc
® urrne

— @ snex

@
® o

Fig. 4.



4.6.3. Operazione in modalita LIFT TIG

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

b) Il display mostrera i parametri come illustrato nella Figura 5.
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c) Il display mostrera la corrente di saldatura impostata a 80 A (I'unita di misura sara segnalata
da un indicatore acceso).

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

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

f) La Fig. 6 mostra il pannello di controllo durante il processo di saldatura LIFT TIG.

Fig. 6.

4.6.4. Lavorazione in modalita MIG

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

b)

c)

d)

Verifica del funzionamento dell’alimentazione del filo: premere il pulsante della torcia MIG e
tenerlo premuto per 5 secondi per accedere alla modalita di alimentazione rapida del filo. Se
il pulsante della torcia rimane premuto, la funzione si interrompera dopo 15 secondi.

Il display mostrera la tensione impostata «19,4 V» e la velocita di avanzamento del filo «6,0
m/min» (le unita di misura saranno segnalate dagli indicatori luminosi accesi) (vedi Fig. 7).

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

» 2T — premere questo pulsante sul bruciatore per avviare il processo di saldatura del
metallo; rilasciare il pulsante per terminare il processo (il gas continuera a fuoriuscire dalla
torcia per altri 3 secondi).

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

La regolazione della manopola durante la saldatura comportera una regolazione sinergica
della tensione di saldatura e della velocita di avanzamento del filo, che saranno visualizzate
sul display.

La tensione dell’arco puo essere regolata premendo piu volte il pulsante MENU [E], fino a
guando il display non visualizza «VolL». Per modificare il valore della tensione d’arco
nell’intervallo da -20% a +20%, ruotare la manopola [F] (vedere Fig. 8 e 9). 3 secondi dopo il
completamento della regolazione, il display riportera nuovamente i parametri di saldatura
MIG (vedere Fig. 7).

nOLD

L) :
VRD ' e - o~
®ox or® uoL — E © it

“® @ wo Ve A®

'® urrne

® sncx
onel

@ o
® o

Fig. 8.




L=V

o
VRO )i o KBS
O @ uoL au ® ~en

et e Ve A®

P 9 wrne
@ snex
-

o
o

Fig. 9.

L'induzione puo essere regolata premendo piu volte il tasto [E] MENU, finché sul display non
compare la scritta «Ind». Per modificare il valore dell’induzione nell’'intervallo da -10% a +10%,
ruotare la manopola [F] (vedere le Fig. 10 e 11). Dopo 3 secondi dal termine della regolazione, il
display riportera nuovamente i parametri di saldatura MIG (vedi Fig. 7.).

VRD
Pon or®

s @ ® v
> 9 urrne
9 snex
=
@
®

Fig. 10.

VRO ' [
@on o © winin
- @ @ v

» O urtne

® snex
—ee

o
o«

Fig. 11.

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

La regolazione della sezione del filo puo essere effettuata premendo il tasto [E] MENU fino a
quando sul display non compare «d-». Per modificare la sezione del filo tra 0,6/0,8/1 mm,
ruotare la manopola [F] (vedi Fig. 12.). Dopo 3 secondi dal termine della regolazione, il
display riportera nuovamente i parametri di saldatura MIG (vedi Fig. 7.).
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h) 3 secondi dopo I'impostazione dei parametri di saldatura, il display dovrebbe lampeggiare
una volta, a indicare che le impostazioni sono state salvate. Il display mostrera i parametri
salvati all’accensione successiva dell’apparecchio, a condizione che non siano stati modificati
prima dello spegnimento.

i) Il pannello di controllo dovrebbe indicare i parametri come in Fig. 13 oppure come in Fig. 7
guando si utilizza la pistola a bobina.
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Fig. 13.

j)  Finché il processo di saldatura & in corso, il display rimarra bloccato e indichera la corrente e
la tensione di saldatura effettive; dopo 2 secondi (dal termine della saldatura) il display
bloccato passera automaticamente alla visualizzazione della tensione e della velocita di
avanzamento del filo.

k) E possibile passare dalla torcia MIG alla pistola a bobina utilizzando il pulsante REM [C].
Quando la spia accanto al pulsante REM [C] € accesa, significa che & attiva la modalita pistola
a bobina. Quando la spia accanto al pulsante REM [C] non & accesa, significa che ¢ attiva la
modalita torcia MIG (vedere Fig. 14).
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Fig. 14.



4.6.5. Salvataggio e caricamento dei parametri

Salvataggio delle impostazioni: premere il pulsante [A] per 3 secondi fino a quando la spia sopra il
pulsante [A] non si accende. Il display della tensione mostrera I'indirizzo di registrazione. Regolando la
manopola [F] & possibile modificare gli indirizzi di salvataggio da P01 a P10. Per modificare I'indirizzo
selezionato, premere il pulsante [A] entro 10 secondi dalla selezione dell’indirizzo. Trascorsi i 10
secondi, la modifica dell’indirizzo verra annullata (vedi Fig. 15.).

Caricamento delle impostazioni: premere il pulsante [B] per 3 secondi fino a quando la spia sopra il
pulsante [B] non si accende. Il display di tensione mostrera l'indirizzo di memoria. Ruotando la
manopola [F] & possibile modificare I'indirizzo di memoria da P01 a P10. Per selezionare un indirizzo,
premere il pulsante [A] entro 10 secondi dalla selezione dell’indirizzo. Trascorsi 10 secondi, la modifica
dell’indirizzo verra annullata (vedere Fig. 16.).
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Fig. 16. Caricamento dei parametri all’indirizzo PO1



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

3 J ’ 2 4 Impugnatura della torcia

4 * 5 Pinza all’'interno dell’alloggiamento
5 / 6 Ugello in ceramica
6 5
Torcia MIG
3
I 1 Ugello
2 Pinza di serraggio
2 3 Impugnatura della torcia per saldatura
MIG

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

b) Collegare il cavo di massa al connettore contrassegnato con il simbolo ,+“ (5) e ruotare il
connettore del cavo per fissare il collegamento.

c) Collegare quindi il cavo di saldatura al connettore contrassegnato con il simbolo ,-“ (2) e
ruotare il connettore del cavo per fissare il collegamento.

d) ATTENZIONE! La polarita dei cavi puo variare! Tutte le informazioni relative alla polarita
devono essere riportate sulla confezione fornita dal produttore degli elettrodi.

e) Ora e possibile collegare il cavo di alimentazione e accendere |'apparecchio; una volta
collegato il cavo di ritorno all’elemento da saldare, & possibile iniziare a lavorare.



a. Cavo di alimentazione
b. Messa a terra
c. Oggetto da saldare

d. Torcia



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

2. Collegare il cavo di terra al connettore contrassegnato con il simbolo ,+“ (5) e ruotare il
connettore del cavo per fissare il collegamento.

3. Collegare quindi il cavo di saldatura TIG al connettore contrassegnato con «-» (2) e ruotare
il connettore del cavo per fissare il collegamento. Collegare il tubo del gas direttamente alla
bombola. La portata del gas si regola tramite la manopola sulla torcia di saldatura.

4. Ora e possibile collegare il cavo di alimentazione e accendere I'apparecchio; una volta
collegato il cavo di massa alla saldatrice, € possibile iniziare a lavorare.

L a

a. Cavo di alimentazione

b. Torcia

c. Oggetto da saldare

d. Messaaterra

e. Regolatore di pressione del gas

f. Bombola del gas



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

a. Collegare il cavo di massa al connettore contrassegnato con ,,-“ (2) e ruotare il connettore del cavo
per fissare il collegamento.

b. Collegare il cavo di inversione di polarita (3) al connettore contrassegnato con ,+“ (5) e ruotare il
connettore del cavo per fissare il collegamento.

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

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

e
T—aol
)

b) Cavo di alimentazione

c) Messa aterra

d) Oggetto da saldare

e) Torcia

f) Regolatore di pressione del gas

g) Bombola del gas



Saldatura con flussante

a) Collegare il cavo di massa al connettore contrassegnato con ,+“ (5) e ruotare il connettore
del cavo per fissare il collegamento.

b) Collegare il cavo di inversione di polarita (3) al connettore contrassegnato con ,+“ (2) e
ruotare il connettore del cavo per fissare il collegamento.

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

d) Inserire il filo di apporto FLUX corretto.

e) Ora é possibile collegare il cavo di alimentazione e accendere I'apparecchio; una volta
collegato il cavo di messa a terra, & possibile iniziare a lavorare.

a) Cavo dialimentazione

b) Messa aterra
c) Oggetto saldato

d) Torcia



5. Smaltimento dell'imballaggio

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

6. Trasporto e stoccaggio

Durante il trasporto & necessario evitare di scuotere, urtare o capovolgere I'apparecchio. Conservare
in un ambiente asciutto, adeguatamente ventilato e privo di gas corrosivi.

7. Pulizia e manutenzione

Scollegare sempre il dispositivo dalla presa di corrente prima di pulirlo e quando non e in uso, e
lasciarlo raffreddare completamente.

Utilizzare un detergente privo di sostanze corrosive per pulire la superficie.
Asciugare bene tutte le parti prima di riutilizzare il dispositivo.

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

8. Controllare regolarmente il dispositivo

Verificare regolarmente che il dispositivo non presenti danni. In caso di danni, interrompere I'utilizzo
del dispositivo. Contattare il servizio clienti per risolvere il problema.

Cosa fare in caso di problemi?

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

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

b) Se pertinente, una foto della parte danneggiata, rotta o difettosa.

c) Sara piu facile per I'addetto al servizio clienti individuare la causa del problema se fornite una

descrizione dettagliata e precisa della situazione. Pil le vostre informazioni saranno dettagliate, piu
velocemente il servizio clienti potra risolvere il vostro problemal

ATTENZIONE: Non aprite mai il dispositivo senza aver prima consultato il servizio clienti. Cio
potrebbe invalidare la garanzia!
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A

Este manual de usuario se ha traducido mediante traduccidon automatica. Hemos hecho todo lo posible
para garantizar que la traduccion sea precisa, pero ten en cuenta que las traducciones automaticas no
son perfectas y no pretenden sustituir a los traductores humanos. La versién oficial del manual de
usuario esta en inglés. Cualquier diferencia entre la versién traducida y el original en inglés no tiene
validez legal. Si tiene alguna duda sobre la precisién de la traduccidn, consulte la version en inglés, que
es la referencia oficial. Hay mas versiones linglisticas disponibles previa solicitud a través de
info@expondo.com.

1. Caracteristicas técnicas

Descripcion del parametro Valor del parametro
Nombre del producto Soldadora multifuncional
Modelo TRON 200
Tension nominal [V~] / frecuencia [Hz] 230 V~/50 Hz
Tensién en reposo [V] 65
Ciclo de trabajo nominal 30%
Corriente de soldadura [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG

40-200 MMA

Tension de soldadura [V] (MIG) 15-24
Diametro del alambre [mm] (MIG) $06/08/09/1,0
Didmetro del electrodo LIFT TIG [mm] 1,6-2,4
Didmetro del electrodo MMA [mm] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) J
Tiempo de flujo de gas [s] 1
Clase de proteccion de la carcasa IP21S
Aislamiento F

2. Descripcion general

El manual de usuario esta disefiado para facilitar un uso seguro y sin problemas del dispositivo. El
producto se ha disefiado y fabricado de acuerdo con estrictas directrices técnicas, utilizando
tecnologias y componentes de ultima generacion. Ademas, se fabrica cumpliendo con los estandares
de calidad mas exigentes.

NO UTILICE EL DISPOSITIVO A MENOS QUE HAYA LEIDO Y COMPRENDIDO A FONDO ESTE MANUAL
DE USUARIO.

Para prolongar la vida util del dispositivo y garantizar un funcionamiento sin problemas, utilicelo de
acuerdo con este manual de usuario y realice tareas de mantenimiento con regularidad. Los datos
técnicos y las especificaciones que figuran en este manual de usuario estan actualizados. El fabricante
se reserva el derecho a realizar modificaciones destinadas a mejorar la calidad. El dispositivo esta
disefiado para reducir al minimo los riesgos de emisién de ruido, teniendo en cuenta los avances
tecnoldgicos y las posibilidades de reduccién del ruido.
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2.1. Leyenda

Icono Descripcion del dispositivo

C € El producto cumple con las normas de seguridad pertinentes.

Lea las instrucciones antes de utilizarlo.

El producto debe reciclarse.

ADVERTENCIA! o jPRECAUCION! o iRECUERDE! Aplicable a la situacién
concreta.
(sefial de advertencia general)

Utilizar gafas de seguridad.

iADVERTENCIA! Radiacion nociva del arco de soldadura.

Usar guantes de proteccion.

Utilice una mascara de soldadura con el filtro de oscurecimiento
adecuado.

Lleve calzado de proteccién.

Lleve ropa de proteccion.

Atencién! Riesgo de incendio o explosién.

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

No toque ninguna pieza bajo tension.

P> B >O@OP>e B 10

ATENCION! Superficie caliente, jriesgo de quemaduras!

A

iRECUERDE! LOS DIBUJOS DE ESTE MANUAL TIENEN UNICAMENTE FINES ILUSTRATIVOS Y
PUEDEN DIFERIR EN ALGUNOS DETALLES DEL PRODUCTO REAL.
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3. Seguridad de uso

A

ATENCION! LEER TODAS LAS ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD Y TODOS LOS MANUALES E
INSTRUCCIONES. EL INCUMPLIMIENTO DE LAS ADVERTENCIAS E INSTRUCCIONES PUEDE PROVOCAR
UNA DESCARGA ELECTRICA, UN INCENDIO Y/O LESIONES GRAVES O INCLUSO LA MUERTE.

3.1. Los términos «dispositivo» o «producto» se utilizan en las advertencias e instrucciones para

referirse a: Soldadora combinada

Vela por tu propia seguridad, asi como por la de los demas, revisando y siguiendo estrictamente las
instrucciones incluidas en el manual de uso del dispositivo.

Solo el personal cualificado y capacitado esta autorizado a poner en marcha, manejar, mantener y
reparar la maquina.

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

3.2. Seguridad de uso

3.2.1. Notas generales

a)

b)

c)

Vele por su propia seguridad, asi como por la de los demas, leyendo y siguiendo estrictamente
las instrucciones incluidas en el manual de uso del dispositivo.

Solo el personal cualificado y con la formacién adecuada esta autorizado a poner en marcha,
manejar, mantener y reparar la maquina.

La maquina nunca debe utilizarse de forma contraria a su finalidad prevista.

3.2.2. Preparacion del lugar de trabajo de soldadura

Las operaciones de soldadura pueden provocar incendios o explosiones!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

k)

Siga estrictamente la normativa de salud y seguridad laboral aplicable a las operaciones de
soldadura y asegurese de disponer de extintores adecuados en el lugar de trabajo.

Nunca realice operaciones de soldadura en lugares inflamables que supongan un riesgo de
ignicidn de los materiales.

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

Retire todos los materiales inflamables situados en un radio de 12 metros del lugar de las
operaciones de soldaduray, si no es posible retirarlos, cibralos con una cubierta ignifuga.

Adopta medidas de seguridad contra las chispas y las particulas de metal incandescentes.

Asegurate de que las chispas o las astillas de metal calientes no penetren a través de las
ranuras o aberturas de los revestimientos, protectores o pantallas de proteccién.

No suelde depdsitos o barriles que contengan o hayan contenido sustancias inflamables. No
suelde en las proximidades de dichos recipientes y barriles.

No suelde recipientes a presion, tuberias de instalaciones presurizadas ni bandejas a presion.
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1)

Asegurese siempre de que haya una ventilaciéon adecuada.

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

3.2.3. Equipos de proteccién individual

La radiacidn del arco eléctrico puede daiiar los ojos y la piel

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

b) Antes de soldar, retire de la zona todos los objetos inflamables o explosivos, como mecheros
de propano-butano o cerillas.

c) Utilice proteccion facial (casco o pantalla) y proteccidén ocular, con un filtro cuyo nivel de
oscurecimiento se adapte a la visidn del soldador y a la corriente de soldadura. Las normas de
seguridad recomiendan el tono n.2 9 (minimo n.2 8) para cualquier corriente inferior a 300 A.
Se puede utilizar un tono mas claro en la pantalla si el arco queda oculto por la pieza de trabajo.

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

e) Utilice protecciones en el lugar de las operaciones de soldadura para proteger a otras personas
de la radiacién luminosa cegadora o de las chispas.

f) Utiliza siempre tapones para los oidos u otros dispositivos de proteccion auditiva para
protegerte del ruido excesivo y evitar que entren chispas en los oidos.

g) Se debe advertir a las personas que se encuentren cerca que no miren al arco eléctrico.

3.2.4. Proteccidn contra descargas eléctricas

Las descargas eléctricas pueden ser mortales

a)

b)
c)

d)

f)

8)

h)

El cable de alimentacidn debe conectarse a la toma de corriente mds cercana y colocarse en
una posicion practica y segura. Debe evitarse colocar el cable de forma descuidada en la sala
o sobre una superficie que no haya sido comprobada, ya que puede provocar una descarga
eléctrica o un incendio.

Tocar elementos bajo tensidn eléctrica puede provocar electrocucion o quemaduras graves.
El arco eléctrico y la zona de trabajo estan bajo tensidn eléctrica mientras circula la corriente.

El circuito de entrada y el circuito de alimentacion interno de los dispositivos también estan
bajo tensién cuando la fuente de alimentacion estd encendida.

No se deben tocar los elementos bajo tension.

Se deben llevar en todo momento guantes secos, aislantes y sin agujeros, asi como ropa de
proteccion.

Se deben colocar en el suelo alfombrillas aislantes u otras capas aislantes, lo suficientemente
grandes como para impedir el contacto del cuerpo con cualquier objeto o con el suelo.

No se debe tocar el arco eléctrico.
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i)  Se debe cortar la alimentacién eléctrica antes de limpiar el dispositivo o al sustituir un
electrodo.

j)  Se debe comprobar que el cable de puesta a tierra esté correctamente conectado o que la
clavija esté bien enchufada en la toma con toma de tierra. Una conexién incorrecta de la
puesta a tierra puede suponer un peligro para la vida o la salud.

k) Los cables de alimentacidn deben revisarse periédicamente para detectar posibles dafios o
falta de aislamiento. Los cables dafados deben sustituirse. Una reparacion negligente del
aislamiento puede provocar la muerte o lesiones graves.

[)  Eldispositivo debe apagarse cuando no se esté utilizando.

m) El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.

n) Un objeto soldado debe estar correctamente conectado a tierra.
o) Solo se puede utilizar equipo en buen estado.

p) Los elementos del dispositivo que estén dafiados deben repararse o sustituirse. Deben
utilizarse cinturones de seguridad al trabajar en altura.

g) Todo el equipoy los elementos de seguridad deben guardarse en un mismo lugar.

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

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

3.2.5. El dispositivo puede seguir cargado eléctricamente tras desconectar el cable de
alimentacion

a) Se debe comprobar la tensién en el condensador de entrada al apagar el dispositivo y
desconectarlo de la fuente de alimentacion. Asegurese de que el valor de la tension sea igual
a cero. De lo contrario, no se deben tocar los elementos del dispositivo.

3.2.6. Gases y humos

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

b) Manténgase siempre alejado de la salida de gas

c) Durante la soldadura, aseglrese de que haya una buena ventilacion. Evite inhalar el gas.

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

e) Lasoldadura de objetos galvanizados solo esta permitida cuando se dispone de una ventilacion
eficaz con filtracion y acceso a aire fresco. Los humos de zinc son muy tdxicos; uno de los
sintomas de intoxicacidn es la denominada «fiebre por humos metalicos».

A
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a)
b)

c)

iRECUERDE! CUANDO UTILICES EL DISPOSITIVO, PROTEGE A LOS NINOS Y AL RESTO DE
PERSONAS QUE SE ENCUENTREN CERCA.

A

ATENCION! A PESAR DEL DISENO SEGURO DEL DISPOSITIVO Y DE SUS CARACTERISTICAS DE
PROTECCION, Y A PESAR DEL USO DE ELEMENTOS ADICIONALES QUE PROTEGEN AL OPERARIO,
SIGUE EXISTIENDO UN LIGERO RIESGO DE ACCIDENTE O LESION AL UTILIZAR EL DISPOSITIVO.
MANTENGASE ALERTA Y UTILICE EL SENTIDO COMUN AL UTILIZAR EL DISPOSITIVO.

Instrucciones de uso

4.1. Notas generales

a) El dispositivo debe utilizarse de acuerdo con su finalidad, respetando la normativa de
seguridad y salud en el trabajo y las restricciones derivadas de los datos que figuran en la placa
de caracteristicas (nivel IP, ciclo de funcionamiento, tensidn de alimentacion, etc.).

b) No se debe abrir la maquina, ya que ello anularad la garantia. Ademas, los elementos no
protegidos pueden explotar y causar lesiones graves.

c) El fabricante no asume ninguna responsabilidad por los cambios técnicos en el dispositivo ni
por las pérdidas materiales causadas por la introduccién de dichos cambios.

d) En caso de funcionamiento incorrecto del dispositivo, pdngase en contacto con el centro de
servicio técnico.

e) No se deben tapar las ranuras de ventilacion; la soldadora debe colocarse a una distancia de
30 cm de los objetos que la rodean.

f) No se debe sujetar la soldadora bajo el brazo ni cerca del cuerpo.

g) La mdquina no debe utilizarse en locales con entornos agresivos, con mucho polvo ni cerca de
dispositivos con elevadas emisiones de campos electromagnéticos.

4.2 Almacenamiento del dispositivo
La maquina debe protegerse del agua y la humedad.
La soldadora no debe colocarse sobre superficies calientes.

El dispositivo debe almacenarse en una habitacion seca y limpia.

El usuario es responsable de cualquier daio que se derive de un uso indebido del dispositivo.
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4.3. Descripcién del producto
21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10

- :
f}‘ - | fx.x F
" B ey,
24 25/ 26/ 27/ 28 22/ 31
Nr. Funcién y descripcidn:
1 Placa base
2 Salida del cable «-
3 Pin de cambio de polaridad:

Conectado al polo positivo: soldadura MIG

Conectado al polo negativo: soldadura FLUX

4 Entrada de control de la pistola de bobina
5 Salida del cable «+

6 Panel frontal

7 Pomo

8 Panel de control

9 Panel de visualizacién
10 Sensor de corriente
11 Conectores

12 Cubierta derecha

13 Placa principal

14 Barra de montaje

15 Placa aislante

16 Reactor

17 Valvula magnética

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

Eje del carrete
Agarradero

Conexion de gas
Conector de alimentacion
Interruptor principal
Panel trasero

Ventilador

Cierre a presion

Tapa izquierda (para abrir)
Bisagra

Alimentador de alambre
Guia de alambre

Salida de la antorcha MIG
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Vista del panel de control
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A. Interruptor STICK/LIFT TIG/MIG y botdn de guardado de pardametros (tras mantenerlo pulsado

durante aprox. 3 segundos)

B. Interruptor para cambiar entre los modos 2T/4T y boton de carga de parametros (tras

mantenerlo pulsado durante unos 3 segundos)

C. Interruptor de la antorcha MIG y pistola de carrete (funcionamiento en modo MIG)

D. Pantalla de parametros de soldadura
E. Botdn de seleccién de MENU (funcionamiento en modo MIG y STICK)

F. Mando de ajuste de soldadura (ajuste aproximado pulsando el mando y girandolo; ajuste fino

solo girando el mando)

G. Luzindicadora de bloqueo de parametros al detener la soldadura (al detener la soldadura, la luz
se enciende y la pantalla muestra los Ultimos pardmetros de soldadura)

4.4, Preparacién para el uso

4.4.1. Ubicacion del aparato

La temperatura ambiente no debe superar los 40 °Cy la humedad relativa debe ser inferior al 85 %.
Asegurate de que haya una buena ventilacion en la habitacidn en la que se utilice el dispositivo.
Debe haber una distancia minima de 10 cm entre cada lado del dispositivo y la pared u otros
objetos. El aparato debe utilizarse siempre colocado sobre una superficie plana, estable, limpia,
ignifuga y seca, y fuera del alcance de los nifios y de personas con capacidades mentales y
sensoriales limitadas. Coloque el aparato de manera que siempre tenga acceso al enchufe de
alimentacidn. El cable de alimentacién conectado al aparato debe estar correctamente conectado
a tierra y cumplir con las especificaciones técnicas que figuran en la etiqueta del producto.

Desmonte el dispositivo y todos sus componentes y limpielos antes del primer uso.
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4.5.

Conexién del dispositivo

4.5.1. Conexion a lared eléctrica

a)

b)
c)

d)

e)

La conexiodn a la red eléctrica debe ser realizada por una persona cualificada. Ademas, una
persona debidamente cualificada debe comprobar si la conexidn a tierra y el sistema
eléctrico cumplen con las normas de seguridad y si funcionan correctamente.

El dispositivo debe colocarse cerca del puesto de trabajo.
Debe evitarse la conexidn de cables excesivamente largos a la maquina.

Las soldadoras monofasicas deben conectarse a una toma de corriente provista de una
clavija con toma de tierra.

Las soldadoras alimentadas por una red trifdsica se suministran sin enchufe; este debe
adquirirse por separado y su instalacion debe encargarse a una persona cualificada.

iRECUERDE! EL DISPOSITIVO SOLO PUEDE UTILIZARSE SI ESTA CONECTADO A UN SISTEMA CON
UN FUSIBLE EN PERFECTO ESTADO DE FUNCIONAMIENTO!

4.6.

4.6.

a)

Funcionamiento del dispositivo
1. Puesta en marcha del dispositivo

Tras encender el dispositivo con el interruptor principal [23], la pantalla parpadea durante
unos 5 segundos y, a continuacion, el dispositivo pasa al modo de soldadura.

4.6.2. Trabajo en modo de varilla (MMA)

a)

b)

Detenga la soldadura y pulse el botdn [A] varias veces hasta que se ilumine el indicador
LIFT TIG en el panel de control.

Activacién de la funcién VRD en modo STICK: Ajuste la corriente de soldadura a 108 Ay
mantenga pulsado el botdn [B] para activar o desactivar la funcion VRD. Los indicadores
de la funcién VRD se iluminaran en la posicién ON u OFF, dependiendo de si la funcién esta
activada o desactivada (como se muestra en las figuras 1y 2).
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Fig. 1. Funcién VRD activada.
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Fig. 2. Funcién VRD desactivada.

) La pantalla mostrard la corriente de soldadura ajustada, 80 A (la unidad de medida se indicara
mediante un indicador iluminado).

d) El ajuste de la corriente de soldadura se realiza mediante el mando [F].

e) Transcurridos 3 segundos desde que se han configurado los pardametros de soldadura, la
pantalla deberia parpadear una vez, lo que significa que se han guardado los ajustes. La
pantalla mostrard los pardmetros guardados cuando se vuelva a encender el dispositivo,
siempre que no se hayan modificado antes de apagarlo.

f) Ajuste de la fuerza del arco: pulse el botén MENU [E] para que la pantalla pase al modo de
ajuste de la fuerza del arco. Utilice el mando [F] para ajustar el valor del parametro de fuerza
del arco en un rango del 20 % al 80 %. La figura 3 muestra la pantalla en el modo de ajuste
de la fuerza del arco con un valor del 20 %.
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Figura 3

g) La fig. 4 muestra el panel de control en el modo de soldadura STICK.
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Fig. 4.
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4.6.3. Trabajo en modo LIFT TIG

a) Detenga la soldaduray pulse el botdn [A] varias veces hasta que se ilumine el indicador LIFT
TIG del panel de control.

b) La pantalla mostrard los parametros tal y como se indica en la figura 5.

B .-
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c) La pantalla mostrara la corriente de soldadura ajustada a 80 A (la unidad de medida se
indicard mediante un indicador iluminado).

d) El ajuste de la corriente de soldadura se realiza mediante el mando [F].

e) Tres segundos después de haber ajustado los pardametros de soldadura, la pantalla deberia
parpadear una vez, lo que significa que los ajustes se han guardado. La pantalla mostrara los
parametros guardados cuando se vuelva a encender el dispositivo, siempre que no se hayan
modificado antes de apagarlo.

f) Lafig. 6 muestra el panel de control durante el proceso de soldadura LIFT TIG.

Fig. 6.

4.6.4. Trabajo en modo MIG

a) Detenga la soldaduray pulse el botdn [A] varias veces hasta que se encienda el indicador
MIG del panel de control.
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Fig. 7. Vista del panel en modo MIG y parametros preestablecidos.

b)

d)

Comprobacién de la funcion de alimentacién de alambre: pulse el botén de la antorcha MIG
y manténgalo pulsado durante 5 segundos para acceder al modo de alimentacién rapida de
alambre. Si se sigue manteniendo pulsado el botén de la antorcha, la funcién se detendra
tras 15 segundos.

La pantalla mostrara la tension ajustada «19,4 V» y la velocidad de alimentacion del hilo «6,0
m/min» (las unidades de medida se indicaran mediante luces indicadoras encendidas) (véase
la fig. 7).

Para seleccionar el modo 2T o 4T durante el modo MIG, pulse el botén [B].

» 2T: pulsa este botdn del soplete para iniciar el proceso de soldadura de metales; suéltalo
para finalizar dicho proceso. (Seguira saliendo gas del soplete durante 3 segundos mas).

» 4T: pulsa este botdn del soplete para iniciar el proceso de soldadura de metal; al soltarlo, el
proceso no finaliza. Vuelve a pulsar y soltar este botdn para finalizar el proceso de soldadura
o corte de metal (el gas seguira saliendo del soplete durante 3 segundos mas).

El ajuste del mando durante la soldadura dard lugar a una modificacidn sinérgica de la
tensidn de soldadura y la velocidad de alimentacidn del alambre, que se mostraran en la
pantalla.

La tensién del arco se puede ajustar pulsando varias veces el botén MENU [E], hasta que la
pantalla muestre «VolL». Para modificar el valor de la tension de arco en el rango de -20 % a
+20 %, gire el mando [F] (véanse las fig. 8 y 9). Tres segundos después de finalizar el ajuste, la
pantalla volvera a mostrar los parametros de soldadura MIG (véase la fig. 7).
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Fig. 9.

La induccién se puede ajustar pulsando varias veces el botén [E] MENU, hasta que la pantalla
muestre «Ind». Para modificar el valor de la induccién en el rango de -10 % a +10 %, gire el mando [F]
(véanse las fig. 10 y 11). Transcurridos 3 segundos desde el final del ajuste, la pantalla volvera a
mostrar los pardmetros de soldadura MIG (véase la fig. 7).
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Fig. 11.

g) Lafuncidn «Synergy» permite la seleccidn automatica de los pardmetros de soldadura una
vez ajustado el didmetro de alambre elegido. A continuacién, el usuario puede ajustar la
tensidn del arco y la inductancia. La velocidad de alimentacién del alambre se selecciona
automaticamente en funcién de la tensién del arco ajustada.

El ajuste de la seccidn transversal del alambre se puede realizar pulsando el botén [E] MENU
hasta que la pantalla muestre «d-». Para cambiar la seccion transversal del alambre entre
0,6/0,8/1 mm, gire el mando [F] (véase la fig. 12). Transcurridos 3 segundos desde el final del
ajuste, la pantalla volvera a mostrar los parametros de soldadura MIG (véase la fig. 7).
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Fig. 12.

h) Tres segundos después de haber configurado los pardmetros de soldadura, la pantalla
deberia parpadear una vez, lo que significa que los ajustes se han guardado. La pantalla
mostrard los pardmetros guardados cuando se vuelva a encender el dispositivo, siempre que
no se hayan modificado antes de apagarlo.

i) El panel de control deberia indicar los pardametros tal y como se muestra en la fig. 13 o0 en la
fig. 7 cuando se utilice la pistola de bobina.
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Fig. 13.

j)  Mientras el proceso de soldadura esté en curso, la pantalla permanecera bloqueada e
indicard la corriente y la tensidon de soldadura reales; tras 2 segundos (desde el final de la
soldadura), la pantalla bloqueada pasard automaticamente a mostrar la tensién y la
velocidad de alimentacién del alambre.

k) El cambio entre la antorcha MIG y la pistola de carrete se puede realizar mediante el botdn
REM [C]. Cuando el indicador situado junto al botén REM [C] esta encendido, significa que el
modo de pistola de carrete esta activado. Cuando el indicador situado junto al botén REM [C]
no estd encendido, significa que el modo de soplete MIG esta activado (véase la fig. 14).
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Fig. 14.
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4.6.5. Guardar y cargar parametros

Guardar ajustes: pulsa el botdn [A] durante 3 segundos hasta que se encienda el indicador luminoso
situado encima del botén [A]. La pantalla de tensidn mostrara la direccién de almacenamiento.
Ajustando el mando [F] se pueden cambiar las direcciones de almacenamiento de P01 a P10. Para
cambiar la direccidn seleccionada, pulse el botdn [A] en un plazo de 10 segundos desde la seleccién de
la direccién. Transcurridos 10 segundos, se cancelara el cambio de direccidn (véase la fig. 15).

Carga de ajustes: Mantén pulsado el botén [B] durante 3 segundos hasta que se encienda el indicador
luminoso situado encima del botén [B]. La pantalla de tensién mostrard la direccién de memoria.
Girando el mando [F] puedes cambiar la direccion de memoria de PO1 a P10. Para seleccionar una
direccién, pulse el botdn [A] en un plazo de 10 segundos tras haberla seleccionado. Si se superan los
10 segundos, el cambio de direccidn se cancelard (véase la fig. 16).
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Fig. 15. Guardar parametros en la direccion P01
»oL

2
o= I

L @ wo Ve
> 9 ure

@ sncx
e

@ 2t
[ ]

Fig. 16. Carga de parametros en PO1
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Antorcha TIG

1 Tapa, larga
I — 2 Tapa, corta
3 Mordaza
3 ] ’ 2 4 Mango de la antorcha

4 5 Pinza de sujeciéon dentro de la
* carcasa
5 / -
6 Copa ceramica
6 5
Antorcha MIG
3
I 1 Boquilla
2 Mordaza
2 3 Mango de la antorcha de soldadura
MIG
4.7. Cables de conexidn

4.7.1. Instrucciones para la conexién de los cables:
Modo de soldadura con varilla (MMA)
a) Selecciona la funcién de soldadura STICK en el panel de control (8).

b) Conecta el cable de tierra al conector marcado con «+» (5) y gira el conector del cable para
asegurar la conexion.

c) A continuacidn, conecta el cable de soldadura al conector marcado con el simbolo «-» (2) y
gira el conector del cable para asegurar la conexion.

d) ATENCION! La polaridad de los cables puede variar! Toda la informacién sobre la polaridad
debe figurar en el embalaje suministrado por el fabricante de los electrodos.

e) Ahora puede conectar el cable de alimentacion y encender el equipo; una vez conectado el
cable de retorno al elemento a soldar, puede comenzar a trabajar.
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a. Cable de alimentacién
b. Toma de tierra
c. Objeto soldado

d. Soplete



ES

Modo de soldadura TIG
1. Seleccione la funcién de soldadura TIG en el panel de control (8).

2. Conecte el cable de tierra al conector marcado con «+» (5) y gire el conector del cable para
asegurar la conexion.

3. A continuacién, conecte el cable de soldadura TIG al conector marcado con «-» (2) y gire el
conector del cable para asegurar la conexion. Conecte el tubo de gas directamente a la
bombona. El caudal de gas se ajusta mediante el mando situado en la antorcha de soldadura.

4. Ahora puede conectar el cable de alimentacién y encender la maquina; una vez conectado
el cable de tierra a la soldadora, ya puede empezar a trabajar.

L a

a. Cable de alimentacion

b. Soplete

c. Objeto soldado

d. Toma de tierra

e. Regulador de presion de gas

f. Bombona de gas
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Modo de soldadura MIG/sinergia
1. Seleccione la funcién de soldadura MIG en el panel de control (8).
2. SOLDADURA MIG:

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

b. Conecta el cable de cambio de polaridad (3) al conector marcado con «+» (5) y gira el conector del
cable para asegurar la conexion.

c. El cable de soldadura MIG debe conectarse a la toma marcada con el n.2 31 y debe apretarse la
tuerca del conector.

d. Inserte el alambre de soldadura adecuado y conecte la bombona de gas al conector situado en la
parte trasera de la maquina.

e
ol
)

b) Cable de alimentacion

c) Toma de tierra

d) Objeto a soldar

e) Soplete

f) Regulador de presion de gas

g) Bombona de gas
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Soldadura con fundente

a) Conecte el cable de tierra al conector marcado con «+» (5) y gire el conector del cable para
asegurar la conexién.

b) Conecte el cable de cambio de polaridad (3) al conector marcado con «+» (2) y gire el
conector del cable para asegurar la conexion.

c) Elhilo de soldadura MIG debe conectarse a la toma marcada con el n.2 31 (véase la figura
del punto 4) y debe apretarse la tuerca del conector.

d) Inserte el alambre de relleno FLUX adecuado.

e) Ahora puede conectar el cable de alimentacion y encender el aparato; una vez conectado
el cable de puesta a tierra, puede empezar a trabajar.

a) Cable de alimentacion

b) Toma de tierra
c) Objeto soldado

d) Soplete
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5. Eliminacidon del embalaje

Los distintos elementos utilizados para el embalaje (cartén, correas de plastico, espuma de
poliuretano) deben conservarse, de modo que el dispositivo pueda devolverse al centro de servicio
en las mejores condiciones posibles en caso de que surja alglin problema.

6. Transporte y almacenamiento

Durante el transporte, se debe evitar que el dispositivo sufra sacudidas, golpes o se ponga boca
abajo. Almacénelo en un entorno seco y debidamente ventilado, sin gases corrosivos.

7. Limpieza y mantenimiento

Desenchufa siempre el dispositivo antes de limpiarlo y cuando no lo utilices, y deja que se enfrie por
completo.

Utiliza un producto de limpieza sin sustancias corrosivas para limpiar la superficie.
Seca bien todas las piezas antes de volver a utilizar el dispositivo.

Guarde el aparato en un lugar seco y fresco, libre de humedad y sin exposicion directa a la luz solar.

8. Revise el dispositivo con regularidad

Compruebe periédicamente que el dispositivo no presente dafos. Si observa algln dano, deje de
utilizar el dispositivo. Péngase en contacto con el servicio de atencidn al cliente para resolver el
problema.

Qué hacer en caso de problema?

Pdngase en contacto con su distribuidor y tenga a mano la siguiente informacién:

a) Numero de factura y numero de serie (este ultimo se encuentra en la placa técnica del
dispositivo).

b) Si procede, una fotografia de la pieza dafiada, rota o defectuosa.

c) Serd mas facil para el agente del servicio de atencidn al cliente determinar el origen del

problema si puede ofrecer una descripcion detallada y precisa del mismo. Cuanto mas detallada sea
su informaciéon, mas rdpido podra el servicio de atencion al cliente resolver su problema.

PRECAUCION: No abra nunca el dispositivo sin consultar primero con el servicio de atencién al
cliente. Esto puede anular la garantia!



HU

A

Ezt a felhasznaldi kézikonyvet gépi forditds segitségével forditottuk le. Minden téliink telhetét
megtettliink annak érdekében, hogy a forditas pontos legyen, de kérjik, vegye figyelembe, hogy a gépi
forditdasok nem tokéletesek, és nem hivatottak helyettesiteni az emberi forditékat. A felhasznaloi
kézikonyv hivatalos valtozata angol nyelvl. A leforditott valtozat és az eredeti angol szoveg kozotti
esetleges eltérések jogilag nem kotelez6 érvénylek. Ha barmilyen kérdése van a forditds
pontossagdaval kapcsolatban, kérjiik, az angol valtozatot vegye alapul, amely a hivatalos hivatkozasi
forras. Tovabbi nyelvi valtozatok kérésre elérheték a info@expondo.com cimen.

1. M(iszaki adatok

Paraméter leirasa Paraméter értéke

Preciziés mérleg Multifunkcionalis hegeszt6gép

Modell TRON 200

Névleges feszultség [V~] / frekvencia [Hz] 230 V~/50 Hz

Uresjarati fesziiltség [V] 65

Névleges lizemi ciklus 30%

HegesztGaram [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG

40-200 MMA

Hegesztési fesziltség [V] (MIG) 15-24

Huzalatméré [mm] (MIG) $06/08/09/1,0

LIFT TIG elektréda atméréGje [mm] 1,6-2,4

MMA elektréda atméréje [mm] 1,6-5,0

HOT START (MMA) -

ANTI STICK (MMA) N4

ARC FORCE (MMA) NV

Gazaramlas idGtartama [s] 1

A haz védelmi osztalya IP21S

Szigetelés F

2. Altaldnos leiras

A felhasznaldi kézikdnyv célja, hogy segitse a késziilék biztonsagos és problémamentes haszndlatat. A
terméket szigord mdszaki irdnyelveknek megfeleléen, a legkorszer(ibb technolégidk és alkatrészek
felhasznaldsaval tervezték és gydartottak. Ezen fellil a legszigorubb mindségi szabvanyoknak
megfelel6en késziil.

NE HASZNAUA A KESZULEKET, AMiG NEM OLVASTA EL ES NEM ERTETTE MEG TELJES KORUEN EZT
A HASZNALATI UTMUTATOT.

A késziilék élettartamanak meghosszabbitdsa és a zavartalan miikodés biztositasa érdekében kérjik,
hasznalja a késziiléket a jelen hasznalati utmutatéban leirtaknak megfelel6en, és rendszeresen végezze
el a karbantartasi feladatokat. A jelen haszndlati Utmutatéban szerepl6 miszaki adatok és specifikacidk
naprakészek. A gyarté fenntartja a jogot a min6ség javitdsdval kapcsolatos valtoztatasokra. A
késziiléket ugy tervezték, hogy a technoldgiai fejl6dést és a zajcsokkentési lehetéségeket figyelembe
véve a zajkibocsatas kockazatat a lehet6 legkisebbre csokkentse.
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2.1. Jelolések

lkon A késztilék leirdsa

C € A termék megfelel a vonatkozo biztonsagi szabvanyoknak.

Hasznalat el6tt olvassa el az utasitasokat.

A terméket Ujra kell hasznositani.

FIGYELEM! vagy OVATOSAN! vagy NE FELEDJE! Az adott helyzetre
vonatkozik.
(altalanos figyelmeztetd jel)

Viseljen véd6szemiiveget.

VIGYAZAT! A hegeszt6iv karos sugarzasa.

Hasznaljon védGkesztydit.

Hasznaljon megfeleld szlir6arnyalatu hegesztémaszkot.

Viseljen labvédét.

Viseljen véd6ruhazatot.

Figyelem! Tliz vagy robbanas veszélye.

Figyelem! Karos flistok, mérgezésveszély. A gazok és g6zok egészségre
karosak lehetnek. Hegesztés kozben hegeszt6gazok és g6zok szabadulnak
fel. Ezen anyagok belélegzése egészségre karos lehet.

Ne érintse meg az aram alatt allé alkatrészeket.

FIGYELEM! Forro feliilet, égési sériilésveszély!

H D> P >O0k>®@ B 1<

A

NE FELEDJE! A KEZIKONYVBEN SZEREPLO ABRAK KIZAROLAG ILLUSZTRACIOS CELOKAT
SZOLGALNAK, ES EGYES RESZLETEKBEN ELTERHETNEK A TENYLEGES TERMEKTOL.
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3. Biztonsagos hasznalat

A

FIGYELEM! OLVASSON EL MINDEN BIZTONSAGI FIGYELMEZTETEST ES UTMUTATOT! A
FIGYELMEZTETESEK ES UTASITASOK BE NEM TARTASA ARAMUTESHEZ, TUzZHOZ ES/VAGY SULYOS
SERULESEKHEZ, SOT HALALHOZ IS VEZETHET.

3.1. A figyelmeztetésekben és utasitdsokban szerepl6 ,késziilék” vagy ,termék” kifejezések a

kovetkezG6re utalnak: Kombindlt hegeszt&gép

Gondoskodjon sajat és masok biztonsagdrdl azaltal, hogy atolvassa és szigortdan betartja a késziilék
hasznalati dtmutatdjaban szereplé utasitasokat.

A gépet kizardlag képzett és szakképzett személyzet indithatja el, Gzemeltetheti, karbantarthatja és
javithatja.

A gépet soha nem szabad a rendeltetésétdl eltéré modon Gzemeltetni.

3.2. A felhasznal3s biztonsaga

3.2.1. Altalanos megjegyzések

a) Gondoskodjon sajat és mdsok biztonsagardl azaltal, hogy attekinti és szigoruan betartja a
késziilék hasznalati Utmutatdjaban szerepl6 utasitdasokat.

b) A gépet kizarolag képzett és szakképzett személyzet indithatja be, Uzemeltetheti,
karbantarthatja és javithatja.

c) A gépet soha nem szabad a rendeltetésétél eltéré mdodon Gzemeltetni.

3.2.2. A hegesztési munkaterilet el6készitése

A hegesztési munkalatok tiizet vagy robbanast okozhatnak!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

Szigorlan tartsa be a hegesztési munkdkra vonatkozé munkavédelmi elGirdsokat, és
gondoskodjon arrdl, hogy a hegesztési munkateriileten megfeleld tlizolté készilékek alljanak
rendelkezésre.

Soha ne végezzen hegesztési munkakat olyan gyulékony helyeken, ahol fennall az anyagok
meggyulladasanak veszélye.

Soha ne végezzen hegesztési munkdakat olyan légkorben, amely gyulékony részecskéket vagy
robbanasveszélyes anyagok gézeit tartalmazza.

Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztési munkatertlettél 12 méteres korzetben,
és ha ez nem lehetséges, takarja le a gyulékony anyagokat tlizgatld burkolattal.

Vegyen biztonsagi intézkedéseket a szikrak és a izzé fémrészecskék ellen.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy szikrak vagy forré fémforgacsok ne hatolhassanak be a burkolatok,
pajzsok vagy védéfalak résein vagy nyildsain keresztiil.

Ne hegesztsen olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak
vagy tartalmaztak. Ne hegesztsen ilyen tartalyok és horddk kozelében.
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k)

1)

Ne hegesztsen nyomadstarté edényeket, nyomas alatt all6 berendezések csoveit vagy
nyomastarté talcakat.

Mindig gondoskodjon megfelel§ szell6zésrdl.

m) A hegesztés megkezdése el6tt ajanlott stabil testhelyzetet felvenni.

3.2.3. Személyes védelmi eszk6zok

Az elektromos iv sugdrzasa karosithatja a szemet és a bort

a) Hegesztéskor viseljen tiszta, olajfoltmentes védéruhazatot, amely nem gyulékony és nem
vezet6 anyagbdl késziilt (bdr, vastag pamut), valamint bérkeszty(it, magas szaru csizmat és
véddékapucnit.

b) A hegesztés el6tt tavolitson el minden gyulékony vagy robbanasveszélyes targyat, példaul
propan-butan 6ngyujtékat vagy gyufakat a teriletrdl.

c) Haszndljon arcvédét (sisakot vagy pajzsot) és szemvédét, olyan szlirével, amelynek
arnyalatfoka megfelel a hegeszt6 |atdsdanak és a hegesztési aramnak. A biztonsagi szabvanyok
300 A alatti aramértékek esetén a 9-es szinszintet (minimum 8-as) javasoljak. Alacsonyabb
szinszint(i véd&pajzs is haszndlhatd, ha az ivet a munkadarab eltakarja.

d) A sisak vagy barmely mas védé6felszerelés alatt mindig haszndljon oldalvédével ellatott,
jovahagyott véddszemiveget.

e) A hegesztési munkaterileten hasznaljon véddéburkolatokat, hogy megvédje a tobbi embert a
vakitd fénysugdrzastol vagy a szikraktol.

f) Mindig viseljen fiilvédét vagy mas hallasvédd eszkozt a tulzott zaj elleni védelem érdekében,
valamint annak elkertilésére, hogy szikrak keriiljenek a fiilbe.

g) A kozelben tartézkoddkat figyelmeztetni kell, hogy ne nézzenek az ivbe.

3.2.4. Védelem az aramiités ellen

Az aramiités haldlos kimenetelii lehet

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)

A tapkabelt a legkodzelebbi aljzathoz kell csatlakoztatni, és praktikus, biztonsagos helyen kell
elhelyezni. Kerilni kell a kdbel gondatlan elhelyezését a helyiségben és olyan felileten,
amelyet nem ellenériztek, mivel ez dramitéshez vagy tlizh6z vezethet.

Az aram alatt allé elemek megérintése aramitést vagy sulyos égési sériiléseket okozhat.
Az daramdramlas ideje alatt az elektromos iv és a munkatertlet dram alatt all.

A késziilékek bemeneti aramkore és belsé taparamkore is fesziltség alatt all, amikor a
tdpellatas be van kapcsolva.

A fesziiltség alatt all6 elemeket tilos megérinteni.
Mindig szaraz, lyukmentes, szigetelt keszty(it és véd6ruhdazatot kell viselni.

A padlédra olyan szigetel§ sz6nyegeket vagy egyéb szigetels rétegeket kell elhelyezni, amelyek
elég nagyok ahhoz, hogy megakaddlyozzdk a test és barmely targy vagy a padld kozotti
érintkezést.
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h) Az elektromos ivet tilos megérinteni.

i) Akészllék tisztitasa vagy az elektrdd cseréje el6tt le kell kapcsolni az dramellatast.

j)  Ellendriznikell, hogy a foldelGkabel megfelelGen van-e csatlakoztatva, illetve hogy a csatlakozd
megfelel6en illeszkedik-e a foldelt aljzathoz. A foldelés helytelen csatlakoztatdsa életveszélyt
vagy egészségkarosodast okozhat.

k) A tapkdbeleket rendszeresen ellenérizni kell, hogy nincsenek-e sériilések vagy
szigeteléshianyok. A sériilt kabeleket ki kell cserélni. A szigetelés nem megfelel6 javitdsa halalt
vagy sulyos sériiléseket okozhat.

I)  Akésziléket ki kell kapcsolni, ha nem haszndljak.

m) A kadbelt nem szabad a test koré tekerni.

n) A hegesztett targyat megfelel6en foldelni kell.

o) Csak jo allapotu berendezéseket szabad hasznalni.

p) A sérilt késziilékelemeket meg kell javitani vagy ki kell cserélni. Magasban végzett munkak
soran biztonsagi dveket kell hasznalni.

g) Minden berendezést és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.

r)  Akészilék bekapcsoldsakor a fogantyu végét tavol kell tartani a testtél.

s) A foldel6kdbelt a hegesztett elemhez (pl. egy munkaasztalhoz) a lehet6 legkozelebb kell
csatlakoztatni.

3.2.5. A késziilék a tapkabel levalasztasa utan is fesziiltség alatt allhat
a) Akésziilék kikapcsolasakor és az aramforrastdl valo levalasztaskor ellenrizni kell a bemeneti

kondenzator fesziiltségét. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a fesziltség értéke nulla. Ellenkez6
esetben a késziilék alkatrészeit nem szabad megérinteni.

3.2.6. Gazok és fustok

Ne feledd! A gaz halalos vagy az emberi egészségre veszélyes lehet!

b)
c)

d)

e)

Mindig tartson tavolsagot a gazkimenettdl
Hegesztés kozben gondoskodjon megfelelS szell6zésrél. Keriilje a gaz belélegzését!

A hegesztett targyak fellletérél el kell tavolitani a vegyi anyagokat (ken6anyagokat,
olddszereket), mivel azok hé hatdsara meggyulladnak és mérgez6 flistot bocsatanak ki.

Horganyzott targyak hegesztése csak akkor megengedett, ha hatékony szell6zés biztositott
szliréssel és friss leveg6 bearamldssal. A cinkfist rendkivil mérgez6; a mérgezés egyik tiinete
az ugynevezett fémfist-l3az.

A

NE FELEDJE! A KESZULEK HASZNALATA SORAN GONDOSKODJON A GYERMEKEK ES MAS
JELENLEVOK VEDELMEROL.

A\
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a)
b)

c)

FIGYELEM! A KESZULEK BIZTONSAGOS KIALAKITASA ES VEDELMI FUNKCIOI, VALAMINT A
KEZELOT VEDO KIEGESZITO ELEMEK HASZNALATA ELLENERE 1S FENNALL EGY KIS BALESET- VAGY
SERULESVESZELY A KESZULEK HASZNALATA SORAN. LEGYEN EBER, ES A JOZAN ESZET HASZNAUA
A KESZULEK HASZNALATA SORAN.

Uzemeltetés szabalyai

4.1. Altalanos megjegyzések

a) A készlléket rendeltetésszerlien kell haszndlni, betartva a munkavédelmi elGirdsokat és a
tipustabldn szerepld adatokbdl (IP-szint, Gzemi ciklus, tapfesziiltség stb.) ered korlatozasokat.

b) A gépet tilos kinyitni, mivel ez a j6téllas érvényét veszti. Ezen fellil a robbanasveszélyes, nem
védett alkatrészek sulyos sériléseket okozhatnak.

c) A gyartd nem vallal felelsséget a késziilékben végrehajtott m(iszaki valtoztatasokért, illetve
az emlitett valtoztatasok bevezetése miatt bekovetkez6 anyagi karokért.

d) A készllék helytelen miikbdése esetén vegye fel a kapcsolatot a szervizkdzponttal.

e) A szell6z6nyildsokat nem szabad eltakarni — a hegeszt6gépet 30 cm-es tavolsagra kell
elhelyezni a kbrnyez6 targyaktol.

f) A hegesztGgépet nem szabad a karja alatt vagy a testéhez kozel tartani.

g) A gépet nem szabad agressziv kdrnyezetl, er6sen poros helyiségekben, valamint erGs
elektromagneses mez6t kibocsaté készilékek kozelében hasznalni.

4.2. A késziilék tarolasa
A késziiléket viz és nedvesség ellen kell védeni.
A hegeszt6gépet nem szabad felforrésodott fellletekre helyezni.

A késziiléket szaraz és tiszta helyiségben kell tarolni.

A felhasznalo felelGs a késziilék rendeltetéstdl eltéré haszndlatabdl eredé barmilyen karért.
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4.3, A készulék leirasa
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Nr MUkodés és leiras:

1 Alaplemez

2 — kabelkimenet

3 Polaritasvalté csap:

A pozitiv polushoz csatlakoztatva — MIG-hegesztés

A negativ pdlushoz csatlakoztatva — FLUX-hegesztés

4 A tekercses pisztoly vezérl6bemenete
5 ,+* kadbelkimenet
6 ElSlap

7 Csavar

8 Kezel6panel

9 Kijelz6panel

10 Aramérzékel

11 Csatlakozok

12 Jobb oldali fedél
13 Féaramkori lap
14 Rogzitd sin

15 Szigetel6lap

16 Reaktor

17 Magnesszelep

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

A tekercs tengelye
Fogantyu

G4z csatlakoztatasa
Tapcsatlakozd
FGkapcsold

Hatsé panel
Ventillator
Nyomdégombos retesz
Bal oldali fedél (nyitashoz)
Zsanér

Huzaladagolé
Huzalvezet6

MIG-pisztoly kimenet
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A kezelGpanel attekintése

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min

VRD
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A. STICK/LIFT TIG/MIG kapcsol6 és paramétermentési gomb (kb. 3 masodpercig tartva)
B. 2T/4T Gzemmaddok k6z6tti valtas és paraméterbetolt gomb (kb. 3 masodpercig tartva)
C. MIG-hegesztGpisztoly kapcsold és tekercses pisztoly (MIG Gzemmadban)

D. Hegesztési paraméterek kijelz6je
E. MENU kivalaszté gomb (MIG és STICK Gzemmddban)

F. Hegesztési beadllité gomb (durva beallitds a gomb lenyomasaval és elforgatasaval, finom bedllitas

csak a gomb elforgatdsaval)

G. A paraméterek ledllaskori rogzitését jelz6 lampa (a hegesztés ledllitasa utan a jelz6fény kigyullad,
a kijelz6n az utolsé hegesztési paraméterek jelennek meg)

4.4, Hasznalat el6készitése

4.4.1. Akészilék elhelyezése

A kornyezeti h6mérséklet nem haladhatja meg a 40 °C-ot, a relativ paratartalom pedig nem lehet
85%-ndl magasabb. Gondoskodjon a megfeleld szell6zésrdl abban a helyiségben, ahol a késziiléket
hasznalja. A készlilék minden oldala és a fal vagy mas targyak kozott legaldbb 10 cm tavolsagnak
kell lennie. A késziiléket mindig sik, stabil, tiszta, t(zall6 és szdraz fellleten kell hasznalni,
gyermekek és korlatozott szellemi vagy érzékszervi képességli személyek szdmara elérhetetlen
helyen. Helyezze el a késziléket gy, hogy a halézati csatlakozéd mindig hozzaférhets legyen. A
készilékhez csatlakoztatott tdpkabelnek megfelelGen foldeltnek kell lennie, és meg kell felelnie a

termékcimkén szerepl6 m(iszaki adatoknak.

Az els6 hasznalat el6tt szerelje szét a készliléket és annak 6sszes alkatrészét, majd tisztitsa meg

Gket.
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4.5, A készulék csatlakoztatasa

4.5.1. Aramellatés csatlakoztatdsa

a) Az dramellatas csatlakoztatasat szakképzett személynek kell elvégeznie. Ezen fellil egy
megfelel6en képzett szakembernek ellendriznie kell, hogy a foldelés és az elektromos
rendszer megfelel-e a biztonsagi elGirdsoknak, és megfelel6en mikodik-e.

b) A késziléket a munkadllomas kdzelében kell elhelyezni.
c) Kerulnikell a tul hosszu kabelek csatlakoztatasat a géphez.
d) Az egyfazisu hegesztégépeket foldel6kapoccsal ellatott aljzathoz kell csatlakoztatni.

e) A haromfazisu haldzatrdl taplalt hegeszt6gépeket dugasz nélkil szallitjuk; a dugaszt kilon
kell beszerezni, és a beszerelést szakképzett személyre kell bizni.

NE FELEDJE! A KESZULEKET CSAK OLYAN RENDSZERHEZ CSATLAKOZTATVA LEHET HASZNALNI,
AMELYBEN MEGFELELOEN MUKODO BIZTOSITO VAN!

4.6. A készilék mikodése
4.6.1. A készllék bekapcsolasa

a) Miutdn a [23] f6kapcsoldval bekapcsolta a késziléket, a kijelz6 kb. 5 masodpercig villog,
majd a készllék hegesztési izemmaddba valt.

4.6.2. Munka elektrédés hegesztési izemmaddban (MMA)

a) Allitsa le a hegesztést, és nyomja meg tobbszor az [A] gombot, amig a kezel&panelen a LIFT
TIG jelz6fény kigyullad.

b) A VRD funkcié elinditdsa STICK izemmddban: Allitsa be a hegesztési aramot 108 A-ra,
tartsa lenyomva a [B] gombot a VRD funkcié be- vagy kikapcsoldasahoz. A VRD funkcio
jelz6fényei az ON vagy OFF pozicidban vilagitanak, attdl fliggden, hogy a funkcid be van-e
kapcsolva vagy ki (az 1. és 2. abra szerint).
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1. abra. A VRD funkcid be van kapcsolva.
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2. dbra. A VRD funkcié ki van kapcsolva.

c)

d)

e)

f)

3. abra

g)

4. abra.

A kijelz6n a beallitott 80 A-es hegesztési aram jelenik meg (az érték mértékegységét egy
kigyulladt jelz6fény jelzi).

A hegesztési aram beallitasa az [F] gombbal torténik.

A hegesztési paraméterek beallitdsa utdn 3 masodperccel a kijelz6 egyszer felvillan, jelezve,
hogy a beallitdsok mentésre keriltek. A késziilék ujbdli bekapcsoldsakor a kijelz6 a mentett
paramétereket jeleniti meg, amennyiben azokat a kikapcsolds el6tt nem mddositottak.

Az ivteljesitmény bedllitasa: nyomja meg a MENU [E] gombot, hogy a kijelz6 atvaltson az
ivteljesitmény bedllitdasi mdédba. Az [F] gombbal allitsa be az ivteljesitmény paraméter értékét
20% és 80% kozotti tartomanyban. A 3. dbra az ivteljesitmény beallitasi mddban 1évé kijelz6t
és a 20%-os értéket mutatja.
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A 4. abra a kezelGpanelt STICK hegesztési izemmddban mutat;ja.
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4.6.3. Munka LIFT TIG Gzemmaddban

a) Allitsa le a hegesztést, majd nyomja meg tébbszor az [A] gombot, amig a kezel6panelen a
LIFT TIG jelz6fény fel nem gyullad.

b) Akijelz6n az 5. dbran lathaté paraméterek jelennek meg.

B .-
Qn'mn

® urine

® snex

c) Akijelzén a beallitott 80 A-es hegesztési aram jelenik meg (az érték mértékegységét egy
kigyulladod jelz6fény jelzi).

d) A hegesztési aram bedllitasa az [F] gombbal térténik.

e) A hegesztési paraméterek bedllitdsa utan 3 masodperccel a kijelz6 egyszer felvillan, jelezve,
hogy a beallitdsok mentésre keriltek. A készilék Gjbdli bekapcsolasakor a kijelz6n a mentett
paraméterek jelennek meg, amennyiben azokat a kikapcsolas el6tt nem mddositottak.

f) A 6. dbra a kezelGpanelt mutatja a LIFT TIG hegesztési folyamat soran.

6. dbra.
4.6.4. Munkavégzés MIG Gzemmodban

a) Allitsa le a hegesztést, és nyomja meg tobbszor az [A] gombot, amig a kezel6panelen a MIG
jelz6fény kigyullad.
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7. abra.

b)

c)

d)

e)
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A panel nézete MIG Gzemmadban és az elGre beallitott paraméterekkel.

A huzaladagolas ellenérzése: Nyomja meg a MIG-pisztoly gombijat, és tartsa lenyomva 5
masodpercig a gyors huzaladagoldsi Gzemmddba vald belépéshez. Ha a fuvégombot tovabbra
is lenyomva tartja, a funkcié 15 mdasodperc elteltével ledll.

A kijelz6n megjelenik a bedllitott fesziiltség ,19,4 V” és a huzaladagolasi sebesség ,,6,0
m/perc” (az értékek mértékegységeit a kigyulladd jelzéfények jelzik) (lasd a 7. dbrat).

A 2T vagy 4T lizemmdd kivalasztasahoz MIG lizemmddban nyomja meg a [B] gombot.

» 2T — nyomja meg ezt a gombot az égén a fémhegesztési folyamat elinditdsdhoz; engedje el
a gombot a folyamat befejezéséhez. (A faklydbol még 3 masodpercig gaz aramlik ki.)

» 4T — nyomja meg ezt a gombot az égén a fémhegesztési folyamat elinditdsdhoz; a gomb
elengedése nem fejezi be a folyamatot. Nyomja meg és engedje el Gjra ezt a gombot a
fémhegesztési/vagasi folyamat befejezéséhez (a faklyabdl még 3 masodpercig gaz aramlik).

A gomb hegesztés kozbeni elforgatadsa a hegesztési fesziiltség és a huzaladagoldsi sebesség
szinergikus szabalyozasat eredményezi, amely a kijelz6n |athatd lesz.

Az ivfesziiltség a MENU [E] gomb tobbszéri megnyomadsdval allithatd be, amig a kijelz6n a
»,VoL” felirat nem jelenik meg. Az ivfesziiltség értékének -20% + +20% tartomanyban torténd
megvaltoztatasahoz forgassa el az [F] gombot (Iasd a 8. és 9. dbrat). A beallitas befejezése
utan 3 masodperccel a kijelz6n ismét a MIG-hegesztési paraméterek jelennek meg (lasd a 7.
abrat).
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9. dbra.

Az indukciét a [E] MENU gomb tobbszori megnyomasaval allithatja be, amig a kijelz6n meg nem
jelenik az ,Ind” felirat. Az indukcio értékének -10% + +10% tartomanyban torténdé
megvaltoztatasahoz forgassa el az [F] gombot (Iasd a 10. és 11. dbrat). A beallitas befejezése utan 3
masodperccel a kijelz6n ismét a MIG-hegesztési paraméterek jelennek meg (lasd a 7. dbrat).
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11. abra.

g) A Synergy funkcio lehet6vé teszi a hegesztési paraméterek automatikus kivalasztasat a
kivalasztott huzalatmérd beallitasa utdn. Ezt kovet6éen a felhaszndld bedllithatja az
ivfesziiltséget és az induktivitast. A huzaladagoldsi sebességet a beallitott ivfesziiltség alapjan
a rendszer automatikusan valasztja ki.

A huzal keresztmetszetének bedllitasa az [E] MENU gomb megnyomasaval végezhet6 el, amig
a kijelz6n a ,,d-" jelzés nem jelenik meg. A huzal keresztmetszetének 0,6/0,8/1 mm ko6zo6tti
valtoztatdsahoz forgassa el az [F] gombot (lasd a 12. dbrat). A beallitds befejezésétdl
szamitott 3 masodperc elteltével a kijelz6n ismét a MIG-hegesztési paraméterek jelennek
meg (lasd a 7. abrat).
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12. abra.

h) A hegesztési paraméterek beallitasat kovetéen 3 masodperccel a kijelz6 egyszer felvillan,
jelezve, hogy a bedllitasok mentésre keriltek. A késziilék Gjbdli bekapcsolasakor a kijelzé a
mentett paramétereket jeleniti meg, amennyiben azokat a kikapcsolas el6tt nem
maodositottak.

i) Akezel6panelen a 13. abran lathatd paramétereknek kell megjelennilik, illetve tekercses
pisztoly hasznalata esetén a 7. abran lathatéaknak.
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13. abra.

j) A hegesztési folyamat ideje alatt a kijelz6 zarolva van, és a tényleges hegesztési dramot és
feszlltséget jelzi; 2 masodperc elteltével (a hegesztés befejezésétbl szamitva) a zarolt kijelz
automatikusan atvalt a fesziiltség és a huzaladagolasi sebesség kijelzésére.

k) A MIG-pisztoly és a tekercses pisztoly kozotti valtas a REM [C] gombbal hajthato végre. Ha a
REM [C] gomb melletti jelz6fény vilagit, az azt jelenti, hogy a tekercses pisztoly izemmad
aktiv. Ha a REM [C] gomb melletti jelz6fény nem vilagit, az azt jelenti, hogy a MIG-pisztoly
lizemmad aktiv (lasd a 14. abrat).
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4.6.5. Paraméterek mentése és betdltése

Beallitdsok mentése: Tartsa lenyomva az [A] gombot 3 mdasodpercig, amig az [A] gomb feletti jelz6fény
kigyullad. A fesziltségkijelz6n megjelenik a mentési cim. Az [F] gomb forgatdsaval a mentési cimeket
PO1 és P10 kozott allithatja be. A kivalasztott cim megvdltoztatdsdhoz nyomja meg az [A] gombot a cim
kivalasztasatél szamitott 10 masodpercen beliil. 10 masodperc letelte utan a cimcsere torlédik (lasd a
15. abrat).

Beadllitasok betoltése: Tartsa lenyomva a [B] gombot 3 masodpercig, amig a [B] gomb feletti jelz6fény
kigyullad. A feszlltségkijelz6n megjelenik a memadriacim. Az [F] gomb forgatasaval a memdriacimet
P01 és P10 kozott allithatja be. A cim kivalasztasahoz nyomja meg az [A] gombot a cim kivalasztasatol
szamitott 10 masodpercen beliil. 10 masodperc letelte utan a cimcsere torlédik (Iasd a 16. abrat).
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16. dbra: Paraméterek betdltése a PO1 cimre
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TIG-fuvoka

1 Hosszu kupak
| — 2 Rovid kupak
3 Nyomorud
) — / ’ 2 4 Fuvdkafogantyu

4 * 5 Hively a haz belsejében
0 6 Keramiafuvdka
—
6 5
MIG-flivoka
3
I 1 Favdka
2 Nyomorud
2 3 MIG-hegeszt6fivdka-fogantyu

4.7. Csatlakozovezetékek

a)

b)

d)

e)

4.7.1. A csatlakozévezetékek csatlakoztatasara vonatkozd utasitasok:
Rudhegesztési izemmaod (MMA)
Valassza ki a kezelGpanelen (8) a STICK hegesztési funkciot.

Csatlakoztassa a foldelGkabelt a ,+” jel6léssel ellatott csatlakozéhoz (5), majd forgassa el a
kabelcsatlakozét a csatlakozas rogzitéséhez.

Ezutan csatlakoztassa a hegeszt6kabelet a ,-” jeloléssel ellatott csatlakozohoz (2), majd
forgassa el a kdbelcsatlakozdt a csatlakozas rogzitéséhez.

FIGYELEM! A vezetékek polaritdsa valtozhat! Az 0Osszes polaritasi informaciét az
elektrodagydrtd altal mellékelt csomagolason kell feltiintetni.

Most csatlakoztathatja a tdpkabelt és bekapcsolhatja a késziiléket; miutan a visszatérd
vezetéket csatlakoztatta a hegesztendd elemhez, megkezdheti a munkat.
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a. Tapkabel
b. Foldelés
c. Hegesztett targy

d. Hegeszt8pisztoly
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TIG hegesztési mod
1. Vélassza ki a TIG hegesztési funkciét a kezel6panelen (8).

2. Csatlakoztassa a foldelSkabelt a ,,+” jel6léssel ellatott csatlakozéhoz (5), majd forgassa el a
kabelcsatlakozét a csatlakozas rogzitéséhez.

3. Ezutan csatlakoztassa a TIG-hegeszt6 kabelt a ,,-” jel6lési csatlakozéhoz (2), majd forgassa
el a kdbelcsatlakozét a csatlakozas rogzitéséhez. Csatlakoztassa a gazvezetéket kozvetlendl a
gazpalackhoz. A gdzaramlast a hegeszt6pisztoly gombjdval lehet bedllitani.

4. Most csatlakoztathatja a tapkabelt és bekapcsolhatja a késziiléket; miutdn a foldel6kabelt
csatlakoztatta a hegeszt6géphez, megkezdheti a munkat.

a. Téapkabel

b. Hegeszt6pisztoly

c. Hegesztendé targy

d. Foldelés

e. Gaznyomads-szabdlyozé

f. Gazpalack
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MIG hegesztési izemmaéd/szinergia
1. Vélassza ki a MIG hegesztési funkciot a kezel6panelen (8).
2. MIG-HEGESZTES:

a. Csatlakoztassa a foldel6kabelt a ,,-” jel6lési csatlakozdhoz (2), majd forgassa el a kdbelcsatlakozét a
csatlakozas rogzitéséhez.

b. Csatlakoztassa a polaritasvalté vezetéket (3) a ,,+” jelolési csatlakozohoz (5), majd forgassa el a
kabelcsatlakozét a csatlakozas rogzitéséhez.

c. A MIG-hegeszt6 kabelt a 31-es szammal jel6lt aljzathoz kell csatlakoztatni, majd meg kell hdzni a
csatlakozén lévé anyat.

d. Helyezze be a megfelel6 hegeszt6huzalt, és csatlakoztassa a gdzpalackot a gép hatuljan talalhaté
csatlakozoéhoz.

e
T—aol
)

b) Tépkabel

c) Foldelés

d) Hegesztendé targy

e) Hegeszt6pisztoly

f) Gaznyomas-szabalyozd

g) Gazpalack
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Folyamatos hegesztés

a) Csatlakoztassa a foldel6kabelt a ,+” jelolésl csatlakozdéhoz (5), majd forgassa el a
kabelcsatlakozét a csatlakozas rogzitéséhez.

b) Csatlakoztassa a polaritasvalté vezetéket (3) a,,+” jel6lés(i csatlakozéhoz (2), majd forgassa
el a kdbelcsatlakozoét a csatlakozas rogzitéséhez.

c) A MIG hegesztShuzalt a 31-es szammal jel6lt aljzathoz kell csatlakoztatni (lasd a 4. pont
abréjat), majd meg kell hdzni a csatlakozo anyajat.

d) Helyezze be a megfelel6 FLUX hegeszt6huzalt.

e) Most csatlakoztathatja a tdpkdbelt és bekapcsolhatja a késziiléket; a foldel6kabel
csatlakoztatasa utdn megkezdheti a munkat.

a) Tapkabel

b) Foldelés
c) Hegesztett targy

d) Hegeszt6pisztoly
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5. A csomagolas artalmatlanitasa

A csomagolashoz hasznalt kiilénb6z6 anyagokat (karton, miianyag pantok, poliuretan hab) meg kell
Grizni, hogy probléma esetén a késziiléket a lehetd legjobb allapotban lehessen visszakiildeni a
szervizk6zpontbal

6. Szallitas és tarolas

A szdllitas soran kerdilni kell a késziilék razkddasat, Gitkozését és fejjel lefelé forditdsat. A késziiléket
szaraz, megfelel6en szell6z6, korroziv gdzoktél mentes kérnyezetben tarolja.

7. Tisztitas és karbantartas

A tisztitas el6tt, valamint amikor a késziiléket nem hasznalja, mindig huzza ki a késziilék dugaszat a
konnektorbdl, és hagyja a késziiléket teljesen kihdlni.

A fellilet tisztitdsahoz korrdézids anyagokat nem tartalmazé tisztitdszert hasznaljon.
A késziilék ujbdli haszndlata el6tt minden alkatrészt alaposan szaritson meg.

A késziiléket szaraz, hlivos helyen tarolja, nedvességtél és kdzvetlen napfénytél mentesen.

8. Rendszeresen ellendrizze a készlléket

Rendszeresen ellendrizze, hogy a késziilék nem sériilt-e. Ha barmilyen sérilést észlel, kérjiik, ne
hasznalja tovabb a késziiléket. A probléma megoldasa érdekében vegye fel a kapcsolatot az
ugyfélszolgalattal.

Mit kell tenni probléma esetén?

Kérjiik, vegye fel a kapcsolatot az eladdval, és készitse el a kbvetkezd informacidkat:

a) Szamlaszam és sorozatszam (ez utébbi a késziilék mdlszaki tablajan taldlhato).
b) Adott esetben a sériilt, torott vagy hibas alkatrész fényképe.
c) Az Ggyfélszolgdlat munkatarsanak konnyebb lesz megallapitani a probléma okat, ha részletes

és pontos leirdst ad az esetrdl. Minél részletesebb az informacidja, annal gyorsabban tudja az
Ggyfélszolgalat megoldani a problémajat!

FIGYELEM: Soha ne nyissa ki a késziiléket anélkil, hogy el6bb konzultdlna az ligyfélszolgalattal. Ez a
jotallas érvényét vesztheti!
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Denne brugervejledning er oversat ved hjzelp af maskinoversaettelse. Vi har gjort vores yderste for at
sikre, at oversaettelsen er korrekt, men vaer opmaerksom pa, at automatiske overseaettelser ikke er
perfekte og ikke er beregnet til at erstatte menneskelige overseettere. Den officielle version af
brugervejledningen er pa engelsk. Eventuelle forskelle mellem den oversatte version og den originale
engelske tekst er ikke juridisk bindende. Hvis du har spgrgsmal vedrgrende oversattelsens
ngjagtighed, bedes du henvise til den engelske version, som er den officielle reference. Flere
sprogversioner kan rekvireres ved henvendelse til info@expondo.com.

1. Tekniske data

Parameterbeskrivelse Parametervaerdi
Produktnavn Multifunktionel svejsemaskine
Model TRON 200
Nominel spaending [V~] / frekvens [Hz] 230 V~/50 Hz
Tomgangsspaending [V] 65
Nominel arbejdscyklus 30%
Svejsestrgm [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFTTIG

40-200 MMA

Svejsespaending [V] (MIG) 15-24
Traddiameter [mm] (MIG) $®06/08/09/1,0
Diameter pa LIFT TIG-elektrode [mm] 1,6-2,4
Diameter pa MMA-elektrode [mm)] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) NV
Gasstrgmningstid [s] 1
Kabinettets beskyttelsesklasse IP21S
Isolering F

2. Generel beskrivelse

Brugervejledningen er udarbejdet for at sikre en sikker og problemfri brug af apparatet. Produktet er
udviklet og fremstillet i overensstemmelse med strenge tekniske retningslinjer ved hjalp af
avancerede teknologier og komponenter. Desuden er det produceret i overensstemmelse med de
strengeste kvalitetsstandarder.

BRUG IKKE ENHEDEN, F@R DU HAR LAST OG FORSTAET DENNE BRUGERVEJLEDNING GRUNDIGT.

For at forleenge enhedens levetid og sikre problemfri drift skal du bruge den i overensstemmelse med
denne brugervejledning og regelmaessigt udfgre vedligeholdelsesopgaver. De tekniske data og
specifikationer i denne brugervejledning er opdaterede. Producenten forbeholder sig ret til at foretage
andringer med henblik pa kvalitetsforbedring. Enheden er konstrueret til at reducere risikoen for
stgjemissioner til et minimum under hensyntagen til den teknologiske udvikling og mulighederne for
stgjreduktion.
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2.1. Forklaring

lkon Beskrivelse af apparatet

C E Produktet opfylder de relevante sikkerhedsstandarder.

Laes instruktionerne inden brug.

Produktet skal genbruges.

ADVARSEL! eller FORSIGTIG! eller HUSK! Gzelder for den givne situation.
(generelt advarselsskilt)

Brug sikkerhedsbriller.

OBS! Skadelig straling fra svejsebuen.

Brug beskyttelseshandsker.

Brug en svejsebrille med passende filtertoning.

Baer fodbeskyttelse.

Baer beskyttelsestg.

OBS! Risiko for brand eller eksplosion.

OBS! Skadelige dampe, fare for forgiftning. Gasser og dampe kan veaere
sundhedsfarlige. Der frigives svejsegasser og -dampe under svejsning.
Indanding af disse stoffer kan vaere sundhedsfarligt.

Rar ikke ved stremfgrende dele.

OBS! Varm overflade, risiko for forbraendinger!

> P >OQ@DoP @I

A\

OBS! TEGNINGERNE | DENNE VEJLEDNING ER UDELUKKENDE TIL ILLUSTRATIVE FORMAL OG KAN
| NOGLE DETALJER AFVIGE FRA DET FAKTISKE PRODUKT.

3. Sikkerhed ved brug
A
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OBS! LAS ALLE SIKKERHEDSADVARSLER OG ALLE INSTRUKTIONER. MANGLENDE OVERHOLDELSE AF
ADVARSLERNE OG INSTRUKTIONERNE KAN MEDF@RE ELEKTRISK ST@D, BRAND OG/ELLER ALVORLIG
PERSONSKADE ELLER ENDDA D@D.

3.1. Udtrykkene »apparat« eller »produkt« anvendes i advarslerne og anvisningerne til at henvise

til: Kombineret svejseapparat

Serg for din egen sikkerhed savel som andres ved at gennemlase og ngje fglge anvisningerne i
apparatets betjeningsvejledning.

Kun kvalificeret og uddannet personale ma starte, betjene, vedligeholde og reparere maskinen.

Maskinen ma aldrig anvendes i strid med dens tilsigtede formal.

3.2. Brugssikkerhed

3.2.1. Generelle bemaerkninger

a)

Sg¢rg for din egen sikkerhed samt andres sikkerhed ved at gennemga og ngje fglge
instruktionerne i enhedens betjeningsvejledning.

b) Kun kvalificeret og uddannet personale ma starte, betjene, vedligeholde og reparere
maskinen.

c) Maskinen ma aldrig anvendes i strid med dens tilsigtede formal.

3.2.2. Forberedelse af svejsearbejdsstedet

Svejsearbejde kan forarsage brand eller eksplosion!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

Overhold ngje de arbejdsmiljg- og sikkerhedsbestemmelser, der gelder for svejsearbejde, og
sgrg for, at der er passende brandslukkere til radighed pa svejsearbejdsstedet.

Udfgr aldrig svejsearbejde pa brandfarlige steder, hvor der er risiko for, at materialer
antaendes.

Udfgr aldrig svejsearbejde i en atmosfaere, der indeholder brandfarlige partikler eller dampe
fra eksplosive stoffer.

Fjern alle brandfarlige materialer inden for 12 meter fra svejsearbejdsstedet, og hvis det ikke
er muligt at fjerne dem, skal de brandfarlige materialer daekkes til med et brandha&mmende
daeksel.

Treef sikkerhedsforanstaltninger mod gnister og glgdende metalpartikler.

Sgrg for, at gnister eller varme metalsplinter ikke traenger igennem slidser eller dbninger i
afdaekninger, afskaermninger eller beskyttelsesskeerme.

Svejse ikke pa tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt brandfarlige stoffer. Svejse
ikke i neerheden af sddanne beholdere og tgnder.

Svejse ikke pa trykbeholdere, rgr i trykanlaeg eller trykplader.
Se¢rg altid for tilstraekkelig ventilation.

Det anbefales at indtage en stabil stilling inden svejsning.
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3.2.3. Personlige beskyttelsesforanstaltninger

Straling fra lysbuen kan skade gjne og hud

a) Beer ved svejsning rent, oliefrit beskyttelsestgj af ikke-braendbart og ikke-ledende materiale
(lzeder, tyk bomuld), laederhandsker, hgje stgvler og beskyttelseshzette.

b) Fjern alle brandfarlige eller eksplosive genstande, sdsom propan-butan-lightere eller
tendstikker, fra omradet inden svejsning.

c) Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og gjenbeskyttelse med et filter, hvis
mgrkhedsgrad passer til svejserens syn og svejsestremmen. Sikkerhedsstandarderne anbefaler
farve nr. 9 (minimum nr. 8) for alle strgmstyrker under 300 A. Der kan anvendes et
beskyttelsesglas med lavere farve, hvis lysbuen er deekket af emnet.

d) Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sidebeskyttelse under hjelmen eller anden
beskyttelse.

e) Anbring afskarmninger pa svejsearbejdsstedet for at beskytte andre personer mod
blendende lysstraling eller gnister.

f) Brug altid grepropper eller andet hgrebeskyttelsesudstyr for at beskytte dig mod for kraftig
st@j og for at undga, at gnister treenger ind i grerne.

g) Tilsynsfgrende bgr advares om ikke at se direkte pa lysbuen.

3.2.4. Beskyttelse mod elektrisk stgd

Elektrisk stod kan vaere dgdeligt

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)

h)

)

Strgmkablet skal tilsluttes den naermeste stikkontakt og placeres pa en praktisk og sikker
made. Undga at placere kablet uforsigtigt i rummet eller pa en overflade, der ikke er blevet
kontrolleret, da dette kan fgre til elektrisk stgd eller brand.

Bergring af stremfgrende dele kan forarsage elektrisk stgd eller alvorlige forbraendinger.
Lysbuen og arbejdsomradet er stremfgrende, mens der Igber strgm.

Enhedernes indgangskredslgb og indre strgmkredslgb er ogsa stremfgrende, nar
strgmforsyningen er taendt.

De strgmfgrende dele ma ikke bergres.
Der skal til enhver tid beeres tgrre, isolerede handsker uden huller samt beskyttelsestgj.

Der skal laegges isoleringsmatter eller andre isolerende lag pa gulvet, som er store nok til at
forhindre kropskontakt med genstande eller gulvet.

Den elektriske lysbue ma ikke bergres.
Strgmmen skal sl3s fra, inden enheden renggres, eller nar der udskiftes elektroder.

Det skal kontrolleres, om jordkablet er korrekt tilsluttet, eller om stiften er korrekt tilsluttet til
den jordforbundne stikkontakt. Forkert tilslutning af jordforbindelsen kan udggre en fare for
liv eller helbred.
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k) Strgmkablerne skal regelmaessigt kontrolleres for skader eller manglende isolering.
Beskadigede kabler skal udskiftes. Uforsigtig reparation af isoleringen kan medfgre dgdsfald
eller alvorlige personskader.

[)  Apparatet skal veere slukket, nar det ikke er i brug.
m) Kablet ma ikke vikles rundt om kroppen.

n) Etsvejset emne skal vaere korrekt jordforbundet.
o) Der ma kun anvendes udstyr, der er i god stand.

p) Beskadigede dele pa apparatet skal repareres eller udskiftes. Der skal anvendes
sikkerhedsbzelter ved arbejde i hgjden.

g) Alt udstyr og alle sikkerhedselementer skal opbevares pa ét sted.

r)  Nar enheden er teendt, skal handtagsenden holdes vaek fra kroppen.

s) Jordkablet skal tilsluttes sa teet pa det svejste element som muligt (f.eks. til et arbejdsbord).
3.2.5. Enheden kan stadig vaere elektrisk ladet, efter at strgmkablet er frakoblet

a) Speaendingen i indgangskondensatoren skal kontrolleres, nar enheden slukkes og frakobles
strgmkilden. Sgrg for, at spandingen er lig med nul. Ellers ma enhedens dele ikke bergres.

3.2.6. Gasser og rog

OBS! Gas kan vzere livsfarlig eller sundhedsfarlig!

b) Hold altid afstand til gasudlgbet

c) Serg for god ventilation under svejsning. Undga indanding af gassen.

d) Kemiske stoffer (smgremidler, oplgsningsmidler) skal fjernes fra overfladerne pa de svejste
emner, da de braender og afgiver giftig rég under indflydelse af varme.

e) Svejsning af galvaniserede genstande er kun tilladt, hvis der er sikret effektiv ventilation med
filtrering og tilfgrsel af frisk luft. Zinkdampe er meget giftige; et symptom pa forgiftning er den
sakaldte metalrggfeber.

A

OBS! SPRG FOR AT BESKYTTE B@RN OG ANDRE TILSTEDEVARENDE, NAR DU BRUGER
APPARATET.

A\

OBS! PA TRODS AF APPARATETS SIKRE KONSTRUKTION OG DETS SIKKERHEDSFUNKTIONER
SAMT BRUGEN AF YDERLIGERE BESKYTTELSESUDSTYR TIL OPERAT@REN ER DER STADIG EN LILLE
RISIKO FOR ULYKKER ELLER PERSONSKADER VED BRUG AF APPARATET. VAR OPMARKSOM, OG
BRUG SUND FORNUFT, NAR DU BRUGER APPARATET.
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4. Brugsbetingelser

a)
b)

c)

4.1. Generelle bemaerkninger

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Enheden skal anvendes i overensstemmelse med dens formal, under overholdelse af
arbejdsmiljgbestemmelser og begraensninger, der fremgar af oplysningerne pa typeskiltet (IP-
klasse, driftscyklus, forsyningsspaending osv.).

Maskinen ma ikke abnes, da dette vil medfgre bortfald af garantien. Desuden kan
eksploderende, uafskeermede komponenter forarsage alvorlige personskader.

Producenten patager sig intet ansvar for tekniske andringer i maskinen eller materielle tab
forarsaget af indfgrelsen af de naevnte aendringer.

| tilfaelde af forkert drift af maskinen skal du kontakte servicecentret.

Ventilationsabningerne ma ikke daekkes til — svejsemaskinen skal placeres i en afstand pa 30
cm fra omgivende genstande.

Svejsemaskinen ma ikke holdes under armen eller teet pa kroppen.

Maskinen ma ikke anvendes i rum med aggressive miljger, hgj stgvbelastning eller i naerheden
af enheder med hgje elektromagnetiske feltemissioner.

4.2, Opbevaring af enheden

Maskinen skal beskyttes mod vand og fugt.
Svejsemaskinen ma ikke placeres pa varme overflader.

Enheden skal opbevares i et tgrt og rent rum.

Brugeren er ansvarlig for eventuelle skader, der skyldes uhensigtsmaessig brug af enheden.
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Beskrivelse af apparatet
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Funktion og beskrivelse:

Fodplade

»-« ledningsudgang

Stift til skift af polaritet:

Tilsluttet den positive pol — MIG-svejsning
Tilsluttet den negative pol — FLUX-svejsning
Styreindgang til spolepistolen

,+“ ledningsudgang

Frontpanel

Drejeknap

Kontrolpanel

Displaykort

Strgmsensor

Stik

Hgjre daeksel

Hovedkort

Monteringsskinne

Isoleringsplade

Reaktor

Magnetventil

Daekdemonteringsvaerktgj



DA

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

Spolens akse
Handtag
Gastilslutning
Strgmstik
Hovedafbryder
Bagpanel
Ventilator
Tryklas
Venstre daeksel (til dabning)
Haengsel
Tradfgder
Tradguide

MIG-braenderudgang
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Oversigt over kontrolpanelet

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. STICK/LIFT TIG/MIG-kontakt og knap til lagring af parametre (efter at have holdt den nede i ca.
3 sekunder)

B. Omskifter mellem 2T/4T-tilstande og knap til indleesning af parametre (efter at have holdt den
nede i ca. 3 sekunder)

C. MIG-braenderkontakt og spool-pistol (fungerer i MIG-tilstand)
D. Visning af svejseparametre
E. MENU-valgknap (betjening i MIG- og STICK-tilstand)

F. Justeringsknap til svejsning (grovjustering ved at trykke pa knappen og dreje den, finjustering
kun ved at dreje knappen)

G. Indikatorlampe for parameterlas ved stop (nar svejsningen stoppes, lyser indikatoren, og
displayet viser de sidste svejseparametre)

4.4, Klarggring til brug

4.4.1. Placering af apparatet

Omgivelsestemperaturen ma ikke overstige 40 °C, og den relative luftfugtighed bgr veere under
85 %. S¢rg for god ventilation i det rum, hvor enheden anvendes. Der skal vaere mindst 10 cm
afstand mellem hver side af enheden og veeggen eller andre genstande. Enheden skal altid
anvendes, nar den er placeret pa en javn, stabil, ren, brandsikker og tgr overflade, og den skal
vaere uden for reekkevidde for bgrn og personer med nedsat mental og sensorisk funktionsevne.
Placer enheden saledes, at du altid har adgang til stikket. Stremkablet, der er tilsluttet apparatet,
skal vaere korrekt jordforbundet og overholde de tekniske specifikationer pa produktmaerkaten.

Enheden og alle dens komponenter skal skilles ad og renggres inden fgrste brug.
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4.5, Tilslutning af enheden

4.5.1. Tilslutning af strgm

a) Strgmtilslutningen skal udfgres af en kvalificeret person. Desuden skal en behgrigt
kvalificeret person kontrollere, om jordforbindelsen og det elektriske system er i
overensstemmelse med sikkerhedsbestemmelserne, og om det fungerer korrekt.

b) Apparatet skal placeres taet pa arbejdsstationen.
c) Tilslutning af for lange kabler til maskinen skal undgas.
d) Enfasede svejsemaskiner skal tilsluttes en stikkontakt med jordstik.

e) Svejsemaskiner, der forsynes fra et 3-faset net, leveres uden stik; stikket skal anskaffes
separat, og installationen skal udfgres af en kvalificeret person.

OBS! ENHEDEN MA KUN BRUGES, NAR DEN ER TILSLUTTET ET SYSTEM MED EN KORREKT
FUNGERENDE SIKRING!

4.6. Betjening af enheden
4.6.1. Start af enheden

a) Nar enheden er taendt med hovedafbryderen [23], blinker displayet i ca. 5 sekunder,
hvorefter enheden skifter til svejsetilstand.

4.6.2. Arbejde i stangtilstand (MMA)

a) Stop svejsningen, og tryk flere gange pa knappen [A], indtil LIFT TIG-indikatoren pa
kontrolpanelet lyser.

b) Aktivering af VRD-funktionen i STICK-tilstand: Indstil svejsestremmen til 108 A, hold [B]-
knappen nede for at aktivere eller deaktivere VRD-funktionen. VRD-
funktionsindikatorerne lyser i ON- eller OFF-position, afhaengigt af om funktionen er
aktiveret eller deaktiveret (som vist i figur 1 og 2).
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Fig. 1. VRD-funktionen er aktiveret.
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Fig. 2. VRD-funktionen er deaktiveret.
) Displayet viser den indstillede svejsestrgm 80 A (veerdien angives ved en taendt indikator).
d) Indstilling af svejsestrommen foretages ved hjzelp af [F]-drejeknappen.

e) 3 sekunder efter, at svejseparametrene er indstillet, blinker displayet én gang, hvilket
betyder, at indstillingerne er gemt. Displayet viser de gemte parametre, nar enheden taendes
igen, hvis de ikke blev andret, fgr den blev slukket.

f) Justering af lysbuestyrke: Tryk pa MENU-knappen [E], sa displayet skifter til indstillingsmodus
for lysbuestyrke. Brug [F]-knappen til at justere lysbuestyrkens parameterveerdi i omradet
20 % + 80 %. Figur 3 viser displayet i indstillingsmodus for lysbuestyrke og 20 %.
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fig. 3

g) Fig. 4 viser kontrolpanelet i STICK-svejsetilstand.
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4.6.3. Arbejde i LIFT TIG-tilstand

a) Stop svejsningen, og tryk flere gange pa knappen [A], indtil LIFT TIG-indikatoren pa
kontrolpanelet lyser.

b) Displayet viser parametrene som vist i figur 5.
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Fig. 5.
c) Displayet viser den indstillede svejsestrgm 80 A (vaerdien angives ved en taendt indikator).
d) Justering af svejsestrgmmen foretages ved hjalp af [F]-knappen.

e) 3 sekunder efter, at svejseparametrene er indstillet, skal displayet blinke én gang, hvilket
betyder, at indstillingerne er gemt. Displayet viser de gemte parametre, nar enheden taendes
igen, hvis de ikke blev zndret, fgr den blev slukket.

f)  Fig. 6 viser kontrolpanelet under LIFT TIG-svejsningen.

Fig. 6.

4.6.4. Arbejde i MIG-tilstand

a) Stop svejsningen, og tryk flere gange pa knappen [A], indtil MIG-indikatoren pa
kontrolpanelet lyser.
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Fig. 7. Udsnit af betjeningspanelet i MIG-tilstand og forudindstillede parametre.

b)

c)

d)

e)

Fig. 8.

Kontrol af tradfremfgringsfunktionen: Tryk pa MIG-braenderknappen, og hold den nede i 5
sekunder for at ga ind i tilstanden for hurtig tradfremfgring. Hvis braenderknappen stadig
holdes nede, stopper funktionen efter 15 sekunder.

Displayet viser den indstillede spaending , 19,4 V“ og tradfremfgringshastigheden ,,6,0
m/min“ (vaerdienhederne angives ved hjalp af taendte indikatorlamper) (se fig. 7).

For at vaelge 2T- eller 4T-tilstand i MIG-tilstand skal du trykke pa knappen [B].

» 2T — tryk pa denne knap pa breenderen for at starte svejseprocessen; slip knappen for at
afslutte processen. (Der vil fortsat strgmme gas ud af breenderen i yderligere 3 sekunder).

» 4T — tryk pa denne knap pa braenderen for at starte svejseprocessen; nar du slipper
knappen, afsluttes processen ikke. Tryk pa knappen igen og slip den for at afslutte svejse-
/skaereprocessen (der vil fortsat stremme gas ud af breenderen i yderligere 3 sekunder).

Justering af drejeknappen under svejsning medfgrer en synergisk regulering af spandingen
og tradfremfgringshastigheden, hvilket vises pa displayet.

Lysbuespaendingen kan justeres ved at trykke pa MENU [E]-knappen flere gange, indtil
displayet viser ,VolL“. For at &endre lysbuespzandingsvaerdien inden for omradet -20 % til +20
% skal du dreje pa [F]-knappen (se fig. 8 og 9). 3 sekunder efter indstillingen er afsluttet, viser
displayet igen MIG-svejseparametrene (se fig. 7).
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Induktionen kan justeres ved at trykke pa [E] MENU-knappen flere gange, indtil displayet viser ,,Ind”.
For at &endre induktionsvaerdien i omradet -10 % til +10 % skal du dreje pa [F]-knappen (se fig. 10 og
11). 3 sekunder efter indstillingens afslutning viser displayet igen MIG-svejseparametrene (se fig. 7).
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Fig. 11.

g) Synergy-funktionen muligg@r automatisk valg af svejseparametre, nar den valgte
traddiameter er indstillet. Brugeren kan derefter justere lysbuespaendingen og induktansen.
Tradfremfgringshastigheden vaelges automatisk afhaengigt af den indstillede
lysbuespaending.

Justering af tradens tveersnit kan foretages ved at trykke pa [E] MENU-knappen, indtil
displayet viser ,d-“. For at skifte tradens tveersnit mellem 0,6/0,8/1 mm drejes knappen [F]
(se fig. 12.). 3 sekunder efter afslutningen af indstillingen viser displayet igen MIG-
svejseparametrene (se fig. 7.).
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Fig. 12.

h) 3 sekunder efter, at svejseparametrene er indstillet, skal displayet blinke én gang, hvilket
betyder, at indstillingerne er gemt. Displayet viser de gemte parametre, nar enheden taendes
igen, hvis de ikke blev @&ndret, fgr den blev slukket.

i) Kontrolpanelet skal vise parametrene som i fig. 13 eller som i fig. 7, nar der anvendes en
spolepistol.
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Fig. 13.

j) Salseenge svejseprocessen er i gang, er displayet last og viser den aktuelle svejsestrgm og -
spaending. Efter 2 sekunder (fra afslutningen af svejsningen) skifter det laste display
automatisk til at vise spaending og tradfremfgringshastighed.

k) Man kan skifte mellem MIG-branderen og spool-pistolen ved hjaelp af REM-knappen [C]. Nar
lampen ved siden af REM-knappen [C] lyser, betyder det, at spoolgun-tilstanden er aktiveret.
Nar lampen ved siden af REM-knappen [C] ikke lyser, betyder det, at MIG-braendertilstanden
er aktiveret (se fig. 14).
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Fig. 14.
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4.6.5. Gemning og indlaesning af parametre

Gemning af indstillinger: Tryk pa [A]-knappen i 3 sekunder, indtil indikatorlampen over [A]-knappen
lyser. Speendingsdisplayet viser gemmeadressen. Ved at dreje pa [F]-knappen kan du andre
gemmeadresserne fra PO1 til P10. For at &endre den valgte adresse skal du trykke pa [A]-knappen inden
for 10 sekunder efter valg af adressen. Nar der er gdet mere end 10 sekunder, annulleres
adresseandringen (se fig. 15.).

Indlaesning af indstillinger: Tryk pa [B]-knappen i 3 sekunder, indtil indikatorlampen over [B]-knappen
lyser. Spaendingsdisplayet viser hukommelsesadressen. Ved at dreje pa [F]-knappen kan du andre
hukommelsesadressen fra PO1 til P10. For at veelge en adresse skal du trykke pa [A]-knappen inden for
10 sekunder efter valg af adressen. Nar der er gaet mere end 10 sekunder, annulleres
adressezandringen (se fig. 16.).
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Fig. 16. Indleesning af parametre pa P01
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TIG-braender 1 Heette, lang
I ; 2 Heette, kort
3 Klemb@sning
3 ) ’ 2 4 Braenderhandtag

4 * 5 Speendetang inde i huset
5 / 6 Keramisk dyse
6 5
MIG-braender
3
| 1 Dyse
2 Klembgsning
2 3 MIG-svejsebreenderhandtag

4.7. Tilslutningsledninger
4.7.1. Vejledning til tilslutning af ledninger:
Stangsvejsning (MMA)
a) Veelg svejsefunktionen STICK pa kontrolpanelet (8).
b) Tilslut jordkablet til stikket meerket med ,,+“ (5), og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.

c) Tilslut derefter svejsekablet til stikket maerket med ,-“ (2), og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

d) OBS! Ledningernes polaritet kan variere! Alle oplysninger om polaritet skal fremga af
emballagen fra elektrodeproducenten.

e) Nu kan du tilslutte stremkablet og taende for stremmen; sa snart returledningen er tilsluttet
det svejste emne, kan du begynde at arbejde.
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a. Stregmkabel
b. Jordforbindelse
c. Det svejste emne

d. Svejsebraender
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TIG-svejsetilstand
1. Vaelg TIG-svejsefunktionen pa kontrolpanelet (8).
2. Tilslut jordkablet til stikket maerket ,+“ (5), og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.

3. Tilslut derefter TIG-svejsekablet til stikket maerket ,,-“ (2), og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen. Tilslut gasledningen direkte til gasflasken. Gasstrgmmen justeres ved hjzlp af
drejeknappen pa svejsebraenderen.

4. Nu kan du tilslutte strgmkablet og taende for stremmen; sa snart jordkablet er tilsluttet
svejsemaskinen, kan du begynde at arbejde.

Ll a

—_—

a. Strgmkabel

b. Breender

c. Svejseemne

d. Jordforbindelse
e. Gastrykregulator

f. Gasflaske
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MIG-svejsetilstand/synergi

1. Vaelg MIG-svejsefunktionen pa kontrolpanelet (8).

2. MIG-SVEISNING:

a. Tilslut jordkablet til stikket maerket ,,-“ (2), og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.

b. Tilslut polaritetsskiftekablet (3) til stikket maerket ,+“ (5), og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

c. MIG-svejsekablet skal tilsluttes stikket maerket med nr. 31, og mgtrikken ved stikket skal strammes.

d. Szet den korrekte svejsetrad i, og tilslut gasbeholderen til stikket pa bagsiden af maskinen.

e
et =3
N

b) Stregmkabel

c) Jordforbindelse
d) Svejseemne

e) Braender

f) Gastrykregulator
g) Gasbeholder
Fluxsvejsning

a) Tilslut jordkablet til stikket maerket ,,+“ (5), og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.
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b) Tilslut polaritetsskiftekablet (3) til stikket maerket ,+“ (2) og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

c) MIG-svejsetraden skal tilsluttes stikket maerket med nr. 31 (se figur i punkt 4), og
motrikken ved stikket skal strammes.

d) Indseet den korrekte FLUX-svejsetrad.

e) Nu kan du tilslutte stremkablet og taende for stremmen; sa snart jordkablet er tilsluttet,
kan du begynde at arbejde.

a) Strgmkabel
b) Jordforbindelse
c) Svejset emne

d) Svejsebrander

5. Bortskaffelse af emballage

De forskellige emballagematerialer (pap, plastband, polyurethanskum) skal opbevares, sa apparatet
kan returneres til servicecentret i bedst mulig stand i tilfeelde af eventuelle problemer!
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6. Transport og opbevaring

Undga at ryste, stgde eller vende enheden pa hovedet under transport. Opbevar den i et tgrt, godt
ventileret miljg uden aetsende gasser.

7. Renggring og vedligeholdelse

Traek altid stikket ud af stikkontakten, fgr du renggr enheden, og nar den ikke er i brug, og lad
enheden kgle helt af.

Brug et renggringsmiddel uden setsende stoffer til at renggre overfladen.
Tor alle dele grundigt af, fer enheden tages i brug igen.

Opbevar enheden pa et tgrt, keligt sted, fri for fugt og direkte sollys.

8. Kontroller enheden regelmaessigt

Kontroller regelmaessigt, at enheden ikke er beskadiget. Hvis der er nogen skader, skal du stoppe
med at bruge enheden. Kontakt venligst din kundeservice for at Igse problemet.

Hvad skal du ggre, hvis der opstar et problem?

Kontakt din forhandler, og hav fglgende oplysninger klar:

a) Fakturanummer og serienummer (sidstnaevnte findes pa typeskiltet pa enheden).
b) Hvis det er relevant, et billede af den beskadigede, gdelagte eller defekte del.
c) Det vil vaere lettere for kundeservicemedarbejderen at fastsla arsagen til problemet, hvis du

kan give en detaljeret og praecis beskrivelse af sagen. Jo mere detaljerede dine oplysninger er, desto
hurtigere kan kundeservice Igse dit problem!

ADVARSEL: Abn aldrig enheden uden fgrst at have kontaktet kundeservice. Dette kan medfgre, at
garantien bortfalder!
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Tama kadyttdopas on kadnnetty koneellisen kdadanndksen avulla. Olemme tehneet parhaamme
varmistaaksemme kdannoksen tarkkuuden, mutta huomaa, ettd automaattiset kdannokset eivat ole
taydellisia eivatka ne korvaa ihmiskaantajia. Kayttéoppaan virallinen versio on englanninkielinen.
Kddannetyn version ja englanninkielisen alkuperdisversion valiset mahdolliset eroavaisuudet eivat ole
oikeudellisesti sitovia. Jos sinulla on kysyttavaa kaanndksen tarkkuudesta, tutustu englanninkieliseen
versioon, joka on virallinen viite. Lisda kieliversioita on saatavilla pyynnostd osoitteesta
info@expondo.com.

1. Tekniset tiedot

Parametrin kuvaus Parametrin arvo
Tuotteen nimi Monitoiminen hitsauslaite
Malli TRON 200
Nimellisjannite [V~] / taajuus [Hz] 230 V~/50 Hz
Joutokayntijannite [V] 65
Nimellinen kayttojakso 30%
Hitsausvirta [A] 50 - 200 MIG
15-200 LIFT TIG
40-200 MMA
Hitsausjannite [V] (MIG) 15-24
Langan halkaisija [mm] (MIG) $06/08/09/1,0
LIFT TIG -elektrodin halkaisija [mm] 1,6-2,4
MMA-elektrodin halkaisija [mm)] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) N4
ARC FORCE (MMA) NV
Kaasun virtausaika [s] 1
Kotelon suojausluokka IP21S
Eristys F

2. Yleiskuvaus

Kayttoohje on suunniteltu auttamaan laitteen turvallisessa ja tarkoituksenmukaisessa kaytdssa. Tuote
on suunniteltu ja valmistettu tiukkojen teknisten ohjeiden mukaisesti kdyttden uusinta teknologiaa ja
komponentteja. Lisdksi se vastaa tiukimpia laatuvaatimuksia.

ALA KAYTA LAITETTA, ELLET OLE LUKENUT JA SISAISTANYT NAITA KAYTTOOHIJEITA
PERUSTEELLISESTI.

Laitteen kadyttoian pidentdamiseksi ja virheettoman toiminnan varmistamiseksi kdyta laitetta taman
kdyttoohjeen mukaisesti ja suorita tarvittavat huoltotoimenpiteet sdannollisesti. Naiden
kdyttoohjeiden sisdltamat tekniset tiedot ja spesifikaatiot ovat ajan tasalla. Valmistaja pidattaa
oikeuden tehda niihin laadun parantamiseen liittyvia muutoksia. Laite on suunniteltu siten, etta
melupdastoriskit ovat mahdollisimman pienet ottaen huomioon tekniikan kehitys ja melun
vahentamismahdollisuudet.
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2.1. Merkkien selitys

Kuvake Kuvaus

C E Tuote tayttaa asiaankuuluvat turvallisuusstandardit.

Lue ohjeet ennen kayttoa.

Tuote on kierratettava.

VAROITUS!, HUOMAUTUS! tai MUISTUTUS! Kyseiseen tilanteeseen
sopiva.
(yleinen varoitusmerkki)

Kayta suojalaseja.

HUOMIO! Hitsauskaaren haitallinen sateily.

Kayta suojakasineita

Kayta hitsausmaskia, jossa on sopiva suodatintaso.

Kayta jalkasuojia.

Kayta suojavaatetusta.

Huomio! Tulipalo- tai rajahdysvaara.

Huomio! Haitallisia héyryja, myrkytysvaara. Kaasut ja hdyryt voivat olla
terveydelle vaarallisia. Hitsauksen aikana vapautuu hitsauskaasuja ja -
hoyryja. Naiden aineiden hengittdminen voi olla terveydelle vaarallista.

Al kosketa jannitteisii osia.

H D> P >0@0k@ B 1

HUOMIO! Kuuma pinta, palovammavaara!

A\

HUOM! TAMAN KAYTTOOHJEEN PIIRUSTUKSET OVAT VAIN HAVAINNOLLISTAVIA, JA NE VOIVAT
JOILTAKIN OSIN POIKETA TODELLISESTA TUOTTEESTA.

3. Kayttoturvallisuus

A
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HUOMIO! LUE KAIKKI TURVALLISUUTTA KOSKEVAT VAROITUKSET JA KAIKKI OHJEET. VAROITUSTEN
JA OHJEIDEN NOUDATTAMATTA JATTAMINEN VOI JOHTAA SAHKOISKUUN, TULIPALOON JA/TAI
VAKAVIIN VAMMOIHIN TAI KUOLEMAAN.

3.1. Varoituksissa ja ohjeissa kaytetyilla termeillda ”laite” tai ”"tuote” viitataan seuraaviin:

Yhdistelméhitsauslaite

Huolehdi seka omasta ettd muiden turvallisuudesta lukemalla laitteen kdyttéohjeessa olevat ohjeet ja
noudattamalla niita tarkasti.

Vain patevan ja ammattitaitoisen henkiloston saa kdynnistad, kayttaa, huoltaa ja korjata konetta.

Konetta ei saa missddn tapauksessa kayttaa sen kayttotarkoituksen vastaisesti.

3.2. Kayttoturvallisuus

3.2.1. Yleisia ohjeita

a) Huolehdi omasta ja muiden turvallisuudesta lukemalla laitteen kdyttéohjeessa olevat ohjeet
ja noudattamalla niita tarkasti.

b) Vain patevan ja ammattitaitoisen henkiléston saa kaynnistaa, kayttdd, huoltaa ja korjata
konetta.

c) Konetta ei saa missdan tapauksessa kayttaa sen kayttotarkoituksen vastaisesti.

3.2.2. Hitsaustyopaikan valmistelu

Hitsaustyot voivat aiheuttaa tulipalon tai rdjahdyksen!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

k)
1)

Noudata tarkasti hitsaustoihin sovellettavia tyoturvallisuusmaardyksia ja varmista, etta
hitsaustyopaikalla on kaytettavissa asianmukaiset sammuttimet.

Ald koskaan suorita hitsaustdita syttyvissa tiloissa, joissa on materiaalin syttymisvaara.

Hitsaustoitd ei saa koskaan suorittaa ilmassa, jossa on syttyvid hiukkasia tai rdjahtavien
aineiden hoyryja.

Poista kaikki syttyvat materiaalit 12 metrin sateelld hitsauspaikasta, ja jos niiden poistaminen
ei ole mahdollista, peita syttyvat materiaalit palonkestavalla suojalla.

Kayta suojatoimenpiteita kipinoitad ja hehkuvia metallihiukkasia vastaan.

Varmista, ettd kipinat tai kuumat metallisirpaleet eivat padse tunkeutumaan suojusten,
suojalevyjen tai suojaverkkojen rakojen tai aukkojen lapi.

Al3 hitsaa sailidita tai tynnyreita, jotka sisaltavit tai ovat sisiltdneet palavia aineita. Al3 hitsaa
tallaisten sailididen ja tynnyrien laheisyydessa.

Al3 hitsaa paineastioita, paineistettujen laitteistojen putkia tai painekoteloita.

Varmista aina riittava ilmanvaihto.

m) On suositeltavaa ottaa vakaa asento ennen hitsaamista.

3.2.3. HENKILONSUOJAIMET

Sdhkoékaarisateily voi vahingoittaa silmia ja ihoa
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a) Kayta hitsaamisen aikana puhtaita, 6ljytahroista vapaita suojavaatteita, jotka on valmistettu
palamattomasta ja sdhkod johtamattomasta materiaalista (nahka, paksu puuvilla),
nahkakasineita, korkeavartisia saappaita ja suojahuppua.

b) Poista ennen hitsaamista alueelta kaikki syttyvat tai rdjahtavat esineet, kuten propaani-
butaanisytyttimet tai tulitikut.

c) Kayta kasvosuojaa (kypdrda tai suojavisiirid) ja silmasuojaimia, joiden suodattimen
tummuusaste vastaa hitsaajan nakokykya ja hitsausvirtaa. Turvallisuusstandardien mukaan
suositellaan suodattimen tummuusastetta nro 9 (vahintaan nro 8) kaikille alle 300 A:n virroille.
Suojalevyn tummuusastetta voidaan alentaa, jos valokaari on tyokappaleen peitossa.

d) Kayta aina hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuojat, kyparan tai muun suojuksen alla.

e) Kayta suojauksia hitsauspaikalla muiden ihmisten suojaamiseksi sokaisevalta valosateilylta tai
kipinailta.

f) K&ytad aina korvatulppia tai muita kuulonsuojaimia liiallisen melun varalta ja estaddksesi
kipin6iden paasyn korviin.

g) Lasndolijoita on varoitettava, etteivat he katso valokaarta.

3.2.4. Suojautuminen sahkoiskulta

Sahkoisku voi olla hengenvaarallinen

a)

b)

d)

e)
f)

g)

h)

i)

k)

Virtakaapeli on kytkettdava |dahimpaan pistorasiaan ja sijoitettava kaytannolliseen ja
turvalliseen paikkaan. Kaapelin huolimatonta sijoittamista huoneeseen tai tarkistamattomalle
pinnalle on valtettava, silla se voi johtaa sahkoiskuun tai tulipaloon.

Séhkoisesti varautuneisiin  osiin  koskeminen voi aiheuttaa sdhkoiskun tai vakavia
palovammoja.

Sahkokaari ja tyoalue ovat sahkdisesti varautuneita virran kulkiessa.

Laitteiden syottopiiri ja sisdinen virtapiiri ovat myods jannitteellisia, kun virransy6tté on
kytketty paalle.

Jannitteisia osia ei saa koskettaa.
Kayta aina kuivia, eristettyja ja reikattomia kasineita seka suojavaatetusta.

Lattialle on asetettava eristysmattoja tai muita eristyskerroksia, jotka ovat riittdvan suuria
estamaadn kehon kosketuksen esineisiin tai lattiaan.

Sahkokaarta ei saa koskettaa.
Virransy6tto on katkaistava ennen laitteen puhdistamista tai elektrodin vaihtoa.

On tarkistettava, onko maadoituskaapeli kytketty asianmukaisesti tai onko maadoituspistoke
kytketty oikein maadoitettuun pistorasiaan. Maadoituksen virheellinen kytkenta voi aiheuttaa
hengenvaaran tai terveysriskin.

Virtakaapelit on tarkastettava saanndllisesti vaurioiden tai eristyksen puuttumisen varalta.
Vaurioituneet kaapelit on vaihdettava. Huolimaton eristyksen korjaus voi aiheuttaa kuoleman
tai vakavan loukkaantumisen.
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[)  Laite on kytkettava pois paalta, kun sita ei kdyteta.
m) Kaapelia ei saa kietoa kehon ympdrille.

n) Hitsattava kohde on maadoitettava asianmukaisesti.
0) Kaytossa saa olla vain hyvakuntoisia laitteita.

p) Vaurioituneet laitteen osat on korjattava tai vaihdettava. Korkealla tyoskenneltdessd on
kaytettava turvavoita.

g) Kaikki laitteet ja turvavarusteet on sailytettdva yhdessa paikassa.
r)  Kun laite on kytketty paélle, kahvan p&a on pidettdva poissa kehosta.

s) Maadoituskaapeli on kytkettdavd mahdollisimman ldhelle hitsattavaa kappaletta (esim.
tyopoytaan).

3.2.5. Laite voi olla edelleen sdhkoisesti jannitteellinen virtajohdon irrottamisen

jalkeen

a) Tulokondensaattorin jannite on tarkistettava, kun laite sammutetaan ja irrotetaan
virtaldhteesta. Varmista, etta jannitearvo on nolla. Muussa tapauksessa laitteen osiin ei saa
koskettaa.

3.2.6. Kaasut ja hoyryt

Huomio! Kaasu voi olla hengenvaarallista tai terveydelle haitallista!

b) Pysy aina kaukana kaasun ulostulosta

¢) Varmista hitsauksen aikana hyva ilmanvaihto. Viltd kaasun hengittamista.

d) Kemialliset aineet (voiteluaineet, liuottimet) on poistettava hitsattavien esineiden pinnoilta,
silla ne palavat ja tuottavat myrkyllisid savukaasuja lampétilan vaikutuksesta.

e) Galvanoitujen esineiden hitsaus on sallittua vain, jos ilmanvaihto on tehokasta ja siind on
suodatus seka raitisilman tulo. SinkkihOyryt ovat erittdin myrkyllisia, ja myrkytysoireena
esiintyy ns. metallihéyrykuume.

A\

MUISTA! KUN KAYTAT LAITETTA, SUOJAA LAPSIA JA MUITA SIVULLISIA.

A\

HUOMIO! HUOLIMATTA LAITTEEN TURVALLISESTA RAKENTEESTA, SUOJAOMINAISUUKSISTA JA
KAYTTAJAA SUOJAAVIEN LISAELEMENTTIEN KAYTOSTA, LAITTEEN KAYTTOON SISALTYY SILTI
AINA PIENI ONNETTOMUUS- TAI LOUKKAANTUMISRISKI. PYSY VALPPAANA JA KAYTA TERVETTA
JARKEA LAITETTA KAYTTAESSASI.
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4. Yleiset kayttdohjeet

4.1]. Yleisia huomautuksia

a)
b)

c)

a)

b)

c)

d)

f)

g)

Laitetta on kaytettava sen kayttotarkoituksen mukaisesti noudattaen
tyoturvallisuusmaarayksia seka tyyppikilvessa ilmoitettujen tietojen (IP-luokka, kayttdjakso,
syottojannite jne.) mukaisia rajoituksia.

Laitetta ei saa avata, silla se mitdt6i takuun. Lisdksi rajahtavat, suojaamattomat osat voivat
aiheuttaa vakavia vammoja.

Valmistaja ei ole vastuussa laitteeseen tehdyistd teknisistd muutoksista tai kyseisten
muutosten kayttoonotosta aiheutuneista aineellisista menetyksista.

Jos laite ei toimi oikein, ota yhteyttad huoltokeskukseen.

Tuuletusrakoja ei saa peittda — hitsauslaite on sijoitettava 30 cm:n etdisyydelle sita
ymparoivista esineista.

Hitsauskonetta ei saa pitda kainalossa tai lahelld kehoa.

Laitetta ei saa kayttaa tiloissa, joissa on syOvyttava ymparisto, paljon polya tai lahella laitteita,
jotka tuottavat voimakkaita sahkdmagneettisia kenttia.

4.2, Laitteen sailytys

Laite on suojattava vedelta ja kosteudelta.
Hitsauskonetta ei saa asettaa kuumille pinnoille.

Laite on sailytettava kuivassa ja puhtaassa tilassa.

Kayttaja on vastuussa kaikista vahingoista, jotka aiheutuvat laitteen virheellisesta kaytosta.
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4.3, Laitteen kuvaus
19 18 177 16 15 14 13 12 11 10 9

riw

25/ 26/ 21/ 28/29 31| 5 1/ 2/ 3)% 4N\ 5 6
Jarj. Toiminto ja kuvaus:
nro
1 Pohjalevy
2 ”-" johtoliitanta
3 Polarisaationvaihtotappi:

Liitetty positiiviseen napaan — MIG-hitsaus

Liitetty negatiiviseen napaan — FLUX-hitsaus

4 Spool-pistoolin ohjausliitanta
5 “+" johtoliitanta
6 Etupaneeli

7 Saaténuppi

8 Ohjauspaneeli
9 Nayttopaneeli
10 Virta-anturi

11 Liittimet

12 Oikea kansi

13 Padkortti

14 Kiinnitystanko
15 Eristyslevy

16 Reaktori

17 Magneettiventtiili
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18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

31

Erotin

Kelan akseli

Kahva

Kaasuliitanta
Virtaliitin

Paakytkin
Takapaneeli

Puhallin
Painonappilukko
Vasen kansi (avattava)
Sarana
Lankasyottolaite
Lankajohtimen ohjain

MIG-polttimen 13hto
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Ohjauspaneelin ndkyma

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. STICK/LIFT TIG/MIG-kytkin ja parametrien tallennuspainike (pidd painettuna noin 3 sekuntia)
B. 2T/4T-tilojen valityskytkin ja parametrien latauspainike (noin 3 sekunnin painalluksen jalkeen)
C. MIG-polttimen kytkin ja kelapistooli (toimii MIG-tilassa)

D. Hitsausparametrien naytto

E. MENU-valintapainike (kdyttdo MIG- ja STICK-tilassa)

F. Hitsaussaatonuppi (karkea sdatd painamalla nuppia ja kdantamalld sitd, hienosaito vain
kdantamalla nuppia)

G. Parametrien lukituksen merkkivalo pysdhdyksissa (hitsauksen loputtua merkkivalo syttyy,
naytossa nakyvat viimeisimmat hitsausparametrit)

4.4, Valmistelu kayttda varten

4.4.1. Laitteen sijoituspaikka

Kayttoympariston lampdtila ei saa olla yli 40 °C, ja suhteellisen kosteuden tulee olla alle 85 %.
Huolehdi hyvastd ilmanvaihdosta laitteen kdyttokohteessa. Laitteen kummankin sivun ja seinan tai
muiden kohteiden valilld on oltava vahintddan 10 cm:n etdisyys. Laitetta on aina kaytettava
tasaisella, vakaalla, puhtaalla, tulenkestavalla ja kuivalla alustalla, ja se on pidettdva poissa lasten
ja sellaisten henkildiden ulottuvilta, joilla on rajoittunut toimintakyky. Sijoita laite niin, ettad paaset
aina kasiksi sen sahkopistokkeeseen. Laitteeseen kytketyn virtajohdon on oltava asianmukaisesti
maadoitettu, ja sen on vastattava tuoteselosteen teknisia tietoja.

Pura laite seka kaikki sen osat ja puhdista ne ennen ensimmaista kdyttokertaa.
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4.5.

4.5.

a)

b)
c)
d)

e)

Laitteen kytkeminen

1. Virransy6ton kytkeminen

Virransyoton kytkennan saa suorittaa vain pateva henkil6. Lisdksi asianmukaisesti patevan
henkilon on tarkistettava, ettd maadoitus ja sahkojadrjestelma ovat turvallisuusmaardysten
mukaisia ja toimivat asianmukaisesti.

Laite on sijoitettava tyopisteen lahelle.
Liian pitkien kaapeleiden kytkemista laitteeseen on valtettava.
Yksivaiheiset hitsauslaitteet on kytkettdva pistorasiaan, jossa on maadoitusnasta.

Kolmivaiheverkosta syotettavat hitsauslaitteet toimitetaan ilman pistoketta; pistoke on
hankittava erikseen, ja sen asennus on annettava patevan henkilon tehtavaksi.

HUOM! LAITETTA SAA KAYTTAA VAIN, JOS SE ON LITETTY JARJESTELMAAN, JOSSA ON OIKEIN
TOIMIVA SUOJAKATKAISIJA!

4.6.

4.6.

a)

Laitteen kaytto

1. Laitteen kdynnistaminen

Kun laite on kytketty paalle paakytkimelld [23], ndyttd vilkkuu noin 5 sekuntia, minka

jalkeen laite siirtyy hitsaustilaan.

4.6.2. Tyoskentely puikkohitsaustilassa (MMA)

a)

b)

>

Lopeta hitsaus ja paina [A]-painiketta useita kertoja, kunnes ohjauspaneelin LIFT TIG -
merkkivalo syttyy.

VRD-toiminnon kaynnistaminen STICK-tilassa: Aseta hitsausvirraksi 108 A ja pida [B]-
painiketta painettuna VRD-toiminnon kytkemiseksi paalle tai pois pdalta. VRD-toiminnon
merkkivalot syttyvat ON- tai OFF-asentoon sen mukaan, onko toiminto paalla vai pois
paalta (kuten kuvissa 1 ja 2).
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Kuva 1. VRD-toiminto kdytossa.
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Kuva 2. VRD-toiminto pois kadytosta.

) Naytossa nakyy asetettu hitsausvirta 80 A (arvon yksikkd ilmaistaan palavan merkkivalon
avulla).

d) Hitsausvirtaa sdddetdan [F]-saatimelld.

e) Kun hitsausparametrit on asetettu, ndyton pitdisi vilkkua kerran 3 sekunnin kuluttua, mika
tarkoittaa, etta asetukset on tallennettu. Naytossa nakyvat tallennetut parametrit, kun laite
kytketdaan uudelleen paalle, ellei niitd ole muutettu ennen laitteen sammuttamista.

f) Kaarivoiman saato: paina MENU [E]-painiketta, jolloin naytto siirtyy kaarivoiman asetustilaan.
Saada kaarivoimaparametrin arvoa [F]-saatimella valilla 20 % — 80 %. Kuvassa 3 nakyy naytto
kaarivoiman asetustilassa ja arvolla 20 %.

VRD

®@ox o ch

@ wic ve
» '® urrne
———— ) STIK
s @
o

'@u

Kuva 3

g) Kuvassa 4 nakyy ohjauspaneeli STICK-hitsaustilassa.
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Kuva 4.
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4.6.3. Tyoskentely Lift TIG -tilassa

a) Lopeta hitsaus ja paina [A]-painiketta useita kertoja, kunnes ohjauspaneelin LIFT TIG -
merkkivalo syttyy.

b) Na&ytossa nakyvat parametrit kuvan 5 mukaisesti.
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Kuva 5.

c) Naytossa nakyy asetettu hitsausvirta 80 A (arvon yksikko ilmaistaan palavan merkkivalon
avulla).

d) Hitsausvirtaa sdadetaan [F]-saatimella.

e) 3 sekuntia hitsausparametrien asettamisen jalkeen naytdn pitaisi vilkkua kerran, mika
tarkoittaa, ettd asetukset on tallennettu. Naytossa nakyvat tallennetut parametrit, kun laite
kytketaan uudelleen paalle, ellei niitd ole muutettu ennen laitteen sammuttamista.

f) Kuvassa 6 ndkyy ohjauspaneeli LIFT TIG -hitsausprosessin aikana.

Kuva 6.
4.6.4. Tyoskentely MIG-tilassa

a) Lopeta hitsaus ja paina [A]-painiketta useita kertoja, kunnes ohjauspaneelin MIG-merkkivalo
syttyy.



FI

L

: ® : .
qu.oo,,e gglq E-B ﬁ ::/nm

:.::";. MG v. A&

» '® urrne
S @ STIeK
mse!

@ =
®

Kuva 7. Ohjauspaneelin nakyma MIG-tilassa ja esiasetetut parametrit.

b) Langan syottotoiminnon tarkistaminen: Paina MIG-polttimen painiketta ja pida sita
painettuna 5 sekunnin ajan siirtydksesi nopeaan langansyottotilaan. Jos polttimen painiketta
pidetdan edelleen painettuna, toiminto pysdhtyy 15 sekunnin kuluttua.

c) Naytdssd nakyy asetettu jannite ,19,4 V“ ja langansy6ttdnopeus ,,6,0 m/min“ (arvojen
yksikot ilmaistaan palavien merkkivalojen avulla) (ks. kuva 7.).

d) Voit valita 2T- tai 4T-tilan MIG-tilassa painamalla [B]-painiketta.

e » 2T — paina tata painiketta polttimessa aloittaaksesi metallin hitsausprosessin, vapauta
painike lopettaaksesi prosessin. (kaasua virtaa polttimesta viela 3 sekuntia).

e » 4T — paina tata polttimen painiketta metallin hitsausprosessin aloittamiseksi; painikkeen
vapauttaminen ei lopeta prosessia. Paina ja vapauta painike uudelleen metallin hitsaus- tai
leikkausprosessin lopettamiseksi (kaasua virtaa polttimesta vield 3 sekuntia).

e) Saatonupin kadntaminen hitsauksen aikana sdataa synergisesti hitsausjannitetta ja
langansyottonopeutta, jotka nakyvat naytolla.

f) Kaarijannitettd voidaan saataa painamalla MENU [E] -painiketta useita kertoja, kunnes
naytossa nakyy ,VolL“. Kaarijannitteen arvoa voidaan muuttaa alueella -20 % + +20 %
kaantamalla [F]-saadinta (katso kuvat 8 ja 9). 3 sekuntia saadon paattymisen jalkeen naytossa
nakyvat jalleen MIG-hitsausparametrit (katso kuva 7).
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Kuva 8.
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Kuva 9.

Induktioarvoa voidaan saataa painamalla [E] MENU-painiketta useita kertoja, kunnes naytossa nakyy
”Ind”. Voit muuttaa induktanssin arvoa alueella -10 % — +10 % kdantamalla [F]-sdadinta (katso kuvat
10 ja 11). Kun asetuksen tekeminen on paattynyt, ndytéssa nakyy 3 sekunnin kuluttua jalleen MIG-
hitsausparametrit (katso kuva 7).
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Kuva 10.
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Kuva 11.

g) Synergy-toiminto mahdollistaa hitsausparametrien automaattisen valinnan, kun valittu
langan halkaisija on asetettu. Kayttaja voi tdman jalkeen saataa kaarijannitetta ja
induktanssia. Langan syottonopeus valitaan automaattisesti asetetun kaarijannitteen
mukaan.

Langan poikkileikkauksen saato tehdaan painamalla [E] MENU-painiketta, kunnes ndytossa
nakyy ,d-“. Langan poikkileikkauksen voi vaihtaa arvojen 0,6/0,8/1 mm valilla kdantamalla
[F]-saadinta (ks. kuva 12.). 3 sekunnin kuluttua asetuksen paattymisesta naytossa nakyvat
jalleen MIG-hitsausparametrit (ks. kuva 7.).
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h) 3 sekuntia hitsausparametrien asettamisen jalkeen nayton tulisi vilkkua kerran, mika
tarkoittaa, ettd asetukset on tallennettu. Naytossa nakyvat tallennetut parametrit, kun laite
kytketdaan uudelleen paille, ellei niitd ole muutettu ennen laitteen sammuttamista.

i) Ohjauspaneelin tulisi ndyttdaa parametrit kuvan 13 mukaisesti tai kuvan 7 mukaisesti, kun
kdytetdan kelapistoolia.
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Kuva 13.

j) Hitsausprosessin ollessa kdynnissa naytto on lukittu ja siind ndkyy todellinen hitsausvirta ja -
jannite; 2 sekunnin kuluttua (hitsauksen paattymisesta) lukittu naytto siirtyy automaattisesti
ndyttdamaan jannitetta ja langansyottonopeutta.

k) Vaihto MIG-polttimen ja Spool-pistoolin vililld voidaan suorittaa REM [C] -painikkeella. Kun
REM-painikkeen [C] vieressa oleva merkkivalo palaa, se tarkoittaa, etta Spool-pistoolitila on
kdytossa. Kun REM-painikkeen [C] vieressa oleva merkkivalo ei pala, MIG-polttimen tila on
kadytossa (katso kuva 14
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FI

4.6.5. Parametrien tallentaminen ja lataaminen

Asetusten tallentaminen: Paina [A]-painiketta 3 sekunnin ajan, kunnes [A]-painikkeen ylapuolella oleva
merkkivalo syttyy. Jannitteendytté nayttda tallennusosoitteen. Sdatamalla [F]-sdadinta voit vaihtaa
tallennusosoitteita valilla PO1-P10. Voit muuttaa valittua osoitetta painamalla [A]-painiketta 10
sekunnin kuluessa osoitteen valitsemisesta. Kun 10 sekuntia on kulunut, osoitteen korvaaminen
peruutetaan (ks. kuva 15.).

Asetusten lataaminen: Paina [B]-painiketta 3 sekunnin ajan, kunnes [B]-painikkeen yldapuolella oleva
merkkivalo syttyy. Jannitteendyttdé ndyttaa muistiosoitteen. Saatamalla [F]-sdadintda voit muuttaa
muistiosoitteen valilla P01-P10. Voit valita osoitteen painamalla [A]-painiketta 10 sekunnin kuluessa
osoitteen valitsemisesta. Kun 10 sekuntia on kulunut, osoitteen korvaaminen peruutetaan (ks. kuva
16.).
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Kuva 16. Parametrien lataaminen kohdassa PO1
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TIG-poltin 1 Lippalakki, pitks
| — 2 Lippalakki, lyhyt
3 Kiinnitysholkki
3 / ’ 2 4 Taskulampun kahva

4 * 5 Kiinnitysholkki kotelon sisalla
5 / 6 Keraaminen suutin
6 7
MIG-poltin
3
| 1 Suutin
2 Kiinnitysholkki
2 3 MIG-hitsauspolttimen kahva

4.7. Liitosjohdot
4.7.1. Johdotuksen kytkentdohjeet:
Sauvahitsaustila (MMA)

a) Valitse ohjauspaneelista (8) STICK-hitsaustoiminto.

b) Liitd maadoitusjohto liittimeen, jossa on merkinta ,+“ (5), ja kierrd johdon pistoketta, jotta
liitos kiinnittyy kunnolla.

c) Liita sitten hitsauskaapeli ,-“ -merkilld varustettuun liittimeen (2) ja kierra kaapelin pistoketta,
jotta liitos kiinnittyy kunnolla.

d) HUOMIO! Johtojen napaisuus voi vaihdella! Kaikki napaisuutta koskevat tiedot on ilmoitettava
elektrodin valmistajan toimittamassa pakkauksessa.

e) Nyt voit kytkea virtajohdon ja kytkea virran paalle; kun paluujohto on kytketty hitsattavaan
kappaleeseen, voit aloittaa tyon.
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a. Virtajohto
b. Maadoitus
c. Hitsattava kappale

d. Poltin
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TIG-hitsaustila
1. Valitse ohjauspaneelista (8) TIG-hitsaustoiminto.

2. Liitd maadoitusjohto liittimeen, jossa on merkinta ,+“ (5), ja kierra johdon pistoketta, jotta
liitos kiinnittyy.

3. Liita sitten TIG-hitsauskaapeli liittimeen, jossa on merkinta ,,-“ (2), ja kierra kaapelipistoketta,
jotta liitos lukittuu. Liita kaasujohto suoraan kaasupulloon. Kaasun virtausta saadetaan
hitsauspolttimen saaténupilla.

4. Nyt voit kytked virtajohdon ja kytked virran pdaalle; kun maadoitusjohto on kytketty
hitsauslaitteeseen, voit aloittaa tyon.

Ll a

a. Virtajohto

b. Poltin

c. Hitsattava kohde

d. Maadoitus

e. Kaasunpaineensdadin

f. Kaasusailio
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MIG-hitsaustila/synergia
1. Valitse MIG-hitsaustoiminto ohjauspaneelista (8).
2. MIG-HITSAUS:

a. Liitd maadoituskaapeli liittimeen, joka on merkitty ,-“ (2), ja kierrd kaapelipistoketta, jotta liitos
lukittuu.

b. Liitd napaisuudenvaihtokaapeli (3) liittimeen, joka on merkitty ,+“ (5), ja kierrd kaapeliliitint3, jotta
liitos lukittuu.

¢. MIG-hitsauskaapeli on liitettava liittimeen, joka on merkitty numerolla 31, ja liittimen mutteri on
kiristettava.

d. Aseta oikea hitsauslanka paikalleen ja liitd kaasupullo laitteen takana olevaan liittimeen.

e
et =3
2

M

b) Virtajohto

c¢) Maadoitus

d) Hitsattava kappale

e) Poltin

f) Kaasunpaineensaadin
g) Kaasupullo

Flussihitsaus
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a) Liitd maadoitusjohto liittimeen, joka on merkitty ,,+“ (5), ja kierra kaapeliliitinta, jotta liitos
lukittuu.

b) Liitd napaisuudenvaihtokaapeli (3) liittimeen, jossa on merkinta ,+“ (2), ja kirista liitin
kiertamalla, jotta liitos varmistuu.

c) MiIG-hitsauslanka on liitettava liittimeen, jossa on merkintd nro 31 (katso kuva kohdassa
4), ja liittimen mutteri on kiristettava.

d) Aseta oikea FLUX-lisdainelanka paikalleen.

e) Nyt voit kytkea virtajohdon ja kytkeé virran paalle; kun maadoitusjohto on kytketty, voit
aloittaa tyon.

a) Virtajohto

b) Maadoitus
c) Hitsattava kappale

d) Poltin
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5. Pakkausmateriaalin havittaminen

Pakkauksessa kaytetyt materiaalit (pahvi, muovinauhat, polyuretaanivaahto) on sailytettava, jotta
laite voidaan lahettaa takaisin huoltokeskukseen mahdollisimman hyvassa kunnossa, jos ongelmia
ilmenee!

6. Kuljetus ja varastointi

Laite on suojattava kuljetuksen aikana tarinalta, iskuilta ja ylosalaisin kaantymiselta. Sailyta laite
kuivassa, asianmukaisesti tuuletetussa tilassa, jossa ei ole syévyttavia kaasuja.

7. Puhdistaminen ja huolto

Irrota laite aina pistorasiasta ennen puhdistusta ja kun laitetta ei kaytetd, ja anna laitteen jaahtya
kokonaan.

Kayta pinnan puhdistukseen puhdistusainetta, joka ei sisalla syovyttavia aineita.
Kuivaa kaikki osat huolellisesti ennen laitteen uudelleenkayttoa.

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

8. Tarkista laite saannollisesti

Tarkista saannollisesti, ettei laitteessa ole vaurioita. Jos laitteessa on vaurioita, lopeta sen kdytto. Ota
yhteytta asiakaspalveluun ongelman ratkaisemiseksi.

Mita tehd3, jos ongelmia ilmenee?

Ota yhteyttda myyjaan ja pida seuraavat tiedot valmiina:

a) Laskun numero ja sarjanumero (sarjanumero loytyy laitteen tyyppikilvesta).
b) Tarvittaessa kuva vaurioituneesta, rikkoutuneesta tai viallisesta osasta.
c) Asiakaspalvelijan on helpompi selvittdd ongelman syy, jos pystyt antamaan asiasta

yksityiskohtaisen ja tarkan kuvauksen. Mita tarkempia tietoja annat, sitda nopeammin asiakaspalvelu
pystyy ratkaisemaan ongelmasi!

VAROITUS: Al3 koskaan avaa laitetta ilman, ettd olet ensin ottanut yhteytta asiakaspalveluun. TAima
voi mitatodida takuun!
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A

Deze gebruikershandleiding is vertaald met behulp van machinevertaling. We hebben ons uiterste best
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 ter vervanging van menselijke vertalers.
De officiéle versie van de gebruikershandleiding is in het Engels. Eventuele verschillen tussen de
vertaalde versie en het Engelse origineel zijn niet juridisch bindend. Mocht u vragen hebben over de
nauwkeurigheid van de vertaling, raadpleeg dan de Engelse versie, die als officiéle referentie geldt.
Meer taalversies zijn op aanvraag verkrijgbaar via info@expondo.com.

1. Technische gegevens

Beschrijving parameter Waarde parameter
Productnaam Multifunktionel svejsemaskine
Model TRON 200
Nominale spanning [V~] / frequentie [Hz] 230 V~/50 Hz
Rustspanning [V] 65
Nominale inschakelduur 30%
Lasstroom [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFTTIG

40-200 MMA

Lasvoltage [V] (MIG) 15-24
Draaddiameter [mm] (MIG) $®06/08/09/1,0
Diameter van LIFT TIG-elektrode [mm] 1,6-2,4
Diameter van MMA-elektrode [mm] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) NV
Gasstroomtijd [s] 1
Beschermingsklasse behuizing IP21S
Isolatie F

2. Algemene beschrijving

De gebruikershandleiding is bedoeld als hulpmiddel bij een veilig en probleemloos gebruik van het
apparaat. Het product is ontworpen en vervaardigd volgens strikte technische richtlijnen, met
gebruikmaking van de modernste technologieén en componenten. Bovendien wordt het
geproduceerd volgens de strengste kwaliteitsnormen.

GEBRUIK HET APPARAAT ALLEEN ALS U DEZE GEBRUIKERSHANDLEIDING GRONDIG HEBT GELEZEN
EN BEGREPEN.

Om de levensduur van het apparaat te verlengen en een probleemloze werking te garanderen, dient
u het te gebruiken in overeenstemming met deze gebruikershandleiding en regelmatig
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren. De technische gegevens en specificaties in deze
handleiding zijn actueel. De fabrikant behoudt zich het recht om wijzigingen aan te brengen in verband
met kwaliteitsverbetering. Het toestel is ontworpen om de risico's van geluidsemissie tot een minimum
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te beperken, rekening houdend met de technologische vooruitgang en de mogelijkheden tot
geluidsreductie.

2.1. Legenda

Pictogram Beschrijving

C € Het product voldoet aan de relevante veiligheidsnormen.

Lees de instructies voor gebruik.

Het product moet worden gerecycled.

WAARSCHUWING ! of VOORZICHTIG! of HERINNERING! Van toepassing
op de gegeven situatie.
(algemeen waarschuwingssignaal)

Draag een veiligheidsbril.

LET OP! Schadelijke straling van de lasboog.

Draag veiligheidshandschoenen.

Gebruik een lasmasker met een filter met de juiste tintegraad.

Draag voetbescherming.

Draag beschermende kleding.

Let op! Brand- of explosiegevaar.

Let op! Schadelijke dampen, vergiftigingsgevaar. Gassen en dampen
kunnen schadelijk zijn voor de gezondheid. Tijdens het lassen komen
lasgassen en -dampen vrij. Het inademen van deze stoffen kan schadelijk
zijn voor de gezondheid.

Raak geen onderdelen aan die onder spanning staan.

H D B PO@OR@ B Id

ATTENTIE! Heet oppervlak, kans op brandwonden!

A

LET OP! DE TEKENINGEN IN DEZE HANDLEIDING DIENEN UITSLUITEND TER ILLUSTRATIE EN
KUNNEN IN SOMMIGE DETAILS AFWIJKEN VAN HET WERKELIJKE PRODUCT.
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3. Gebruiksveiligheid

A

ATTENTIE! LEES ALLE VEILIGHEIDSWAARSCHUWINGEN EN ALLE INSTRUCTIES NAUWKEURIG. HET
NIET OPVOLGEN VAN DE WAARSCHUWINGEN EN INSTRUCTIES KAN LEIDEN TOT ELEKTRISCHE
SCHOKKEN, BRAND EN/OF ERNSTIG OF ZELFS DODELIJK LETSEL.

3.1. De termen ,apparaat” of ,product” worden in de waarschuwingen en instructies gebruikt om

te verwijzen naar: Combinatielasapparaat

Zorg voor uw eigen veiligheid en die van anderen door de instructies in de gebruiksaanwijzing van het
apparaat door te nemen en strikt op te volgen.

Alleen gekwalificeerd en bekwaam personeel mag de machine starten, bedienen, onderhouden en
repareren.

De machine mag nooit worden gebruikt voor andere doeleinden dan waarvoor deze is bedoeld.
3.2. Veiligheid bij gebruik

3.2.1. Algemene opmerkingen

a)

Zorg voor uw eigen veiligheid en die van anderen door de instructies in de gebruiksaanwijzing
van het apparaat door te nemen en strikt op te volgen.

b) Alleen gekwalificeerd en bekwaam personeel mag de machine starten, bedienen,
onderhouden en repareren.

c) De machine mag nooit worden gebruikt voor andere doeleinden dan waarvoor deze is
bedoeld.

3.2.2. Voorbereiding van de laswerkplek

Laswerkzaamheden kunnen brand of een explosie veroorzaken!

d)

e)

f)

g)

h)

Volg de voor laswerkzaamheden geldende voorschriften inzake gezondheid en veiligheid op
de werkplek strikt op en zorg ervoor dat er geschikte brandblussers op de laswerkplek
aanwezig zijn.

Voer nooit laswerkzaamheden uit op brandbare locaties waar het risico bestaat dat materiaal
vlam vat.

Voer nooit laswerkzaamheden uit in een omgeving die brandbare deeltjes of dampen van
explosieve stoffen bevat.

Verwijder alle brandbare materialen binnen een straal van 12 meter rond de laswerkplek en,
indien verwijdering niet mogelijk is, bedek brandbare materialen met brandvertragende
afdekking.

Neem veiligheidsmaatregelen tegen vonken en gloeiende metaaldeeltjes.

Zorg ervoor dat er geen vonken of hete metaalsplinters door de sleuven of openingen in de
afdekkingen, afschermingen of beschermende schermen kunnen dringen.
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j)

k)
1)

Las geen tanks of vaten die ontvlambare stoffen bevatten of hebben bevat. Las niet in de buurt
van dergelijke containers en vaten.

Las geen drukvaten, leidingen van onder druk staande installaties of drukbakken.

Zorg altijd voor voldoende ventilatie.

m) Het wordt aanbevolen om véér het lassen een stabiele houding aan te nemen.

3.2.3. Persoonlijke beschermingsmiddelen

Straling van de elektrische boog kan schade aan ogen en huid veroorzaken

a) Draag tijdens het lassen schone, olievlekvrije beschermende kleding van niet-brandbaar en
niet-geleidend materiaal (leer, dik katoen), leren handschoenen, hoge laarzen en een
beschermende kap.

b) Verwijder voor het lassen alle brandbare of explosieve voorwerpen, zoals propaan-butaan-
aanstekers of lucifers, uit de omgeving.

c) Gebruik gezichtsbescherming (helm of schild) en oogbescherming, met een filter waarvan de
tint is afgestemd op het gezichtsvermogen van de lasser en de lasstroom. De
veiligheidsnormen adviseren filterklasse nr. 9 (minimaal nr. 8) voor elke stroomsterkte onder
300 A. Een lagere filterklasse van het scherm kan worden gebruikt als de boog door het
werkstuk wordt afgeschermd.

d) Gebruik altijd een goedgekeurde veiligheidsbril met zijbescherming onder de helm of een
andere beschermkap.

e) Gebruik afschermingen op de laswerkplek om andere mensen te beschermen tegen
verblindende lichtstraling of vonken.

f) Draag altijd oordopjes of andere gehoorbeschermers om u te beschermen tegen overmatig
lawaai en om te voorkomen dat vonken in de oren terechtkomen.

g) Omstanders moeten worden gewaarschuwd om niet naar de lichtboog te kijken.

3.2.4. Bescherming tegen elektrische schokken

Een elektrische schok kan dodelijk zijn

a)

b)

d)

e)

De voedingskabel moet worden aangesloten op het dichtstbijzijnde stopcontact en op een
praktische en veilige plaats worden gelegd. Het onzorgvuldig neerleggen van de kabel in de
ruimte en op een oppervlak dat niet is gecontroleerd, moet worden vermeden, aangezien dit
kan leiden tot elektrocutie of brand.

Het aanraken van onder spanning staande onderdelen kan elektrische schokken of ernstige
brandwonden veroorzaken.

De elektrische boog en het werkgebied staan onder spanning tijdens de stroomdoorvoer.

Het ingangscircuit en het interne stroomcircuit van de apparaten staan ook onder spanning
wanneer de stroomtoevoer is ingeschakeld.

De onder spanning staande onderdelen mogen niet worden aangeraakt.
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f)  Er moeten te allen tijde droge, geisoleerde handschoenen zonder gaten en beschermende
kleding worden gedragen.

g) Op de vloer moeten isolatiematten of andere isolatielagen worden gelegd die groot genoeg
zijn om lichaamscontact met een voorwerp of de vloer te voorkomen.

h) De elektrische boog mag niet worden aangeraakt.

i)  De stroomtoevoer moet worden uitgeschakeld voordat het apparaat wordt gereinigd of
wanneer de elektroden worden vervangen.

j)  Ermoet worden gecontroleerd of de aardingskabel correct is aangesloten of dat de pen correct
is aangesloten op het geaarde stopcontact. Een onjuiste aansluiting van de aarding kan
levensgevaar of gevaar voor de gezondheid opleveren.

k) Devoedingskabels moeten regelmatig worden gecontroleerd op beschadigingen of gebrekkige
isolatie. Beschadigde kabels moeten worden vervangen. Onzorgvuldig herstel van de isolatie
kan de dood of ernstig letsel tot gevolg hebben.

I)  Het apparaat moet worden uitgeschakeld wanneer het niet in gebruik is.

m) De kabel mag niet om het lichaam worden gewikkeld.

n) Een gelast voorwerp moet goed geaard zijn.

o) Er mag alleen apparatuur in goede staat worden gebruikt.

p) Beschadigde onderdelen van het apparaat moeten worden gerepareerd of vervangen. Bij
werkzaamheden op hoogte moeten veiligheidsgordels worden gebruikt.

g) Alle apparatuur en veiligheidsvoorzieningen moeten op één plek worden opgeborgen.

r)  Wanneer het apparaat is ingeschakeld, moet het handvat uit de buurt van het lichaam worden
gehouden.

s) De aardingskabel moet zo dicht mogelijk bij het gelaste onderdeel worden aangesloten
(bijvoorbeeld op een werktafel).

3.2.5. Het apparaat kan nog steeds onder spanning staan nadat de voedingskabel is
losgekoppeld

a) De spanning in de ingangscondensator moet worden gecontroleerd bij het uitschakelen van
het apparaat en het loskoppelen van de voedingsbron. Zorg ervoor dat de spanningswaarde
gelijk is aan nul. Anders mogen de onderdelen van het apparaat niet worden aangeraakt.

3.2.6. Gassen en dampen

Let op! Gas kan dodelijk of gevaarlijk zijn voor de menselijke gezondheid!

b)
c)

d)

Blijf altijd uit de buurt van de gasuitlaat
Zorg bij het lassen voor goede ventilatie. Vermijd het inademen van het gas.

Chemische stoffen (smeermiddelen, oplosmiddelen) moeten van de oppervlakken van de te
lassen voorwerpen worden verwijderd, aangezien deze onder invloed van de temperatuur
verbranden en giftige dampen afgeven.
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a)
b)

c)

De

e) Het lassen van gegalvaniseerde voorwerpen is alleen toegestaan wanneer er gezorgd wordt
voor efficiénte ventilatie met filtering en toevoer van verse lucht. Zinkdampen zijn zeer giftig;
een symptoom van vergiftiging is de zogenaamde metaaldampkoorts.

A

HERINNER! BESCHERM KINDEREN EN ANDERE OMSTANDERS BlJ HET GEBRUIK VAN HET
APPARAAT.

A

ATTENTIE! ONDANKS HET VEILIGE ONTWERP VAN HET APPARAAT EN DE BESCHERMENDE
FUNCTIES ERVAN, EN ONDANKS HET GEBRUIK VAN EXTRA ELEMENTEN TER BESCHERMING VAN
DE BEDIENER, BESTAAT ER TOCH EEN KLEIN RISICO OP EEN ONGEVAL OF LETSEL BlJ HET GEBRUIK
VAN HET APPARAAT. BLUF ALERT EN GEBRUIK UW GEZOND VERSTAND WANNEER U HET
APPARAAT GEBRUIKT.

Gebruik richtlijnen

4.1. Algemene opmerkingen

a) Het apparaat moet worden gebruikt voor het beoogde doel, met inachtneming van de
voorschriften inzake gezondheid en veiligheid op het werk en de beperkingen die voortvioeien
uit de gegevens op het typeplaatje (IP-klasse, bedrijfscyclus, voedingsspanning, enz.).

b) De machine mag niet worden geopend, aangezien dit de garantie ongeldig maakt. Bovendien
kunnen ontploffende, onbeschermde onderdelen ernstig letsel veroorzaken.

c) De fabrikant aanvaardt geen enkele aansprakelijkheid voor technische wijzigingen aan het
apparaat of materiéle schade veroorzaakt door de invoering van genoemde wijzigingen.

d) Neem bij onjuist gebruik van het apparaat contact op met het servicecentrum.

e) Ventilatiesleuven mogen niet worden afgedekt — het lasapparaat moet op een afstand van 30
cm van omringende voorwerpen worden geplaatst.

f) Het lasapparaat mag niet onder uw arm of dicht tegen uw lichaam worden gehouden.

g) Het apparaat mag niet worden gebruikt in ruimtes met een agressieve omgeving, veel stof en
in de buurt van apparaten met een sterke elektromagnetische straling.

4.2. Opslag van het apparaat
Het apparaat moet worden beschermd tegen water en vocht.
Het lasapparaat mag niet op verwarmde oppervlakken worden geplaatst.

Het apparaat moet in een droge en schone ruimte worden opgeslagen.

gebruiker is aansprakelijk voor alle schade die voortvloeit uit onbedoeld gebruik van het

apparaat.
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4.3. Beschrijving van het apparaat

21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9
= EZ :
ni .
== :
(&~4 R
A | R
/ N .f’
24 25/ 26/ 27/ 28 22/ 31
Nr. Functie en beschrijving:
1 Basisplaat
2 - kabeluitgang
3 Pen voor polariteitswisseling:

Aangesloten op de positieve pool — MIG-lassen

Aangesloten op de negatieve pool — FLUX-lassen

4 Besturingsingang van het spoelpistool
5 ,+“-kabeluitgang
6 Voorpaneel

7 Draaiknop

8 Besturingspaneel
9 Display

10 Stroomsensor

11 Aansluitingen

12 Rechter afdekking
13 Hoofdprintplaat
14 Bevestigingsbalk
15 Isolatieplaat

16 Reactor

17 Magnetische klep

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

De as van de haspel
Handvat
Gasaansluiting
Stroomconnector
Hoofdschakelaar
Achterpaneel
Ventilator
Drukvergrendeling
Linker klep (om te openen)
Scharnier
Draadaanvoer
Draadgeleider

MIG-toortsuitgang
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Overzicht bedieningspaneel

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. STICK/LIFT TIG/MIG-schakelaar en knop voor het opslaan van parameters (na ca. 3 seconden
ingedrukt te hebben gehouden)

B. Schakelaar tussen 2T/4T-modi en knop voor het laden van parameters (na ca. 3 seconden
ingedrukt te houden)

C. Schakelaar voor MIG-toorts en spoelpistool (werking in MIG-modus)
D. Weergave lasparameters
E. MENU-selectieknop (bediening in MIG- en STICK-modus)

F. Regelknop voor lasinstellingen (grove afstelling door de knop in te drukken en te draaien,
fijnafstelling alleen door de knop te draaien)

G. Indicatielampje voor parametervergrendeling bij stop (na het stoppen van het lassen gaat het
lampje branden; het display toont de laatste lasparameters)

4.4, Klaarmaken voor gebruik

4.4.1. Opstellingslocatie

De omgevingstemperatuur mag niet hoger zijn dan 40°C en de relatieve vochtigheid moet lager
zijn dan 85%. Zorg voor een goede ventilatie in de ruimte waarin het apparaat wordt gebruikt. Er
moet minstens 10 cm afstand zijn tussen elke kant van het apparaat en de muur of andere
voorwerpen. Het apparaat moet altijd worden gebruikt op een vlakke, stabiele, schone, brandvrije
en droge ondergrond en buiten het bereik van kinderen en personen met beperkte mentale en
sensorische functies. Plaats het apparaat zo dat u altijd bij de stekker kunt. Het op het apparaat
aangesloten netsnoer moet correct geaard zijn en overeenkomen met de technische gegevens op
het productetiket.

Demonteer het apparaat en alle onderdelen en reinig ze voor het eerste gebruik.
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4.5. Aansluiting van het apparaat

4.5.1. Aansluiting op het stroomnet

a) De aansluiting op het stroomnet moet worden uitgevoerd door een gekwalificeerd
persoon. Bovendien moet een bevoegd persoon controleren of de aarding en het
elektrische systeem voldoen aan de veiligheidsvoorschriften en of deze naar behoren
functioneren.

b) Het apparaat moet in de buurt van de werkplek worden geplaatst.
c) Het aansluiten van te lange kabels op de machine moet worden vermeden.

d) Eenfasige lasapparaten moeten worden aangesloten op een stopcontact met een
aardingspen.

e) Lasapparaten die worden gevoed door een driefasig netwerk worden geleverd zonder
stekker; de stekker moet apart worden aangeschaft en de installatie moet worden
uitgevoerd door een gekwalificeerde persoon.

LET OP! HET APPARAAT MAG ALLEEN WORDEN GEBRUIKT ALS HET IS AANGESLOTEN OP EEN
SYSTEEM MET EEN GOED WERKENDE ZEKERING!

4.6. Bediening van het apparaat
4.6.1. Het apparaat starten

a) Nadat u het apparaat met de hoofdschakelaar [23] hebt ingeschakeld, knippert het display
ongeveer 5 seconden, waarna het apparaat overschakelt naar de lasmodus.

4.6.2. Werken in de stick-modus (MMA)

a) Stop met lassen en druk meerdere keren op de [A]-knop totdat de LIFT TIG-indicator op
het bedieningspaneel gaat branden.

b) De VRD-functie starten in de STICK-modus: Stel de lasstroom in op 108 A en houd de [B]-
knop ingedrukt om de VRD-functie in of uit te schakelen. De VRD-functie-indicatoren
lichten op in de stand ON of OFF, afhankelijk van of de functie is ingeschakeld of
uitgeschakeld (zoals in afbeeldingen 1 en 2).
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Afb. 1. De VRD-functie is ingeschakeld.
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Afb. 2. De VRD-functie is uitgeschakeld.

) Op het display wordt de ingestelde lasstroom van 80 A weergegeven (de eenheid van de
waarde wordt aangegeven door een brandend lampje).

d) Het instellen van de lasstroom gebeurt met de [F]-knop.

e) Drie seconden nadat de lasparameters zijn ingesteld, knippert het display één keer, wat
betekent dat de instellingen zijn opgeslagen. Het display toont de opgeslagen parameters
wanneer het apparaat opnieuw wordt ingeschakeld, mits deze niet zijn gewijzigd voordat het
werd uitgeschakeld.

f) Instelling van de boogkracht: druk op de MENU-knop [E] zodat het display overschakelt naar
de instellingsmodus voor de boogkracht. Gebruik de [F]-knop om de waarde van de
boogkracht in te stellen binnen het bereik van 20% tot 80%. Figuur 3 toont het display in de
instellingsmodus voor de boogkracht met een waarde van 20%.
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Afb. 3

g) Afb. 4 toont het bedieningspaneel in de STICK-lasmodus.
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Afb. 4.
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4.6.3. Werken in de Lift-TIG-modus

a) Stop met lassen en druk meerdere keren op de [A]-knop totdat het LIFT TIG-lampje op het
bedieningspaneel gaat branden.

b) Op het display verschijnen de parameters zoals weergegeven in figuur 5.

B .-
Qn'mn

® urine

® snex

Fig. 5.

c) Op het display wordt de ingestelde lasstroom van 80 A weergegeven (de eenheid van de
waarde wordt aangegeven door een brandend lampje).

d) Het instellen van de lasstroom gebeurt met de [F]-knop.

e) 3 seconden nadat de lasparameters zijn ingesteld, knippert het display één keer, wat
betekent dat de instellingen zijn opgeslagen. Het display toont de opgeslagen parameters
wanneer het apparaat opnieuw wordt ingeschakeld, mits deze niet zijn gewijzigd voordat het
werd uitgeschakeld.

f)  Afb. 6 toont het bedieningspaneel tijdens het LIFT TIG-lasproces.

Afb. 6.

4.6.4. Werken in de MIG-modus

a) Stop met lassen en druk meerdere keren op de [A]-knop totdat de MIG-indicator op het
bedieningspaneel gaat branden.



NL

L

: ® : .
qu.oo,,e gglq E-B ﬁ ::/nm

- un

° @ we Ve A®

» '® urrne

———— @ STIEX
Ty

.

@ =
®

Afb. 7. Weergave van het paneel in de MIG-modus en vooraf ingestelde parameters.

b)

c)

d)

e)

-
~an

De draadaanvoerfunctie controleren: Druk op de MIG-toorts-knop en houd deze 5 seconden
ingedrukt om de modus voor snelle draadaanvoer te activeren. Als de toorts-knop nog steeds
ingedrukt wordt gehouden, stopt de functie na 15 seconden.

Op het display verschijnen de ingestelde spanning ,, 19,4 V“ en de draadaanvoersnelheid ,6,0
m/min“ (de eenheden worden aangegeven door brandende indicatielampjes) (zie afb. 7).

Om tijdens de MIG-modus de 2T- of 4T-modus te selecteren, drukt u op de [B]-knop.

» 2T — druk op deze knop op de toorts om het lasproces te starten; laat deze knop los om het
proces te beéindigen. (Er komt nog 3 seconden lang gas uit de toorts).

» 4T — druk op deze knop op de brander om het metaal-lasproces te starten; het loslaten van
deze knop beéindigt dit proces niet. Druk nogmaals op deze knop en laat hem los om het
metaal-las-/snijproces te beé&indigen (er komt nog 3 seconden lang gas uit de brander).

Als u tijdens het lassen aan de knop draait, worden de lasspanning en de
draadaanvoersnelheid synergetisch aangepast; dit wordt weergegeven op het display.

De boogspanning kan worden aangepast door meerdere keren op de MENU [E]-knop te
drukken, totdat op het display ,,VoL“ verschijnt. Om de boogspanning te wijzigen binnen het
bereik van -20% tot +20%, draait u aan de [F]-knop (zie afb. 8 en 9). Drie seconden na het
voltooien van de instelling toont het display weer de MIG-lasparameters (zie afb. 7).
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Afb. 9.

De inductie kan worden aangepast door meerdere keren op de [E] MENU-knop te drukken, totdat op
het display ,,Ind“ verschijnt. Om de inductiewaarde binnen het bereik van -10% tot +10% te wijzigen,
draait u aan de [F]-knop (zie afb. 10 en 11). Drie seconden na het voltooien van de instelling toont
het display weer de MIG-lasparameters (zie afb. 7).
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Afb. 11.

g) De Synergy-functie maakt automatische selectie van lasparameters mogelijk nadat de
gekozen draaddiameter is ingesteld. De gebruiker kan vervolgens de boogspanning en de
inductie aanpassen. De draadaanvoersnelheid wordt automatisch geselecteerd op basis van
de ingestelde boogspanning.

De draaddoorsnede kan worden aangepast door op de [E] MENU-knop te drukken totdat op
het display ,,d-“ verschijnt. Om de draaddoorsnede in te stellen op 0,6/0,8/1 mm, draait u
aan de knop [F] (zie afb. 12.). Drie seconden na het voltooien van de instelling toont het
display weer de MIG-lasparameters (zie afb. 7).
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Afb. 12.

h) Drie seconden nadat de lasparameters zijn ingesteld, knippert het display één keer, wat
betekent dat de instellingen zijn opgeslagen. Het display toont de opgeslagen parameters
wanneer het apparaat opnieuw wordt ingeschakeld, mits deze niet zijn gewijzigd voordat het
werd uitgeschakeld.

i) Het bedieningspaneel moet de parameters weergeven zoals in afb. 13 of zoals in afb. 7 bij
gebruik van de spoolgun.
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Afb. 13.

j) Zolang het lasproces aan de gang is, is het display vergrendeld en geeft het de actuele
lasstroom en -spanning weer; na 2 seconden (vanaf het einde van het lassen) schakelt het
vergrendelde display automatisch over naar de weergave van de spanning en de
draadaanvoersnelheid.

k) U kunt met de REM-knop [C] schakelen tussen de MIG-toorts en de spoolgun. Als het lampje
naast de REM-knop [C] brandt, betekent dit dat de spoolgun-modus is ingeschakeld. Als het
lampje naast de REM-knop [C] niet brandt, betekent dit dat de MIG-toortsmodus is
ingeschakeld (zie afb. 14).
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Afb. 14.
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4.6.5. Parameters opslaan en laden

Instellingen opslaan: Houd de [A]-knop 3 seconden ingedrukt totdat het indicatielampje boven de [A]-
knop gaat branden. Op het spanningsdisplay wordt het opnameadres weergegeven. Door de [F]-knop
te draaien kunt u de opnameadressen wijzigen van PO1 tot P10. Om het geselecteerde adres te wijzigen,
drukt u binnen 10 seconden na het selecteren van het adres op de [A]-knop. Na 10 seconden wordt de
adreswijziging geannuleerd (zie afb. 15).

Instellingen laden: Druk 3 seconden op de [B]-knop totdat het indicatielampje boven de [B]-knop gaat
branden. Op het spanningsdisplay wordt het geheugenadres weergegeven. Door de [F]-knop te
draaien kunt u het geheugenadres wijzigen van P01 tot P10. Om een adres te selecteren, drukt u
binnen 10 seconden na het selecteren van het adres op de [A]-knop. Na 10 seconden wordt de
adreswijziging geannuleerd (zie afb. 16).
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Afb. 15. Parameters opslaan op adres PO1
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Afb. 16. Parameters laden op P01
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TIG-toorts 1 Kap, lang
| — 2 Kap, kort
3 Spantang

) — ’ 2 4 Toortsgreep

4 * 5 Spantang in behuizing
5 / 6 Keramisch mondstuk
6 5
MIG-toorts
3
I 1 Mondstuk
2 Spantang
2 3 MIG-lastoortsgreep

4.7. Aansluitkabels

4.7.1. Instructies voor het aansluiten van de kabels:
Stick-lasmodus (MMA)

a) Selecteer de STICK-lasfunctie op het bedieningspaneel (8).

b) Sluit de aardingskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met ,+“ (5) en draai de stekker vast

om de verbinding te beveiligen.

c) Sluit vervolgens de laskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met het ,-“ teken (2) en draai

de stekker vast om de verbinding te beveiligen.

d) ATTENTIE! De polariteit van de kabels kan variéren! Alle informatie over de polariteit moet

vermeld staan op de verpakking van de elektrodeleverancier.

e) Nu kunt u de voedingskabel aansluiten en het apparaat inschakelen; zodra de retourkabel op

het te lassen onderdeel is aangesloten, kunt u aan de slag.
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a. Stroomkabel
b. Aarding
c. Te lassen object

d. Lastoorts
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TIG-lasmodus
1. Selecteer de TIG-lasfunctie op het bedieningspaneel (8).

2. Sluit de aardingskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met ,+“ (5) en draai de stekker vast
om de verbinding te beveiligen.

3. Sluit vervolgens de TIG-laskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met ,,-“ (2) en draai de
stekker vast om de verbinding te beveiligen. Sluit de gasleiding rechtstreeks aan op de gasfles.
De gasstroom wordt geregeld met de knop op de lasbrander.

4. Nu kunt u de voedingskabel aansluiten en het apparaat inschakelen; zodra de aardingskabel
op het lasapparaat is aangesloten, kunt u aan de slag.

L a

a. Stroomkabel

b. Lastoorts

c. Telassen werkstuk
d. Aarding

e. Gasdrukregelaar

f. Gasfles
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MIG-lasmodus/synergie
1. Selecteer de MIG-lasfunctie op het bedieningspaneel (8).
2. MIG-LASSEN:

a. Sluit de aardingskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met ,-“ (2) en draai de kabelstekker vast
om de verbinding te beveiligen.

b. Sluit de polariteitswisseldraad (3) aan op de aansluiting gemarkeerd met ,+“ (5) en draai de stekker
vast om de verbinding te beveiligen.

c. De MIG-laskabel moet worden aangesloten op de aansluiting gemarkeerd met nr. 31 en de moer bij
de aansluiting moet worden vastgedraaid.

d. Plaats de juiste lasdraad en sluit de gasfles aan op de aansluiting aan de achterzijde van het apparaat.

e
et =3
2

M

b) Stroomkabel

c) Aarding

d) Te lassen voorwerp
e) Lasbrander

f) Gasdrukregelaar
g) Gasfles

Lassen met flux
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a) Sluit de aardingskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met ,+“ (5) en draai de
kabelconnector vast om de verbinding te beveiligen.

b) Sluit de polariteitsomschakelkabel (3) aan op de aansluiting gemarkeerd met ,+“ (2) en
draai de kabelconnector vast om de verbinding te beveiligen.

c) De MIG-lasdraad moet worden aangesloten op de aansluiting gemarkeerd met nr. 31 (zie
afbeelding bij punt 4) en de moer op de connector moet worden vastgedraaid.

d) Plaats de juiste FLUX-lasdraad.

e) Nu kunt u de voedingskabel aansluiten en het apparaat inschakelen; zodra de
aardingskabel is aangesloten, kunt u aan de slag.

a) Stroomkabel

b) Aarding
c) Te lassen object

d) Lastoorts
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5. Afvalverwerking van de verpakking

De verschillende verpakkingsmaterialen (karton, plastic banden, polyurethaanschuim) moeten
worden bewaard, zodat het apparaat in geval van problemen in de best mogelijke staat naar het
servicecentrum kan worden teruggestuurd!

6. Transport en opslag

Tijdens het transport moet worden voorkomen dat het apparaat wordt geschud, stoot of
ondersteboven wordt gehouden. Bewaar het apparaat in een droge, goed geventileerde omgeving
zonder corrosieve gassen.

7. Reiniging en onderhoud

Haal altijd de stekker uit het stopcontact voordat u het apparaat reinigt en wanneer het niet in
gebruik is, en laat het apparaat volledig afkoelen.

Gebruik een reinigingsmiddel zonder corrosieve stoffen om het oppervlak schoon te maken.
Droog alle onderdelen goed af voordat het apparaat weer wordt gebruikt.

Bewaar het toestel op een droge, koele plaats, vrij van vocht en directe blootstelling aan zonlicht.

8. Controleer het apparaat regelmatig

Controleer regelmatig of het apparaat geen schade vertoont. Als er schade is, stop dan met het
gebruik van het apparaat. Neem contact op met de klantenservice om het probleem op te lossen.

Wat te doen bij een probleem?

Neem contact op met uw verkoper en houd de volgende informatie bij de hand:

a) Factuurnummer en serienummer (dit laatste staat vermeld op het typeplaatje op het
apparaat).

b) Indien van toepassing, een foto van het beschadigde, kapotte of defecte onderdeel.

c) Het is voor de medewerker van de klantenservice gemakkelijker om de oorzaak van het

probleem vast te stellen als u een gedetailleerde en nauwkeurige beschrijving van de situatie kunt
geven. Hoe gedetailleerder uw informatie, hoe sneller de klantenservice uw probleem kan oplossen!

LET OP: Open het apparaat nooit zonder eerst contact op te nemen met de klantenservice. Dit kan de
garantie ongeldig maken!
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Denne bruksanvisningen er oversatt ved hjelp av maskinoversettelse. Vi har gjort alt vi kan for a sikre
at oversettelsen er ngyaktig, men vaer oppmerksom pa at automatiserte oversettelser ikke er perfekte
og ikke er ment 3 erstatte menneskelige oversettere. Den offisielle versjonen av bruksanvisningen 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.

1. Tekniske data

Beskrivelse av parameter Parameterverdi
Produktnavn Multifunksjonell sveiseapparat
Modell TRON 200
Nominell spenning [V~] / frekvens [Hz] 230V~/50 Hz
Tomgangsspenning [V] 65
Nominell arbeidssyklus 30%
Sveisestrgm [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG

40-200 MMA

Sveisespenning [V] (MIG) 15-24
Traddiameter [mm] (MIG) $®0.6/0.8/0.9/1.0
Diameter pa LIFT TIG-elektrode [mm] 1.6-2.4
Diameter pa MMA-elektrode [mm)] 1.6-5.0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) J
ARC FORCE (MMA) J
Gasstrgmningstid [s] 1
Kapslingsklasse IP21S
Isolasjon F

2. Generell beskrivelse

Bruksanvisningen er utformet for a hjelpe deg med sikker og problemfri bruk av apparatet. Produktet
er designet og produsert i henhold til strenge tekniske retningslinjer, med bruk av toppmoderne
teknologi og komponenter. | tillegg produseres den i samsvar med de strengeste kvalitetsstandardene.

IKKE BRUK APPARATET MED MINDRE DU HAR LEST OG FORSTATT DENNE BRUKSANVISNINGEN
GRUNDIG.

For a forlenge apparatets levetid og sikre problemfri drift ma det brukes i samsvar med denne
bruksanvisningen og vedlikeholdes regelmessig. De tekniske dataene og spesifikasjonene i denne
brukerhandboken er oppdaterte. Produsenten forbeholder seg retten til 3 gjgre endringer i forbindelse
med kvalitetsforbedringer. Enheten er utformet for a redusere risikoen for stgyutslipp til et minimum,
og tar hensyn til den teknologiske utviklingen og mulighetene for stgyreduksjon.
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2.1. Legende

lkon Beskrivelse

C E Produktet oppfyller de relevante sikkerhetsstandardene.

Les instruksjonene fgr bruk.

Produktet ma resirkuleres.

ADVARSEL! eller FORSIKTIG! eller HUSK! Gjelder for den aktuelle
situasjonen.
(generelt advarselsskilt)

Bruk vernebriller.

OBS!!! Skadelig straling fra sveisebue.

Bruk vernehansker.

Bruk en sveisemaske med passende filternyanse.

Bruk fotbeskyttelse.

Bruk vernekleer.

OBS! Fare for brann eller eksplosjon.

OBS! Skadelige gasser, fare for forgiftning. Gasser og damper kan vaere
helsefarlige. Sveisegasser og -damper frigjgres under sveising. Innanding
av disse stoffene kan vaere helsefarlig.

Ikke bergr stremfgrende deler.

OBS! Varm overflate, fare for forbrenning!

H D> P >0@0k@ B 1

A\

OBS! TEGNINGENE | DENNE HANDBOKEN ER KUN MENT SOM ILLUSTRASJONER, OG ENKELTE
DETALJER KAN AVVIKE FRA DET FAKTISKE PRODUKTET.

3. Sikkerhet ved bruk
A
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OBS! LES ALLE SIKKERHETSINSTRUKSJONER OG ALLE BRUKSANVISNINGER. UNNLATELSE AV A F@LGE
ADVARSLENE OG INSTRUKSJONENE KAN F@RE TIL ELEKTRISK ST@T, BRANN OG/ELLER ALVORLIGE
PERSONSKADER ELLER D@DSFALL.

3.1. Begrepene "enhet" eller "produkt" brukes i advarslene og instruksjonene for a referere til:

Kombinert sveiser

Ta vare pa din egen sikkerhet, samt andres, ved a gjennomga og ngye fglge instruksjonene som er
inkludert i enhetens bruksanvisning.

Kun kvalifisert og fagkyndig personell kan tillates a starte, betjene, vedlikeholde og reparere maskinen.

Maskinen ma aldri brukes i strid med sitt tiltenkte formal.

3.2. Sikkerhet ved bruk

3.2.1. Generelle merknader

a)

Ta vare pa din egen sikkerhet, samt andres, ved 3 gjennomga og ngye fglge instruksjonene
som er inkludert i enhetens bruksanvisning.

b) Kun kvalifisert og fagkyndig personell kan tillates a starte, betjene, vedlikeholde og reparere
maskinen.

c) Maskinen ma aldri brukes i strid med sitt tiltenkte formal.

3.2.2. Forberedelse av sveisearbeidssted

Sveiseoperasjoner kan forarsake brann eller eksplosjon!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

k)
1)

Folg ngye de gjeldende arbeidsmiljg- og sikkerhetsforskriftene for sveiseoperasjoner, og sgrg
for & ha egnede brannslukkingsapparater tilgjengelig pa sveisearbeidsstedet.

Utfgr aldri sveiseoperasjoner pa brennbare steder som medfgrer risiko for antennelse av
materialer.

Utfgr aldri sveiseoperasjoner i en atmosfaere som inneholder brennbare partikler eller damper
av eksplosive stoffer.

Fjern alle brennbare materialer innenfor 12 meter fra sveisearbeidsstedet, og hvis fjerning ikke
er mulig, dekk brennbare materialer med brannsikkert dekke.

Bruk sikkerhetstiltak mot gnister og glgdende metallpartikler.

Serg for at gnister eller varme metallsplinter ikke trenger gjennom sprekker eller apninger i
deksler, skjold eller beskyttelsesskjermer.

Ikke sveis tanker eller fat som inneholder eller har inneholdt brennbare stoffer. lkke sveis i
nzrheten av slike beholdere og fat.

Ikke sveis trykkbeholdere, rgr i trykkinstallasjonene eller trykkbrett.

Serg alltid for tilstrekkelig ventilasjon.

m) Det anbefales a innta en stabil posisjon fgr sveising.
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3.2.3. Personlig verneutstyr

Lysbuestraling kan skade gyne og hud

a)

b)

d)

f)

g)

Bruk rene, oljefrie verneklaer av ikke-brennbart og ikke-ledende materiale (lzer, tykk bomull),
lerhansker, hgye stgvler og beskyttelseshette nar du sveiser.

Fjern alle brennbare eller eksplosive gjenstander, som propan-butantenner eller fyrstikker, fra
omradet f@r sveising.

Bruk ansiktsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og @yebeskyttelse med et filter som har en
nyansegrad som passer til sveiserens syn og sveisestremmen. Sikkerhetsstandardene
anbefaler fargegrad nr. 9 (minimum nr. 8) for alle strammer under 300 A. En lavere fargegrad
pa skjoldet kan brukes hvis lysbuen er dekket av arbeidsstykket.

Bruk alltid godkjente vernebriller med sidebeskyttelse under hjelmen eller annet deksel.

Bruk avskjerminger ved sveisearbeidsstedet for & beskytte andre personer mot blendende
lysstraling eller gnister.

Bruk alltid grepropper eller annet hgrselvern for a beskytte mot overdreven stgy og for a
unnga at gnister kommer inn i grene.

Tilskuere bgr advares om ikke a se pa lysbuen.

3.2.4. Beskyttelse mot elektrisk stgt

Elektrisk stgt kan vaere livsfarlig

a)

b)

c)

d)

e)
f)

g)

h)

i)

Stremkabelen ma kobles til neermeste stikkontakt og plasseres i en praktisk og sikker posisjon.
Uaktsom plassering av kabelen i rommet og pa en overflate som ikke er kontrollert, ma unngas,
da dette kan fgre til elektrokulering eller brann.

Bergring av elektrisk ladede elementer kan forarsake elektrokulering eller alvorlige
brannskader.

Lysbuen og arbeidsomradet er elektrisk ladet under stremgjennomgang.

Inngangskretsen og den indre strgmkretsen i enhetene er ogsa strgmfgrende nar
strgmforsyningen er slatt pa.

De stremfgrende elementene ma ikke bergres.
Terre, isolerte hansker uten hull og verneklaer ma til enhver tid beeres.

Isolasjonsmatter eller andre isolasjonslag, store nok til & forhindre kroppskontakt med en
gjenstand eller gulvet, ma plasseres pa gulvet.

Den elektriske lysbuen ma ikke bergres.

Den elektriske strammen ma slas av fgr rengjgring av apparatet eller ved utskifting av
elektrode.

Det ma kontrolleres at jordingskabelen er riktig tilkoblet, eller at stgpselet er riktig tilkoblet
den jordede stikkontakten. Feil tilkobling av jordingen kan forarsake fare for liv eller helse.
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k) Strgmkablene ma jevnlig kontrolleres for skader eller manglende isolasjon. Skadede kabler ma
erstattes. Uforsvarlig isolasjonsreparasjon kan forarsake dgd eller alvorlig skade.

[)  Apparatet ma slas av nar det ikke er i bruk.
m) Kabelen ma ikke vikles rundt kroppen.

n) Etsveist objekt ma vaere riktig jordet.

o) Kun utstyrigod stand kan brukes.

p) Skadede apparatelementer ma repareres eller erstattes. Sikkerhetsseler ma brukes ved arbeid
i hgyden.

q) Alt utstyr og sikkerhetselementer ma oppbevares pa ett sted.

r)  Nar apparatet er slatt pa, ma handtakets ende holdes borte fra kroppen.

s) Jordingskabelen bgr kobles sa naer det sveiste elementet som mulig (f.eks. til et arbeidsbord).
3.2.5. Apparatet kan fortsatt vaere elektrisk ladet etter at strgmkabelen er frakoblet.

a) Spenningen i inngangskondensatoren ma kontrolleres etter at apparatet er slatt av og
frakoblet strgmkilden. Forsikre deg om at spenningsverdien er lik null. Ellers ma
apparatelementene ikke bergres.

3.2.6. Gasser og reyk

OBS! Gass kan veere dgdelig eller farlig for menneskers helse!

b) Hold alltid avstand til gassuttaket.

c) Serg for god ventilasjon ved sveising. Unnga innanding av gass.

d) Kjemiske stoffer (smgremidler, Igsemidler) ma fjernes fra overflatene pa sveiste gjenstander,
da de brenner og avgir giftig reyk under pavirkning av temperatur.

e) Sveising av galvaniserte gjenstander er kun tillatt nar effektiv ventilasjon med filtrering og
tilgang til frisk luft er sikret. Sinkdamp er sveert giftig; et forgiftningssymptom er den sakalte
metalldampfeberen.

A

HUSK! BESKYTT BARN OG ANDRE TILSKUERE NAR DU BRUKER APPARATET.

A

OBS! TIL TROSS FOR APPARATETS SIKRE UTFORMING OG BESKYTTELSESFUNKSJONER, OG TIL
TROSS FOR BRUK AV EKSTRA ELEMENTER SOM BESKYTTER OPERAT@REN, ER DET FORTSATT EN
LITEN RISIKO FOR ULYKKER ELLER SKADER VED BRUK AV APPARATET. VAR PA VAKT OG BRUK
SUNN FORNUFT NAR DU BRUKER ENHETEN.
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4. Retningslinjer for bruk

a)
b)

c)

4.1]. Generelle merknader

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Apparatet ma brukes i henhold til sitt formal, med overholdelse av HMS-forskrifter og
begrensninger som fglger av data pa typeskiltet (IP-niva, driftssyklus, forsyningsspenning osv.).

Maskinen ma ikke apnes, da dette vil ugyldiggjgre garantien. | tillegg kan eksploderende,
uskjermede elementer forarsake alvorlige skader.

Produsenten patar seg ikke noe ansvar for tekniske endringer i apparatet eller materielle tap
forarsaket av innfgringen av nevnte endringer.

Ved feil drift av apparatet, kontakt servicesenteret.

Ventilasjonsapninger ma ikke tildekkes — sveiseapparatet ma plasseres i 30 cm avstand fra
omgivende gjenstander.

Sveiseapparatet ma ikke holdes under armen eller naer kroppen.

Maskinen ma ikke brukes i rom med aggressive miljger, hgy stgvtetthet eller i naerheten av
apparater med hgy elektromagnetisk feltemisjon.

4.2. Oppbevaring av apparatet

Maskinen ma beskyttes mot vann og fuktighet.
Sveiseapparatet ma ikke plasseres pa oppvarmede overflater.

Apparatet ma oppbevares i et tgrt og rent rom.

Brukeren er ansvarlig for skader som oppstar som fglge av utilsiktet bruk av apparatet.
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4.3, Beskrivelse av enheten
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Nr. Funksjon og beskrivelse:
1 Bunnplate

2 «-»-ledningsutgang

3 Polariseringsendringspin:

Tilkoblet til positiv pol — MIG-sveising

Tilkoblet til negativ pol — FLUX-sveising

4 Styreinngang for spolepistolet
5 «+»-ledningsutgang
6 Frontpanel

7 Knapp

8 Styrepanel

9 Displaykort

10 Strgmsensor

11 Koblinger

12 Hgyre deksel

13 Hovedkort

14 Monteringsstang

15 Isolasjonsplate

16 Reaktor

17 Magnetventil

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

Spolens akse
Handtak
Gasstilkobling
Strgmkobling
Hovedbryter
Bakpanel
Vifte

Trykkas
Venstre deksel (for apning)
Hengsel
Tradmater
Tradleder

MIG-brennerutgang
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Betjeningspanelvisning

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. STICK/LIFT TIG/MIG-bryter og knapp for lagring av parametere (etter & ha holdt inne i ca. 3
sekunder)

B. Bryter mellom 2T/4T-moduser og knapp for lasting av parametere (etter & ha holdt inneica. 3
sekunder)

C. MIG-brennerbryter og spolpistol (fungerer i MIG-modus)
D. Visning av sveiseparametere
E. MENY-valgknapp (betjening i MIG- og STICK-modus)

F. Justeringsknapp for sveising (grov justering ved a trykke pa knappen og dreie den, fin justering
kun ved 3 dreie knappen)

G. Indikatorlys for parameterlas ved stopp (etter at sveisingen er stoppet, lyser indikatoren opp og
displayet viser de siste sveiseparametrene)

4.4, Klargjgring for bruk

4.4.1. Plassering av apparatet

Omgivelsestemperaturen ma ikke vaere hgyere enn 40 °C, og den relative luftfuktigheten bgr veere
under 85 %. Sgrg for god ventilasjon i rommet der apparatet brukes. Det bgr vaere minst 10 cm
avstand mellom hver side av enheten og veggen eller andre gjenstander. Apparatet skal alltid
brukes nar det er plassert pa et jevnt, stabilt, rent, brannsikkert og tgrt underlag, og det skal vaere
utilgjengelig for barn og personer med begrensede mentale og sensoriske funksjoner. Plasser
enheten slik at du alltid har tilgang til stgpselet. Strgmledningen som er koblet til apparatet, ma
veere forskriftsmessig jordet og stemme overens med de tekniske opplyshingene pa
produktetiketten.

Demonter apparatet og alle komponentene og rengjgr dem for fgrstegangsbruk.
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4.5.

Tilkobling av enheten

4.5.1. Tilkobling av strgm

a)

b)
c)
d)

e)

Strgmtilkoblingen ma utfgres av en kvalifisert person. | tillegg bar en tilstrekkelig kvalifisert
person kontrollere om jordingen og det elektriske anlegget er i samsvar med
sikkerhetsforskriftene og om det fungerer korrekt.

Enheten ma plasseres neaer arbeidsstasjonen.
Tilkobling av ungdvendig lange kabler til maskinen ma unngas.
Enfase-sveisere skal kobles til en stikkontakt med jordingspinne.

Sveisere som drives fra et 3-fase-nett, leveres uten st@psel; st@pselet ma skaffes separat,
og installasjonen bgr overlates til en kvalifisert person.

OBS! ENHETEN MA KUN BRUKES NAR DEN ER KOBLET TIL ET ANLEGG MED EN KORREKT
FUNGERENDE SIKRING!

4.6.

Betjening av enheten

4.6.1. Oppstart av utstyret

a)

Etter at enheten er slatt pa med hovedbryteren [23], blinker displayet i ca. 5 sekunder, og
deretter gar enheten over i sveisemodus.

4.6.2. Arbeid i STICK-modus (MMA)

a)

b)

>

Stopp sveisingen og trykk pa [A]-knappen flere ganger til LIFT TIG-indikatoren pa
betjeningspanelet lyser opp.

Aktivering av VRD-funksjonen i STICK-modus: Still inn sveisestremmen til 108 A, hold nede
[B]-knappen for a aktivere eller deaktivere VRD-funksjonen. VRD-funksjonens indikatorer
vil lyse opp i PA- eller AV-posisjon avhengig av om funksjonen er pa eller av (som i figurene
1 og 2).
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Fig. 1. VRD-funksjonen aktivert.
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Fig. 2. VRD-funksjonen deaktivert.

c)

d)

e)

f)

Displayet vil vise den innstilte sveisestrammen 80A (verdienheten vil bli signalisert av en
lysende indikator).

Justering av sveisestremmen gjgres ved hjelp av [F]-knappen.

Etter 3 sekunder siden sveiseparametrene ble innstilt, skal displayet blinke én gang, noe som
betyr at innstillingene er lagret. Displayet vil vise de lagrede parametrene nar enheten slas
pa igjen, hvis de ikke ble endret fgr den ble slatt av.

Justering av lysbuestyrke: trykk pa MENU [E]-knappen slik at displayet bytter til
innstillingsmodus for lysbuestyrke. Bruk [F]-knappen til a justere lysbuestyrke-
parameterverdien i omradet 20% + 80%. Figur 3 viser displayet i innstillingsmodus for
lysbuestyrke og 20%.
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Fig. 4.
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Fig. 4 viser kontrollpanelet i STICK-sveisemodus.
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4.6.3. Arbeidi Lift TIG-modus

a) Stopp sveisingen og trykk pa [A]-knappen flere ganger til LIFT TIG-indikatoren pa
kontrollpanelet lyser.

b) Displayet vil vise parametrene som vist i figur 5.
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Fig. 5.

c) Displayet vil vise den innstilte sveisestrammen 80A (verdienheten vil bli signalisert av en
lysende indikator).

d) Justering av sveisestremmen gjgres ved hjelp av [F]-knappen.

e) 3sekunder etter at sveiseparametrene er innstilt, skal displayet blinke én gang, noe som
betyr at innstillingene er lagret. Displayet vil vise de lagrede parametrene nar enheten slas pa
igjen, hvis de ikke ble endret fgr den ble slatt av.

f)  Fig. 6 viser kontrollpanelet under LIFT TIG-sveiseprosessen.

Fig. 6.

4.6.4. Arbeid i MIG-modus

a) Stopp sveisingen og trykk pa [A]-knappen flere ganger til MIG-indikatoren pa kontrollpanelet
lyser.
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Fig. 7. Panelvisning i MIG-modus og forhandsinnstilte parametere.

b)

c)

d)

e)

Fig. 8.

Kontroll av tradmatefunksjonen: Trykk pa MIG-brennerknappen og hold den innei 5
sekunder for @ ga inn i hurtig trdadmaterningsmodus. Hvis brennerknappen fortsatt holdes
inne, vil funksjonen stoppe etter 15 sekunder.

Displayet vil vise den innstilte spenningen «19,4V» og tradmatehastigheten «6,0m/min»
(verdienheter vil bli signalisert av lysende indikatorer) (se Fig. 7.).

For a velge 2T- eller 4T-modus under MIG-modus, trykk pa [B]-knappen.

» 2T — trykk pa denne knappen pa brenneren for a starte metallsveiseprosessen, slipp denne
knappen for a avslutte denne prosessen. (gass vil komme ut av brenneren i ytterligere 3
sekunder).

» 4T — trykk pa denne knappen pa brenneren for a starte metallsveiseprosessen, a slippe
denne knappen avslutter ikke prosessen. Trykk og slipp denne knappen igjen for a avslutte
metallsveise-/skjeereprosessen (gass vil komme ut av brenneren i ytterligere 3 sekunder).

Justering av knappen under sveising vil resultere i synergisk manipulering av
sveisespenningen og tradmatehastigheten, som vil vises pa displayet.

Lysbuespenningen kan justeres ved a trykke pa MENU [E]-knappen flere ganger, til displayet
viser «VolL». For a endre lysbuespenningsverdien i omradet -20% + +20%, drei [F]-knappen
(se Fig. 8 og 9). 3 sekunder etter slutten av innstillingen vil displayet igjen vise MIG-
sveiseparametrene (se Fig. 7.).

nOLD

L -
VRD )i o
®ox or® uoL _— E © e

e wi ve A®

> 'O urne

et

® sncx
o)

@
e o



NO

L=V

o
VRO )i o KBS
O @ uoL au ® ~en

et e Ve A®

P 9 wrne
@ snex
-

o
o

Fig. 9.

Induksjonen kan justeres ved a trykke pa [E] MENU-knappen flere ganger, til displayet viser «Ind».
For a endre induksjonsverdien i omradet -10% + +10%, drei [F]-knappen (se Fig. 10 og 11). Etter 3
sekunder fra slutten av innstillingen vil displayet igjen vise MIG-sveiseparametrene (se Fig. 7.).
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Fig. 11.

g) Synergi-funksjonen muliggjgr automatisk valg av sveiseparametere etter at valgt
traddiameter er innstilt. Brukeren kan deretter justere lysbuespenningen og induktansen.
Tradmatehastigheten velges automatisk avhengig av den innstilte lysbuespenningen.

Justering av tradtverrsnittet kan gjgres ved a trykke pa [E] MENU-knappen til displayet viser
«d-». For a endre tradtverrsnittet mellom 0,6/0,8/1 mm, drei knappen [F] (se Fig. 12.). Etter 3
sekunder fra slutten av innstillingen vil displayet igjen vise MIG-sveiseparametrene (se Fig.
7.).
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Fig. 12.

h) 3 sekunder etter at sveiseparametrene er innstilt, skal displayet blinke én gang, noe som
betyr at innstillingene er lagret. Displayet vil vise de lagrede parametrene nar enheten slas pa
igjen, hvis de ikke ble endret fgr den ble slatt av.

i) Kontrollpanelet skal indikere parametrene som i Fig. 13 eller som i Fig. 7 ved bruk av
spolpistol.
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Fig. 13.

j) Salenge sveiseprosessen pagar, vil displayet vaere last og vil vise den faktiske
sveisestrgmmen og spenningen. Etter 2 sekunder (fra slutten av sveisingen) vil det laste
displayet automatisk bytte til  vise spenning og tradmatehastighet.

k) Bytte mellom MIG-brenneren og spolpistolen kan utfgres ved hjelp av REM [C]-knappen. Nar
lyset ved siden av REM-knappen [C] lyser, betyr det at spolpistolmodus er aktivert. Nar lyset
ved siden av REM-knappen [C] ikke lyser, betyr det at MIG-brennermodus er pa (se Fig. 14.).
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Fig. 14.
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4.6.5. Lagring og lasting av parametere

Lagre innstillinger: Trykk pa [A]-knappen i 3 sekunder til indikatorlyset over [A]-knappen lyser.
Spenningsdisplayet vil vise lagringsadressen. Ved a justere [F]-bryteren kan du endre lagringsadressene
fra PO1 til P10. For & endre den valgte adressen, trykk pa [A]-knappen innen 10 sekunder etter at
adressen er valgt. Etter 10 sekunder vil adresseendringen bli avbrutt (se fig. 15.).

Laste innstillinger: Trykk pa [B]-knappen i 3 sekunder til indikatorlyset over [B]-knappen lyser.
Spenningsdisplayet vil vise minneadressen. Ved a justere [F]-bryteren kan du endre minneadressen fra
PO1 til P10. For a velge en adresse, trykk pa [A]-knappen innen 10 sekunder etter at adressen er valgt.
Etter 10 sekunder vil adresseendringen bli avbrutt (se fig. 16.).
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Fig. 15. Lagring av parametere pa adresse P01

w0

9
o= I

=L @ wo Ve
» 9 uvrre
@ sncx

@ 2t
[ )

Fig. 16. Laster parametere pa P01
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TIG-brenner 1 Endestykke, langt
| — 2 Endestykke, kort
3 Spennhylse
J ’ 2 4 Brennerhdndtak

4 * 5 Spennhylsehus
5 / 6 Keramisk dyse
6 5
MIG-brenner
3
| 1 Dyse
2 Spennhylse
2 3 MIG-brennerhandtak

4.7. Tilkobling av kabler
4.7.1. Instruksjoner for tilkobling av kabler:
Elektrodesveisemodus (MMA)

a) Velg STICK-sveisefunksjonen pa kontrollpanelet (8).

b) Koble jordkabelen til tilkoblingen merket med "+" (5) og vri kabelpluggen for a sikre
tilkoblingen.

c) Koble deretter sveisekabelen til tilkoblingen merket med "-" (2) og vri kabelpluggen for a sikre
tilkoblingen.

d) OBS! Polariseringen av kablene kan variere! All informasjon vedrgrende polarisering skal
fremga pa emballasjen levert av elektrodeprodusenten.

e) Na kan du koble til strgmkabelen og sla pa stremmen; nar returkabelen er koblet til emnet
som skal sveises, kan du begynne a arbeide.
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a. Strgmkabel
b. Jording
c. Sveiseobjekt

d. Brenner
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Lift TIG-sveisemodus
1. Velg TIG-sveisefunksjonen pa kontrollpanelet (8).

2. Koble jordkabelen til tilkoblingen merket med "+" (5) og vri kabelpluggen for a sikre
tilkoblingen.

3. Koble deretter TIG-sveisekabelen til tilkoblingen merket med "-" (2) og vri kabelpluggen for
a sikre tilkoblingen. Koble gasslangen direkte til gassflasken. Gassstremmen justeres ved hjelp
av bryteren pa sveisebrenneren.

4. Na kan du koble til stremkabelen og sla pa stremmen; nar jordkabelen er koblet til
sveiseapparatet, kan du begynne a arbeide.

L a

a. Strgmkabel

b. Brenner

c. Sveiseobjekt

d. Jording

e. Gasstrykksregulator

f. Gassflaske
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MIG-sveisemodus/synergi

1. Velg MIG-sveisefunksjonen pa kontrollpanelet (8).

2. MIG-SVEISING:

a. Koble jordkabelen til kontakten merket med ,-“ (2) og vri kabelpluggen for a sikre tilkoblingen.

b. Koble polaritetsendringskabelen (3) til kontakten merket med ,+“ (5) og vri kabelkontakten for a
sikre tilkoblingen.

c. MIG-sveisekabelen skal kobles til kontakten merket med nr. 31, og mutteren pa kontakten skal
strammes.

d. Sett inn riktig sveisetrad og koble gassbeholderen til kontakten pa baksiden av maskinen.

e
e
7
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b) Stregmkabel

c) Jording

d) Sveiset objekt

e) Sveisebrenner

f)  Gasstrykksregulator
g) Gasstank

Flux-sveising
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a)

b)

c)

d)

Koble jordkabelen til kontakten merket med ,+“ (5) og vri kabelkontakten for a sikre
tilkoblingen.

“

Koble polaritetsendringskabelen (3) til kontakten merket med ,+“ (2) og wri
kabelkontakten for a sikre tilkoblingen.

MIG-sveisetraden skal kobles til kontakten merket med nr. 31 (se figur i punkt 4), og
mutteren pa kontakten skal strammes.

Sett inn riktig FLUX-fylltrad.

Na kan du koble til stremkabelen og sla pa stremmen; nar jordingskabelen er tilkoblet, kan
du begynne & arbeide.

a) Stregmkabel

b) Jording

c)

Sveiset objekt

d) Sveisebrenner
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5. Kassering av emballasje

De ulike elementene som brukes til emballasje (papp, plastband, polyuretanskum) bgr oppbevares,
slik at enheten kan sendes tilbake til servicesenteret i best mulig stand i tilfelle problemer!

6. Transport og lagring

Risting, kollisjoner og vending av enheten opp-ned bgr unngas under transport. Oppbevares i et tgrt,
godt ventilert miljg uten etsende gass.

7. Rengjgring og vedlikehold

Trekk alltid ut stgpselet fgr rengjgring og nar enheten ikke er i bruk, og la enheten avkjgles helt.
Bruk et rengjgringsmiddel uten etsende stoffer for a rengjgre overflaten.

Tork alle deler godt f@gr enheten brukes igjen.

Oppbevar enheten pa et tart og kjglig sted, uten fuktighet og direkte sollys.

8. Kontroller enheten regelmessig

Kontroller regelmessig at enheten ikke er skadet. Hvis det er noen skade, ma du slutte a bruke
enheten. Vennligst kontakt kundeservice for a Igse problemet.

Hva gjgr man ved problemer?

Vennligst kontakt selgeren og ha fglgende informasjon klar:

a) Fakturanummer og serienummer (sistnevnte finnes pa den tekniske platen pa enheten).
b) Hvis relevant, et bilde av den skadede, gdelagte eller defekte delen.
) Det vil vaere lettere for kundeservicemedarbeideren a finne kilden til problemet hvis du kan

gi en detaljert og presis beskrivelse av saken. Jo mer detaljert informasjonen din er, desto raskere vil
kundeservice kunne lgse problemet ditt!

FORSIKTIG: Apne aldri enheten uten fgrst & konsultere kundeservice. Dette kan gjgre garantien
ugyldig!
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A

Denna anvandarhandbok har 6versatts med hjalp av maskinéversattning. Vi har gjort vart yttersta for
att sdkerstalla att 6versattningen ar korrekt, men observera att automatiska Oversattningar inte ar
perfekta och inte ar avsedda att ersatta manskliga Oversattare. Den officiella versionen av
anvandarhandboken ar pa engelska. Eventuella skillnader mellan den Gversatta versionen och det
engelska originalet ar inte juridiskt bindande. Om du har nagra fragor om Oversattningens korrekthet
hénvisar vi till den engelska versionen, som &r den officiella referensen. Fler sprakversioner finns
tillgangliga pa begéran via info@expondo.com.

1. Tekniska data

Parameterbeskrivning Parametervarde
Produktnamn Multifunktionell svetsmaskin
Modell TRON 200
Nominell spanning [V~] / frekvens [Hz] 230 V~/50 Hz
Tomgangsspanning [V] 65
Nominell arbetscykel 30%
Svetsstrom [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFTTIG

40-200 MMA

Svetsspanning [V] (MIG) 15-24
Traddiameter [mm] (MIG) $®06/08/09/1,0
Diameter pa LIFT TIG-elektrod [mm] 1,6-2,4
Diameter pa MMA-elektrod [mm] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) NV
Gasflodestid [s] 1
Kapslingsklass IP21S
Isolering F

2. Allman beskrivning

Bruksanvisningen ar avsedd att underldtta en sdker och problemfri anvdandning av apparaten.
Produkten ar konstruerad och tillverkad i enlighet med strikta tekniska riktlinjer, med hjalp av modern
teknik och komponenter. Dessutom har den tilverkats i enlighet med de mest noggranna
kvalitetsstandarderna.

ANVAND INTE APPARATEN OM DU INTE HAR LAST IGENOM OCH FORSTATT DENNA
BRUKSANVISNING.

For att 0ka apparatens livslangd och sakerstalla en problemfri drift ska du anvdnda den i enlighet med
denna bruksanvisning och regelbundet utféra underhallsatgarder. De tekniska data och specifikationer
som anges i denna bruksanvisning ar aktuella. Tillverkaren forbehaller sig ratten att gbra andringar i
samband med kvalitetsforbattringar. Med beaktande av tekniska framsteg och mdjligheten att
begrédnsa buller har apparaten designats och byggts sa att risken for bulleremission minskas till Iagsta
mojliga niva.
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2.1. Forklaring av symbolerna

lkon Beskrivning

C € Produkten uppfyller de relevanta sakerhetsstandarderna.

Las instruktionerna fére anvandning.

Produkten maste atervinnas.

VARNING! eller FORSIKTIGHET! eller KOM IHAG! Tillimpas pa den givna
situationen.
(allman varningssymbol)

Anvand skyddsglasogon.

OBS! Skadlig stralning fran svetsbagen.

Anvand skyddshandskar.

Anvand en svetsmask med lamplig filtertoning.

Anvand fotskydd.

Anvand skyddsklader.

Obs! Risk for brand eller explosion.

Obs! Skadliga angor, risk for forgiftning. Gaser och angor kan vara
halsofarliga. Svetsgaser och angor frigors under svetsningen. Inandning av
dessa amnen kan vara hélsofarligt.

ROr inte vid nagra spanningsforande delar.

H D> P >O0k>®@ B 1<

UPPMARKSAMHET! Het yta, risk fér brannskador!

A

OBSERVERA! ILLUSTRATIONERNA | DENNA BRUKSANVISNING AR ENDAST AVSEDDA SOM
REFERENS OCH VISSA DETALJER KAN SKILJA SIG FRAN DEN FAKTISKA PRODUKTEN.
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3. Anvandningssakerhet

A

OBS! LAS ALLA SAKERHETSVARNINGAR OCH ALLA INSTRUKTIONER. OM VARNINGARNA OCH
INSTRUKTIONERNA INTE FOUS KAN DET LEDA TILL ELEKTRISKA STOTAR, BRAND OCH/ELLER
ALLVARLIGA PERSONSKADOR ELLER TILL OCH MED DODSFALL.

3.1. Termerna “enhet” eller “produkt” anvands i varningarna och anvisningarna for att hanvisa till:

Kombinerad svetsmaskin

Se till din egen och andras sdkerhet genom att ldasa igenom och noggrant folja anvisningarna i enhetens
bruksanvisning.

Endast kvalificerad och utbildad personal far starta, anvanda, underhalla och reparera maskinen.

Maskinen far aldrig anvdndas pa ett satt som strider mot dess avsedda dndamal.

3.2. Sakerhet vid anvandning

3.2.1. Allmanna anvisningar

a)

Se till din egen och andras sdkerhet genom att ldsa igenom och noggrant folja anvisningarna i
enhetens bruksanvisning.

b) Endast kvalificerad och utbildad personal far starta, anvdnda, underhalla och reparera
maskinen.

c) Maskinen far aldrig anvandas pa ett satt som strider mot dess avsedda andamal.

3.2.2. Forberedelse av svetsarbetsplatsen

Svetsarbete kan orsaka brand eller explosion!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

k)

Folj noggrant de arbetsmiljo- och sdkerhetsforeskrifter som galler for svetsarbete och se till att
det finns lampliga brandslackare pa svetsarbetsplatsen.

Utfor aldrig svetsarbete pa brandfarliga platser dar det finns risk for att material antands.

Utfor aldrig svetsarbeten i en atmosfar som innehaller brandfarliga partiklar eller angor av
explosiva amnen.

Avlagsna allt brandfarligt material inom 12 meter fran svetsarbetsplatsen och, om detta inte
ar maojligt, tack over det brandfarliga materialet med ett brandhdmmande skydd.

Vidta sdkerhetsatgarder mot gnistor och glodande metallpartiklar.

Se till att gnistor eller heta metallspan inte tranger igenom slitsarna eller 6ppningarna i
skyddshéljen, skarmarna eller skyddsgallren.

Svetsa inte tankar eller fat som innehaller eller har innehallit brandfarliga @mnen. Svetsa inte
i ndrheten av sadana behallare och fat.

Svetsa inte pa tryckkarl, ror i tryckledningar eller tryckplattor.

Sorj alltid for tillracklig ventilation.
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m) Det rekommenderas att inta en stabil stallning fére svetsning.

3.2.3. Personlig skyddsutrustning

Stralning fran ljusbagen kan skada 6gon och hud

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Bar vid svetsning rena, oljeflackfria skyddsklader av icke-brandfarligt och icke-ledande material
(lader, tjock bomull), Iaderhandskar, hoga stovlar och skyddshuva.

Avldgsna alla brandfarliga eller explosiva foremal, sasom propan-butan-tiandare eller
tandstickor, fran arbetsomradet innan svetsning paborjas.

Anvand ansiktsskydd (hjalm eller skarm) och 6gonskydd med ett filter vars skdrmaniva ar
anpassad efter svetsarens synformaga och svetsstrommen. Sakerhetsstandarderna
rekommenderar fargklass nr 9 (minst nr 8) for alla strémstyrkor under 300 A. En lagre fargklass
pa skdarmen kan anvandas om ljusbagen tacks av arbetsstycket.

Anvand alltid godkdnda skyddsglasogon med sidoskydd under hjalmen eller annat
huvudskydd.

Anvand skyddsanordningar pa svetsarbetsplatsen foér att skydda andra personer fran
blandande ljusstralning eller gnistor.

Anvand alltid 6ronproppar eller andra horselskydd for att skydda dig mot 6verdrivet buller och
for att undvika att gnistor tranger in i 6ronen.

Omgivande personer bor varnas for att inte titta pa ljusbagen.

3.2.4. Skydd mot elchock

Elchock kan vara livsfarligt

a)

b)

d)

e)
f)

g)

h)

i)

Natkabeln maste anslutas till ndrmaste uttag och placeras pa ett praktiskt och sakert stélle.
Man maste undvika att placera kabeln slarvigt i rummet och pa en yta som inte har
kontrollerats, eftersom det kan leda till elchock eller brand.

Att vidrora stromforande delar kan orsaka elchock eller allvarliga brannskador.
Ljusbagen och arbetsomradet ar stromférande under stromflodet.

Enheternas ingangskrets och inre stromkrets &r ocksa spanningsférande nar
stromforsorjningen ar paslagen.

De spanningsférande delarna far inte vidroras.
Torra, isolerade handskar utan hal samt skyddskldder mdste baras hela tiden.

Isoleringsmattor eller andra isoleringsskikt, tillrackligt stora for att forhindra kroppskontakt
med féremal eller golvet, maste placeras pa golvet.

Ljusbagen far inte vidroras.
Strommen maste stangas av innan enheten rengors eller nar ett elektrodbyte utfors.

Det maste kontrolleras om jordkabeln ar korrekt ansluten eller om stiftet ar korrekt anslutet
till det jordade uttaget. Felaktig anslutning av jordningen kan utgoéra en livsfara eller halsorisk.
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k) Stromkablarna maste regelbundet kontrolleras med avseende pa skador eller bristande
isolering. Skadade kablar maste bytas ut. Slarvig reparation av isoleringen kan orsaka dodsfall
eller allvarliga skador.

[)  Enheten maste stdngas av nar den inte anvands.
m) Kabeln far inte lindas runt kroppen.

n) Ett svetsat foremal maste vara korrekt jordat.

o) Endast utrustning i gott skick far anvandas.

p) Skadade delar pa apparaten maste repareras eller bytas ut. Sdkerhetsbalten maste anvandas
vid arbete pa hojd.

g) All utrustning och alla sdkerhetsanordningar maste forvaras pa en och samma plats.
r)  Nar enheten ar paslagen maste handtaget hallas pa avstand fran kroppen.
s) Jordkabeln ska anslutas sa nara det svetsade féremalet som majligt (t.ex. till ett arbetsbord).

3.2.5. Enheten kan fortfarande vara elektriskt laddad efter att strémkabeln har
kopplats bort

a) Spanningen iingangskondensatorn maste kontrolleras nar enheten stéangs av och kopplas bort
fran stromkallan. Se till att spanningsvardet ar noll. | annat fall far enhetens delar inte beréras.

3.2.6. Gaser och rok

Observera! Gas kan vara livsfarlig eller farlig f6r manniskors halsa!
b) Hall dig alltid borta fran gasutloppet

c) Sorj for god ventilation vid svetsning. Undvik att andas in gasen.

d) Kemiska dmnen (smorjmedel, l6sningsmedel) maste avlagsnas fran ytorna pa de svetsade
féremalen, eftersom de brinner och avger giftiga rékgaser under inverkan av viarme.

e) Svetsning av galvaniserade foremal ar endast tillaten om effektiv ventilation med filtrering och
tillforsel av frisk luft sakerstalls. Zinkangor ar mycket giftiga; ett symptom pa forgiftning ar den
sa kallade metallangfebern.

A

KOM IHAG! SKYDDA BARN OCH ANDRA PERSONER SOM BEFINNER SIG | NARHETEN NAR DU
ANVANDER APPARATEN.

A

OBS! TROTS DEN SAKRA KONSTRUKTIONEN AV APPARATEN OCH DESS SKYDDSFUNKTIONER,
OCH TROTS ANVANDNINGEN AV YTTERLIGARE ELEMENT SOM SKYDDAR ANVANDAREN, FINNS
DET FORTFARANDE EN LITEN RISK FOR OLYCKA ELLER SKADA VID ANVANDNING AV APPARATEN.
VAR HELA TIDEN UPPMARKSAM OCH ANVAND SUNT FORNUFT NAR DU ANVANDER
APPARATEN.
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4. Riktlinjer fér anvandning

a)
b)

c)

4.1. Allma@nna anmarkningar

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Enheten maste anvdndas enligt sitt avsedda &andamal, i enlighet med
arbetsmiljobestammelserna och de begransningar som framgar av uppgifterna pa typskylten
(IP-klass, driftscykel, matningsspanning m.m.).

Maskinen far inte 6ppnas, eftersom detta medfor att garantin upphor att gélla. Dessutom kan
exploderande, oskyddade komponenter orsaka allvarliga skador.

Tillverkaren tar inget ansvar for tekniska andringar i enheten eller materiella skador som
orsakas av inforandet av ndmnda dndringar.

Vid felaktig drift av enheten, kontakta servicecentret.

VentilationsGppningarna far inte tackas 6ver — svetsaren maste placeras pa 30 cm avstand fran
omgivande féremal.

Svetsmaskinen far inte hallas under armen eller ndra kroppen.

Maskinen far inte anvdndas i utrymmen med aggressiv miljo, hég dammbhalt eller i narheten
av enheter med starka elektromagnetiska falt.

4.2 Férvaring av enheten

Maskinen maste skyddas mot vatten och fukt.
Svetsmaskinen far inte placeras pa uppvarmda ytor.

Enheten maste forvaras i ett torrt och rent rum.

Anvindaren &r ansvarig for alla skador som uppstar till foljd av icke avsedd anvidndning av
apparaten.
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4.3, Beskrivning av apparaten
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Nr. Funktion och beskrivning:
1 Bottenplatta

2 “-“ledningsutgang

3 Stift for polvaxling:

Ansluten till pluspolen — MIG-svetsning

Ansluten till minuspolen — FLUX-svetsning

4 Styring ingang for spolpistolen
5 “+“ledningsutgang
6 Frontpanelen

7 Vred

8 Kontrollpanel

9 Displaykort

10 Stromsensor

11 Anslutningar

12 Hoger kapa

13 Huvudkort

14 Monteringsskena
15 Isoleringskort

16 Reaktor

17 Magnetventil

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

Rullens axel
Handtag
Gasanslutning
Stromanslutning
Huvudstrombrytare
Baksidan

Flakt

Trycklas

Vanster lucka (for 6ppning)
Gangjarn
Tradmatare
Tradstyrning

MIG-brannarens utgang
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Oversikt over kontrollpanelen

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. STICK/LIFT TIG/MIG-omkopplare och knapp for lagring av parametrar (efter att ha hallits intryckt
i ca 3 sekunder)

B. Omkopplare mellan 2T/4T-lagen och knapp for att ladda parametrar (efter att ha hallits intryckt
i ca 3 sekunder)

C. Omkopplare for MIG-brannare och spoolgun (fungerar i MIG-lage)
D. Display for svetsparametrar
E. MENU-valsknapp (fungerar i MIG- och STICK-lage)

F. Justeringsratt for svetsning (grovjustering genom att trycka pa ratten och vrida pa den,
finjustering endast genom att vrida pa ratten)

G. Indikatorlampa for parameterlas vid stopp (nar svetsningen avslutas téands indikatorlampan och
displayen visar de senaste svetsparametrarna)

4.4, Forberedelser for anvandning

4.4.1. Placering av apparaten

Omgivningstemperaturen far inte 6verstiga 40°C och den relativa luftfuktigheten bor vara lagre an
85%. Se till att det finns god ventilation i rummet dar apparaten anvands. Det ska vara minst 10
cm mellan varje sida av apparaten och vaggen eller andra foremal. Apparaten ska alltid anvandas
nar den ar placerad pa en jamn, stabil, ren, brandsaker och torr yta, och vara utom rackhall for
barn och personer med begriansade mentala och sensoriska funktioner. Placera apparaten sa att
du alltid har tillgang till stickproppen. Elkabeln som ansluts till apparaten maste vara ordentligt
jordad och motsvara de tekniska uppgifterna pa produktetiketten.

Ta isdr apparaten och alla dess komponenter och rengér dem innan férsta anvandningen.
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4.5. Anslutning av apparaten

4.5.1. Anslutning till elndtet

a) Elanslutningen maste utféras av behorig personal. Dessutom bor behorig personal
kontrollera att jordningen och elsystemet uppfyller sdakerhetsforeskrifterna och fungerar
korrekt.

b) Enheten maste placeras néra arbetsstationen.
c) Anslutning av alltfor langa kablar till maskinen maste undvikas.
d) Enfasiga svetsmaskiner ska anslutas till ett uttag forsett med jordstift.

e) Svetsmaskiner som drivs fran ett trefasnat levereras utan kontakt; kontakten maste
anskaffas separat och installationen ska utféras av en behorig person.

OBSERVERA! ENHETEN FAR ENDAST ANVANDAS NAR DEN AR ANSLUTEN TILL ETT SYSTEM MED
EN KORREKT FUNKTIONERANDE SAKRING!

4.6. Anvandning av enheten
4.6.1. Starta enheten

a) Nar enheten har slagits pa med huvudstrombrytaren [23] blinkar displayen i cirka 5
sekunder, varefter enheten overgar till svetslage.

4.6.2. Arbeta i MMA-lage (MMA)

a) Avbryt svetsningen och tryck flera ganger pa knappen [A] tills LIFT TIG-indikatorn pa
kontrollpanelen tands.

b) Starta VRD-funktionen i STICK-lage: Stall in svetsstrommen pa 108 A och hall ned knappen
[B] for att aktivera eller inaktivera VRD-funktionen. VRD-funktionsindikatorerna tands i
laget ON eller OFF beroende pa om funktionen ar pa eller av (se figurerna 1 och 2).
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Fig. 1. VRD-funktionen aktiverad.
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Fig. 2. VRD-funktionen inaktiverad.

) Displayen visar den instdllda svetsstrommen 80 A (vdardenheten markeras av en tind
indikator).

d) Justering av svetsstrommen gors med [F]-vredet.

e) Tre sekunder efter att svetsparametrarna har stallts in ska displayen blinka en gang, vilket
innebar att installningarna har sparats. Displayen visar de sparade parametrarna nar enheten
slas pa igen, forutsatt att de inte dndrades innan den stidngdes av.

f) Justering av bagstyrka: tryck pa MENU-knappen [E] sa att displayen vaxlar till installningslaget
for bagstyrka. Anvand [F]-vredet for att justera parametervardet for bagstyrka inom
intervallet 20 %—80 %. Figur 3 visar displayen i instdllningslaget for bagstyrka med 20 %.
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Fig. 3

g) Fig. 4 visar kontrollpanelen i svetslaget STICK.
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4.6.3. Arbetai TIG-laget "Work In Lift

a) Avbryt svetsningen och tryck flera ganger pa knappen [A] tills indikatorn LIFT TIG pa
kontrollpanelen tands.

b) Displayen visar parametrarna enligt figur 5.
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Fig. 5.

c) Displayen visar den instéllda svetsstrommen 80 A (vardenheten markeras av en tand
indikator).

d) Justering av svetsstrommen gors med [F]-vredet.

e) 3sekunder efter att svetsparametrarna har stallts in ska displayen blinka en gang, vilket
innebar att installningarna har sparats. Displayen visar de sparade parametrarna nar enheten
slas pa igen, forutsatt att de inte dndrades innan den stidngdes av.

f)  Fig. 6 visar kontrollpanelen under LIFT TIG-svetsningen.

Fig. 6.

4.6.4. Arbete i MIG-lage

a) Avbryt svetsningen och tryck flera ganger pa knappen [A] tills MIG-indikatorn pa
kontrollpanelen tands.
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Fig. 7. Panelvy i MIG-lage och forinstdllda parametrar.

b) Kontroll av trddmatningsfunktionen: Tryck pa MIG-brannarens knapp och hall den intryckt i 5
sekunder for att ga in i laget for snabb tradmatning. Om brannarens knapp fortfarande halls
intryckt avbryts funktionen efter 15 sekunder.

c) Displayen visar den installda spanningen ”19,4 V” och tradmatningshastigheten ”6,0 m/min”
(vardenas enheter indikeras av tanda kontrolllampor) (se fig. 7).

d) For att valja 2T- eller 4T-lage under MIG-laget, tryck pa knappen [B].

e » 2T —tryck pa denna knapp pa bréannaren for att starta svetsprocessen, slapp knappen for
att avsluta processen. (gas kommer att strémma ut ur bréannaren i ytterligare 3 sekunder).

e » 4T —tryck pa den héar knappen pa brannaren for att starta metallsvetsningen; processen
avslutas inte nar du sldpper knappen. Tryck pa och slapp knappen igen for att avsluta
metallsvetsningen/skarningen (gas kommer att strémma ut ur brannaren i ytterligare 3
sekunder).

e) Om du justerar vredet under svetsningen kommer svetsspanningen och
tradmatningshastigheten att justeras synkront, vilket visas pa displayen.

f) Bagspanningen kan justeras genom att trycka flera ganger pa MENU-knappen [E] tills
displayen visar ,VolL“. For att dndra bagspanningsvardet inom intervallet -20 % till +20 %
vrider du pa [F]-vredet (se fig. 8 och 9). Tre sekunder efter att installningen avslutats visar
displayen aterigen MIG-svetsparametrarna (se fig. 7).
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Induktionen kan justeras genom att trycka pa [E]-knappen (MENU) flera ganger tills displayen visar
"Ind”. For att andra induktionsvardet inom intervallet -10 % + +10 % vrider du pa [F]-ratten (se fig. 10
och 11). Tre sekunder efter att installningen avslutats visar displayen aterigen MIG-
svetsparametrarna (se fig. 7).
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g) Synergifunktionen mojliggdr automatiskt val av svetsparametrar efter att den valda
traddiametern har stéllts in. Anvandaren kan sedan justera bagspanningen och induktansen.
Tradmatningshastigheten véljs automatiskt beroende pa den instéllda bagspanningen.

Justeringen av tradens tvarsnitt kan géras genom att trycka pa [E] MENU-knappen tills
displayen visar ”d-". For att andra tradens tvarsnitt mellan 0,6/0,8/1 mm, vrid pa vredet [F]
(se fig. 12). Tre sekunder efter att instadllningen avslutats visar displayen aterigen MIG-
svetsparametrarna (se fig. 7).
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h) Tre sekunder efter att svetsparametrarna har stallts in ska displayen blinka en gang, vilket
innebar att installningarna har sparats. Displayen visar de sparade parametrarna nar enheten
slas pa igen, forutsatt att de inte andrades innan den stangdes av.

i) Kontrollpanelen ska visa parametrarna enligt fig. 13 eller enligt fig. 7 nar spoolpistolen
anvands.
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j) Salange svetsprocessen pagar ar displayen last och visar den aktuella svetsstrommen och
spanningen; efter 2 sekunder (fran svetsningens slut) vaxlar den lasta displayen automatiskt
till att visa spanning och tradmatningshastighet.

k) Vaxling mellan MIG-brannaren och spoolpistolen kan utféras med REM-knappen [C]. Nar
lampan bredvid REM-knappen [C] lyser betyder det att spoolpistol-laget ar aktiverat. Nar
lampan bredvid REM-knappen [C] inte lyser betyder det att MIG-brannarlaget ar aktiverat (se
fig. 14).
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4.6.5. Spara och ladda parametrar

Spara instéllningar: Hall [A]-knappen intryckt i 3 sekunder tills indikatorlampan ovanfér [A]-knappen
tands. Spéanningsdisplayen visar inspelningsadressen. Genom att vrida pa [F]-ratten kan du dndra
inspelningsadresserna fran PO1 till P10. For att 4ndra den valda adressen, tryck pa [A]-knappen inom
10 sekunder efter att du valt adressen. Om 10 sekunder har gatt avbryts adressandringen (se fig. 15).

Ladda installningar: Tryck pa [B]-knappen i 3 sekunder tills indikatorlampan ovanfér [B]-knappen tands.
Spanningsdisplayen visar minnesadressen. Genom att vrida pa [F]-ratten kan du dndra minnesadressen
fran PO1 till P10. For att vélja en adress, tryck pa [A]-knappen inom 10 sekunder efter att du valt
adressen. Om 10 sekunder har gatt avbryts adressbytet (se fig. 16).
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TIG-brannare

2

6

MIG-bréannare

g

N

4.7. Anslutningskablar

4.7.1. Anvisningar for anslutning av kablar:

Sticksvetslage (MMA)

a) Valj svetsfunktionen STICK pa kontrollpanelen (8).

b) Anslut jordkabeln till kontakten markt med ,+“ (5) och vrid pa kabelkontakten for att sdkra

anslutningen.

c) Anslut sedan svetskabeln till kontakten markt med ,,-“ (2) och vrid pa kabelkontakten for att

sakra anslutningen.

d) OBS! Ledningarnas polaritet kan variera! All information om polaritet ska framga av den
forpackning som levereras av elektrodtillverkaren.

e) Nu kan du ansluta stromkabeln och sla pa strémmen; sa snart returledningen &r ansluten till

det svetsade foremalet kan du borja arbeta.

Kapa, lang

Kapa, kort

Spannhylsa
Brannarhandtag
Spannhylsa inuti holjet

Keramiskt munstycke

Munstycke
Spannhylsa

MIG-svetsbrannarhandtag
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a. Natsladd
b. Jordning
c. Svetsobjekt

d. Svetsbrannare
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TIG-svetslage
1. Valj TIG-svetsfunktionen pa kontrollpanelen (8).

2. Anslut jordkabeln till kontakten markt ,+“ (5) och vrid pa kabelkontakten for att sdkra
anslutningen.

3. Anslut sedan TIG-svetskabeln till kontakten markt ,,-“ (2) och vrid pa kabelkontakten for att
sakra anslutningen. Anslut gasledningen direkt till gasflaskan. Gasflédet justeras med hjalp av
vredet pa svetsbrdnnaren.

4. Nu kan du ansluta strémkabeln och sla pa strommen; sa snart jordkabeln ar ansluten till
svetsmaskinen kan du borja arbeta.

a. Natsladd

b. Brannare

c. Svetsobjekt

d. Jordning

e. Gastrycksregulator

f. Gasflaska
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MIG-svetslage/synergi

1. Valj MIG-svetsfunktionen pa kontrollpanelen (8).

2. MIG-SVETSNING:

a. Anslut jordkabeln till kontakten markt ,,-“ (2) och vrid pa kabelkontakten for att sdkra anslutningen.

b. Anslut polaritetsvaxlingskabeln (3) till kontakten markt ”+” (5) och vrid pa kabelkontakten for att
sakra anslutningen.

c. MIG-svetskabeln ska anslutas till uttaget markt med nr 31 och muttern vid kontakten ska dras at.

d. Satt i ratt svetstrad och anslut gasflaskan till anslutningen pa maskinens baksida.

e
et =3
N

b) Nétsladd

c) Jordning

d) Svetsobjekt

e) Svetsbrannare

f) Gastrycksregulator
g) Gasflaska

Flusssvetsning



SE

a)

b)

c)

d)

Anslut jordkabeln till anslutningen markt ”+” (5) och vrid pa kabelanslutningen for att sdkra
anslutningen.

”

Anslut polaritetsvaxlingskabeln (3) till kontakten markt “+” (2) och wvrid pa

kabelanslutningen for att sdakra anslutningen.

MIG-svetstraden ska anslutas till uttaget markt med nr 31 (se figur i punkt 4) och muttern
vid kontakten ska dras at.

Satt i ratt FLUX-svetstrad.

Nu kan du ansluta stromkabeln och sla pa strommen; sa snart jordkabeln &r ansluten kan
du borja arbeta.

a)

Natsladd

b) Jordning

c)

Svetsobjekt

d) Svetsbrannare
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5. Avfallshantering av férpackningsmaterial

De olika forpackningsmaterialen (kartong, plastband, polyuretanskum) bor sparas, sa att enheten kan
skickas tillbaka till servicecentret i basta mojliga skick om problem skulle uppsta!

6. Transport och férvaring

Undvik att skaka, stota eller vanda enheten upp och ner under transport. Férvara i en torr, val
ventilerad miljo utan fratande gaser.

7. Rengoring och underhall

Koppla alltid ur enheten innan du rengor den och nar den inte anvands, och 1at enheten svalna helt.
Anvand ett rengoringsmedel utan fratande amnen for att rengora ytan.

Torka alla delar noggrant innan enheten anvands igen.

Forvara apparaten pa en torr och sval plats som ar skyddad mot fukt och direkt solljus.

8. Kontrollera enheten regelbundet

Kontrollera regelbundet att enheten inte ar skadad. Om det finns nagra skador, sluta anvanda
enheten. Kontakta kundtjansten for att |6sa problemet.

Vad ska du géra om ett problem uppstar?

Kontakta din aterforsdljare och ha foljande information till hands:

a) Fakturanummer och serienummer (det senare finns pa typskylten pa enheten).
b) Om det ar relevant, en bild pa den skadade, trasiga eller defekta delen.
) Det blir lattare for kundtjanstmedarbetaren att faststélla orsaken till problemet om du kan ge

en detaljerad och precis beskrivning av arendet. Ju mer detaljerad information du ger, desto
snabbare kan kundtjansten |6sa ditt problem!

VARNING: Oppna aldrig enheten utan att férst ha radfragat kundtjansten. Detta kan medféra att
garantin upphor att galla!
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A

Este Manual do Utilizador foi traduzido através de traducdo automatica. Enviddmos todos os esforgos
para garantir que a tradugdo seja precisa, mas tenha em atencao que as tradugdes automaticas ndo
sao perfeitas e ndao se destinam a substituir os tradutores humanos. A versao oficial do Manual do
Utilizador esta em inglés. Quaisquer diferengas entre a versao traduzida e o original em inglés nao tém
valor juridico vinculativo. Se tiver alguma duvida sobre a precisdo da traducdo, consulte a versdo em
inglés, que constitui a referéncia oficial. Estdo disponiveis mais versdes linguisticas mediante pedido
através do endereco info@expondo.com.

1. Dados técnicos

Descri¢gao do parametro Valor do parametro
Nome do produto Madquina de solda multifuncional
Modelo TRON 200
Tensdo nominal [V~] / frequéncia [Hz] 230 V~/50 Hz
Tensdo em vazio [V] 65
Ciclo de trabalho nominal 30%
Corrente de soldadura [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG
40-200 MMA

Tensdo de soldadura [V] (MIG) 15- 24
Diametro do fio [mm] (MIG) $06/08/09/1,0
Diametro do elétrodo LIFT TIG [mm] 1,6-2,4
Diametro do elétrodo MMA [mm] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) J
Tempo de fluxo de gas [s] 1
Classe de prote¢ao da caixa IP21S
Isolamento F

2. Descricao geral

O manual do utilizador foi concebido para ajudar na utilizacdo segura e sem problemas do dispositivo.
O produto é concebido e fabricado de acordo com diretrizes técnicas rigorosas, utilizando tecnologias
e componentes de ultima geracdo. Além disso, é produzido em conformidade com as mais rigorosas
normas de qualidade.

NAO UTILIZE O DISPOSITIVO SEM TER LIDO E COMPREENDIDO ESTE MANUAL DO UTILIZADOR.

Para aumentar a vida util do aparelho e garantir um funcionamento sem problemas, utilize-o de acordo
com este manual de instru¢Ges e efetue regularmente tarefas de manutengdo. Os dados técnicos e as
especificagcdes contidas neste manual do utilizador estdo atualizados. O fabricante reserva-se o direito
de efetuar altera¢Ges associadas a melhoria da qualidade. O dispositivo foi concebido para reduzir ao
minimo os riscos de emissdo de ruido, tendo em conta o progresso tecnolégico e as oportunidades de
reducdo do ruido.
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2.1. Legenda

icone Descri¢do

C E O produto estd em conformidade com as normas de seguranga aplicaveis.

Leia as instrugdes antes de utilizar.

O produto deve ser reciclado.

AVISO! ou CUIDADO! ou LEMBRETE! Aplicavel a situacdo em causa.
(sinal de aviso geral)

Ponha éculos de protecdo.

ATENCAO! Radiag3o nociva do arco de soldadura.

Coloque luvas de protecao.

Utilize uma mdscara de soldadura com filtro de tonalidade adequada.

Use protegdo para os pés.

Use vestuario de protecgao.

Atencao! Risco de incéndio ou explosao.

Atencdo! Fumos nocivos, perigo de intoxica¢do. Os gases e vapores podem
ser perigosos para a saude. Durante a soldadura, sdo libertados gases e
vapores de soldadura. A inalacdo destas substancias pode ser perigosa

para a saude.

Ndo toque em nenhuma peca sob tensdo.

> B >O@OP>OPI=d

ATENCAO! Superficie quente, risco de queimaduras!

A\

POR FAVOR, OBSERVE! OS DESENHOS DESTE MANUAL SERVEM APENAS PARA FINS
ILUSTRATIVOS E, EM ALGUNS PORMENORES, PODEM DIFERIR DO PRODUTO REAL.

3. Seguranca de utilizagao

A\
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ATENCAO! LER TODAS AS PRECAUCOES DE SEGURANCA E TODAS AS INSTRUCOES. O NAO
CUMPRIMENTO DOS AVISOS E INSTRUGCOES PODE RESULTAR EM CHOQUE ELETRICO, INCENDIO
E/OU FERIMENTOS GRAVES OU MESMO MORTE.

3.1. Os termos «dispositivo» ou «produto» sdo utilizados nas adverténcias e instrugdes para se

referir a: Soldador combinado

Zele pela sua propria seguranca, bem como pela dos outros, lendo e seguindo rigorosamente as
instrucdes incluidas no manual de utilizacdo do dispositivo.

Apenas pessoal qualificado e com competéncias adequadas pode ser autorizado a ligar, operar, fazer
a manutencdo e reparar a maquina.

A maquina nunca deve ser utilizada de forma contrdria a sua finalidade prevista.

3.2. Seguranga da utilizagao
3.2.1. Notas gerais
a) Zele pela sua prdpria seguranca, bem como pela dos outros, consultando e seguindo

b)

c)

rigorosamente as instruc¢des incluidas no manual de utilizagdo do equipamento.

Apenas pessoal qualificado e com competéncias adequadas pode ser autorizado a ligar,
operar, manter e reparar a maquina.

A maquina nunca deve ser utilizada de forma contrdria a sua finalidade prevista.

3.2.2. Preparagdo do local de trabalho de soldadura

As operagoes de soldadura podem provocar incéndio ou explosdo!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

k)

Siga rigorosamente os regulamentos de salde e segurancga no trabalho aplicaveis as operagdes
de soldadura e certifique-se de que existem extintores adequados no local de trabalho de
soldadura.

Nunca realize operagdes de soldadura em locais inflamaveis que apresentem risco de igni¢do
de materiais.

Nunca realize operagdes de soldadura numa atmosfera que contenha particulas inflamaveis
ou vapores de substancias explosivas.

Remova todos os materiais inflamdaveis num raio de 12 metros do local das operagdes de
soldadura e, caso a remoc¢do ndo seja possivel, cubra os materiais inflamdveis com uma
cobertura ignifuga.

Tome medidas de seguranga contra faiscas e particulas incandescentes de metal.

Certifiqgue-se de que ndo penetrem faiscas ou lascas de metal quente pelas ranhuras ou
aberturas nos revestimentos, protecées ou ecras de protecgao.

N3do soldar cisternas ou barris que contenham ou tenham contido substancias inflamaveis. Ndo
soldar nas proximidades desses recipientes e barris.

Nao soldar recipientes sob pressdo, tubagens de instalagdes pressurizadas ou bandejas sob
pressao.

Assegurar sempre uma ventilacao adequada.
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m) Recomenda-se assumir uma posicdo estdvel antes de soldar.

3.2.3. Equipamento de protegao individual

A radiagao do arco elétrico pode causar danos aos olhos e a pele

a) Ao soldar, use vestuario de protegdo limpo e sem manchas de dleo, feito de material ndo
inflamavel e ndo condutor (couro, algodao grosso), luvas de couro, botas de cano alto e capuz
de protecao.

b) Antes de soldar, remova da area todos os itens inflamaveis ou explosivos, tais como isqueiros
de propano-butano ou fdsforos.

c) Utilize protecdo facial (capacete ou viseira) e protecdo ocular, com um filtro cujo nivel de
escurecimento corresponda a visdo do soldador e a corrente de soldadura. As normas de
seguranga recomendam a tonalidade n.2 9 (minimo n.2 8) para qualquer corrente inferior a
300 A. Pode ser utilizada uma tonalidade mais baixa da viseira se o arco estiver coberto pela
peca de trabalho.

d) Utilize sempre 6culos de seguranca homologados com protecdo lateral sob o capacete ou
gualquer outra cobertura.

e) Utilize prote¢des no local das operagGes de soldadura, a fim de proteger outras pessoas da
radiacdo de luz ofuscante ou das faiscas.

f) Utilize sempre tampdes para os ouvidos ou outros dispositivos de prote¢do auditiva para se
proteger contra o ruido excessivo e para evitar que as faiscas entrem nos ouvidos.

g) As pessoas que se encontrem nas proximidades devem ser avisadas para ndo olharem para o
arco elétrico.

3.2.4. Prote¢ao contra choques elétricos

Um choque elétrico pode ser letal

a)

b)
c)

d)

f)

g)

h)

O cabo de alimentac¢do deve ser ligado a tomada mais préxima e colocado numa posicdo
pratica e segura. Deve evitar-se colocar o cabo de forma descuidada na sala e sobre uma
superficie que ndo tenha sido verificada, uma vez que tal pode provocar electrocussdo ou
incéndio.

Tocar em elementos sob tensao pode causar electrocussao ou queimaduras graves.
O arco elétrico e a area de trabalho ficam sob tensdo durante o fluxo de corrente.

O circuito de entrada e o circuito de alimentagdo interno dos dispositivos também estdo sob
tensdo quando a alimentacdo esta ligada.

Os elementos sob tensdo ndo devem ser tocados.

Devem ser usadas, em todos os momentos, luvas secas e isolantes, sem buracos, bem como
vestuario de protecao.

Devem ser colocados no chdo tapetes isolantes ou outras camadas isolantes, suficientemente
grandes para ndo permitirem o contacto do corpo com um objeto ou com o chao.

O arco elétrico ndo deve ser tocado.
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i) A alimentacdo elétrica deve ser desligada antes da limpeza do dispositivo ou durante a
substituicdo de um elétrodo.

j)  Deve verificar-se se o cabo de ligagdo a terra estd devidamente ligado ou se o pino esta
corretamente ligado a tomada com ligagdo a terra. Uma ligagdo incorreta a terra pode causar
risco de vida ou para a saude.

k) Os cabos de alimentagdo devem ser verificados regularmente quanto a danos ou falta de
isolamento. Os cabos danificados devem ser substituidos. A reparacdao negligente do
isolamento pode causar a morte ou ferimentos graves.

[) O dispositivo deve ser desligado quando nado estiver a ser utilizado.
m) O cabo ndo deve ser enrolado a volta do corpo.

n) Um objeto soldado deve estar devidamente ligado a terra.

0) Apenas pode ser utilizado equipamento em bom estado.

p) Os elementos danificados do dispositivo devem ser reparados ou substituidos. Devem ser
utilizados cintos de seguranca ao trabalhar em altura.

gq) Todo o equipamento e elementos de seguranca devem ser guardados num Unico local.

r) Quando o dispositivo estiver ligado, a extremidade da pega deve ser mantida afastada do
corpo.

s) O cabo de ligacdo a terra deve ser ligado o mais préximo possivel do elemento soldado (por
exemplo, a uma mesa de trabalho).

3.2.5. O dispositivo pode ainda estar carregado de eletricidade apds a desconexdo do
cabo de alimentagdao

a) Atensdo no condensador de entrada deve ser verificada ao desligar o dispositivo e ao desliga-
lo da fonte de alimentacgdo. Certifique-se de que o valor da tensdo é igual a zero. Caso
contrario, os elementos do dispositivo ndo devem ser tocados.

3.2.6. Gases e fumos

Atencao! O gas pode ser letal ou perigoso para a saude humana!

b) Mantenha-se sempre afastado da saida de gas

c) Durante a soldadura, assegure uma boa ventilagdo. Evite a inalacdo do gas.

d) As substancias quimicas (lubrificantes, solventes) devem ser removidas das superficies dos
objetos a soldar, uma vez que ardem e emitem fumos téxicos sob a influéncia da temperatura.

e) A soldadura de objetos galvanizados sé é permitida quando for assegurada uma ventilagdo
eficaz, com filtragem e acesso a ar fresco. Os fumos de zinco sdo muito téxicos; um sintoma
de intoxicacdo é a chamada «febre dos fumos metalicos».

A\

LEMBRETE! QUANDO UTILIZAR O APARELHO, PROTEJA AS CRIANCAS E OUTRAS PESSOAS QUE SE
ENCONTREM NAS PROXIMIDADES.
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a)
b)

c)

A

ATENGAO! APESAR DA CONCEGAO SEGURA DO APARELHO E DAS SUAS CARACTERISTICAS DE
PROTEGCAO, E APESAR DA UTILIZACAO DE ELEMENTOS ADICIONAIS QUE PROTEGEM O
OPERADOR, EXISTE AINDA UM LIGEIRO RISCO DE ACIDENTE OU LESAO DURANTE A UTILIZAGAO
DO APARELHO. MANTENHA-SE ALERTA E USE O BOM SENSO QUANDO UTILIZAR O DISPOSITIVO.

Orientag0es de utilizagao

4.1. Notas gerais

a) O aparelho deve ser utilizado de acordo com a sua finalidade, respeitando as normas de
seguranga e salde no trabalho e as restricdes decorrentes dos dados indicados na placa de
identificacdo (nivel IP, ciclo de funcionamento, tensdo de alimentagao, etc.).

b) A mdaquina n3do deve ser aberta, pois isso invalidard a garantia. Além disso, elementos ndo
protegidos podem explodir e causar ferimentos graves.

c) O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade por alteragGes técnicas no aparelho ou
por perdas materiais causadas pela introdugao das referidas alteragdes.

d) Em caso de funcionamento incorreto do aparelho, contacte o centro de assisténcia.

e) As aberturas de ventilagdo ndo devem ser tapadas — o aparelho de soldadura deve ser
posicionado a uma distancia de 30 cm dos objetos que o rodeiam.

f) O soldador ndo deve ser segurado debaixo do brago nem junto ao corpo.

g) A madquina nao deve ser utilizada em locais com ambientes agressivos, com elevada presenca
de poeira e perto de dispositivos com elevadas emissdes de campos eletromagnéticos.

4.2. Armazenamento do dispositivo

A maquina deve ser protegida contra a dgua e a humidade.
O soldador ndo deve ser colocado sobre superficies aquecidas.

O dispositivo deve ser armazenado numa sala seca e limpa.

O utilizador é responsavel por quaisquer danos resultantes de uma utilizagdo nao intencional do
dispositivo.
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4.3. Descri¢ao do dispositivo
20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10

- :
f}‘ - | fx.x F
" B ey,
24 25/ 26/ 271/ 28 2g/ 31
N.2 Funcgdo e descrigao:
1 Placa de base
2 Saida do cabo «-
3 Pino de mudanga de polarizagao:

Ligado ao polo positivo — soldadura MIG

Ligado ao podlo negativo — soldadura FLUX

4 Entrada de controlo da pistola de bobina
5 Saida do cabo «+

6 Painel frontal

7 Botado

8 Painel de controlo

9 Painel de visualizacao
10 Sensor de corrente
11 Conectores

12 Tampa direita

13 Placa principal

14 Barra de montagem
15 Placa de isolamento
16 Reator

17 Valvula magnética

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

Eixo do carretel

Pega

Ligacdo de gas

Conector de alimentagao
Interruptor principal
Painel traseiro
Ventilador

Fecho de pressao

Tampa esquerda (para abertura)
Dobradica

Alimentador de fio

Guia de fio

Saida da tocha MIG
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Vista do painel de controlo

200 TRON | COMBINED WELDER

0%

. m/min
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A. Interruptor STICK/LIFT TIG/MIG e botdo de gravacdo de pardmetros (apds manter premido
durante cerca de 3 segundos)

B. Seletor entre os modos 2T/AT e botdo de carregamento de pardmetros (apds manter premido
durante aproximadamente 3 segundos)

C. Seletor da tocha MIG e pistola de bobina (funcionamento no modo MIG)

D. Visor dos parametros de soldadura
E. Botdo de selegdo do MENU (funcionamento nos modos MIG e STICK)

F. Botdo de regulagdo da soldadura (regulacdo grosseira premindo o botdo e rodando-o; regulagdo
fina apenas rodando o botdo)

G. Luz indicadora de bloqueio dos parametros em paragem (apds interromper a soldadura, a luz
acende-se e o visor apresenta os ultimos pardmetros de soldadura)

4.4, Preparacdo para utilizagao
4.4.1. Localizagdo do aparelho

A temperatura do ambiente ndo deve ser superior a 40°C e a humidade relativa deve ser inferior
a 85%. Assegurar uma boa ventilagdo na sala onde o aparelho esta a ser utilizado. Deve haver uma
distancia minima de 10 cm entre cada lado do aparelho e a parede ou outros objetos. O aparelho
deve ser sempre utilizado numa superficie plana, estdvel, limpa, a prova de fogo e seca, e deve
estar fora do alcance de criangas e de pessoas com fungGes mentais e sensoriais limitadas.
Posicione o aparelho de forma a ter sempre acesso a ficha de alimentacdo. O cabo de alimentacao
ligado ao aparelho deve estar corretamente ligado a terra e corresponder aos dados técnicos
indicados na etiqueta do produto.

Desmontar o aparelho e todos os seus componentes e limpa-los antes da primeira utilizagdo.
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4.5.

4.5.

a)

b)
c)

d)

e)

Ligacao do aparelho
1. Ligacdo a rede elétrica

A ligacdo a rede elétrica deve ser efetuada por uma pessoa qualificada. Além disso, uma
pessoa devidamente qualificada deve verificar se a ligacdo a terra e o sistema elétrico
estdo em conformidade com as normas de seguranca e se funcionam corretamente.

O aparelho deve ser colocado perto do local de trabalho.
Deve evitar-se a ligacdo de cabos excessivamente longos a maquina.

Os soldadores monofasicos devem ser ligados a uma tomada equipada com um pino de
ligacdo a terra.

Os soldadores alimentados por uma rede trifasica sdo fornecidos sem ficha; a ficha deve
ser adquirida separadamente e a instalagcdo deve ser confiada a uma pessoa qualificada.

POR FAVOR, OBSERVE! O APARELHO SO PODE SER UTILIZADO QUANDO LIGADO A UM SISTEMA
COM UM FUSIVEL EM PERFEITO FUNCIONAMENTO!

4.6.

Funcionamento do aparelho

4.6.1. Arranque do aparelho

a)

Ap0s ligar o aparelho com o interruptor principal [23], o ecrd pisca durante cerca de 5
segundos e, em seguida, o aparelho entra no modo de soldadura.

4.6.2. Trabalhar no modo de soldadura com eletrodo revestido (MMA)

a)

b)

Interrompa a soldadura e prima o botdo [A] vdrias vezes até que o indicador LIFT TIG no
painel de controlo acenda.

Ativar a funcdo VRD no modo STICK: Defina a corrente de soldadura para 108 A e
mantenha premido o botdo [B] para ativar ou desativar a fungdo VRD. Os indicadores da
funcdo VRD acender-se-do na posicdo ON ou OFF, consoante a funcdo esteja ativada ou
desativada (conforme ilustrado nas figuras 1 e 2).
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Fig. 1. Fungao VRD ativada.
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Fig. 2. Fungao VRD desativada.

) O visor apresentara a corrente de soldadura definida, 80 A (a unidade de medida serd
indicada por um indicador aceso).

d) O ajuste da corrente de soldadura é efetuado através do botao [F].

e) Passados 3 segundos apds a definicdo dos parametros de soldadura, o visor devera piscar
uma vez, o que significa que as definicbes foram guardadas. O visor apresentara os
parametros guardados quando o dispositivo for ligado novamente, caso estes ndo tenham
sido alterados antes de ser desligado.

f) Ajuste da forga do arco: prima o botdo MENU [E] para que o visor passe para o modo de
configuracdo da forca do arco. Utilize o botdo [F] para ajustar o valor do pardmetro da forca
do arco num intervalo de 20% a 80%. A Figura 3 mostra o visor no modo de configuragao da
forga do arco com o valor definido em 20%.
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Fig. 3

g) A Fig. 4 mostra o painel de controlo no modo de soldadura STICK.
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Fig. 4.
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4.6.3. Trabalho no modo TIG «Lift

a) Interrompa a soldadura e prima o botdo [A] varias vezes até que o indicador LIFT TIG no
painel de controlo acenda.

b) O ecra apresentara os parametros conforme ilustrado na Figura 5.
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c) O ecra apresentara a corrente de soldadura definida em 80 A (a unidade de medida sera
indicada por um indicador aceso).

d) O ajuste da corrente de soldadura é efetuado através do botdo [F].

e) 3 segundos apos a definicdo dos parametros de soldadura, o visor devera piscar uma vez, o
que significa que as definicdes foram guardadas. O visor apresentara os parametros
guardados quando o dispositivo for ligado novamente, caso estes ndo tenham sido alterados
antes de ser desligado.

f) A Fig. 6 mostra o painel de controlo durante o processo de soldadura LIFT TIG.

Fig. 6.

4.6.4. Trabalho no modo MIG

a) Interrompa a soldadura e prima o botdo [A] varias vezes até que o indicador MIG no painel
de controlo acenda.
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Fig. 7. Vista do painel no modo MIG e parametros pré-definidos.

b)

c)

d)

e)

Verificacdo da fungdo de alimentacdo do fio: prima o botdo da tocha MIG e mantenha-o
premido durante 5 segundos para aceder ao modo de alimentacao rdpida do fio. Se o botao
da tocha continuar premido, a fungdo sera interrompida apds 15 segundos.

O visor apresentara a tensdo definida «19,4 V» e a velocidade de alimentacdo do fio «6,0
m/min» (as unidades de medida serdo indicadas por luzes de sinalizagdo acesas) (ver Fig. 7.).

Para selecionar o modo 2T ou 4T durante o modo MIG, prima o botdo [B].

» 2T — prima este botdo na tocha para iniciar o processo de soldadura do metal; solte este
botdo para terminar o processo. (O gds continuara a sair da tocha durante mais 3 segundos).

» 4T — prima este botdo no queimador para iniciar o processo de soldadura de metal; soltar
este botdo nao interrompe o processo. Prima e solte este botdao novamente para terminar o
processo de soldadura/corte de metal (o gas continuara a sair da tocha durante mais 3
segundos).

O ajuste do botdo durante a soldadura resultard numa regulagdo sinérgica da tensao de
soldadura e da velocidade de alimentacao do fio, que serdo apresentadas no visor.

A tensdo do arco pode ser ajustada premindo o botdo MENU [E] varias vezes, até que o visor
mostre «VolL». Para alterar o valor da tensdo do arco no intervalo de -20% a +20%, rode o
botdo [F] (ver Fig. 8 e 9). Trés segundos apds o fim do ajuste, o visor voltara a apresentar os
parametros de soldadura MIG (ver Fig. 7).
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Fig. 9.

A indugdo pode ser ajustada premindo o botdo [E] MENU varias vezes, até que o visor mostre «Ind».
Para alterar o valor da indugdo no intervalo de -10% a +10%, rode o botdo [F] (ver Fig. 10 e 11). Trés
segundos apds o fim do ajuste, o ecra voltara a apresentar os parametros de soldadura MIG (ver Fig.
7).
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Fig. 11.

g) Afuncgdo Synergy permite a selecdo automatica dos parametros de soldadura apds a
definicdo do diametro de fio escolhido. O utilizador pode entdo ajustar a tensdo do arco e a
indutancia. A velocidade de alimentac¢do do fio é selecionada automaticamente em fungao
da tensdo do arco definida.

O ajuste da secc¢do transversal do fio pode ser efetuado premindo o botdo [E] MENU até o
visor apresentar «d-». Para alterar a sec¢do transversal do fio entre 0,6/0,8/1 mm, rode o
botdo [F] (ver Fig. 12.). Trés segundos apds o fim da configuragdo, o ecra voltara a apresentar
os parametros de soldadura MIG (ver Fig. 7.).
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Fig. 12.

h) Trés segundos apds a definicdo dos parametros de soldadura, o ecra devera piscar uma vez,
o que significa que as defini¢cbes foram guardadas. O visor apresentard os parametros
guardados quando o dispositivo for ligado novamente, caso estes ndo tenham sido alterados
antes de ser desligado.

i) O painel de controlo deve indicar os parametros conforme a Fig. 13 ou conforme a Fig. 7
guando se utilizar a pistola de bobina.
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Fig. 13.

j)  Enquanto o processo de soldadura estiver em curso, o visor ficara bloqueado e indicara a
corrente e a tensdo reais de soldadura; apds 2 segundos (a partir do fim da soldadura), o
visor bloqueado passara automaticamente a indicar a tensdo e a velocidade de alimentagao
do fio.

k) A alternancia entre a tocha MIG e a pistola Spool pode ser efetuada utilizando o botdo REM
[C]. Quando a luz junto ao botdo REM [C] estiver acesa, significa que o modo da pistola Spool
estd ativado. Quando a luz junto ao botdo REM [C] ndo acende, significa que o modo «tocha
MIG» estd ativado (ver Fig. 14.).
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Fig. 14.
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4.6.5. Guardar e carregar parametros

Guardar definicdes: Prima o botdo [A] durante 3 segundos até que a luz indicadora acima do botdo [A]
acenda. O visor de tensdo apresentara o endereco de gravacdo. Ao rodar o botdo [F], pode alterar os
enderecos de gravacdo de P01 a P10. Para alterar o endereco selecionado, prima o botdo [A] no prazo
de 10 segundos apds a selecdo do endereco. Apds 10 segundos, a alteragdo do endereco serd
cancelada (ver Fig. 15.).

Carregar configuragGes: Prima o botdo [B] durante 3 segundos até que a luz indicadora acima do botdo
[B] acenda. O visor de tensdo apresentara o endereco de memoaria. Ao rodar o botdo [F], pode alterar
o endereco de memoria de PO1 a P10. Para selecionar um endereco, prima o botdo [A] no prazo de 10
segundos apods a selecdo do endereco. Apds 10 segundos, a substituicdo do endereco sera cancelada
(ver Fig. 16.).
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Fig. 16. Carregar parametros em P01
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Tocha TIG

2

6

Tocha MIG

g

4.7. Cabos de ligagao

4.7.1. Instrugdes para a ligacdo dos cabos:

Modo de soldadura com eletrodo revestido (MMA)

Tampa, longa

Tampa, curta

Pinga de fixagdo

Pega da tocha

Pinca de fixagdo no interior da caixa

Bocal ceramico

Bocal
Pinca de fixacdo

Pega da tocha de soldadura MIG

a) Selecione a fun¢do de soldadura STICK no painel de controlo (8).

b) Ligue o cabo de terra ao conector marcado com «+» (5) e rode a ficha do cabo para fixar a

ligacao.

c¢) Em seguida, ligue o cabo de soldadura ao conector marcado com o simbolo «-» (2) e rode a

ficha do cabo para fixar a ligagao.

d) ATENGAO! A polarizacdo dos cabos pode variar! Todas as informag&es relativas & polarizagdo
devem constar na embalagem fornecida pelo fabricante do elétrodo.

e) Agora pode ligar o cabo de alimentagado e ligar o equipamento; assim que o cabo de retorno
estiver ligado ao elemento a soldar, pode comecar a trabalhar.
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a. Cabo de alimentacao
b. Ligacdo a terra
c. Objeto a soldar

d. Tocha
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Modo de soldadura TIG
1. Selecione a func¢do de soldadura TIG no painel de controlo (8).

2. Ligue o cabo de ligagdo a terra ao conector marcado com «+» (5) e rode a ficha do cabo para
fixar a ligacao.

3. Em seguida, ligue o cabo de soldadura TIG ao conector marcado com «-» (2) e rode a ficha
do cabo para fixar a liga¢do. Ligue o tubo de gés diretamente ao cilindro de gas. O fluxo de gas
é ajustado através do botdo na tocha de soldadura.

4. Agora pode ligar o cabo de alimentacdo e ligar o equipamento; assim que o cabo de terra
estiver ligado ao soldador, pode comecar a trabalhar.

L a

a. Cabo de alimentacdo

b. Tocha

c. Objeto a soldar

d. Ligacdo aterra

e. Regulador de pressdo de gas

f. Bomboldo de gas
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Modo de soldadura MIG/sinergia

1. Selecione a func¢do de soldadura MIG no painel de controlo (8).

2. SOLDADURA MIG:

a. Ligue o cabo de terra ao conector marcado com «-» (2) e rode a ficha do cabo para fixar a ligacdo.

b. Ligue o fio de inversdo de polaridade (3) ao conector marcado com «+» (5) e rode o conector do
cabo para fixar a ligagao.

c. O cabo de soldadura MIG deve ser ligado a tomada marcada com o n.2 31 e a porca no conector
deve ser apertada.

d. Insira o fio de soldadura adequado e ligue a garrafa de gas ao conector na parte traseira da maquina.

e
e
7

b) Cabo de alimentacdo

c) Ligagdo aterra

d) Objeto a soldar

e) Tocha

f) Regulador de pressao de gas
g) Garrafa de gas

Soldadura com fluxo
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a) Ligue o cabo de ligacdo a terra ao conector marcado com «+» (5) e rode o conector do
cabo para fixar a ligagao.

b) Ligue o fio de inversdo de polaridade (3) ao conector marcado com «+» (2) e rode o
conector do cabo para fixar a ligacao.

c) O fio de soldadura MIG deve ser ligado a tomada marcada com o n.2 31 (ver figura no
ponto 4) e a porca do conector deve ser apertada.

d) Insira o fio de adicdo FLUX correto.

e) Agora pode ligar o cabo de alimentacdo e ligar a alimentacdo; assim que o cabo de ligacdo
a terra estiver ligado, pode comecar a trabalhar.

a) Cabo de alimentagdo

b) Ligacdo aterra
c) Objeto soldado

d) Tocha
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5. Eliminagao da embalagem

Os varios materiais utilizados na embalagem (cartao, fitas de plastico, espuma de poliuretano) devem
ser guardados, para que o aparelho possa ser devolvido ao centro de assisténcia nas melhores
condicBes possiveis, caso surjam quaisquer problemas!

6. Transporte e armazenamento

Deve evitar-se que o aparelho seja sacudido, sofra impactos ou seja virado de cabega para baixo
durante o transporte. Armazene num ambiente seco e devidamente ventilado, sem gases corrosivos.

7. Limpeza e manutengao

Desligue sempre o dispositivo da tomada antes de o limpar e quando ndo estiver a ser utilizado, e
deixe-o arrefecer completamente.

Utilize um produto de limpeza sem substancias corrosivas para limpar a superficie.
Seque bem todas as pecas antes de voltar a utilizar o dispositivo.

Guarde a unidade num local seco e fresco, sem humidade e sem exposi¢do direta a luz solar.

8. Verifique regularmente o dispositivo

Verifique regularmente se o aparelho ndo apresenta danos. Se houver algum dano, pare de utilizar o
aparelho. Contacte o servigo de apoio ao cliente para resolver o problema.

O que fazer em caso de problema?

Contacte o seu vendedor e tenha as seguintes informacgdes a mao:

a) Numero da fatura e nimero de série (este Ultimo encontra-se na placa técnica do
dispositivo).

b) Se for relevante, uma fotografia da peca danificada, partida ou com defeito.

c) Serda mais facil para o funcionario do servico de apoio ao cliente determinar a origem do

problema se puder fornecer uma descri¢ao detalhada e precisa da situagao. Quanto mais detalhadas
forem as suas informacGes, mais rapidamente o servico de apoio ao cliente podera resolver o seu
problema!

ATENGAO: Nunca abra o aparelho sem consultar primeiro o servico de apoio ao cliente. Isso pode
invalidar a garantia!
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Tato poutzivatelskd priruc¢ka bola preloZena pomocou strojového prekladu. Vyvinuli sme maximalne
usilie, aby bol preklad presny, avSak upozoriujeme, Ze automatické preklady nie su dokonalé a nemaju
nahradit ludskych prekladatelov. Oficidlna verzia pouzivatelskej prirucky je v angli¢tine. Akékolvek
rozdiely medzi prelozenou verziou a povodnym anglickym textom nie su pravne zavazné. Ak mate
akékolvek otazky tykajuce sa presnosti prekladu, riadte sa prosim anglickou verziou, ktora je oficialnym
referenénym zdrojom. Dalsie jazykové verzie st k dispozicii na poZiadanie prostrednictvom e-mailu
info@expondo.com.

1. Technické udaje

Popis parametra Hodnota parametra
Nazov produktu Multifunkény zvaraci stroj
Model TRON 200
Menovité napatie [V~]/frekvencia [Hz] 230 V~/50 Hz
Napatie v kludovom stave [V] 65
Menovity pracovny cyklus 30%
Zvaraci prud [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG
40-200 MMA

Zvaracie napatie [V] (MIG) 15-24
Priemer drotu [mm] (MIG) $®06/08/09/1,0
Priemer elektrédy LIFT TIG [mm] 1,6-2,4
Priemer elektrédy MMA [mm] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) NV
Doba prietoku plynu [s] 1
Trieda ochrany krytu IP21S
Izolacia F

2. VSeobecny popis

Pouzivatel'ska prirucka je vytvorena s cieflom zaistit bezpectné a bezproblémové pouzivanie zariadenia.
Produkt je navrhnuty a vyrobeny v sulade s prisnymi technickymi smernicami s pouzitim
najmodernejSich technolégii a komponentov. Okrem toho sa vyrdba v sulade s najprisnejSimi
kvalitativnymi normami.

NEPOUZIVAITE ZARIADENIE, POKIAL STE S| DOKLADNE NEPRECITALI TUTO POUZIVATELSKU
PRIRUCKU A NEPOROZUMELI JEJ.

Aby ste prediZili Zivotnost vyrobku a zaistili jeho bezproblémovt prevadzku, pouzivajte ho v stlade s
touto pouZivatelskou priruckou a pravidelne vykondvajte udrzbu. Technické udaje a Specifikacie
uvedené v tejto pouzivatelskej prirucke su aktudlne. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny sulvisiace s
vylepsenim kvality. Zariadenie je navrhnuté tak, aby sa rizika emisii hluku znizili na minimum, pricom
sa zohladnuje technologicky pokrok a moznosti znizenia hluku.
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2.1. Legenda

lkona Popis

C E Vyrobok spifia prisluéné bezpe¢nostné normy.

Pred pouzitim si precitajte pokyny.

Vyrobok sa musi recyklovat.

VAROVANIE! alebo POZOR! alebo UPOZORNENIE! Plati pre danu situdciu.
(vSeobecné vystrazné znamenie)

Pouzivajte ochranné okuliare.

UPOZORNENIE! Skodlivé Ziarenie zvaracieho obluka.

Pouzivajte ochranné rukavice.

PouZivajte zvarac¢sku masku s filtrom s vhodnym stupriom zatienenia.

Noste ochranu noh.

PouZivajte ochranné oblecenie.

Pozor! Nebezpecenstvo poziaru alebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpedenstvo otravy. Plyny a vypary mézu byt
nebezpecné pre zdravie. Pocas zvdrania sa uvolfiuju zvaracie plyny a
vypary. Vdychovanie tychto latok mdze byt nebezpecné pre zdravie.

Nedotykajte sa Ziadnych ¢asti pod napatim.

POZOR! Horuci povrch, hrozi riziko popalenia!

> P >OQ@DoP @I

A\

UPOZORNENIE! NAKRESY V TEJTO PRIRUCKE SLUZIA LEN NA ILUSTRACIU A NIEKTORE DETAILY

SA MOZU LiSIT oD SKUTOCNEHO VYROBKU.

3. Bezpecnost pri pouzivani

A
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POZOR! PRECITAJTE SI VSETKY BEZPECNOSTNE UPOZORNENIA A VSETKY POKYNY. NEDODRZANIE
UPOZORNENi A POKYNOV MOZE MAT ZA NASLEDOK URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM, POZIAR
A/ALEBO VAZNE ZRANENIE ALEBO DOKONCA SMRT.

3.1. Pojmy ,zariadenie” alebo ,vyrobok” sa v upozorneniach a pokynoch pouzivaju na oznacenie:
Kombinovana zvaracka

Dbajte na svoju vlastnu bezpeénost, ako aj na bezpec€nost ostatnych, a to preditanim a prisnym
dodrziavanim pokynov uvedenych v navode na obsluhu zariadenia.

Spustanie, obsluhu, udrzbu a opravy stroja smie vykonavat iba kvalifikovany a vyskoleny personal.

Stroj sa nesmie nikdy pouzivat v rozpore s jeho uréenym ucelom.

3.2. Bezpecnost pri pouzivani
3.2.1. Vseobecné pokyny

a) Dbajte na svoju vlastnu bezpecnost, ako aj na bezpeénost ostatnych, a to preditanim a prisnym
dodrziavanim pokynov uvedenych v navode na obsluhu zariadenia.

b) Spustat, obsluhovat, udrziavat a opravovat stroj smie iba kvalifikovany a vyskoleny personal.
c) Stroj sa nesmie nikdy pouzivat v rozpore s jeho uréenym ucelom.

3.2.2. Priprava miesta zvarania

Zvaracie prace mdzu spdsobit poZiar alebo vybuch!

d) Prisne dodrziavajte predpisy o bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci platné pre zvaracie
prace a zabezpecte, aby na mieste zvarania boli k dispozicii vhodné hasiace pristroje.

e) Nikdy nevykondvajte zvaracie prace v horlavych priestoroch, kde hrozi riziko vznietenia
materialu.

f) Zvaracie prace nikdy nevykonavajte v prostredi obsahujiucom horlavé Castice alebo vypary
vybusnych latok.

g) Odstrante vSetky horlavé materidly v okruhu 12 metrov od miesta zvaracich prac a ak ich
odstranenie nie je mozné, zakryte horlavé materiadly nehorlfavym krytom.

h) PouZivajte bezpetnostné opatrenia proti iskrdm a Zeravym casticiam kovu.

i) Uistite sa, Ze iskry ani horuce ulomky kovu neprenikaju cez Strbiny alebo otvory v krytoch,
Stitoch alebo ochrannych clonach.

j)  Nezvérajte nadrze alebo sudy, ktoré obsahuju alebo obsahovali horlavé latky. Nezvarajte v
blizkosti takychto nadrzi a sudov.

k) Nezvarajte tlakové nadoby, potrubia tlakovych zariadeni ani tlakové podnosy.
1) Vidy zabezpeclte dostatocné vetranie.
m) Pred zvaranim sa odporuca zaujat stabilni polohu.

3.2.3. Osobné ochranné prostriedky

Ziarenie elektrického oblika moze poskodit o&i a pokozku
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a) Pri zvarani noste Cisty ochranny odev bez olejovych $kvin, vyrobeny z nehorlavého a
nevodivého materidlu (koZa, hrubd bavina), koZené rukavice, vysoké topanky a ochrannu
kapucnu.

b) Pred zvaranim odstrante z priestoru vSetky horlavé alebo vybusné predmety, ako su propan-
butanové zapalovace alebo zapalky.

c) Pouzivajte ochranu tvare (prilbu alebo stit) a ochranu odi s filtrom, ktorého stupen zatienenia
zodpovedd zraku zvaracda a zvaraciemu prudu. Bezpecnostné normy odporucaju stupen
zatienenia €. 9 (minimdalne €. 8) pre kazdy prud pod 300 A. Ak je obluk zakryty obrobkom,
mozno pouZzit stit s niz$im stupfiom zatienenia.

d) Pod prilbou alebo akymkolvek inym krytom vZdy pouzivajte schvalené ochranné okuliare s
bo¢nou ochranou.

e) Na mieste zvarania pouZivajte ochranné kryty, aby ste chranili ostatné osoby pred oslepujicim
svetelnym ziarenim alebo iskrami.

f) Vidy noste usné zatky alebo iné prostriedky na ochranu sluchu, aby ste sa chranili pred
nadmernym hlukom a zabranili vniknutiu iskier do usi.

g) Okolostojaci by mali byt upozorneni, aby sa nepozerali na elektricky obluk.

3.2.4. Ochrana pred Urazom elektrickym pradom

Uraz elektrickym pridom mdze byt smrtelny

a)

b)

f)

g)

h)

i)

Napajaci kabel musi byt zapojeny do najblizSej zasuvky a umiestneny na praktickom a
bezpe¢nom mieste. Je potrebné zabranit nedbanlivému umiestneniu kabla v miestnosti a na
povrchu, ktory nebol skontrolovany, pretoze to mdze viest k Urazu elektrickym pridom alebo
poziaru.

Dotknutie sa elektricky nabitych ¢asti moze spdsobit Uraz elektrickym pridom alebo vaine
popaleniny.

Elektricky obluk a pracovna oblast st pocas prudu elektricky nabité.

Vstupny obvod a vnutorny napajaci obvod zariadeni su tieZ pod napatim, ked' je napajanie
zapnuté.

Nesmu sa dotykat prvkov pod napatim.
Po cely ¢as je potrebné nosit suché, izolované rukavice bez dier a ochranny odev.

Na podlahu je potrebné umiestnit izolaéné rohoze alebo iné izolaéné vrstvy, ktoré su
dostatocne velké, aby nedoslo k kontaktu tela s predmetom alebo podlahou.

Elektrického oblika sa nesmie dotykat.
Pred Cistenim zariadenia alebo pri vymene elektrdd je potrebné vypnit napéjanie.

Je potrebné skontrolovat, ¢i je uzemnovaci kdbel spravne pripojeny alebo ¢i je kolik spravne
zapojeny do uzemnenej zasuvky. Nespravne pripojenie uzemnenia méze sposobit ohrozenie
Zivota alebo zdravia.
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k) Napdjacie kable je potrebné pravidelne kontrolovat, ¢i nie si posSkodené alebo ¢i nemaju
poskodenu izolaciu. Poskodené kable je potrebné vymenit. Nedbanliva oprava izolacie moze
spoOsobit smrt alebo vazne zranenie.

[)  Zariadenie musi byt vypnuté, ked' sa nepouziva.

m) Kébel sa nesmie ovijat okolo tela.

n) Zvarany predmet musi byt riadne uzemneny.

o) PoufZivat sa smie iba zariadenie v dobrom technickom stave.

p) Poskodené Casti zariadenia je potrebné opravit alebo vymenit. Pri praci vo vyskach je nutné
pouzivat bezpecnostné postroje.

gq) Vsetko zariadenie a bezpecnostné prvky musia byt uloZené na jednom mieste.
r)  Ked je zariadenie zapnuté, koniec rukovate sa nesmie dotykat tela.

s)  Uzemnovaci kabel by mal byt pripojeny ¢o najblizsie k zvaranému prvku (napr. k pracovnému
stolu).

3.2.5. Zariadenie mdZze byt aj po odpojeni napajacieho kdbla stale pod napatim

a) Po vypnuti zariadenia a odpojeni od zdroja napajania je potrebné skontrolovat napatie vo
vstupnom kondenzatore. Uistite sa, Ze hodnota napatia je rovna nule. V opacnom pripade sa
nesmie dotykat Ziadnych ¢asti zariadenia.

3.2.6. Plyny a vypary

Upozornenie! Plyn mdZe byt smrtelny alebo nebezpeény pre ludské zdravie!
b) Vidy sa drite v dostatocnej vzdialenosti od vystupu plynu

c)  Prizvarani zabezpecte dobré vetranie. Vyhnite sa vdychovaniu plynu.

d) Z povrchov zvaranych predmetov je potrebné odstranit chemické latky (maziva, rozpustadla),
pretoZze pod vplyvom teploty horia a uvolfiuju toxické vypary.

e) Zvaranie pozinkovanych predmetov je povolené len v pripade, ak je zabezpecené ucinné
vetranie s filtraciou a privodom Cerstvého vzduchu. Zinkové vypary su velmi toxické, priznakom
otravy je tzv. horucka z kovovych vyparov.

A\

UPOZORNENIE! PRI POUZ{VANi ZARIADENIA CHRANTE DETI A OSTATNE OKOLOSTOJACE OSOBY.

A

POZOR! NAPRIEK BEZPECNEJ KONSTRUKCII ZARIADENIA A JEHO OCHRANNYM PRVKOM, AKO AJ
POUZITIU DALSICH PRVKOV CHRANIACICH OBSLUHUJUCU OSOBU EXISTUJE PRI POUZi{VANI
ZARIADENIA MIERNE RIZIKO NEHODY ALEBO PORANENIA. PRI POUZ{VANIi ZARIADENIA BUDTE
OSTRAZITi A POUZ{VAIJTE ZDRAVY ROZUM.
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4. Pokyny na pouzivanie

a)
b)

c)

4.1. VSeobecné poznamky

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Zariadenie sa musi pouzivat v sulade s jeho urcenim, pri dodrzani predpisov v oblasti
bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci a obmedzeni vyplyvajucich z Udajov uvedenych na
typovom Stitku (stupen krytia IP, prevadzkovy cyklus, napdjacie napatie atd".).

Stroj sa nesmie otvarat, pretoZe tym zanika zaruka. Okrem toho mézu explozivne, nechranené
prvky spdsobit vazne zranenia.

Vyrobca nenesie ziadnu zodpovednost za technické zmeny na zariadeni ani za materidlové
Skody spOsobené zavedenim uvedenych zmien.

V pripade nespravnej prevadzky zariadenia kontaktujte servisné stredisko.

Ventilaéné otvory nesmu byt zakryté — zvaracka musi byt umiestnena vo vzdialenosti 30 cm od
okolitych predmetov.

Zvéaracku nesmie drzat pod pazuchou ani v blizkosti tela.

Zariadenie sa nesmie pouzivat v priestoroch s agresivnym prostredim, vysokou prasnostou a v
blizkosti zariadeni s vysokym elektromagnetickym polfom.

4.2. Skladovanie zariadenia

Zariadenie musi byt chranené pred vodou a vlhkostou.
Zvaracku nesmie byt umiestnena na vyhrievané povrchy.

Zariadenie sa musi skladovat v suchom a ¢istom priestore.

Pouzivatel je zodpovedny za akékolvek Skody sposobené neiimyselnym pouZivanim zariadenia.
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4.3. Popis zariadenia
19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9

e
= 3 .
23262728‘2/313123- 4N\ 5 6
C. Funkcia a popis:
1 Zakladna doska
2 Vystupny vodic ,—
3 Kolik na zmenu polarity:

Pripojeny k kladnému pdlu — zvaranie MIG

Pripojeny k zapornému pélu — zvaranie FLUX

4 Ovladaci vstup cievkovej pistole
5 Vystupny vodic ,+
6 Predny panel

7 Ovladaci gombik
8 Ovladaci panel

9 Displej

10 Snimac prudu

11 Konektory

12 Pravy kryt

13 Hlavna doska

14 Montdzna liSta

15 Izola¢na doska

16 Reaktor

17 Magneticky ventil

18 Separator



SK

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

Osa cievky
Rukovat

Plynova pripojka
Napajaci konektor
Hlavny vypinac
Zadny panel
Ventilator

Tlacny zamok
Lavy kryt (na otvdranie)
Zaves

Podavac drotu
Voditko drotu

Vystup zvaracskej horaky MIG
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Pohlad na ovladaci panel

200 TRON | COMBINED WELDER
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A. Prepina¢ STICK/LIFT TIG/MIG a tladidlo na uloZenie parametrov (po priblizne 3 sekundach
podrzZania)
B. Prepina¢ medzi rezZimami 2T/4T a tladidlo na nacitanie parametrov (po priblizne 3 sekundach
podrzZania)

C. Prepina¢ medzi hordkom MIG a cievkovou pistolou (prevadzka v rezime MIG)

D. Displej zvaracich parametrov
E. Tlacidlo vyberu MENU (prevadzka v rezZimoch MIG a STICK)

F. Otocny gombik na nastavenie zvarania (hrubé nastavenie stlacenim a otocenim gombika, jemné
nastavenie len oto¢enim gombika)

G. Kontrolka uzamknutia parametrov pri zastaveni (po zastaveni zvarania sa kontrolka rozsvieti, na
displeji sa zobrazia posledné parametre zvarania)

4.4, Priprava na poutzitie

4.4.1. Umiestnenie zariadenia

Teplota prostredia nesmie byt vyssia ako 40 °C a relativna vlhkost by mala byt niZsia ako 85 %.
Zabezpelte dobré vetranie miestnosti, v ktorej sa zariadenie pouziva. Medzi kazdou stranou
zariadenia a stenou alebo inymi predmetmi by mala byt vzdialenost aspori 10 cm. Zariadenie by sa
malo vidy pouzivat na rovnhom, stabilnom, ¢istom, ohfiovzdornom a suchom povrchu a malo by
byt mimo dosahu deti a osd6b s obmedzenymi mentalnymi a zmyslovymi funkciami. Zariadenie
umiestnite tak, aby ste mali vzdy pristup k zastrc¢ke. Napdjaci kabel pripojeny k zariadeniu musi byt
riadne uzemneny a musi zodpovedat technickym Gdajom na stitku vyrobku.

Pred prvym pouZitim zariadenie a vSetky jeho sucasti rozoberte a vycistite.
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4.5.

4.5.

a)

b)
c)
d)

e)

Pripojenie zariadenia
1. Pripojenie napajania

Pripojenie napajania musi vykonat kvalifikovana osoba. Okrem toho by mala vhodne
kvalifikovana osoba skontrolovat, ¢i je uzemnenie a elektricka instaladcia v sulade s
bezpecnostnymi predpismi a ¢i spravne funguju.

Zariadenie musi byt umiestnené v blizkosti pracoviska.
Je potrebné zabranit pripojeniu prili$ dlhych kablov k zariadeniu.
Jednofazové zvaracky by mali byt pripojené k zasuvke vybavené uzemnovacim kolikom.

Zvaracky napajané z trojfazovej siete sa doddvaju bez zastrcky; zastréku je potrebné
zaobstarat samostatne a jej inStalaciu by mala vykonat kvalifikovana osoba.

UPOZORNENIE! ZARIADENIE SMIE BYT POUZIVANE IBA PO PRIPOJENI K SISTEMU S SPRAVNE
FUNKENOU POISTKOU!

4.6.
4.6.

a)

4.6.

a)

b)

>

>

Prevadzka zariadenia

1. Spustenie zariadenia

Po zapnuti zariadenia hlavnym vypinac¢om [23] displej priblizne 5 sekund blikd a potom sa
zariadenie prepne do rezimu zvarania.

2. Praca v rezime ruéného zvarania (MMA)

Preruste zvdranie a niekolkokrat stlacte tlacidlo [A], kym sa na ovlddacom paneli
nerozsvieti indikator LIFT TIG.

Spustenie funkcie VRD v rezime STICK: Nastavte zvaraci prud na 108 A, podrzte tlacidlo [B]
na zapnutie alebo vypnutie funkcie VRD. Indikatory funkcie VRD sa rozsvietia v polohe ON
alebo OFF v zavislosti od toho, ¢i je funkcia zapnutd alebo vypnuta (ako na obrazkoch 1 a
2).
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Obr. 1. Funkcia VRD je zapnuta.
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Obr. 2. Funkcia VRD je vypnuta.

c)

d)

e)

f)

Obr. 3

g)

Obr. 4.

Na displeji sa zobrazi nastaveny zvaraci prdd 80 A (jednotka hodnoty bude signalizovana
svietiacim indikatorom).

Nastavenie zvaracieho priddu sa vykondva pomocou oto¢ného gombika [F].

Po uplynuti 3 sekind od nastavenia zvaracich parametrov by mal displej raz zabliknut, ¢o
znamena, Ze nastavenia boli uloZené. Displej zobrazi uloZzené parametre pri opatovnom
zapnuti zariadenia, ak neboli zmenené pred jeho vypnutim.

Nastavenie sily obluka: stlacte tla¢idlo MENU [E], aby sa displej prepnul do reZimu nastavenia
sily obluka. Pomocou otocného gombika [F] nastavte hodnotu parametra sily obluka v
rozsahu 20 % + 80 %. Obrazok 3 znazornuje displej v reZime nastavenia sily oblika s hodnotou
20 %.
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Obr. 4 znazornuje ovladaci panel v rezime zvarania STICK.
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4.6.3. Pracav rezime Lift TIG

a) Preruste zvaranie a niekolkokrat stlacte tlacidlo [A], kym sa na ovldadacom paneli nerozsvieti
kontrolka LIFT TIG.

b) Na displeji sa zobrazia parametre, ako je znazornené na obrazku 5.
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Obr. 5.

¢) Nadispleji sa zobrazi nastaveny zvaraci pridd 80 A (jednotka hodnoty bude signalizovana
svietiacou kontrolkou).

d) Nastavenie zvaracieho prudu sa vykondva pomocou oto¢ného ovladaca [F].

e) 3 sekundy po nastaveni zvaracich parametrov by mal displej raz zablikat, ¢o znamena, ze
nastavenia boli uloZzené. Displej zobrazi uloZzené parametre pri opdtovnom zapnuti
zariadenia, ak neboli zmenené pred jeho vypnutim.

f) Obr. 6 znazornuje ovladaci panel pocas procesu zvarania LIFT TIG.

Obr. 6.

4.6.4. Praca v rezime MIG

a) Zastavte zvaranie a niekolkokrat stlacte tlacidlo [A], kym sa na ovladacom paneli nerozsvieti
indikator MIG.
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Obr. 7.

b)

c)

d)

e)
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Pohlad na panel v reZime MIG a prednastavené parametre.

Kontrola funkcie poddavania drétu: Stlacte tlacidlo horaka MIG a podrzte ho 5 sekdnd, ¢im
vstupite do rezimu rychleho podavania drotu. Ak tlacidlo hordka stale drzite, funkcia sa po 15
sekundach zastavi.

Na displeji sa zobrazi nastavené napétie ,, 19,4 V“ a rychlost podavania drétu ,,6,0 m/min“
(jednotky hodnét budu signalizované svietiacimi kontrolkami) (pozri obr. 7.).

Na vyber rezimu 2T alebo 4T v reZime MIG stlacte tlacidlo [B].

» 2T — stlacenim tohto tlacidla na horaku spustite proces zvdrania kovu, uvolnenim tohto
tlacidla tento proces ukoncite. (z hordka bude este 3 sekundy unikat plyn).

» 4T — stlacenim tohto tlacidla na hordku spustite proces zvarania kovu; uvolnenie tohto
tlacidla tento proces neukondi. Stlacte a opat uvolnite toto tlacidlo, aby ste ukondili proces
zvarania/rezania kovu (z horaka bude este 3 sekundy unikat plyn).

Otocenim gombika pocas zvarania d6jde k synergickej regulacii zvaracieho napatia a rychlosti
podavania drétu, ¢o sa zobrazi na displeji.

Napatie oblika je mozné nastavit opakovanym stlaéenim tlacidla MENU [E], az kym sa na
displeji nezobrazi ,VoL“. Ak chcete zmenit hodnotu napatia oblika v rozsahu -20 % + +20 %,
otocte ovladadom [F] (pozri obr. 8 a 9). 3 sekundy po ukonéeni nastavenia sa na displeji opat
zobrazia parametre zvarania MIG (pozri obr. 7).
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Obr. 9.

Indukciu je mozné nastavit opakovanym stlacenim tlacidla [E] MENU, az kym sa na displeji nezobrazi
»Ind“. Na zmenu hodnoty indukcie v rozsahu -10 % + +10 % otocte gombikom [F] (pozri obr. 10 a 11).
Po uplynuti 3 sekind od ukonéenia nastavenia sa na displeji opat zobrazia parametre zvarania MIG
(pozri obr. 7).
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Obr. 10.
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Obr. 11.

g) Funkcia Synergy umoZiiuje automaticky vyber parametrov zvarania po nastaveni zvoleného
priemeru drétu. Pouzivatel mbzZe nasledne nastavit napatie obldka a indukénost. Rychlost
podavania drétu sa voli automaticky v zavislosti od nastaveného napétia obluka.

Nastavenie prierezu drdtu je mozné vykonat stlacenim tlacidla [E] MENU, kym sa na displeji
nezobrazi ,d-“. Ak chcete zmenit prierez drétu na 0,6/0,8/1 mm, oto¢te gombikom [F] (pozri
obr. 12.). Po uplynuti 3 sekiind od ukoncenia nastavenia sa na displeji opat zobrazia
parametre zvdrania MIG (pozri obr. 7.).
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Obr. 12.

h) 3 sekundy po nastaveni parametrov zvarania by mal displej raz zablikovat, ¢o znamena, ze
nastavenia boli uloZzené. Displej zobrazi uloZzené parametre pri opdtovnom zapnuti
zariadenia, ak neboli zmenené pred jeho vypnutim.

i) Ovladaci panel by mal zobrazovat parametre podla obr. 13 alebo podla obr. 7 pri pouZziti
pistole typu Spool.

L

(€]
VRD » . K9
®ox o =g.q ® ek

- e
we= @ G ve AO®
» 9 v )

@ snex
1

®
®a

Obr. 13.

j)  Pocas zvarania je displej uzamknuty a zobrazuje aktudlny zvaraci prud a napatie; po 2
sekunddch (od ukoncenia zvarania) sa uzamknuty displej automaticky prepne na zobrazenie
napatia a rychlosti podavania drotu.

k) Prepinanie medzi zvaracskou hordkom MIG a cievkovou pistofou je mozné pomocou tlacidla
REM [C]. Ked' svieti kontrolka vedla tlacidla REM [C], znamena to, Ze je zapnuty reZzim
cievkovej pistole. Ak kontrolka vedla tlacidla REM [C] nesvieti, znamena to, Ze je zapnuty
rezim zvaracskej horaky MIG (pozri obr. 14.).
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Obr. 14.
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4.6.5. Ukladanie a naditanie parametrov

UloZenie nastaveni: Stlacte tlacidlo [A] na 3 sekundy, kym sa nerozsvieti kontrolka nad tladidlom [A].
Na displeji napétia sa zobrazi adresa zaznamu. Oto¢enim ovladada [F] moZete zmenit adresy zaznamu
v rozmedzi od P01 do P10. Ak chcete zmenit vybranud adresu, stlacte tlacidlo [A] do 10 sekiind od vyberu
adresy. Po uplynuti 10 sekind sa zmena adresy zrusi (pozri obr. 15.).

Nacitanie nastaveni: Stlacte tlacidlo [B] na 3 sekundy, kym sa nerozsvieti kontrolka nad tla¢idlom [B].
Na displeji napatia sa zobrazi adresa pamate. Ota¢anim gombika [F] mozZete zmenit adresu pamate v
rozmedzi od P01 do P10. Na vyber adresy stlacte tlacidlo [A] do 10 sekidnd od vyberu adresy. Po
uplynuti 10 sekind sa zmena adresy zrusi (pozri obr. 16.).
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Obr. 15. Ukladanie parametrov na adresu P01
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Obr. 16. Nacitanie parametrov z adresy PO1
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TIG horak 1 Kryt, dihy
D — 2 Kryt, kratky
3 Upinaci puzdro
y ’ 2 4 Rukovat hordka

4 * 5 Upinaci puzdro vo vnutri puzdra
5 / 6 Keramicka tryska
6 5
MIG hordk
3
I 1 Tryska
2 Upinaci puzdro
2 3 Rukovat zvarac¢ského horaka MIG

4.7. Pripojovacie kable
4.7.1. Pokyny na pripojenie kablov:
Rezim zvarania elektrédou (MMA)
a) Na ovladacom paneli (8) vyberte funkciu zvarania STICK.

b) Pripojte zemniaci kdbel k konektoru oznacenému znakom ,+“ (5) a oto¢enim konektora kabel
zaistite.

c) Potom pripojte zvaraci kadbel k konektoru oznacenému znakom ,,-“ (2) a oto¢enim konektora
kabel zaistite.

d) POZOR! Polarita vodi¢ov sa mdze lisit! VSetky informacie o polarite by mali byt uvedené na
obale dodanom vyrobcom elektrddy.

e) Teraz mbzete pripojit napéjaci kdbel a zapnut napéjanie; akonahle pripojite spiatoény vodic k
zvaranému prvku, mozete zadat pracovat.
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a. Napajaci kabel
b. Uzemnenie
C. Zvarany predmet

d. Horak
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ReZim zvarania TIG s odl'ah¢enim
1. Na ovladacom paneli (8) vyberte funkciu zvarania TIG.

2. Pripojte uzemnovaci kabel k konektoru oznacenému ,+“ (5) a otocenim zastrcky kabla
zaistite spojenie.

3. Nasledne pripojte kabel na zvaranie TIG k konektoru ozna¢enému ,,-“ (2) a oto¢enim zastrcky
kabla zaistite spojenie. Pripojte plynovu hadicu priamo k plynovému valcu. Pridenie plynu sa
nastavuje pomocou oto¢ného gombika na zvaracej hordku.

4. Teraz mozete pripojit napajaci kadbel a zapnut napajanie; akonahle je zemniaci kabel
pripojeny k zvaracke, mozete zacat pracovat.

L a

a. Napdjaci kabel

b. Zvaracia hordk

c. Zvarany predmet

d. Uzemnenie

e. Regulator tlaku plynu

f.  Plynova flasa
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ReZim zvarania MIG/synergia
1. Na ovladacom paneli (8) vyberte funkciu zvarania MIG.
2. ZVARANIE MIG:

a. Pripojte zemniaci kabel k konektoru oznadenému ,-“ (2) a otoCenim konektora kabla zaistite
spojenie.

b. Pripojte vodi¢ na zmenu polarity (3) k konektoru oznaéenému ,+“ (5) a oto¢enim konektora kabla
zaistite spojenie.

c. Kabel na zvéranie MIG by mal byt pripojeny k zasuvke oznaéenej ¢islom 31 a matica na konektore by
mala byt dotiahnuta.

d. VloZte spravny zvaraci drot a pripojte plynovu flasu k konektoru na zadnej strane zariadenia.

e
et =3
2

M

b) Napdjaci kabel

c) Uzemnenie

d) Zvarany predmet

e) Horak

f) Regulator tlaku plynu
g) Plynova flasa

Zvaranie s tavidlom
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a) Pripojte uzemnovaci kabel k konektoru oznacenému ,+“ (5) a oto¢enim konektora kabla
zaistite spojenie.

b) Pripojte kdbel na zmenu polarity (3) k konektoru oznadenému ,+“ (2) a otocenim
konektora kabla zaistite spojenie.

c) Zvéracidrot MIG by mal byt pripojeny k zasuvke oznacenej ¢islom 31 (pozri obrazok v bode
4) a matica na konektore by mala byt dotiahnuta.

d) VlozZte spravnu zvaracsku drot s tavidlom.

e) Teraz mobzete pripojit napdjaci kabel a zapnut napajanie; akonahle je pripojeny
uzemniovaci kabel, mézete zacat pracovat.

a) Napajaci kabel

b) Uzemnenie
c) Zvarany predmet

d) Zvaracska horak
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5. Likvidacia obalu

R6zne materidly pouZzité na balenie (lepenka, plastové pasky, polyuretdnova pena) si uchovajte, aby
bolo mozné v pripade akychkolvek problémov zaslat zariadenie spat do servisného strediska v ¢o
najlepSom stave!

6. Preprava a skladovanie

Pocas prepravy je potrebné zabranit otrasom, ndrazom a prevrateniu zariadenia. Skladujte v suchom,
riadne vetranom prostredi bez pritomnosti korozivnych plynov.

7. Cistenie a Udrzba

Pred Cistenim a ked' zariadenie nepouZzivate, vidy ho odpojte zo zasuvky a nechajte Uplne vychladnut.
Na Cistenie povrchu pouzZivajte Cistiaci prostriedok bez korozivnych latok.

Pred dalsim pouzitim zariadenia vSetky ¢asti dokladne vysuste.

Pristroj skladujte na suchom a chladnom mieste, bez pristupu vlihkosti a priameho slne¢ného Ziarenia.

8. Zariadenie pravidelne kontrolujte

Pravidelne kontrolujte, ¢i zariadenie nie je poskodené. Ak zistite akékolvek poskodenie, prestarite
zariadenie pouzivat. Na vyrieSenie problému sa obratte na zakaznicky servis.

Co robit v pripade problému?

Obratte sa na predajcu a pripravte si nasledujlce informacie:

a) Cislo faktury a sériové &islo (sériové &islo najdete na typovom Stitku na zariadeni).
b) Ak je to relevantné, fotografiu poskodenej, zlomené alebo vadnej ¢asti.
c) Pracovnikovi zakaznickeho servisu bude lahsie urcit pri¢inu problému, ak poskytnete

podrobny a presny popis situacie. Cim podrobnejsie informacie poskytnete, tym rychlejsie bude
zékaznicky servis schopny vyriesit vas problém!

UPOZORNENIE: Nikdy neotvarajte zariadenie bez predchadzajucej konzultacie so zakaznickym
servisom. Mohlo by to viest k zruseniu zaruky!
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A

HacToAlloTo pbKoBoACTBO 3a ynoTpeba e npeBeAeHO C MOMOLLTA Ha MallMHeH npesoa. MofoxKuxme
BCMYKM YCWUAUA, 3@ Oa rapaHTMpame TOYHOCTTa Ha NpesBoda, HO MOAA, UMaiTe npeasua, 4de
aBTOMaTM3MpaHUTE NMPEeBOAMN He Ca CbBbPLIEHN W He ca npeaHasHayeHW Aa 3aMeHAT YOBeLIKUTe
npesogaun. OdmumanHaTa BEpcUs Ha PbKOBOACTBOTO 3a ynoTpeba e Ha aHIIMINCKM e3UK. Becakakeu
pasnuuna mexay npesegeHata BEPCUMA U OPUTMHANHMA aHTIMACKU TEKCT He ca NpaBHO 06BbP3BaLLy.
AKO MMaTe BbNPOCKH OTHOCHO TOYHOCTTA Ha NpeBoAa, MOJIs, ce 0bbpHeTe KbM aHr/IMIACKaTa Bepcus,
KOATO € OPUUMANHUAT U3TOYHUK. JONbAHUTENHM €3UKOBU BEPCUM Ca HANUYHU NPU NOUCKBAHE Ha
agpec info@expondo.com.

1. TexHn4yecKn AaHHU

OnucaHue Ha NnapameTpuTe CTOifHOCT Ha NapameTbpa

Mme Ha npoaykTa KombuHMpaH 3aBapbyeH anapat

Mogpgen TRON 200

HomwuHanHo HanpexeHue [V~] / uecTtoTa 230 V~/50 Hz

[Hz]

HanperkeHue B perkum Ha npaseH xog, [V] 65

HomunHaneH paboTeH LnKbA 30%

3aBapbyeH ToK [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG

40-200 MMA

3aBapbyHO HanpexkeHue [V] (MIG) 15-24

OnameTbp Ha Tenta [mm] (MIG) ®0,6/08/09/1,0

OnameTtbp Ha enektpoaa 3a LIFT TIG [mm)] 1,6-2,4

OnameTtbp Ha enekTpoaa 3a MMA [mm] 1,6-5,0

HOT START (MMA) -

ANTI STICK (MMA) v

ARC FORCE (MMA) v

Bpeme 3a NoToK Ha rasa [s] 1

Knac Ha 3awmTa Ha Kopnyca IP21S

M3onayma F

2. O6bulo onncaHue

PbKkoBoACTBOTO 3a ynoTpeba e npegHasHa4yeHO Aa BM NMomorHe 3a 6esonacHoto u 6eanpobnemHo
M3Mo/3BaHe Ha yCTPOWCTBOTO. MPoAyKTbT € NPOeKTUpPaH M NPoM3BedeH B CbOTBETCTBME CbC CTPOrM
TEXHUYECKM M3UCKBAHWA, KaTO Ca M3MN0/A3BaHU Hal-CbBPEMEHHN TEXHONOMMN U KOMNOHeHTU. OcBeH
TOBa TOM e NPoun3BeAeH B CbOTBETCTBUE C HaW-CTPOTUTE CTaHAaPTH 3a KayecTBo.

HE U3NON3BANTE YCTPOMCTBOTO, OCBEH AKO HE CTE NPOYE/IN BHUMATE/THO U PA3EPANIU
HACTOALWOTO PbKOBOACTBO 3A YNOTPEBA.

3a A3 yAbAKUTE eKCnaoaTalMOHHUA CPOK Ha YCTPOMCTBOTO M Aa ocurypute b6esnpobremHa paboTa,
M3Mo/A3BaiTe ro B CbOTBETCTBME C HACTOALOTO PHKOBOACTBO 3a ynoTpeba v pefoBHO M3BbPLUBANTE
AEeWHOCTUN NOo NoAApPbIKKaTa. TEXHUYECKMTE AaHHM U cneumduKaLmmTe B HaCTOALLOTO PbKOBOACTBO 33
ynotpeba ca aKkTyanHu. MpousBoaAUTENsT CM 3amasBa MPaBOTO Aa BHAcA MPOMEHM, CBbP3aHW C
nogobpsaBaHe Ha KayecTBOTO. YCTPOMCTBOTO € MPOEKTMPAHO Taka, Ye 4a csBege A0 MWHUMYM
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PUCKOBETE OT WYMOBU €MUCUN, KAaTO CE OTYUTAT TEXHONOTMYHUNAT HaNpeabK U Bb3MOXKHOCTUTE 3a
HamMma/iABaHe Ha WyMa.

2.1. Nlerenpa

=
=

Nz
M| ° o

Onucamgue

MpoayKTbT OTroBapa Ha CbOTBETHUTE CTaHAAPTU 3a 6e3onacHocT.

MpoyeTeTe UHCTPYKUMMTE Npean ynoTtpeba.

MpoayKTsT TpAbBa Aa 6bae peumKAnpaH.

NPEAYNPEXAEHUE! nnn BHUMAHMUE! nan SANOMHETE! Mpunoxxumo
3a AlafieHaTa cMTyaums.
(obuy, npeaynpeanTeneH 3Hak)

HoceTe 3aWnUTHM oumna.

BHUMAHMWE! BpegHo n3nbyBaHe OT 3aBapbyHaTa Agbra.

HoceTe 3aWMTHN pbKaBmum.

M3nonssaiiTe 3aBapbyHa Macka ¢ noaxoadul, GUATbP 3a 3aTbMHsABaHeE.

HoceTe 3awuTHa obyBKa.

HoceTe 3awwmnTHO 06s1€KNO0.

BHumaHue! Puck ot NnoXap nan ekcnaosunAa.

BHumaHue! BpeaHun n3napeHuns, onacHocT oT oTpaBaHe. [a3oseTe u
n3napeHunsTa morat ga 6baaT onacHu 3a 3apaseTo. Mo Bpeme Ha
3aBapsABaHETO Ce OTAENAT 3aBapPbYHM ra3ose M M3napeHus. BauweaHeTo
Ha Te3u BelLecTBa MoKe Aa 6bae onacHo 3a 34paBeTo.

He gokocBaliTe 4acTu nog, HanpexeHue.

BHUMAHMWE! lopela noBbPXHOCT, ONACHOCT OT UsrapsaHual

> B >O@0P@ B I1<G

A\

MO0/4, OBbPHETE BHUMAHME! YEPTEXXUTE B TOBA PBKOBOACTBO CA CAMO 3A
WUNIOCTPATUBHU LUE/IN U B HAKOU JAETAWIM MOTAT OA CE PA3J/IMMABAT OT
DENCTBUTENHWA NPOAYKT.
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3. besonacHocT npu ynoTpeba

A

BHUMAHUE! MNPOYETETE BCUYKWU NPEAYNPEXAEHUA 3A BE3OMNACHOCT U BCUYKU
MHCTPYKLUMU. HECNA3BAHETO HA NPEAYNPEXXAEHUATA U UHCTPYKUMUUTE MOXKE OA NOBEAE
[0 TOKOB YAAP, MOXAP U/UNN CEPUO3HU HAPAHABAHUA, A IOPU U O CMDBPT.

3.1. TepMuHUTE ,YCTPOMCTBO” MAM ,NPOAYKT” ce wu3nonseBat B npeaynpexaeHnatTa u
WHCTPYKLMUTE, 33 Aa 0603HayaT: KoMOMHMpPaH 3aBapbyeH anapaT

MNorpuxeTe ce 3a cobcTBeHaTa cu 6630I'IaCHOCT, KaKTO U 3a Ta3M Ha OKOJIHUTE, KaTOo npo4yeteTe U
Ccna3BaTte CTPUKTHO MHCTPYKUUNUTE, BKNKOYEHU B PbKOBOACTBOTO 33 €KCNJ/10aTaunAa Ha yCTpOVICTBOTO.

Camo KBal'IVId)VILI,VIpaH n onnTeH NnepcoHasn Mma npaBo Aa NyCKa B €KCnaoatauuA, Aa ynpasaAaBa, Aa
noaabvpa U Aa PEMOHTUPA MallMHATa.

MawwuHaTa HUKOra He Tpﬂ6Ba Aa ce n3non3sa 3a uenaun, pas3iMdiHn ot npeaHasHa4eHNeTo n.

3.2. BesonacHocT npu ynotpeba

3.2.1. 061um Benexxku

a) [MorpukeTe ce 3a cobcTBeHaTa cvM 6€30NaCHOCT, KAaKTO M 3a TasW Ha OKOJIHWUTE, KaTo NpoyeTeTe
M CnasBaTe CTPUKTHO WMHCTPYKUMMTE, BK/OYEHM B PBKOBOACTBOTO 3a EKCM/oaTauma Ha
YCTPOMCTBOTO.

b) Camo KBanudouumMpaH M oOnNUTEH MNepcoHan MMa NpPaBo Aa Mycka B eKkcnaoatauua, Aa
eKcnaoatTmpa, 4a NoALbPMKA U A3 PEMOHTMPA MallMHaTa.

C) MalunHaTa HMKOra He TpﬂﬁBa Aa ce n3nonasBa 3a uesun, pasaindyHm ot npeagHa3Ha4eHNETo n.
3.2.2. MNoarotoBKa Ha MACTOTO 3a 3aBapABaHe
3aBapquwre onepauuun morat Aa npegunsBuKart NnoXap nan ekcnao3ua!

d) Crporo cnasBaiiTe npasunaTa 3a 6e3onacHocT M 3gpasBe Npu paboTa, NPUAOKMMKM 3a
3aBapbyHM OMepauun, M ce yBepeTe, Ye Ha MACTOTO 33 3aBapsfBaHEe MMA NOAXOAALLM
nokaporacuTtenu.

E) Hukora He M3B'pr.IJBal‘;ITe 3aBapb4yHM oOnepaunn Ha MmecCTta, KbaeTo WMMa pPUCK OT
Bb3nJlaMeHABaHE Ha maTepunanu.

f) HuKora He U3BbPLIBalTE 3aBapbYHM OnepaLmm B aTmocdepa, CbAbpKalla 3ana MMM YacTUum
WM Napw OT B3pPMBOOMNACHW BellecTsa.

g) [MMpemaxHeTe BCUYKM 3anaanmmn maTepuanu B paguyc ot 12 meTpa oT MACTOTO Ha 3aBapaBaHe,
a aKo TOBa He e Bb3MOKHO, MOKPMITE 3anaMM1Te MaTepPUani ¢ OrHeyCToMYMBO NOKPUTHE.

h) MpunaralitTe NpeanasHU MepPKU CpeLLy UCKPU U HaxKeKeHU MeTasIHU YacTULM.

i) YBepeTe ce, Ye UCKPU MM FTOPELLN META/IHU OTJIOMKM He MPOHMKBAT Mpe3 npouenuTe Uam
OTBOPUTE B MOKPUTUATA, LUTOBETE UM 3ALLUTHUTE EKPaHMU.
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j)

k)

1)

m)

He 3aBapsBaliTe pe3epBoapu UAM Bapenu, KOUTO CbAbPKAT UAM Ca CbAbPNKAAWM 3anaanumm
BellecTBa. He 3aBapsBalitTe B 61M30CT L0 TaKMBA KOHTEMHEPU U Bapenu.

He 3aBapﬂBa1‘/’1Te CcbaoBe noa HanAaraHe, Tp'b6l4 Ha UHCTaNauunm noa HanAraHe Uam TaBu Noa
HanAraHe.

BuHaru ocurypssaiite ageKksaTHa BeHTUAALMA.

MpenopbyBa ce Aa 3aemeTe CTabunHa nosnumAa npean 3anovyBaHe Ha 3aBapABaAHETO.

3.2.3. JINYHU NpeanasHu cpeacTsa

JIbueHNEeTOo OT eNeKTpruUYecKaTa Abra MOXKe Aa YyBpeAu ouuTe U Kokata

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Mo Bpeme Ha 3aBapaABaHe HOceTe YnCTK, be3 macneHn neTHa 3aWmuTHN obnekna, nspaborteHun
OT He3anaAum M HenpoBoAALL maTepuan (Koxa, Aeben namyk), KOXKeHU pbKaBuLM, BUCOKU
60TyLWIN M 3aLLMUTHA Kady/iKa.

Mpean 3anoyBaHeTO Ha 3aBapABaHeTO OTCTpaHeTe OT 30HaTa BCUYKM 3anaaumm WU
B3pMBOONAaCHU NpegMeTUn, KaTto 3anaskm c nponaH-6yTaH nnn KM6pMTEHI/I K/1e4yKn.

M3nonseaiTe 3allumTa 3a AMLETO (KaCKa AW WKT) U 3aLLMTa 33 04UTE, C PUATBP, YMATO CTeNeH
Ha 3aTbMHABaAHE CbOTBETCTBA Ha 3PEHMETO Ha 3aBapyMKa M Ha 3aBapbyHMA TOK. CTaHOapTUTE
3a 6e30MacHOCT NpenopbYBaT cTeneH Ha 3aTbMHABaHe N2 9 (MMHMMYM NO 8) 3a BCeKM TOK nog,
300 A. Moxe pa ce u3no0s3Ba NO-HUCKA CTEMEeH Ha 3aTbMHABaHE Ha LWWTA, aKO AbraTta e
NOKpWUTa OT 3aBapABaHaTa geTaina.

BuHaru usnonssarite og06peHn NpeanasHM 04Mna CbC CTPAHMYHA 3alWMTa NOA, Kackata uam
Apyra 3alMTHa KacKa.

N3nonssante npeanasHn eKpaH Ha MACTOTO HA 3aBapABaHE, 3a Aa npegnasnuTte 4pyruTe xopa
OT ocnienntenHaTta CBeT/IMHa NN UCKpUTe.

BuHaru HoceTe Tanu 3a ywu Uan Apyru cpeacTBa 3a 3alMTa Ha C/yXa, 3a 4a ce npegnasuTe oT
npekomepeH Wym 1 aa nsberHete nonafaHeTo Ha UCKPU B yLUUTE.

Hactoawmnute Habnmso nuua TpaAbBa ga 6baat npeaynpeneHyM ga He r1egaT KbM
efNeKTpuyecKarta gbra.

3.2.4. 3awmTa cpelly TOKoB yaap

ENeKTpUUecKMAT yaap moe Aa 6bae CMbPTOHOCEH

a)

b)

c)

d)

3axpaHBawWmMAT Kaben TpabBa Aa 6bae CBbp3aH KbM HaM-O0IM3KMA KOHTAKT M ga b6bae
pa3nonoeH Ha ya06Ho 1 6esonacHo maAcTo. TpabBa ga ce n3bsrea HebpeXKHOTO pasnosaraHe
Ha Kabesa B NOMeELLLEHNETO 1 BbPXY NMOBBLPXHOCT, KOATO HEe e NPOBEPEHa, Tbil KaTo TOBa MOXe
43 poBefe A0 CMbPTOHOCEH eN1IeKTPUYECKN yAap UM NOXKap.

[IOKOCBaHETO Ha e/leMeHTU Mof, HanpeskeHue MOoMe Aa Josede A0 CMbPTOHOCEH
e/IeKTPUYECKM yaap UAU CEPUO3HU U3TapsaHUA.

EnekTpuyeckaTta abra u paboTHaTa 30Ha ca NoJ, HamnpeskeHue Mo Bpeme Ha NPOTUYAHETOo Ha
TOKa.

BxogHarta Bepura n BbTpeLIHaTa BeEpUra Ha yCTpOﬁCTBaTa CbLWO Ca nNog HanpexXeHune, Korato
3aXpPaHBAHETO € BK/IIOYEHO.
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e) HeTpsbea fa ce 4OKOCBAT €/1EMEHTUTE MOL HaNpPerKeHUe.

f) Mo BcaAko Bpeme TpsAbGBa Aa ce HOCAT CyxW, U30AMPAHWU PbKaBuUM 6e3 AynKM U 3alMTHO
obnekno.

g) Ha noga Tpabea Aa ce NoCTaBAT M30NALMOHHU NOAJOKKM AU APYTN U30NALMOHHU C/ioeBe,
[OCTaTbYHO ro/IeMu, 33 Aa He NO3BOIABAT KOHTAKT Ha TAIOTO C NpeaMeTH UK C Noaa.

h) He Tpabea ga ce AOKOCBa eneKkTpuyeckaTa abra.

i) EneKkTpuyeckoTo 3axpaHBaHe TpAbBa Aa 6bae U3KAOUYEHO NPeAU NOYUCTBAHE HA YCTPOMCTBOTO
WKW NPU CMAHA HA eN1eKTPOAM.

j)  Tpabea ga ce npoBepun Aann 3a3eMUTENHUAT Kaben e NPaBMAHO CBbP3aH UM Jaaun WUPTHLT e
NPaBWM/IHO BK/OYEH B 3a3eMeHaTa KOHTaKTHa KyTuAa. HenpaBu/iHOTO cBbp3BaHe Ha
33a3eMsABAHETO MOXKe [a A0BeAE A0 ONACHOCT 3a *KMBOTA AW 34,paABETO.

k) 3axpaHBawmTe Kabenu Tpabea penoOBHO Aa ce MNPOBepABAT 3a MOBPeAM WAM NUNCA Ha
n3onauyma. MospeaeHnTe Kabenn TpsbsBa ga ce 3ameHAT. HebGpeXXHOTO nonpaBAHe Ha
M30/1auMATa MOXe A3 A0oBefe A0 CMbPT UM CEPUO3HU HAPaAHABaHMUA.

[)  YcTpoiicTBoTO TpaAbBa Aa 6bAe M3KAOUYEHO, KOraTo He ce M3Mo0/13Ba.

m) KabenbT He TpsbBa Aa ce yBMBa OKOJIO TANOTO.

n) 3aBapABaHMAT 06eKT TpAbBa Aa 6bae NPaBUIHO 3a3EMEH.

0) Moske ga ce n3nonsea camo obopyasaHe B 06PO CbCTOAHME.

p) MNoBpegeHUTe eNeMeHTU Ha YCTPOMCTBOTO TPAbBa Aa 6bAAT PEMOHTUPAHN UAN NOAMEHEHM.
Mpu paboTa Ha BUCOYMHA TPAOBa Aa ce U3NOA3BAT NpesnasHM KoMaHM.

gq) Usnoto obopyasaHe v npeanasHUTe enemeHTU TPAGBA Aa Cce CbXpaHABaT HA €HO MACTO.

r)  KoraTto ycTpoWcTBOTO e BK/IOYEHO, Kpas € ApbiKKaTa TpA6BA Aa Ce AbPrKM fasey OT TANOTO.

s) 3asemaBalmaT Kaben TpsabBa Aa ce CBbpXKE Bb3MOXKHO Hai-61130 A0 3aBapsABaHUA eNeMeHT
(Hanpumep Kbm paboTHa maca).

3.2.5. YCTPOMCTBOTO MOMKeE 4a OCTaHe NOJ HanpexXeHue Aopuy cnes U3K/I4YBaHe Ha
3aXpaHBalluA Kaben

a) HanpexeHuneTo BbB BXOAHMA KOHAEH3aTop TpsAbGBa Aa ce MPoOBepM MPWU U3K/IOYBAHE HA
YCTPOWCTBOTO M OTK/IIOYBAHETO MYy OT U3TOYHMKA Ha 3axpaHBaHe. YBepeTe ce, Ye CTOMHOCTTa
Ha Hanpe)KeHMeTo e paBHa Ha Hyna. B npoTueeH cnyyalh He TpsabBa fAa ce AOKOCBAT
e/leMeHTUTE Ha YCTPOMCTBOTO.

3.2.6. la3oBe 1 nsnapeHua

BHumaHue! Na3bT moxke ga 6bae CMbPTOHOCEH MM ONACeH 3a YOBELKOTO 3apase!

b)

c)

BuHaru ctoite Ha pascToaHMe OT U3XoAa Ha rasa

Mo Bpeme Ha 3aBapABaHe ocurypete /J,o6pa BEHTUNAUUA. MN3bsareaiiTe BAWNWBAHETO Ha rasa.
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d)

XMMUYHUTE BelLecTBa (CMa3oYyHM MaTepuanu, pasTsopuTtenn) Tpsbea ga 6baaT OTCTPaHEHU OT
NOBbLPXHOCTUTE HA 3aBapABaHMTE AeTalin, TbA KaTo MNpU Bb3AENCTBMETO Ha BUCOKA
TemnepaTtypa Te ce Bb3MnJaMeHsABaT U OTAENAT TOKCUYHU AUMHN EMUCU.

3aBapsABaHETO Ha MOUMHKOBAHW MpeaMeTM € paspeleHo CaMo NpuM ocurypsBaHe Ha
edeKTMBHA BEHTMMAUMA C GUATPALMA U AOCTbN A0 CBEX Bb3ayX. LIMHKOBUTE M3napeHusa ca
MHOTO TOKCUYHW, @ CUMNTOM Ha OTPaBSHE € T.Hap. ,MeTa/iHa TpecKa“.

A\

HE 3AEPABAMTE! KOTATO U3MON3BATE YCTPOMUCTBOTO, NPEANA3BAUTE AELLATA U APYTUTE
NNUA, HAMUPALLM CE B BZIU3OCT.

A

BHUMAHME! BbMNPEKM BE3OMACHATA KOHCTPYKLUMUA HA YCTPOMCTBOTO U HEFOBMUTE
SALLUUTHU XAPAKTEPUCTUKHN, KAKTO U BBMNPEKU U3NON3BAHETO HA AOMb/IAHUTE/IHU
ENEMEHTU 3A 3ALLIUTA HA ONEPATOPA, BCE NAK CbLLIECTBYBA MA/TbK PUCK OT MHLUUAEHT
NN HAPAHABAHE NMPU U3NONI3BAHETO MY. BbAETE BAWTE/IHW U CE PbKOBOAETE OT
30PABUA PA3YM MPU PABOTA C YCTPOUCTBOTO.

4. YKa3aHuA 3a ynoTtpeba

a)

b)

4.1. O6Lwm Benexku

a) YcTpolicTBoTO TPsAbBa Aa ce M3Moa3Ba NO NpeAHasHavyeHue, Npu crnasBaHe Ha npasu/aTa 3a
6€30MacHOCT M XUTMEeHa Ha TPyAa, KaKTO M Ha OrpaHUYeHMATa, NPOM3TUYALLM OT AAHHUTE,
noco4yeHn Ha Tabenkata C TeXHUUYECKUTE XapaKTepPUCTUKU (cTeneH Ha 3awmta IP, paboTteH
LMKb/1, 3aXpaHBalLLlO HanpeKeHne n ap.).

b) VYctpoiictBoTo He TpsabBa ga ce OTBapsA, Tbil KaTo ToBa LWe AOBede A0 aHy/AMpaHe Ha
rapaHumata. OcBeH TOBa eKcrn/joAvpalM, He3awMTeHW eNeMeHTM MoraT Aa NPUYUHAT
CEepUO3HM HapaHABaHWUA.

c) MNpousBoAMTENAT HE HOCU HUKAKBa OTFTOBOPHOCT 33 TEXHUYECKU NMPOMEHMU B YCTPOMCTBOTO UM
33 MaTepwmasnHu 3arybm, NPUUYNHEHU OT BbBEKAAHETO Ha MOCOYEHUTE NMPOMEHMU.

d) B cnyyan Ha HenpasBuHa paboTa Ha YCTPOMCTBOTO CE CBbPXKETE CbC CEPBU3HUA LIEHTHLP.

e) BeHTMNaAUMOHHUTE OTBOPU He TPsbBa Aa ce NOKPMBAT — 3aBapbUYHMAT anapaT TpAbsa Aa 6bae
pa3nosoXeH Ha pa3cToaHMe 30 CM OT OKONHUTE NpeameTy.

f) 3aBapbuyHUAT anapaT He TPABBa Aa ce AbPXU Noa MULLHULATA Uau 6AK30 A0 TANOTO.

g) YpeabT He TpsAbBa Aa ce M3M0/A3Ba B NOMELLEHMA C arpecnBHa cpea, BUCOKa MPaxoBOCT U B
61130CT 4,0 YCTPOMCTBA C BUCOKM EMUCUN Ha /IEKTPOMArHUTHO noJie.

4.2. CbXxpaHeHue Ha ypeaa

YpeabT Tpabea Aa 6bae 3alLMTeH OT BoAa M BAara.

3aBapbyHMAT anapaT He TpFI6Ba Aa Cce NoCTaBA BbpPXy HAarpet nOBbPXHOCTU.
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C) Ypensvt TPHGBa Aa ce CbXpaHABa B CYX0 U YNUCTO NomeLlueHune.

MoTpebutensaT HOCK OTFOBOPHOCT 3a BCAKAKBM NOBPeAU, NPOU3TUYALLM OT HenpeasuaeHa ynotpeba
Ha ycTpoiicTBoTO.
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

OnucaHne Ha yCTPOMUCTBOTO
20 19 18 17 16 15 14

25/ 26/ 27

28 22/ 31

®PyHKLMA N onncaHue:

OcHoBa

MN3xoa Ha NPOBOAHUK ,,-

KoHTaKT 3a NpomMAHa Ha NONAPHOCTTA:

Csbp3aH KbM nonoxutenHmna nontoc — MIG 3asapaBaHe
CBbp3aH KbM oTpuuatenHua nontoc — FLUX 3aBapAsaHe
YnpasnaBaly, BXo4, Ha NMUCTO/1IeTa C Makapa

U3xog, ,+

MNpeneH naHen

Konue

KoHTponeH naHen

Oucnnen

CeH30p 3a TOK

KoHeKTopu

[eceH Kanak

OcHOBHa nnaTtka

MoHTaxHa WwuHa

N3onaumMoHHa naaTka

Peaktop

MarHuTeH KnanaH

Cenapatop

13

12

11

10

9
8
7
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Oc Ha makKapara
LApbKKa

Cebp3BaHe 3a ras
3axpaHBalL, KOHEKTOP
[naBeH NpeKbcBay
3apgeH naHen
BeHTnnatop

3aTBapsLL ce byToH

1aB Kanak (3a oTBapsHe)
MNaHTa

MopasalLo yCcTPOMCTBO 3a Ten
Hanpasnasalia 3a ten

M3xon 3a MIG ropenka
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U3rnep Ha naHena 3a ynpasneHue

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

oFF (D

0%

. ol . m/min

® mic Ve AO

LIFTTIG ’ \ E

. o (9)

A. Mpeskaousaten STICK/LIFT TIG/MIG 1 6yToH 3a 3anameTaBaHe Ha NapameTpu (cieq 3aabpraHe
33 OK0J10 3 ceKyHau)

6. MpeBKaousaTen mexay pexumute 2T/4T u 6yTOH 3a 3ape)kaHe Ha napametpu (cnepg
3aJbprKaHe 32 OKOJI0 3 CeKyHaM)

B. MpeBkntousaTen 3a MIG ropenka u Spool gun (pabota B pexkum MIG)
I. Ancnnei 3a 3aBapbyHM NapameTpu
. ByToH 3a n3bop Ha MEHIO (paboTa B perkumu MIG un STICK)

F. Konye 3a HacTpoiiKa Ha 3aBapaBaHeTo (rpyba HacTpoWKa 4pe3 HaTUCKaHe W 3aBbpTaHe Ha
KonyeTo, GMHa HacTPoMKa caMo Ypes 3aBbpTaHe Ha KonyeTo)

I CurHanHa fnamna 3a 6/0KMpaHe Ha MapameTpuTe NpPU chivpaHe (cied npekpaTsBaHe Ha
3aBapABaHETO MHAMKATOPLT CBETBA, @ Ha AMChaeA ce MOKasBaT Noc/ieAHuTe napameTpu Ha

3aBapABaHe)

4.4, MoaroTtoBka 3a ynotpeba

4.4.1. MACTO Ha pa3nosoxeHue Ha ypeaa

TemnepaTypaTa Ha OKO/HAaTa cpeda He Tpabea Aa Hagsuwaea 40°C, a OTHOCUTENHATA BAAMKHOCT
TpabBa Aa e no-manka ot 85%. OcurypeTe gobpa BEHTUNAUMA B NOMELLEHMETO, B KOETO ce
n3nonssa ypeasvT. Mexay BCAKa CTpaHa Ha ypeda v CTeHaTta Wam Apyru npegmety Tpabea ga uma
pascToAHue oT noHe 10 cm. YcTpoicTBoTO TpAbBa BUHArM 4a Ce M3No/3Ba, KOraTo e NocTaBeHo
BbPXY paBHa, cTabuHa, YMCTa, OrHEYNOpPHa M Cyxa MOBBbPXHOCT, KaKTo 1 Aa 6bae M3BbH obcera Ha
Aeua U nua ¢ OrpaHUYEeHU YMCTBEHM U CeTUBHU yHKUMK. ocTaBeTe yCTPOMCTBOTO TaKa, ye
BMHArM 4a umarte A0CTbM A0 Wencena 3a 3axpaHBaHe. 3axpaHBawWwmAT Kaben, cBbp3aH C ypeaa,
TpabBa Aa 6bAe NMPaBUIHO 3a3emMeH W A3 CbOTBETCTBA Ha TEXHUYECKUTE AaHHM, NOCOYEHWN Ha
eTUKeTa Ha NPoAyKTa.

Pasrnobete YCTpOﬁCTBOTO N BCUYKUTE MY KOMMOHEHTU U TN NOYUCTETE Npean NbpBaTa yn0Tpe6a.
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4.5.

4.5

a)

b)
c)

d)

CBbp3BaHe Ha YCTPOMUCTBOTO

.1. CsBbp3BaHe KbM eNeKTpOo3axpaHBaHETO

CBbp3BaHETO KbM e/1eKTpO3axpaHBaHeTo TpA6Ba Aa Ce M3BBLPLUM OT KBaAUdULMpPaHo amue.
OcBeH TOBa, NOAXOAAWO KBaMdULMpPaHO avLe TPAbBa Aa NPOBEPU Aa/M 3a3EMABAHETO
M enekTpuMyeckaTa cucTema OTrOBapAT Ha npasBunata 3a 6esonacHocT w  Aanu
bYHKUMOHMPAT NPaBUIIHO.

YctponcTteoTo TpAabBa ga 6bae noctaBeHO B 61M30CT 40 pabOTHOTO MACTO.
TpsbBa Aa ce n3bArsa CBbP3BAHETO HA NPEKANEHO AbArM Kabenn KbM MallMHaTa.

EAHOd)aBHVITe 3aBapbyHN anapatTu TpﬂﬁBa Aa Ce CBbpP3BaT KbM KOHTAKT, CHa6,ﬂ,6H CbC
3a3emMuTtesieH n3soa.

3aBapbyHUTE anapaTti, 3axpaHBaHW OT TpudasHa mpeka, ce AocTasaT 6be3 wencen;
uencenbt TpabBa Aa ce 3aKynu OTAE/IHO, @ MOHTa)bT TpAbBa [a ce Bb3/IOKM Ha
KBanMduUMpaHo nuue.

BHUMAHMUE! YPEADT MOXKE AA CE U3NOZI3BA CAMO MNPU CBbP3BAHE KbM CUCTEMA C
MNPABU/THO ®YHKLIMOHUPALLA NPEAOXPAHUTE/THA MPELLE3KA!

4.6.

4.6.

a)

4.6.

a)

b)

Pabota c ypeaa
1. CtapTupaHe Ha yCcTpoKCTBOTO

Cnen, BKAOYBaHE Ha YCTPOMCTBOTO C FNaBHMA npeKkbeBad [23] Aucnneatr mura B
NPOAb/IKEHUE Ha OKOJO 5 CeKyHAU, cnep, KOeTo YCTPOMCTBOTO NPEMUHABA B PEXUM Ha
3aBapsBaHe.

2. Paborta B pexxum ,stick” (MMA)

CnpeTe 3aBapsABaHETO U HaTUCHETE HAKO/KO NbTU ByToHa [A], AOKaTO MHAMKATOPBT LIFT
TIG Ha KOHTPONHMA NaHeN He CBeTHe.

CraptupaHe Ha ¢yHKumaTa VRD B pexkum STICK: HacTpoiTe 3aBapbyHMA TOK Ha 108 A,
3a/pbXKTe HaTucHaT 6yToH [B], 3a ma akTMBMpaTe mMau Aeaktusupate ¢yHkumsaTta VRD.
NHaukaTopuTe 3a dyHKumATa VRD we ceeTHAT B nosioxkeHne ON nam OFF B 3aBUCMMOCT OT
TOBA Aann GYHKLMATA € BKAOYEHA WM U3K/OYEHA (KAKTO € MOKa3aHo Ha ¢ourypu 1 u 2).
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®ur. 1. dyHkumaTta VRD e BKaoUyeHa.
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d)

e)

f)

dur. 3

g)
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. 2. ®yHKuMATa VRD e nskntodeHa.

Ha gucnnes we ce noKaxke 3agaAeHuAT 3aBapbyeH Tok 80 A (egMHMLaTa Ha U3MepBaHe Lie
6bae curHannsMpaHa Ypes ceeTHas MHAMKaTop).

PerynmnpaHeTo Ha 3aBapbyHMA TOK Ce M3BBbPLUBA C MOMOLLTA HA KON4YeTo [F]

3 ceKyHAM cnepn 3afaBaHETO Ha 3aBapbyHUTE MapameTpu AucnneAat Tpabsa ga MUTHe
BeAHbX, KOETO O03HayaBa, 4Ye HaCTPOMKMTe ca 3anameTeHu. [OucnnesaT LWe mnoKaxke
3anameTeHUTe NapameTpu Npu1 C1eABaLLoTO BKAKOUYBaHE Ha YCTPOMCTBOTO, ako Te He ca Buiu
NPoOMeHeHU Npean U3KNHYBAHETO MY.

HacTpoWKa Ha cunaTa Ha agbrata: HatucHeTe 6yToHa MENU [E], 3a Aa npemuHe aucnnaest B
peXMm Ha HacTpoMKa Ha cunata Ha AbraTta. M3nonssaite KondeTo [F], 3a A4a HacTpouTte
CTOMHOCTTa Ha napameTtbpa ,Cuna Ha avbrata” B AuanasoHa ot 20% ao 80%. durypa 3
NoKa3Ba AUCNAeN B PEKMM Ha HAaCTPOMKA Ha cuNaTa Ha gbraTta npu ctoiHocT 20%.
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Ha ¢wur. 4 e nokasaH KOHTPOIHMAT NaHEN B PeXXMm Ha 3aBapsasaHe STICK.
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4.6.3. Paborta B pexkum LIFT TIG

a) Cnpete 3aBapsABaHETO M HAaTUCHETE HAKOJIKO NbTU ByToHa [A], AoKaTo HAMKaTOp®bT LIFT TIG
Ha KOHTPONHMA NaHen He CBETHE.

b) Ha aucnnes we ce NoKaxKaT napameTpuTe, KaKTO e NoKasaHo Ha ¢urypa 5.

[V}

o-"wo ISEEN NRETN ¢ :.

MIG ve A®

LIFT N6

STIcK

c) Ha aucnnen we ce noKaxke 3a4afeHNAT 3aBapbyeH Tok 80 A (egMHMLATa Ha CTOMHOCTTa We
6bae curHannsMpaHa Ypes ceeTHan MHAMKaTop).

d) PerynupaHeTo Ha 3aBapbyHMA TOK CE M3BBPLUBA C MOMOLLTA Ha KonyeTo [F].

e) 3 ceKyHAaM cnep 3aaBaHeTO Ha 3aBapbyHUTE NapamMeTpu AMCnaeAT Tpabsa Aa MUTHe
BeAHbX, KOETO 03HaYaBa, Ye HaCTPOMKUTE ca 3anameTeHu. [INCNNenaT Le NoKaxe
3anameTeHnTe NapameTpu Npu c1eABaLloTo BKAOYBAHE Ha YCTPOMCTBOTO, ako Te He ca buau
NpoMeHeHU Npean U3KNYBAHETO MY.

f) ®wur. 6 noKkasBa KOHTPOAHMA NaHeN No BpemMe Ha npoueca Ha LIFT TIG 3aBapsBaHe.
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4.6.4. Paborta B pexnm MIG

a) Cnpete 3aBapABaHETO M HaTUCHETE HAKOKO MbTU ByTOHa [A], AOKATO MHAMKATOPBLT 3a MIG
Ha KOHTPOJIHWA NaHes He CBeTHe.
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b)

c)

d)

i

M3rnepm Ha naHena B pexxum MIG 1 npeaBapuTenHo 3a4a4eHM NapameTpu.

MpoBepKa Ha dyHKUMATa 3a NogasaHe Ha Ten: HaTucHeTe 6yToHa Ha ropenkaTa 3a MIG n ro
3a4pbXKTe 3a 5 CeKyHau, 3a Aa BNe3eTe B peXKMM Ha 6bp30 nogasaHe Ha Te. AKO BYTOHBLT Ha
ropenkaTa NPoAb/AXMU Aa 6bae 3aabprkaH, GyHKUMATA e cnpe cned 15 cekyHau.

Ha gucnnes we ce noKaxke 3afafeHoTo HanpexeHue ,,19,4 V 1 ckopocTTa Ha nofaBaHe Ha
Ten,,6,0 m/min“ (eaMHMLMTE Ha M3MepPBaHe Ce CUTHAM3NPAT Ype3 CBETHANN UHAMKATOPK)
(3. dur. 7).

3a ga nsbeperte pexxum 2T unm 4T no Bpeme Ha pexkum MIG, HaTucHeTe 6yToHa [B].

» 2T — HaTUCHeTe To3M BYTOH Ha ropenkaTa, 3a Aa 3anoyHeTe npoleca Ha 3aBapsABaHe Ha
MeTan; ocBobogeTe To3m BYTOH, 3a Aa NpPeKpaTuTe npoueca. (ras e nsimsa ot ropesikata
ouie 3 cekyHam).

» 4T — HaTUCHeTe To3m BYTOH Ha ropesikaTta, 3a Aa 3ano4yHeTe npoLeca Ha 3aBapAaBaHe Ha
MeTas; 0cBobOXKaaBaHETo Ha To3u BYTOH He npeKpaTABa npoueca. HatnucHete n ocsoboaerte
OTHOBO TO3M BYTOH, 3a @ NpeKpaTMTe NpoLeca Ha 3aBapsABaHe/pa3aHe Ha meTan (ras we
W3/1M3a OT ropesikarta ouLe 3 CeKyHAaM).

PerynnpaHeTo Ha KONYeTo NO Bpeme Ha 3aBapsABaHe e A0oBeAe A0 CUHEPTUYHO yNpaBaeHne
Ha 3aBapbYHOTO HanNperKeHWe U CKOPOCTTa Ha NoAaBaHe Ha TeNTa, KOETO e ce NOKaXKe Ha
aucnnes.

HanperkeHneTo Ha gbrata MOXe Aa ce peryampa 4ypes HaTuckaHe Ha 6ytoHa MENU [E]
HAKONIKO MbTW, LLOKATO Ha aucnaesn ce nosasu ,Vol“. 3a ga npomeHUTe CTOMHOCTTA Ha
Hanpe)KeHMeTo Ha AbraTa B AManasoHa ot -20% Ao +20%, 3aBbpTeTe KonyeTo [F] (BuxTe dur.
8 1 9). 3 cekyHAM cnen NPUKNOYBaAHE HA HACTPOMKaTa AUCNAEAT OTHOBO LUE NMoKaxe
napameTpute 3a MIG 3aBapaBaHe (BuKTe dur. 7).
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NHAYKLMATA MOXKe A3 Ce peryampa Yypes HAKONKOKPaTHO HaTUCKaHe Ha byToHa [E] MENU, goKaTto Ha
aucnnes ce nossu ,Ind“. 3a Aa NpomMeHUTe CTOMHOCTTA HA MHAYKUMATA B AnanasoHa oT -10% fo
+10%, 3aBbpTeTe KonyeTo [F] (B ¢ur. 10 u 11). Cnep, 3 ceKyHAM OT Kpas Ha HacTpolKaTa AucnneaT
OTHOBO LLLe MOKaXKe napameTpuTe 3a MIG 3aBapsBaHe (B ¢ur. 7).
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g) ®yHKumMATa ,Synergy” no3BonsBa aBTomaTUyeH U3bop Ha NapameTpuTe 3a 3aBapaBaHe c/es,
3ajaBaHe Ha U3bpaHua anameTbp Ha TenTa. Cneq ToBa NOTPEBUTENAT MOKe Aa HACTPOU
HanpeXeHMeTo Ha AbraTa U MHAYKTUBHOCTTA. CKOPOCTTa Ha NoAaBaHe Ha TenTa ce u3bupa
aBTOMATUYHO B 3aBMCMMOCT OT 33434EHOTO HanpeXeHue Ha AbraTa.

HacTpoiKkaTta Ha HaNPEeYHOTO CeYeHMe Ha TeNTa MOXKe [a Ce U3BbPLUN Ypes HaTUCKaHe Ha
bytoHa [E] MENU, aokaTto Ha gucnaes ce nosasu ,,d-“. 3a @ NpoOMeHUTE HANPeYHOTO ceYeHne
Ha Tenta mexay 0,6/0,8/1 mm, 3asbpTeTe Konyeto [F] (8. dur. 12). 3 cekyHam cnen,
NPUKIOYBaHe Ha HAaCTPOMKaTa AUCN/IeAT OTHOBO LUE NOoKaxKe napameTpuTte 3a MIG
3aBapsBaHe (BX. ¢ur. 7).
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h) 3 CeKyHAU cnep 3a4aBaHETO Ha NapaMeTpUTeE 3a 3aBapABaHe ANCNNEAT TpﬂﬁBa Aa murHe

BeAHbX, KOETO 03Ha4YaBa, Ye HAaCTPOMKMTe ca 3anaseHun. [INCNAenT Le NOoKaXKe 3anaseHunTe
napameTpu Npu NOBTOPHO BKAKOYBaHE Ha YCTPOMCTBOTO, aKo Te He ca Buiv npomeHeHu
npean U3KNIYBAHETO MY.

KoHTpoAHMAT naHen TpsbBa Aa NoKa3Ba NapameTpuTe, KaKTo e NoKasaHo Ha ¢ur. 13, uam
KaKTO e MoKa3aHo Ha ¢ur. 7 npu M3non3BaHe Ha NUCTONET C MakKapa.
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j)

k)

[loKaTo 3aBapbYHMAT MNPOLEC € B X04, AUCNNeAT We 6bAe 3aKNI0YEH U LWe NOKa3Ba TeKyLLMA
3aBapbyeH TOK M HanpexKeHue; cneq, 2 cekyHau (OT Kpas Ha 3aBapsABaHETO) 3aK/0UYEHUAT
AMcnnelrt aBTOMaTMYHO L NpemMUHe KbM MOKa3BaHe Ha HanpeXeHMeTo M CKopocTTa Ha
nofasaHe Ha TenTa.

MpeBKatouBaHeTo Mexay MIG-ropenkaTta v NMCTONETA CbC LUMNY/IA MOXKE A3 CE U3BBPLUM C
nomouta Ha 6ytoHa REM [C]. KoraTo nnamkatopsT Ao 6ytoHa REM [C] cBeTu, ToBa 03HavaBa,
ye pexnumsT ,Spool gun” e akTMBMpaH. Korato MHAMKaTopbT 40 6yToHa REM [C] He cBeTw,
TOBa 03HayaBa, Ye e aKTUBUPaH pexxnmbT ,MIG ropenka“ (BxK. pur. 14).
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4.6.5. 3anucBaHe 1 3apexaHe Ha NnapameTpu

3anuncBaHe Ha HacTpoukuTe: HaTucHeTe 6yToHa [A] M ro 3agpb)KTe HaTUCHAT B NPOAb/IXKEHME Ha 3
CeKyHAM, oKaTo MHAMKaTopHaTa 1amna Hag 6yToHa [A] He cBeTHe. Ha aucnsies 3a HanpeXeHUeTo e
ce MoKarke afApechbT 3a 3anuc. Ypes 3aBbpTaHe Ha KonyeTo [F] moXKeTe fa NnpomeHATe agpecuTe 3a
3anuc oT PO1 go P10. 3a aa npomeHuTe U3bpaHUs agpec, HaTUcHeTe 6yToH [A] B pamKkuTe Ha 10
CeKyHan cnep nsbopa Ha agpeca. Cnen m3tnyaHe Ha 10 ceKyHAM NpomsiHaTa Ha agpeca we 6bae
oTMeHeHa (BuK ¢ur. 15.).

3apexaaHe Ha HacTpoMKu: HaTtucHeTe B6yToHa [B] M ro 3a4pbiKTe HAaTUCHAT B NPOAb/IXKEHME Ha 3
CeKyHaM, loKaToO MHAMKATOpPHATa flamna Hag 6yToHa [B] He cBeTHe. Ha gucnnes 3a HanpexKeHue Wwe
ce NoKaxKe afpechbT Ha NameTTa. Ypes 3aBbpTaHe Ha Kon4yeTo [F] moxKeTe ga npomeHuTe agpeca Ha
nametTa ot PO1 go P10. 3a ga nsbepete agpec, HaTucHeTe b6yToHa [A] B pamKuTe Ha 10 cekyHau cnep,
n3bopa Ha aapeca. Cnea n3tnyaHe Ha 10 ceKyHAU NpomAHaTa Ha agpeca e 6be oTMeHeHa (BXK. dur.
16).
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dur. 16. 3apexgaHe Ha napameTpu Ha agpec PO1
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TIG ropenka

6

2

MIG ropesnka

5

N

4.7. Cebp3BalLn Kabenu

a)

b)

4.7.1. UHCTPYKUMM 33 CBbP3BaHe Ha Kabenute:

Pexkum Ha 3aBapsBaHe c enektpog (MMA)

Kanauka, gbara
KanaykKa, Kbca

LaHra

[pbXKKa Ha ropenkaTa
LlaHra BbTpe B Kopnyca

KepamunyHa atosa

[to3a
LaHra

ApbKKa Ha MIG 3aBapbyHa ropesika

N3bepeTe dyHKUMATA 3a 3aBapaBaHe STICK Ha KOHTpoNHWA naHen (8).

CBbpKeTe 3a3emaABaLLMA Kaben KbM KOHEKTOPA, MapK1paH ¢ ,+“ (5), ¥ 3aBbpTeTe Wencena Ha

Kabena, 3a 4a 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

Cnepn ToBa CBbpXKeTe 3aBapbyHMA Kabesn KbM KOHEKTOpa, MapKMpaH CbC 3HaK ,-“ (2), u

3aBbpTeETE WEeNncena Ha Ka6ena, 33 Aa 3aKpenunTte Bpb3KaTta.

BHUMAHMUE! [Monspusauuata Ha Kabenute moxe Aa Bapupa! Bcaka uHpopmauma 3a

nonapun3aumnAaTa Tpﬂ6Ba Aa € NoCo4YeHa BbpXy OMNaKOBKATa, NpeaocCTtaBeHa OT npon3soanTena

Ha enekTpoaa.

Cera moKeTe fla CBbpXeTe 3axpaHBallMa Kaben n aa BKAOYMTE 3axpaHBaHETO; c/ied KaTo
cBbprKeTe 0bpaTHUA Kaben KbM 3aBapsABaHMA e/IEMEHT, MOXKETe Aa 3ano4yHeTe paborTa.
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a. 3axpaHBall, Kaben
b. 3azemaBaHe
C. 3aBapaBaH 06eKT

d. lopenka
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Pexxum Ha TIG 3aBapsABaHe
1. U3bepeTe dyHKUMATA 3a TIG 3aBapsiBaHE Ha KOHTPOHWUA NaHen (8).

2. CBbprKeTe 3a3emABallma Kaben KbM KOHEKTOpa, MapKupaH ¢ ,,+“ (5), 1 3aBbpTeTe Lencena
Ha Kabena, 3a Aa 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

3. Cnep, ToBa cBbprKeTe Kabena 3a TIG 3aBapsABaHE KbM KOHEKTOpPa, MapKupaH c ,-“ (2), n
3aBbpTeTe LWencena Ha Kabena, 3a Aa 3aKpenuTe Bpb3KaTa. CBbprKeTe rasoBuA Kaben
AVPEKTHO KbM rasoBaTta b6yTuska. [ebuTbT Ha rasa ce peryivpa c NOMOLLTa Ha KON4YeTo Ha
3aBapbUHMA ropeska.

4. Cera moxeTe ga CBbpPXETE 3axpaHBalmnA Kaben u Aa BKNIKOYUTE 3aXpaHBAHETO,; cnen KaTto
KabenbT 3a 3a3eMsBaHe e CBbp3aH KbM 3aBapbyiHMA anapaT, MOXKeTe Aa 3anovyHeTe pa60Ta.

AL a

a. 3axpaHBaLy, Kaben

b. Topenka

Cc. 3aBapsBaH 06eKT

d. 3asemsBaHe

e. Perynatop Ha HanAraHeTo Ha rasa

f. Tla3oBa byTu/Ka
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Pexxum MIG 3aBapsaBaHe/cnHeprua
1. U3bepeTe dyHKUMATA 33 MIG 3aBapABaHe Ha KOHTPOAHMA NaHen (8).
2. MIG 3ABAPABAHE:

a. CebpxkeTe 3a3emsBalMA Kabes KbM KOHEKTopa, MapKupaH c ,-“ (2), n 3aBbpTeTe Liencena Ha
Kabena, 3a 4a 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

6. CBbpxKeTe Kabena 3a NpomaAHa Ha NOAAPHOCTTa (3) KbM KOHEKTOpa, MapKupaH ¢ ,,+“ (5), n 3aBbpTreTe
KOHeKTopa Ha Kabena, 3a Aa 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

B. KabenbT 3a MIG 3aBapsBaHe TpsbBa Aa ce CBbP)Ke KbM rHe34,0To, MapkupaHo ¢ Ne 31, a ralikaTa Ha
KOHEKTOpa fa ce 3aTerHe.

r. NocTtaBeTe noaxogAwaTa 3aBapbyHa Tea N CBbpKeTe GYTMﬂKaTa C ra3 KbM KOHEKTOpPa Ha 3aA4HaTa
CTpaHa Ha anapaTta.

T8 a

YN

b) 3axpaHBaly Kaben

c) 3asemsnABaHe

d) 3aBapsBaH 06eKT

e) Tlopenka

f) PerynaTtop Ha HanAraHeTo Ha rasa

g) Tlas3oBa byTuka
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3aBapsaBaHe ¢ $patoc

a) CebpikeTe 3asemsABaliMa Kaben KbM KOHEKTOpa, MapkupaH c ,+“ (5), u 3aBbpTeTe
KOHeKTopa Ha Kabena, 3a Aa 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

b) CsbprkeTe Kabena 3a NpomsiHa Ha NONAPHOCTTA (3) KbM KOHEKTOpPA, MapKupaH c ,+“ (2), n
3aBbpTETE KOHEKTOPA Ha Kabesa, 3a Aa 3aKpenuTe BPb3KaTa.

c) TenbT3a MIG 3aBapaBaHe TpAbBa Aa Ce CBbPKEe KbM rHe340To, MapKupaHo ¢ Ne 31 (BuKTe
¢durypaTta B Touka 4), a ralikaTa Ha KOHEKTopa Aa ce 3aTerHe.

d) MNocrtaseTte noaxoaalums npunoeH ten FLUX.

e) Cera morkeTe ga CBbprKeTe 3axXxpaHBalmAa Kabenun Aa BKNIKOYUTE 3aXpaHBaAHETO,; Ciel KaTo
KabenbT 3a 3a3emsBaHe e CBbp3aH, MOXeTe Oa 3anNo4YHeETe pa60Ta.

a) 3axpaHBaly Kaben

b) 3asemsBaHe
c) 3aBapsBaH 06eKT

d) Topenka
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5. U3xBbpaAaHe Ha onakoBKaTa

Pa3nMyHUTE eNeMeHTH, 3MN0A3BaHU 3a ONaKkoBaHe (KapToH, MNacTMacoBU AeHTU, NOANYypeTaHOBa
nsaHa), TpA6Ba Aa ce CbXPaHAT, 33 Aa MOXe YCTPOMCTBOTO Aa 6be BbPHATO B CEPBU3HUA LIEHTHLP B
Bb3MOKHO Hali-006po CbCTOAHME B CAydait Ha Nnpobnemu!

6. TpaHCcnopTUpaHe U CbXpaHeHune

Mo Bpeme Ha TpaHCMOpTUPaHeTo TPA6BA Aa ce M36ArBa paskaaLLaHeTo, yaapute U 06pbLLaHeTo Ha
YCTPOMCTBOTO C rnaBaTta Hagoy. CbxpaHaBaiTe ro B cyxa, 4obpe nposeTpeHa cpesa, 6e3 Hanuume Ha
KOpPO3MBHMU rasose.

7. NoyncreaHe n NoaapbKKa

BuHarn nsknto4sarTe yCTPOMCTBOTO OT e/IeKTPUYECKATa MpPerKa Npean NOYUCTBAHE U KOraTo He 1o
W3M0/13BaTe, U ro OCTaBeTe Aa U3CTUHE HAMbBJ/IHO.

3a noyncTBaHe Ha NOBbPXHOCTTA M3MNOA3BaKTe NpenapaTt 6e3 KOPO3UBHYW BELLLECTBa.
M3cylweTe gobpe BCMYKM YacTM, Npeau Aa U3MNoa3BaTe yCTPOMCTBOTO OTHOBO.

C'bXpaHFIBaVITe yCTpOVICTBOTO Ha CyXO0 U NpOoXN1agHO MACTO, 3alLUUTEHO OT B/1ara U NpAKa CbHYEBA
CBET/INHa.

8. MNposepsBanTe pegoBHO YCTPOMUCTBOTO

MpoBepABaiiTe peAoBHO 431 YCTPOMCTBOTO He e NoBpeaeHO. AKO MMa HAKAKBM NoBpeam, Mo,
cnpeTe ga M3nos3BaTe yCTPoCcTBOTO. Mo, CBbpKeTe ce ¢ 06CNYKBaHETO Ha KIMEHTH, 3a Aa
paspelwunTte npobiema.

KakBo ga HanpasuTe B cyyaii Ha npobaem?

Mons, CBbpXKeTe Cce C BalunAa npoaaBay n nogroreeTe cnegHata MHd)OpMaLI,MFIZ

a) Homep Ha daKTypaTa U cepueH Homep (NocnefHUAT ce HaMMpPa Ha TeEXHUYecKaTa Tabesika Ha
YCTPOMCTBOTO).

b) AKO e yMecTHO, CHMMKa Ha noBpeseHaTa, cuyrneHa uamn gepeKkTHa yacT.

c) 3a caykuTens oT oTAesa 3a 0bC/yKBaHE Ha KANEHTU We 6bae No-N1ecHo Aa onpesenm

npuvYMHaTa 3a Npobaema, ako MOXKeTe Aa fageTte NogpobHO M TOYHO onncaHune Ha cay4vas. KoskoTo
no-noapobHa e nHbopmaLmaTa BM, TONIKOBa NO-6bP30 OTAENA 33 0OCAYKBAHE HA KIMEHTU LLE MOXKE
Aa peww npobaema su!

BHMUMAHMUE: Hukora He oTBapAaiiTe yCTPONCTBOTO, 6€3 MbpBO Aa Ce KOHCYNTUpaTe € oThea 33
ob6cnyKBaHe Ha KnMeHTU. ToBa MOXKe Aa AoBene A0 aHy/MpaHe Ha rapaHumaTal



EL

A

To mapov EyxelpiSio Xprotn €xeL LeTadpaOTEL LE TN XPrioN KNXOVIKAG LeTadpaonc. Exou e kataBaAel
KaBe duvartr mpoonabela yla va dtacdalicoupe Ty akpifela tng petddpacnc, arld mapakaAoU e
va AdPete untoPn OTL OL AUTOUATOTOLNUEVEG peTadpaoelg Sev eival TEAELEC Kal Sev tpoopilovtal va
QVTLKOTAOTAOOUV TouG avBpwrivouc Petadpaotés. H enionun €ékdoon tou Eyxelpldiou Xprnotn eivat
ota ayyAlkd. Tuxov Sladopeg petafl Tng petadpacpévng €k6oong Kol Tou opXLkol ayyALKOU KELUEVOU
Oev €xouv VoK LoxV. Edv €xete omolecONMOTE AMOPLEC OXETIKA UE TNV akpiBela g petadpaong,
TIPAKAAOUE Vo avaTpeEeTe otnv ayyAwkn €kdoan, n onola amoteAsl TV enionun mnyn avodopac.
MNeploocotepeg YAWOGOLKEG EKOOOELC SLaTiBevTal KOTOTILY ALTAUATOG HECOW Tou info@expondo.com.

1. TEXVIKA XOpAKTNPLOTIKA

Nepypadn napapérpou T MopPAETPOU

‘Ovopa mpoiovtog JuvSUAOWEVN UNXOVH GUYKOAANGNG

Movtého TRON 200

Ovopaotikn taon [V~] / ouxvotnta [Hz] 230V~/50 Hz

Tdon adpavelag [V] 65

OVOMaOoTIKOG KUKAOG ALToupyiag 30%

Pebpa cuykOoAAnong [A] 50— 200 MIG

15-200 LIFT TIG

40-200 MMA

Tdon ouykoAAnong [V] (MIG) 15-24

Aldpetpog cVppatog [mm] (MIG) $06/08/09/1,0

Awdpetpog nAektpodiouv LIFT TIG [mm] 1,6-2,4

Aldpetpog nAektpodiou MMA [mm] 1,6-5,0

HOT START (MMA) -

ANTI STICK (MMA) v

ARC FORCE (MMA) v

Xpovog pong aepiou [s] 1

KAdon npootaciag meptPARUATOC IP21S

Movwon F

2. M'evikn meplypadn

To eyxelplblo xpnong €xel oxedlaotel ylwa va Ponbad otnv acpoaAn Kal ampdoKOmTn Xprion tng
OUOKeUNG. To TIPOioV £xel oXeSLOOTEL KOl KATAOKEVAOTEL OUPDWVA PE QUOTNPEC TEXVIKEG 0ONYIEG,
XPNOLUOTIOLWVTAG TeEXVOAOYIEG Kal e€apTipaTa TEAEUTALOG YEVIAG. ETLMALoV, mapAyEeTal cUUPWVA UE
TOL TILO AU OTNPA IPOTUTIA TTOLOTNTAC.

MHN XPHZIMOMNOIEITE TH 2Y2KEYH EAN AEN EXETE AIABAZEI MPOZEKTIKA KAl KATANOHZEI
NAHPQZ TO NMAPON EMXEIPIAIO XPH2TH.

Mo va auénoste ) dtapketa wnG TG OUOKEUNG Kal vo e€aodalioete tnv ampookomtn Asttoupyla tng,
XPNOLUOTOLNOTE TNV CUHPWVA UE TO TOPOV EYXELPIOLO XPrOTN Kol EKTEAE(TE TAKTLKA €£pPYOOieg
ocuvtnpnong. Ta texvika dedopéva Kat ol tpodlaypad£g mou nmepAapPavovtal oTo apov eyxeLpidlo
Xpnotn eivat evnuepwpéva. O Kataokeuaotng dtatnpel to Sikaiwpa va nmpofaivel oe aAlayEg mou
oxetilovtal pe tn BeAtiwon Tng molotnTag. H cuokeur £XeL oXeSLAOTEL WOTE VA LELWVEL OTO EAAXLOTO
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Toug KlvdUuvoug ekmounmng BopUPou, AauBdvovtag umoyn TNV TEXVOAOYLKR TPOOSO Kal TIC
Sduvatdtnteg peiwong tou Bopufou.

2.1. Yriopvnua

E 1 x

-~
(o]

IMIepitypaodn

N -2
Mm|°

To npoiov mAnpol Ta oXeTIKA TTPOTUTIA aodaAsiag.

AlaBaote TIg 0dnyieg mptv amd tn Xxpron.

To mpolov MPETEL va VA KUKAWOEL.

MNPOZOXH!  MPOZOXH! 1 NA OYMAZTE! IoYU€L yLa TN CUYKEKPLUEVN
Katdaotaon.
(yevikn mpoeldomotntikn £veelén)

Dopdate MPOCTATEVUTIKA YUAALA.

MPOZOXH! EmiBAafng aktivoBolia amo to T0¢o cuykoAAnong.

DopATE TPOOTATEUTLKA YAVTLA.

XpNOLUOTIOLOTE PAOKA CUYKOAANONG UE KOTaAAnAo BaBuod okioong
diAtpou.

DopATe MPOCTATEVUTIKA UTIOSH LaTA.

DopéaTe MPOOTATEVUTIKA EVOULACLAL.

Mpoooxn! Kivbuvog mupkaylag r ékpnénc.

Mpoooxn! EmPAaBeic avabupidoelg, kivbuvog dnAntnpiaonc. Ta agpla
Kal oL ool evdExeTal va eival emikivéuva yla tnv uyeia. Kotd t
OUYKOAANGN ekAUOVTAL A£pLa KOl ATOL cUYKOAANoNG. H elomvon autwy
TWV OUCLWV eVEEXETAL VA €lval eTkivduvn yla tnv uyeia.

Mnv ayyilete kavéva TP UTIO TAOT.

MPOZOXH! Kauth emudpavela, kivduvog eykaupdtwyv!

0> B >O@OP>@ >0

B>
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SHMEIQZH! TA 3XEAIA $TO MAPON ErXEIPIAIO EXOYN AMOKAEISTIKA EMEZHIHMATIKO
XAPAKTHPA KAl 3E OPIEXMENEX AENTOMEPEIEZ ENAEXETAI NA AIAQEPOYN AMO TO
NMPArMATIKO NPOJON.

3. AodpaAela xpriong
A

MPOZOXH! AIABAZTE OAEZ TIZ MPOEIAOMOIHZEIZ AZ(DANEIAZ KAI'OAEZ TIZ OAHTEZ. H MH THPHZH
TQN NPOEIAONOIHZEQN KAI TQN OAHITQN MMOPEI NA OAHIHZEI 2E HAEKTPONAHZIA, NYPKATIA
KAI/H ZOBAPO TPAYMATIZMO 'H AKOMH KAl ©ANATO.

3.1. OL 6poL «OUOKEUN» 1] KTIPOLOV» XPNOLUOTIOLOUVTAL OTLG TIPOELSOTIOLNOELG KOl TI 08NyLeg yia
va avadEpovtal oTo: SUVSUACUEVO UNXAVNLO CUYKOAANGCNG

Opovtiote ywa tn 8k oag acdalela, kabwg kat yla Tnv achalela twv GAAwv, StaBalovtag Kol
akoAouBwvtac auotnpa Tig 0dnyieg mou meplAapBAvVOVTOL OTO EYXELPLSLO AELTOUPYLOG TG CUCKEUNG.

Mobvo €€€L8IKEVEVO KAl KOTOPTLOMEVO TIPOCWTTLKO ETUTPEMETAL Va BETEL 0 AslToupyia, va Xelpiletal,
VO CUVTNPEL KoL VoL ETILOKEUATEL TN nXavh.

H unxavn S&v TPEMEL TOTE va XPNOLUOTIOLEITOL KATA TPOTO AVTIBETO TTPOC TOV MPOOPLOUO TNG.

3.2. Aodalewa xpriong

3.2.1. FEVIKEG ONUEWOELS

a) Opovrtiote yla ™ Sk cag acdalela, KabBwg Kot yia thv aodpaiela Twv aAwv, Stapalovtag
KoL akoAouBwvTaG auotnpd T 0nyleg mou nepthapBavovtal oto eyxelpidlo Asttoupyiag tng
OUOKEUNG.

b) Mobvo e€elSIKEUUEVO KAl KATAPTIOUEVO TIPOCWTILKO ETUTPEMETAL va BETEL O Asttoupyia, va
XELPLLETAL, VO CUVTNPEL KOL VO ETILOKEVALEL TN HNXAVH.

c) Hunxavr 6gv mMPEMEL MOTE va XPNOLLLOTMOLEITOL KATA TPOTIO OVTIBETO TPOG TOV TPOOPLOUO TNG.
3.2.2. MpoeToLuacio Tou XWPou epyaciog cUYKOAANONG
OL epyacieg cuykOAANoONG EVEEXETOL VO TTPOKAAEGOUV TTUPKAYLA 1 €Kkpnén!

d) Tnpeite auotnpd TOUG KAVOVIOUOUG UYELAG Kal aopAAELAC OTNV EpYACia TTOU LoXUOUV YL TLG
gpyaoiec ouykOAANonG Kal ¢ppovtiote va umdpxouv KATt@AANAOL TUPOOPRECTHPESG OTOV XWPO
gpyaoioc cuykOAAnong.

e) Mnv mpaypartonoleite MOTE epyaoieq cUYKOAANONG o€ €UDAEKTOUG XWPOUG TIOU EVEXOUV
Kivouvo avadAe€ng UAKwy.

f)  Mnv npaypotomnoleite TOTE pyacieg GUYKOANONG O aTUOohALPA TIOU TIEPLEXEL EUPAEKTA
OWMOTISLA A ATUOUC EKPNKTLKWY OUGCLWV.

g) AmopoakpUvete OAa ta eUPAeKTa UAIKA o aktiva 12 HETPWY ATIO TOV XWPO TWV EPYOCLWV
OUYKOAANGONG Kal, €av n amopdkpuvon &ev gival duvatn, kKaALPTe Ta e0dAEKTA UALKA UE
TIUPAVTOXO KAAU UL
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h) AdBete pétpa aodalsiog Katd Twv oTLVOpwWVY KoL TWV TUPAKTWHEVWY CWHATIS lwv HeTdAou.

i) BePawwbeite otL omuvOnpeg i Bpaldopata KautoU HeTdAAou Sev SlelodUouv HEOW TWV
OXLOMWV 1} TWV AVOLYUATWY 0Ta KAAUUUATA, TIC AOTIOEG 1) TIC TTPOCTATEVUTIKEG 0OOVEG.

j)  Mnv ouykoA\ate Se€apevég N BapéAla TTou TePLEXOUV ) £XOUV MEePLEXEL eUDAEKTEG oualec.
Mnv cuykoAAATe KOVTA o€ TETOoLoU £idoug doxeia kal BapEAta.

k) Mnv ouykoA\dte Soxela umd mieon, CWANVES EYKATAOTACEWY UTIO Ttieon R Slokoug umd mison.
I) E€aodalilete mavta emapkn AgpLOUO.

m) Zuviotdral va Aappavete otabepr) oTtAon MLV amno tn cUYKOAANnon.

3.2.3. E€omALopog atopkng npootaciag
H aktivofoAia Tou nAektpkol T0§ou unopsi va npokaAécel BAAPBEG ota pATLO KOL OTO SEPUAL

a) Koatd tn ouykoAnon, dopate kabopd, xwpig AskéSeg Aadlol, TPOCTATEVUTIKA poUxa Ot pn
£UPAEKTO KOl Un aywyLHo UALKO (8€ppa, axV Baupakt), depudtiva yavtio, PnAég pmoteg Kat
T(POOTOTEVUTIKN KOUKOUAQL.

b) MNpw amdé tn ouyKOAANON, OMOUAKPUVETE QMO TOV XWPO OAA T €UPAEKTA N EKPNKTIKA
OVTIKELPEVA, OTIWC AVaTTAPEC Tpomaviou-foutaviou A omipta.

c) XpnOLUOMOLAOTE MPOOTACLA TTPOCWTOU (KpAvog 1 aomida) Kol mpootacia HaTiwy, He GpiAtpo
mou SLaBetel Pabuo okiaong KatdAAnAo yla tnv Opacn TOU CUYKOAANTA Kol TO peUua
ouykOAnonc. Ta npoétuna aodaleiag npoteivouv Babuod okioong aptb. 9 (eAdyLotoc apld. 8)
yla kdBe pebpa katw twv 300 A. Mmopel va xpnotpomnolnBel xapnAdtepog Babuog okiaong
™N¢ aomidag eav To TOE0 KAAUTITETAL OO TO TEUAXLO Epyoaiag.

d) Na XpnOLLOTIOLEITE TAVTA EYKEKPLULEVA TIPOOTATEUTIKA YUAALA [LE TIAEUPLKN TIPOOTACLO KATW
ard To Kpavog 1 onolodnmote AAO KAAUUUA.

e) XpnoLUOMOLE(TE TIPOOTATEUTIKA OTO XWPO TWV EPYOCLWV OCUYKOAANGONG, TIPOKELUEVOU va
T(POOTOTEVOETE TA GANO ATOMA ATIO TNV EKTUPAWTLKA aKTLVOBOALA 1 TLG oTiLvOr peg.

f) Na ¢oparte mavta wroaomnibeg N GAAA péoa mMpootaciag TG akong yla mpootacia ano tov
uTtepBoAko BOpuBo kal yla va anotpePete TV elcodo omivorpwv ota auTLA.

g) OLMapeuPLOKOUEVOL TTPETEL VA TIPOELSOTTOLOUVTOL VO LNV KOLTALOUV TO TOEo.
3.2.4. Mpootaoia anod nAektpormAnéia
To nAektpomnAnéia pnopsl va eivan Bavatngopo

a) To kahwdlo tpododooiag mpEnel va cuvEEETAL oTNV TTANOLECTEPN TPil{a KAl va TomoBeTeital
o€ MPAKTIKA Kal achadr) Bon. Mpémnel va anodelyetal n apeAng tonobétnon tou kaAwdiou
OTO XWpPOo Kal ot emipavela ou Oev €xel eleyxbel, kaBwg autd umopeil va odnynoeL oe
nAektpomAnéia r mupKayLd.

b) Henadn pe nAektpkd poptiopéva otolxela umopel va npokaléael nAsktpomAnéia B coBapa
gykayuata.

c) To nAekTpLko TOEO KAl 0 XWPOG epyaciag eival GpopTLOUEVOL Pe NAEKTPLKO PEULA KOTA Th por)
™¢ oxvog.
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d)

f)

g)

h)

)

k)

q)
r)

s)

To KUKAWHA £L0OS0U KAl TO E0WTEPLKO KUKAW O LOXUOC TWV CUCKEU WV £lval miong umo tdon
otav n tpododocia pevOTOC Elval EVEPYOTIOLNUEVD.

Aev TipEmel va ayyilovtal Ta otolyeia tov Bpiokovtal umd tdon.

Mpémel va ¢doplouvtal TAVTO OTEYVA, UOVWUEVA YAVTIO XWPILC TPUTEC KOl TPOCTATEUTLKN
evbupoaoaia.

Mpémel va tomoBetouvtal oto SAnedo POVWTIKA XaALd 1 GAAO LOVWTLKG OTPWHATA, APKETA
MEYAAQ WOTE VO PNV ETUTPEMOUV TNV €madr TOU CWHATOC UE KATIOLO OVTLKEIEVO 1 UE TO
Samnedo.

Aev PEMEL vaL ayyieTal TO NAEKTPLKO TOEO.

H mapoxr pelOTOG TPEMEL VA SLOKOTITETAL TIPLV AT TOV KABAPLOWO TNG CUCKEUNG ] KATA TV
ovtikotdotaon nAektpodiwy.

Mpémel va eAéyxetal av To KaAwdLo yelwong elval owoTtd cUVSESEUEVO 1 AV 0 AKPOSEKTNG EXEL
ouvdeBel owota otnv mpila pe yeiwon. H AavBaopévn ovvdeon tng yelwong pmopsl va
TipokaA€oel kivduvo yla tn Lwn A Tnv vyela.

Ta kaAwbla tpododociag MpEMeL va eAEyxovTal TAKTIKA yla {NULEC A EAelPn povwong. Ta
KOTEOTPAUUEVA KaAwSLA TIPEMEL va avTikaBioTavtal. H apeAng emokeun T povwonc Unopel
va tpokaAéocel Bavarto f} coBopd TPAUUATLOUO.

H ouokeur TPETEL vaL ATIEVEPYOTIOLEITAL OTOV SV XpnoLUOTIOLELTAL.

To kKaAwdLo Sev mpemnel va Tuliyetal yOpw omd To cwia.

‘Eva avtikeipevo mou umoBAAAETAL 08 CUYKOAANGN TIPEMEL VAL EIVOL CWOTA YELWUEVO.
Mrmopel va xpnoLUOTOLELTAL OV €EOTTIALOUOC O KOAR KATAoTAON.

Ta KateoTtpoppéva efaptnUata TNG OUCKEUNG TPEMEL va  emokevalovtol R va
avtikaBiotavral. Npémel va xpnotpomnotouvtal {wveg acdpaleiag katd tnv epyacia o Uog.

'OAog o e€omAlouog kal ta otolyeia acdaleiog mpémnel va puldooovTal o Eva HEPOG.

‘Otav n cuoKeUN lvolL EVEPYOTIOLNUEVN, TO GKPO TNEG AaPrC mMPEmeL va Slatnpeitol HakKpLd amno
TO CWHA.

To kKaAwdLlo yelwong MPEMEL va ouVOEETAL OC0 TO SUVATOV TILO KOVIA OTO OUYKOAANUEVO
otolelo (m.x. og évav nayko epyaociag).

3.2.5. H ouokeun evbéxetal va mapapeVeL NAEKTPLIKA GOPTIOUEVN LETA TNV

a)

arnoouvdeon Tou kKaAwdiov Tpododooiag

H tdon otov Mukvwth elo080uU TIPETIEL VO EAEYXETOL KATA TNV QTIEVEPYOTIOINGN TNG CUOKEUNG
KoL TNV amocuvdeor] TG amo tnv Ny tpododooiac. BeBalwbelte otL N TLUN TNG TAONG £lval
lon pe un&év. AladopeTikd, anayopeUeTal N emadh e Ta OTOLElA TNG CUOKEUNC.

3.2.6. Aépla kaL avaBupLdoELg

Npoooyxn! Ta aépla pnopei va ivat Bavatndopa N enkivéuva yia thv avlpwrivn vyeia!l

b)

Na Siatnpeite mavra andotacn amno tv £€060 agpiou
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a)

c) Katd tn cuykdAnon, e€aodaliote Kahd aeplopd. AmodUyETe TNV €LOTIVON TOU agplou.

d) Ouxnukég ouaieg (AUTavTika, SLAAUTEC) TPEMEL VO ATTOAKPUVOVTAL OO TIG EMLPAVELEG TWV
OUYKOMNUEVWY QVTIKELPEVWY, KABWC KaiyovTal Kol eKMEUTOUV TOELkoUC Karmvoug umd tnv
enidpaon tng Beppokpaciag.

e) H ouykOAAnon yoABaVIOUEVWYV — OVTIKEWMEVWY — ETUTPEMETOL  UOVO  OTAV  UTIAPXEL
OMOTEAECUATLKOC OEPLOUOG e ATpApLopa Kot IpooPBacn og kabapo agpa. OL avaBUULAoELS
Peubapylpou eival oAU ToflKEG, evw €va cUUMTwHa SnAntnplacncg sivol o AeyOuevog
«TIUPETOG ATO AVAOULACELG LETAAAWV».

A

MPOZOXH! KATA TH XPHZH THX XYIKEYHZ, MPOITATEYZITE TA MAIAIA KAl TOYZ AAAOYZ
MNAPEYPIZKOMENOYZ.

A\

NPOZOXH! MAPA TON AIODAAH :IXEAIAIMO THZ ZIYIKEYHZ KAl TA MPOZITATEYTIKA
XAPAKTHPIZTIKA THZ, KAOQZ KAI NAPA TH XPH:H MNPOZIOETQN ITOIXEIQN MNOY
MPOZTATEYOYN TON XEIPIZTH, EZAKOAOYOElI NA YMAPXEI ‘ENAX MIKPOX KINAYNOZ
ATYXHMATOZ ‘H TPAYMATIZMOY KATA TH XPHZH THZ XYZKEYHZ. NA EIZTE ZE ETPHIOPZH KAl
NA XPHZIMORNOIEITE THN KOINH AOTIKH KATA TH XPH:ZH THZ ZYZKEYHE.

Obnyieg xprong
4.1. [EVIKEC ONUELWOELS

a) H ouokeun MPEMEL va XPNOLUOTIOLELTOL CUUGWVO HE TOV TIPOOPLOUO TNC, TNPWVTAG TOUG
KOVOVIOUOUG yla tnv uyela kat tnv aodpdAela otnv epyoocia (OHS) kabwg Kal Toug
TIEPLOPLOMOUE TIOU TIPOKUTITOUV Qmo Ta oTolxela mou avaypdadovial otnv mwakida
XOpaKTNPLOTIKWV (emtimedo IP, kUKAOG Asltoupyiag, Tdon tpododoaciag K.Am.).

b) Agv emutpEnetal To AVOLYHA TNG CUOKEUNG, KABWE auTo Ba akupwaoeL TNV eyyunon. EmutAéoy,
TO EKPNKTIKA, N BwpaKlopéva oTolyela pmopouv va MPokaA£oouv 6oBapolc TPAULATIOUOUC.

c) O kataokevaotnc dev dépel kopia euBUVN yLa TEXVIKEG OANAYEC OTN GUOKEUN 1 UALKEG {npieg
TIOU TIPOKAAOUVTAL ATtO TNV ELCAYWYH TWV €V AOYW aAAQYWV.

d) e mepinmtwon eodbalpévng AELTOUPYLOC TNG CUOKEUNG, ETIKOLVWVHOTE LLE TO KEVTPO OEPPILG.

e) Ouoxopég e€aeplopol Sev TPEMEL va KOAUTITOVTOL — 0 CUYKOAANTAC TIPEMEL va TomoBeteital
og anootoon 30 cm amo To AVTIKELPEVA TTOU ToV TtEPLBAAAOUV.

f) O ouykoAAnTN ¢ Sev MPEMEL VO KPATLETOL KATW OO Tov Bpayiova i KOvTd 0To cwua oac.

g) H ouokeur] 6ev TPEMEL va XPNOLUOTOLEITOL O XWPOUG He emBetikd meptfarlov, uvdnAn
OUVKEVTPWGON OKOVNG I KOVTA OE CUCKEUEG TIOU EKTTEUTTOUV LOXUPA NAEKTPOUAYVNTLKA TTeSiaL.

4.2. AmoOrikevon TG CUOKEUNG

H ouokeur MPEMEL va TPOOTATEVETAL OO TO VEPO KL TNV uypaacia.
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b) O ouykoA\NTAG bev mpEmel va TomoBeTeltal mAvw os BepUALVOUEVEC ETILPAVELEG.

c) H ouokeun mpénel va anobnkevetal o Enpo kal kabapd Xwpo.

O xprRotng guBULVeTAL yLa TUXOV {NULEG TTOU TIPOKUTITOUV amd tn Un TPoPAenouevn XxpRon g
GUOKEUNC.
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4.3. Meplypadn TNG CUCKEUNRG
20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9

24 25/ 26/ 27/ 28/ 29

—

Ap. Aettoupyla Kol meplypadn:
1 Baon

2 ‘E€o60¢ kaAwbdiou «-

3 Akida aAayn g TOAwonNgG:

Yuvbebepévn otov BeTkd OAO — cuykOAnon MIG

Zuv8ebepévn OTOV OPVNTIKO TOAO — oUYKOAANnon FLUX

4 E{co80¢ eAéyyou tou miotoAlol KapoUAL
5 ‘E€060¢ koAwbiou «+
6 Mmnpootivo mAaioto

7 Moéuolo

8 Mivakoag eAéyxou

9 0806vn

10 AwoOntrpag pelATOC
11 YroSox£g

12 Ael KAAUppa

13 Kevtpikr mAakeTa

14 PaB6og otripLeng

15 MovwTikn TAaKETa
16 Avtidpaotipag

17 Mayvntikn BaABida

18 AlaxwpLoTtng



EL

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

Afovoc kapouAlol
NaBn

YUvbeon aepiou
Yrnodoxn tpododoaoiag
Kevtplkog SLakomtng
MNiow Tivokag
Avepotnpag
KAeibwpa pe mieon
Aplotepd KAAUUA (Yla avolypa)
Mevteoég
Tpododdtng clpuaTog

06nyo¢ cupHATOG

‘E€obog mupoou MIG
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Arnoyn nivaka eAéyxou

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

oFf (O

O %

. ON . m/min

A®

-~ :

8 (o)

O mc
LN N ) LIFTTIG

Ve

A. Awakomng STICK/LIFT TIG/MIG kot Koupni anoBbnkeuong MopapeéTpwy (LETA amd mapapovn
matnpévou yla nepinou 3 SsutepoAental)

B. Alakomtng Hetall twv Asttoupylwv 2T/4T Kol Kouumni ¢optwong MOpOUETPWY (UETA amo
TIAPAOVH TTATNHUEVOU yLa Tiepinou 3 SeutepOAeTTa)

C. Awakomng mupool MIG kat Spool gun (Aettoupyla og Aettoupyia MIG)
D. 0686vn mapalETpwV CUYKOAANGNG
E. Koupuni emthoyng MENU (Aettoupyia og Aettoupyieg MIG kat STICK)

F. PuBulotikd cuykOAAnong (xovepikr puBULON MATWVTOC TO PUBLILOTIKO Kol TEPLOTPEPOVTAS TO,
Aemtr) pUBULON HUOVO TIEPLOTPEDOVTAC TO PUBLILOTLKO)

G. Evdelktikn Auxvia KAEWOWHOTOC TOPAPETPWY KATA T Slakomr (Uetd Tn Slakomn 1Ing
oUYKOMNoNG, N evlelktikn Avxvia avafet kat n 006vn spdavilel TI¢ TeAeuTaieg MAPAUETPOUG
OUYKOAANONG)

4.4, Mpostolpacia yia xpron

4.4.1. ©on TonoBETNONG TNG CUOKEUNG

H Bepuokpaocia tou neptParloviog dev mpémel va umepPaivel Toug 40°C Kal n OXETLKNA uypacia
npénel va elval pkpotepn amo 85%. Efaodaliote kaAd aeplopd OTO SWHATIO OMOU
Xpnoluomoleital n ouokeur. MpEnel va umdpxel anootoacn touAdylotov 10 cm petafl KaBe
TIAEUPAG TNG COUOKEUNG KAl TOU TOLXoUu 1 QAAWV QVTIKELWWMEVWY. H oUOKEUN TIPEMEL MAvVTA va
xpnotuomoleitol étav eival TomoBetnuévn oe emninedn, otabepn, kabaph, MUpLUOXN KAl OTEYVN
erudavela, Kot vo BPLOKETAL EKTOC TNG EUPEAELAG TTALSLWY KAL ATOUWY LE TIEPLOPLOUEVEG VONTLKEG
KoL aLoBntnplakég Asttoupyies. TOMOBETNOTE TN CUCKEUH £TOL WOTE VOl EXETE MAVTA TPOCACN OTO
Buopa tpododoaiag. To kaAwbdlo Tpododociag mou cUVEEETAL UE TN CUCKEUN TIPETEL val gival
OWOTA YELWUEVO KAl VO OVTATIOKPIVETAL OTLG TEXVLKEC TpodlaypadEg mou avaypddovial otnv
ETIKETOL TOU TPOIOVTOG.

AMOGUVAPPOAOYHOTE TN CUOKEUN Kal OAa Ta e€opTAUaTd TNG Kol Kabapiote Ta mpwv amod tnv
TpWwTN Xpron.
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4.5.

2ZUvOeon NG CUOKEUNC

4.5.1. Z0vbeon otnv napoxn PEVUOTOC

a)

b)
c)

d)

e)

H oUvbeon otnv mapoxn PeUUOTOC TTPETIEL VOL TIPAY LOTOTIOLELTOL OTIO €€EL6LKEUUEVO ATOUO.
EmutAéov, éva katdAAnAa e€eLOLIKEUPEVO ATOUO TIPETIEL val EAEYEEL €dv N yelwon Kol TO
NAEKTPIKO oUOTNUO CUUHOPdWVOVTAL HE TOUG KavoviopoU¢ oodaleiag kal edv
Aeltoupyolv cwoTtda.

H ouokeun MPEMEL va TOMOBETETOL KOVTA GTOV XWPO £pyoaaiag.
Mpémnel va amodelyetal h cUvSeon uTEPBOAKA HaKpWV KOAWSIWY otn pnxav).

OL povodaaotkol cUYKOAANTEC TipEmel va cuvdeovtal os mpila e€omAlopévn Ue akida
yelwonc.

OL ouykoMnTég mou Ttpododotouvial amo Tpupacikd biktuo mapadidovral xwpig
BUopa: To BUCUA TIPEMEL VO TIPOUNBEUTEITE EEXWPLOTA KAL N EYKATACTAON TPETIEL VA
avateBel oe €€ELOLKEUUEVO TEXVIKO.

MPOZOXH! H ZYZKEYH MMNOPEI NA XPHZIMOMNOIHOEI MONO OTAN EINAI ZYNAEAEMENH ZE
IYITHMA ME ZQXTA AEITOYPTOYNTA AZ®AAEIA!

4.6.

AeLToupyla TG CUOKEUNC

4.6.1. Ekkivnon TG cUOKEUNG

a)

AdoU evEPYOTIOLOETE TN CUOKEUN JE TOV KEVIPLKO Slakomtn [23], n 086vn avaBoofrivel
yla Tiepimou 5 SeutepOAETITA KA, OTN OUVEXELD, N CUOKEUN MHetafaivel os Asttoupyia
OUYKOAANoNG.

4.6.2. Epyaocia o Aettoupylia stick (MMA)

a)

b)

-
-

AlakOPTE TN CUYKOAANON KO TIOTHOTE TO KOUUTTL [A] apKeTEC POPEC £WC OTOU avalel n
€véelfn LIFT TIG otov mivako eAéyxou.

Evepyomoinon tng Aettoupyiag VRD otn Aewtoupylar STICK: PuBuiote to pelpa
OUYKOAANGNG ota 108A, KpATOTE MATNUEVO TO KOUUTTL [B] ylol vol EVEPYOTIOLROETE 1 val
amevepyomnolnoete t Aettoupyia VRD. Ot evbeifelg Tng Aettoupyiog VRD Ba avadouv otn
Béon ON 1 OFF, avaloya He TOo av n Asttoupyla eival evepyomolnpévn N
OUTTEVEPYOTIOLNEVN (OTWG OTLC ELKOVEG 1 Kat 2).

»OLD
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Ew. 1. H Aettoupyia VRD eival evepyomolnuévn.
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Ewk. 2. H Aettoupyia VRD eival anevepyomnotnueévn.

c) H 008dvn Ba gudavioel To pubULopéVO pevpa cuykoAAnong 80A (n povada pétpnong Ba
UTIOSELKVUETAL QTTO HLOL AVOUEVN EVEELEN).

d) H pUBuLon tou pelpaTog CUYKOAANONG YIVETAL PEe To Kou urti [F].

e) 3 SeutepOAenTA LETA TN PUBULON TWV MOPAUETPWY CUYKOAANONC, n 086vn Ba avaBoofrioet
pia popd, mpdypa mou onpaivel 0tL oL pubpuicelg éxouv amobnkeutel. H 006vn Ba epdaviost
TIC AOBNKEVPEVEG TIAPAUETPOUC OTAV N CUOKEUN gvepyormolnBei avd, epooov autég dev
glyav aAAageL pLv tnVv amevepyornoinor tne.

f) PUBuon oxuog tofou: matrote to koupnmt MENU [E] wote n oBdévn va petaPel otn
Aettoupyia puBbuLong Loxuog ToEou. XpNoLUOTOL)OTE To Kouuri [F] yla va puBuioste Tnv TLun
NG MAPAUETPOU LOYXUOC TOEou oto eUpog 20% + 80%. H Ewkova 3 Seiyvel tnv 0Bovn otn
Aettoupyla puBULONG LOXUOG TOEoU He Tiur 20%.
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Ew. 3

g) H Ewk. 4 Seiyvel tov mivaka eAéyxou otn Asttoupyla cuykoAAnong STICK.
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Ew. 4.
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4.6.3. Epyaocia otn Aettoupyla LIFT TIG

a) AwakOPTte TN CUYKOAANON KO TIOTOTE TO KOUWTL [A] apKETEG POPEG £WG OTOU aVAEL N
£v8eln LIFT TIG otov mivaka eAEéyxou.

b) H o06dvn Ba epdavioel Tig mapapéTpouc onwe paivetal oto Ixnua 5.

B .-
Qn'mn

® urine

® snex

c) HoBdvn Ba epdavicel to pubuLopévo pelpa cuykoAAnong 80A (n povada pétpnong Ba
UTIOSELKVUETAL ATTO [LOL QVOUIEVN EVEELEN).

d) H pUBuLon tou pelaTog CUYKOAANONG YLVETAL e TO KouuTti [F).

e) 3 8eutepOAETTA HETA TN PUBULON TWV TAPAUETPWY CUYKOAANGONG, N 066vn Ba avaBooProet
pia dopd, mpdypa mou onpaivel 0tL oL puBuioslg €xouv amobnkeutel. H 086vn Ba epdaviost
TIC AMOBNKEVPEVEG TTAPAUETPOUC OTOV N CUCKEUT evepyomolnBel Eava, epooov auTég Sev
elyov aAAageL pLv tnVv amevepyornoinor tng.

f) HEw. 6 Seiyvel Tov mivaka eAéyxou Katd tn Stapkela Tng Stadikaciog cuykoAAnong LIFT TIG.

Ew. 6.

4.6.4. Epyacia og Aettoupyla MIG

a) Awakoyte Tn CUYKOAANGN KoL TTATOTE TO KOUWTTL [A] apKeTEC POpPEG £wG OTOU avaeL N
€vbelen MIG otov mivaka gAéyyou.
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7. Aron mivaka eAéyxou oe Asttoupyla MIG Kol TPopUBULCUEVEG TAPOUETPOUG.

b)

d)

e)

‘EAeyxo¢ Tn¢ Aettoupylog tpododooiag oclpuartog: Matrote To KoU Ui Tou mupool MIG ka
KPATAOTE TO TMOTNUEVO yLa 5 SeutepOAemta yLa va eLoEABETE oTn Aettoupyia ypriyopng
tpododoaiag clupuatoc. EAv To KOUUTL TOU TUPCOU Mapapeivel matnuévo, n Asttoupyia Ba
Slakomel petd ano 15 dsutepoAemnta.

Jtnv 00ovn Ba epdaviotel n pubulopévn taon «19,4 V» kot n toxvtnta tpododooiag
oUppartog «6,0 m/min» (oL povadec pétpnong Bo uTtoSeLtkviovToL ord AVOUEVEC
evOelkTIKEG Auyvieg) (BA. Ek. 7).

Mo va erihé€ete tn Aettoupyla 2T ) 4T katd T Sldpkela tng Asttovpyiag MIG, matrote To
kouprti [B].

» 2T — MATAOTE AUTO TO KOUUTL OTOV KAUOTNpa yla va Eeklvroete tn dladikaoia
OUYKOAANGNG LETAANAOU, adroTe TO KOUUTL yla va Tepuatioste tn Stadikaoia. (Ba cuveyiosl
va Byaivel agplo amod Tov KauoTHpa yla 3 akopn deutepolemntal).

» 4T — MATHOTE OUTO TO KOUUTTL OTOV KO OTAPA yLa va EeklvoeTe T Sladikaoia
OUYKOANGNC LETAAAOU: TO Adnua aUTOU TOU KOUUTLOU Sev Teppatilel Th Stadikaotia.
Matnote kKot adnote Eava auTo TO KOUUTL yLo va TEpUOTIoETE T dtadikaaoia
OUYKOAMNoNc/Komng LeTdAAoU (a€pLo Ba e€€pyeTal amd Tov KAUoTnpa yLa 3 aKOun
Seutepolenta).

H pUBuLon Tou KoupmoU Katd Tn SLApKELX TNG CUYKOAANGNG Ba £XEL WG ATTOTEAECHA TN
OUVEPYLOTLKA pUBULON TNE TAONG SUYKOAANGNG KaL TNE TaxutnTag tpododociag clpuatoc, ot
onoleg Ba epdavilovrat otnv 0Bovn.

H tdon t6€ou pnopel va puBpiotel matwvrtoag to koupuni MENU [E] apketéc popec, €wg 6Tou
n 006vn gudavioel «Voly». MNa va aAAAEETE TNV TLUN TNE TAONG TOEoU oTo eUpog -20% + +20%,
nieplotpEPte to Kou i [F] (BA. Eik. 8 kaL 9). 3 SsutepOAenTa PETA TNV OAOKANPWON TNG
puBuLong, n 086vn Ba epdavicel Eava Tig Mapapétpoug cuykoAAnong MIG (BA. Ewk. 7).
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Ew. 8.
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Ew. 9.

H enmaywyn unopel va pubutotel matwvtag to koupni [E] MENU apketég dopég, £wg 0tou epdaviotel
otnv 086vn n €vlelen «Ind». Mo vat tAAAEETE TNV TLUN TNG EMOYWYNG 0To €Upog -10% + +10%,
nieplotpEPte to Kouumi [F] (BA. Eik. 10 kat 11). Metd amo 3 dsutepoAemta amo th ARén tne pubuong,
n oBovn Ba eudavicet Eava TIC mapapETpoug cuykOAAnong MIG (BA. Ewk. 7).
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Ewk. 10.
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Ew. 11.

g) HAettoupyia «Synergy» eLTPEMEL TNV AUTOUATN ETUAOYH TWV TIOPAUETPWY GUYKOAANONG
META TN pLBULON TNG ETUAEYUEVNC SLOUETPOU CUPUATOC. 2T CUVEXELD, O XPNOTNG UIMOPEL va
puBuioel TNV TAon TOfou Kal tnv emaywyn. O pubuoc tpododoaciag clpuatoc emAEyeTal
outopata avahoya Pe Thv Taon to€ou mou £xeL pubpLoTEL.

H pUBuLon ¢ Statopng Tou cUppaTog pnopei va yivel matwvrtag to koupni [E] MENU wg
Otou eudavioTel otnv 086vn n €vlelén «d-». MNa va aAAagete Tn Slatour Tou cUPUATOG
petagv 0,6/0,8/1 mm, neprlotpedte to kouuri [F] (BA. Eik. 12). Metd and 3 deutepoienta
amo to TEAog TN puBuLoNng, n 0Bovn Ba sudavicet Eava Tig mapapétpoug cuykoAAnong MIG
(BA. Ewk. 7).
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Ew. 12.

h) 3 6eutepOAenta HETA TN PUOULON TWV MAPAUETPWY CUYKOAANONG, N 086vn Ba avapooBrost
pia dopd, mpdypa mou onpaivel 6tL ol puBuioslg €xouv amobnkeutel. H 086vn Ba epdaviost
TIC AMOBNKEVPEVEG TTAPAUETPOUC OTOV N CUCKEUT evepyomolnBei Eava, epooov autég Sev
elyov aAAageL pLv TNV amevepyornoinor tne.

i) O mivakag eAéyxou Ba mpénel va epdavilel TIG MopapETPOUC OMwG otnv Ek. 13 ) 6nwg otnv
Eik. 7 6tav xpnoluomnoleital To motoAL Spool.
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Ew. 13.

j)  'Ooco n dladikacio cuykdAAnong Bpioketal oe e€€ALEN, N 006vn Ba elval kKAeldwpévn kot Ba
eudavilel To TpEXOV peU A KAL TNV TACH CUYKOAANONG. Metd amo 2 dsutepoAemta (amd to
TENOG TNG OUYKOAANGNG), N KAEWOWHEVN 080VN Ba petafel autopata otnv epdavion Tng
TAONG KaL TNG ToxuTtnTag tpododoaciag cupuatod.

k) Heval\ayn petal tou upcol MIG Kal Tou motoAlou Spool pmopel va mpaypatononet
Xpnotpomnolwvtag to kouurni REM [C]. Otav n evdelktiki Auxvia dimAa oto kouumni REM [C]
elval avappévn, auto onpalvel 6tL n Aettoupyia Spool gun eivat evepyomolnuévn. Otav n
evbeiktikn Auvyvia &imAa oto kouuni REM [C] 6ev avdBel, auto onuaivel otL n Asttoupyia
kavothpa MIG eival evepyomnotnuévn (BA. Ew. 14).
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Ew. 14.
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4.6.5. AltoBrikevon kat $OpTWoN MAPAUETPWV

AmnoBnkevon pubuicswv: Natriote To koupni [A] yla 3 SsutepOAenta €W OTOU avAYEL N EVOELKTLKA
Auxvia mavw amnd to kouurmi [A]l. H 086vn tdong Oa epdavicel tn SievBuvon amobrkeuonc.
PuBuilovtag tov emiloyea [F] pmopeite va aAlaéete tig SieuBuvoelc amobrkevong amo P01 éwg P10.
Mo va aAl\aéete Tnv emleypévn SlevBuvaon, matrnote To Koupni [A] evtog 10 SeutepoAEMTwY Ao tv
emdoyn tne¢ StevBuvong. Metd tnv mapélevon Twv 10 dsutepolémtwy, n alhayn SievBbuvong Ba
oakupwBel (BA. Ew. 15.).

Doptwon pubuicewv: Matrote to koupni [B] yia 3 dsutepoAemta PExpL va ava el n evOelkTikg Auxvia
TIAvw amo to kouprni [B]. H 086vn taong Ba sudavioel t dtevBuvon pvung. Pubuilovtag to kouprmni
[F] umopeite va aAhd€ete tn StevBuvon pvApng amo P01 éwg P10. MNa va emdé€ete ula StevBuvon,
natnote to Koupmi [A] evtog 10 SeutepoAémtwv amod tnv emhoyn tng Slevbuvong. Metd tnv
napélevon twv 10 deutepoAéntwy, n alayn tng StevBuvong Ba akupwBet (BA. Eik. 16.).
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Ew. 16. Doptwon napapétpwy otn dteBbuveon PO1
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Qoakog TIG 1 Kartdkt, pakpl
I ; 2 Kautdikt, kovto
3 2dyktripag
3 ) ’ 2 4 Aapn pakou

4 * 5 2 dLyKTAPOC EVTOG TEPLBANLOTOG

5 / 6 Kepauwo akpodualo
6 /
Dakog MIG
3
| 1 Akpoduaolo
2 Idyktnpog
2 3 Aapn dakol cuykoAAnong MIG

4.7. KaAwdia ouvbeong

4.7.1. O6nyieg ywa tn ovvdeon Twv KaAwdilwv:
Aettoupyia ouykOAAnonG ue nAektpodio (MMA)
a) Em\é€te tn Aewtoupyia ocuykoAAnong STICK otov mivaka gAéyxou (8).

b) Zuvdéote to kaAwdlo yelwaong otnv umodoxr Ue TNV EVEELEN «+» (5) ko teploTtpéPte To BUOUA
Tou KoAwdiou yla va acdalioste Tn cuvdeon.

c) 2tn ouvéxela, ouvdéote To KaAwWSLO cUYKOAANONG otnv urtodoxn Ue TNV EvOelén «-» (2) kal
neploTpePTe To BUOUA Tou KaAwdiou yla va aodalioete tn ouvdeon.

d) APOZOXH! H moAwon twv kaAwdiwv pmopei va dadépet! OAec oL MAnpodopleg OXETIKA PE
Vv MOAwaon MPEMEL VAL avaypAdovTalL 0Tn CUCKEVOOLO TTOU TTAPEXETAL OTTO TOV KATOLOKEUALOTH
Tou nAektpodiou.

e) Twpa pmopeite va ocuvbéoete 0 KAAWSLO TPododooiag Kal VO EVEPYOTIOLROETE TN
OUOKEUN: MOALC ouvdeBel To KaAwblo emiotpodnG 0TOo CUYKOAMNUEVO OTOLKELD, UmOopEiTe va
£eklvroete TV epyaocia.
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o. KaAwébio tpododoaoiag
B. leiwon
Y. AVTIKELEVO TTPOG CUYKOAANON

6. Mupoog
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Aetrtoupyia cuykoAAnong TIG
1. Erulé€te tn Asttoupyia cuykoAAnong TIG otov mivaka eAéyyou (8).

2. Yuvb£ate To KaAwdlo yeiwaong otov cuvdeThpa Pe To cUUPBOAO «+» (5) Kot meploTpéPte TO
Buopa tou kaAwdiou yla va acpaiioste ) cuvdeon.

3. Ztn ouvéxela, ouvdEate To KaAwdLlo cuyKOAANGong TIG otov aKPOSEKTN UE TNV EVOELEN «-»
(2) kot meplotpéPte o PUopa Tou KaAwdiou yla va acpalioete tn cuvdeon. uvdéote TO
KoAwdLo aepiou ameubelog otn PLaAn aspiouv. H por Tou asplou pubuleTal e TO KOUUTIL ToU
Bpioketal otov mupod cuykGAAnonG.

4. Twpa pnopeite va cuvb£oete To KaAwbdlo Tpododoaoiag Kal va eVvePYOTIOLOETE T CUOKEUN:
MOALG To KaAwblo yelwaong ouvdeBel e TO CUYKOAANTIKO UNXAVNLO, UMOPEITE va EeKLVOETE
™V gpyaocia.

Ul a

a. KoAwbdio tpododooiag

b. Nupodg

C. JUYKOANUEVO QVTIKE(PEVO
d. Telwon

e. PuBuotng misong agpiou

f.  OuAn agpilou
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Aewtoupyia cuykoAAnong MIG/cuvépyeia
1. EruAé€te tn Asttoupyla cuykoAAnong MIG otov mivaka gAéyxou (8).
2. 2YTKOAAHZH MIG:

a. 2uvdéote To KOAWSLO YELWONG OTOV AKPOSEKTN LE TNV EVOELEN «-» (2) Kol epLoTpEPTE TO BUoHA
Tou KaAwdiou yla va aopahioete tn ouvdeon.

B. Juvbdéote to KaAwSlo aAhayng moAkotntac (3) otnv umodoxn He TNV £vdeltn «+» (5) kat
neploTpEPTe To BUOUA Tou kKaAwdiou yla va aodalioste T cuvdeon.

y. To kaAwd&lo ouykoAAnong MIG mpénet va ouvdebel otnv umodoxn e Tov aplBuod 31 kat va odlyei to
naglpadl otov cuvdeTpa.

6. TomoBetroTe TO CWOTO CUPUA CUYKOAANGNC Kal cuvdéate T GLAAN aepiou otov cuvdetnpa oTo
niow PEPOG TNG UNXAVAG.

b) KaAwdio tpododoociog

c) Telwon

d) 2uykoAAnpévo avtikeipevo
e) Mupoodg

f) PuBuotnc mieonc agpiou

g) OuiAn aepiou
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ZuykOAAnon Le pon

a) Zuvbdéote To KAAWSLO YelwaonG oToV aKPOSEKTN e TNV EVEELEN «+» (5) KAL TIEPLOTPEYTE TOV
okpodéktn Tou kKohwdiou yla va a.odalioste tn cuvbeon.

b) uvééote o kaAwsio aAlayng MOAKOTNTAC (3) oTOV AKPOSEKTN e TNV EVOELEN «+» (2) KoL
TEPLOTPEYTE TOV AKPOSEKTN Tou KaAwdiou yla va acdaliioste tn ovvdean.

c) To oUppa cuykOAAnong MIG mpénel va cuvbeBel otnv umobdoyn pe tov aplOud 31 (BA.
£lKkOVa oTo onueio 4) kal va odlyel to malluadl otov cuveThpa.

d) TomoBetrote to Kata@AAnAo cUppa MARpwaong FLUX.

e) Twpa pmnopeite va ouvdéoete 10 KaAwdlo Tpododociog Kal va EVEPYOTOLNOETE TN
OUOKEUN: MOALC ouvdeBel To KaAwdLo yelwong, UTOPELTE va EEKIVIOETE TNV Epyaaoia.

a) KoAwbdio tpododooiag
b) Teiwon
c) 2UYKOANUEVO QVTIKELUEVO

d) Mupoog
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5. Anoppuwpn cuokevaoiag

Ta Stddopa UALKA TIOU XpnoLpomoloUvTal yla Th CUCKEUAoia (XapTOVL, TTAAOTIKOL LLAVTEG, adpog
mtoAvoupeBavnc) mpémetl va puAACCOVTaL, WOTE N GUCKEUN VA UMOPEL va amooTaAsl TTiow oTo KEVTPO
0€pPLg otnv KaAUTEPN Suvartr KATAoTOON Ot MEPIMTWON TUXOV PoBANUAaTWVY!

6. Metadopa kat amobnkevaon

Katd tn petadopd mpenel va anopeVyeTal N avatapagn, n TpooKPOUoH KAl N OVATPOT TNG
OUOKEUNC. AltoBnkeloTe TN o ENpod, KAAG aepl{opevo TepBAAAOV XWwPLg SLaPPWTLKA aépLa.

7. KaBaplopog kat cuvtripnon

AmoouvEeTe MAVTA TN CUCKEUN amo tnv pila mpLv Tov KaBaplopd Tng Katl otav dev
XPNOLUOTIOLE(TE, KOl O OTE TN VA KPUWOEL EVIEAWG.

Xpnotuomnotrjote KaBapLoTiko Xwplg SLaBpwTIKES ouoieg yLla Tov KaBaplopd tng emidaveLag.
JTEYVWOTE KOAG OAa Ta PEPN TIPLV EQVOYPNOLUOTIOL OETE T CUCKEUN.
AnoBnkeloTe T cUoKeUN o€ ENPO, pocEPO HUEPOC, LOKPLA Ao uypacia Kal dpeon €kBeaon oto

nAtokd dwe.

8. EAEYXETE TOKTLKA TN CUOKEUN

EA&yXEeTE TAKTIKA OTL  cUOKEUN Sev €xel uTtootel {npLa. Eav Slamiotwoste onoladnmote {nuLad,
OTOLATAOTE VA XPNOLUOTIOLELTE TN CUOKEUN. ETILKOLVWVNOTE PE TNV €EUTINPETNON TIEAATWYV YLA TNV
eniluon Tou MPoPArUATOG.

TLva KAVETE O€ epimtwon nPoBANLATOG;
MapakaAOULE ETUKOLVWVIOTE LE TOV TIWANTH OAG KOL EXETE ETOLUEG TIG akOAoUBEeG TAnpodoplec:

a) ApLOuS TipoAoyiou Kat oslplokd aplBud (o teAeutaiog Bploketal otnv mvakido TexViKwy
XQPOKTNPLOTIKWY TNC CUOKEUNG).

b) Eav elvat oxetiko, pla pwrtoypadia TOU KOTECTPAUUEVOU, OTIACHUEVOU ] EAQTTWHATIKOU
e€aptruaToC.
c) Oa eival eUKOAGTEPO yLa Tov UTIAAANAO TNC e€UMNPETNONG TIEAATWY VO TPOCSLOPLOEL TNV

TiNYN Tou TPOBAAATOC, EAV UMOPELTE VA SWOETE LA AETITOUEPN KOl aKPLPN meplypadn Tou
IntApatog. Ooo o Aemrouepeic elval ol TAnpodopieg oag, TOCO mLo ypriyopa Bo UmopEceL N
gfunnpétnon nehatwy va emAUoeL To MPOBANUA oag!

MNPOZOXH: Mnv avolyete TOTE TN CUCKEUN XWPLG va cupPouleuteite mpwTta TNV €§UTNPETNON
niehatwv. Autd umopel va akupwaoel Ty gyyvnon!
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A

Ovaj korisnicki prirucnik preveden je pomocu strojnog prevodenja. UloZili smo sve napore kako bismo
osigurali tocnost prijevoda, ali imajte na umu da automatski prijevodi nisu savrSeni i nisu namijenjeni
zamjeni ljudskih prevoditelja. SluZzbena verzija korisnickog priru¢nika je na engleskom jeziku. Sve razlike
izmedu prevedene verzije i izvornog engleskog teksta nisu pravno obvezujuée. Ako imate pitanja o
toCnosti prijevoda, molimo pogledajte englesku verziju, koja je sluzbena referenca. Verzije na vise
jezika dostupne su na zahtjev putem info@expondo.com.

1. Tehnicki podaci

Opis parametra Vrijednost parametra
Naziv proizvoda Kombinirani zavarivac
Model TRON 200
Nazivni napon [V~] / frekvencija [Hz] 230V~/50 Hz
Napon praznog hoda [V] 65
Nazivni radni ciklus 30%
Struja zavarivanja [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG
40-200 MMA

Napon zavarivanja [V] (MIG) 15- 24
Promjer Zice [mm] (MIG) $®0.6/0.8/0.9/1.0
Promjer LIFT TIG elektrode [mm] 1.6-2.4
Promjer MMA elektrode [mm)] 1.6-5.0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Vrijeme protoka plina [s] 1
Klasa zastite kucista IP21S
Izolacija F

2. Opdci opis

Korisnicki prirucnik namijenjen je pomoci pri sigurnoj i neometanoj upotrebi uredaja. Proizvod je
dizajniran i proizveden u skladu sa strogim tehni¢kim smjernicama, koristeéi najsuvremenije
tehnologije i komponente. Osim toga, proizvodi se u skladu s najstrozim standardima kvalitete.

NE KORISTITE UREDAJ OSIM AKO NISTE TEMELJITO PROCITALI | RAZUMJELI OVAJ KORISNICKI
PRIRUCNIK.

Kako biste produzili Zivotni vijek uredaja i osigurali neometano funkcioniranje, koristite ga u skladu s
ovim korisnic¢kim priruénikom i redovito obavljajte zadatke odrZavanja. Tehnicki podaci i specifikacije
u ovom korisnickom priru¢niku su aZurni. Proizvodac zadrZava pravo na izmjene vezane uz poboljsanje
kvalitete. Uredaj je dizajniran kako bi smanjio rizike od emisije buke na minimum, uzimajudi u obzir
tehnoloski napredak i moguénosti smanjenja buke.
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2.1. Legenda

lkona Opis

C E Proizvod zadovoljava relevantne sigurnosne standarde.

Procitajte upute prije upotrebe.

Proizvod se mora reciklirati.

UPOZORENIJE! ili OPREZ! ili ZAPAMTITE! Primjenjivo na danu situaciju.
(op¢i znak upozorenja)

Nosite zastitne naocale.

OPREZ! Stetno zragenje luka zavarivanja.

Nosite zastitne rukavice.

Koristite masku za zavarivanje s odgovarajuc¢im filterom zasjenjenja.

Nosite zastitu za noge.

Nosite zastitnu odjecu.

Paznja! Opasnost od pozara ili eksplozije.

PaZnja! Stetne pare, opasnost od trovanja. Plinovi i pare mogu biti $tetni
za zdravlje. Plinovi i pare zavarivanja oslobadaju se tijekom zavarivanja.
Udisanje ovih tvari moze biti Stetno za zdravlje.

Ne dodirujte dijelove pod naponom.

PAZNJA! Vruéa povrsina, opasnost od opeklina!

> P >OQ@DoP @I

A\

NAPOMENA! CRTEZI U OVOM PRIRUCNIKU SLUZE ISKLJUCIVO U SVRHU ILUSTRACIJE | MOGU SE
U NEKIM DETAUIMA RAZLIKOVATI OD STVARNOG PROIZVODA.

3. Sigurnost koristenja

A



HR

PAZNJA! PROCITAJTE SVA SIGURNOSNA UPOZORENJA | SVE UPUTE. NEPOSTIVANJE UPOZORENJA |
UPUTA MOZE REZULTIRATI STRUJNIM UDAROM, POZAROM I/ILI TESKIM OZUEDAMA ILI CAK
SMRCU.

3.1. Pojmovi "uredaj" ili "proizvod" koriste se u upozorenjima i uputama za oznacavanje:

Kombiniranog zavarivaca

Brinite o vlastitoj sigurnosti, kao i o sigurnosti drugih, pregledavanjem i strogim postivanjem uputa koje
su ukljucene u korisnicki prirucnik uredaja.

Samo kvalificirano i struc¢no osoblje smije pokretati, upravljati, odrzavati i popravljati stroj.

Stroj se nikada ne smije koristiti suprotno njegovoj namjeni.

3.2. Sigurnost koriStenja
3.2.1. Opde napomene
a) Brinite o vlastitoj sigurnosti, kao i o sigurnosti drugih, pregledavanjem i strogim postivanjem

b)

c)

uputa koje su uklju¢ene u korisnicki priru¢nik uredaja.
Samo kvalificirano i stru¢no osoblje smije pokretati, upravljati, odrzavati i popravljati stroj.

Stroj se nikada ne smije koristiti suprotno njegovoj namjeni.

3.2.2. Priprema radnog mjesta za zavarivanje

Operacije zavarivanja mogu uzrokovati pozar ili eksploziju!

d)

e)

f)

g)

h)

j)

k)
1)

Strogo slijedite propise o zastiti na radu koji se primjenjuju na operacije zavarivanja i pobrinite
se da na radnom mjestu za zavarivanje budu dostupni odgovarajuci aparati za gasenje pozara.

Nikada ne obavljajte operacije zavarivanja na zapaljivim mjestima koja predstavljaju rizik od
paljenja materijala.

Nikada ne obavljajte operacije zavarivanja u atmosferi koja sadrzi zapaljive Cestice ili pare
eksplozivnih tvari.

Uklonite sve zapaljive materijale u krugu od 12 metara od mjesta zavarivanja, a ako uklanjanje
nije moguce, prekrijte zapaljive materijale vatrostalnim pokrivacem.

Koristite sigurnosne mjere zastite od iskri i uZarenih ¢estica metala.

Pobrinite se da iskre ili vru¢i metalni odlomci ne prodiru kroz utore ili otvore u poklopcima,
Stitnicima ili zastitnim ekranima.

Ne zavarujte spremnike ili bacve koje sadrze ili su sadrZavale zapaljive tvari. Ne zavarujte u
blizini takvih spremnika i bacvi.

Ne zavarujte tlacne posude, cijevi tlacnih instalacija ili tlacne posude.

Uvijek osigurajte odgovarajucu ventilaciju.

m) Preporucuje se zauzeti stabilan polozZaj prije zavarivanja.

3.2.3. Osobna zastitna oprema

Zracenje elektri€nog luka moze ostetiti oci i kozu
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a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Prilikom zavarivanja nosite Cistu zastitnu odjec¢u bez mrlja od ulja, izradenu od nezapaljivog i
neprovodljivog materijala (koZa, debeli pamuk), koZne rukavice, visoke ¢izme i zastitnu kapu.

Prije zavarivanja uklonite sve zapaljive ili eksplozivne predmete, kao Sto su upaljaci na propan-
butan ili Sibice, iz podrucja rada.

Koristite zastitu za lice (kacigu ili stitnik) i zastitu za oci s filterom koji ima razinu zasjenjenja
prilagodenu vidu zavarivaca i struji zavarivanja. Sigurnosni standardi preporucuju zasjenjenje
br. 9 (minimalno br. 8) za svaku struju ispod 300 A. NiZe zasjenjenje stitnika moZe se koristiti
ako je luk prekriven radnim komadom.

Uvijek koristite odobrene zastitne naocale sa bo¢nom zastitom ispod kacige ili bilo kojeg
drugog pokrivala.

Koristite zastitne pregrade na radnom mjestu zavarivanja kako biste zastitili druge osobe od
zasljepljujuceg svjetlosnog zracenja ili iskri.

Uvijek nosite Cepice za usi ili druga sluSna pomagala radi zastite od prekomjerne buke i kako
biste sprijecili ulazak iskri u usi.

Prisutne osobe treba upozoriti da ne gledaju u luk.

3.2.4. Zastita od strujnog udara

Strujni udar moze biti smrtonosan

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)

h)

i)

k)

Naponski kabel mora biti prikljuéen na najblizu uti¢nicu i postavljen na praktican i siguran
poloZaj. Treba izbjegavati nemaran raspored kabela u prostoriji i na povrsini koja nije
provjerena jer moZe dovesti do strujnog udara ili pozara.

Dodirivanje elektri¢no nabijenih elemenata moZe uzrokovati strujni udar ili teske opekline.
Elektri¢ni luk i radno podrucje su elektri¢no nabijeni tijekom protoka struje.

Ulazni krug i unutarnji strujni krug uredaja su takoder pod naponom kada je napajanje
ukljuceno.

Dijelove pod naponom ne smije se dodirivati.
Suhe, izolirane rukavice bez rupa i zastitna odje¢a moraju se nositi u svakom trenutku.

Na podu moraju biti postavljene izolacijske prostirke ili drugi izolacijski slojevi, dovoljno veliki
da ne dopuste kontakt tijela s predmetom ili podom.

Elektrini luk ne smije se dodirivati.
Elektricno napajanje mora biti isklju¢eno prije ¢iséenja uredaja ili pri zamjeni elektrode.

Mora se provjeriti je li uzemljujuéi kabel pravilno spojen ili je utikac ispravno priklju¢en na
uzemljenu uti¢nicu. Nepravilno spajanje uzemljenja moZe uzrokovati opasnost po Zivot ili
zdravlje.

Naponski kabeli moraju se redovito provjeravati radi ostecenja ili nedostatka izolacije.
Osteceni kabeli moraju se zamijeniti. Nemaran popravak izolacije moZze uzrokovati smrt ili
teske ozljede.

Uredaj mora biti isklju¢en kada se ne koristi.
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m) Kabel se ne smije omotavati oko tijela.
n) Zavareni predmet mora biti pravilno uzemljen.
o) Smije se koristiti samo oprema u dobrom stanju.

p) Osteceni elementi uredaja moraju se popraviti ili zamijeniti. Sigurnosni pojasevi moraju se
koristiti pri radu na visini.

g) Svaoprema isigurnosni elementi moraju biti pohranjeni na jednom mjestu.
r)  Kada je uredaj ukljucen, kraj rucke mora biti udaljen od tijela.
s)  Zemaljski kabel treba biti spojen Sto blize zavarenom elementu (npr. na radni stol).

3.2.5. Uredaj moZze biti jo$ uvijek elektri¢no nabijen nakon $to je kabel za napajanje
iskljucen.

a) Napon u ulaznom kondenzatoru mora se provjeriti nakon isklju¢ivanja uredaja i odvajanja od
izvora napajanja. Provjerite je li vrijednost napona jednaka nuli. U suprotnom, elementi
uredaja se ne smiju dodirivati.

3.2.6. Plinovi i pare

Napomena! Plin moze biti smrtonosan ili opasan po ljudsko zdravlje!

b) Uvijek se drzZite podalje od izlaza plina.

c) Prilikom zavarivanja osigurajte dobru ventilaciju. Izbjegavajte udisanje plina.

d) Kemijske tvari (maziva, otapala) moraju se ukloniti s povrSina zavarenih predmeta jer
sagorijevaju i emitiraju otrovne dimove pod utjecajem temperature.

e) Zavarivanje pocincanih predmeta dopusteno je samo kada je osigurana ucinkovita ventilacija
s filtracijom i pristupom svjezem zraku. Pare cinka su vrlo otrovne, simptom trovanja je tzv.
groznica od metalnih para.

A\

ZAPAMTITE! PRILIKOM KORISTENJA UREDAJA, ZASTITITE DJECU | OSTALE PRISUTNE OSOBE.

A

PAZNJA! UNATOC SIGURNOM DIZAJNU UREDAJA | NJEGOVIM ZASTITNIM ZNACAJKAMA, TE
UNATOC KORISTENJU DODATNIH ELEMENATA KOJI STITE OPERATERA, POSTOJIJOS UVIJEK MALI
RIZIK OD NESRECE ILI OZLIEDE PRI KORISTENJU UREDAJA. BUDITE OPREZNI | KORISTITE ZDRAV
RAZUM PRI KORISTENJU UREDAJA.
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4. Smjernice za koristenje

a)
b)

c)

4.1. Opée napomene

a)

Uredaj se mora koristiti u skladu s njegovom namjenom, uz postivanje propisa o zastiti na radu
i ograni¢enja koja proizlaze iz podataka navedenih na natpisnoj plocici (razina IP, radni ciklus,
napon napajanja itd.).

b) Stroj se ne smije otvarati jer ¢e to ponistiti jamstvo. Osim toga, eksplodirajuci, nezasticeni
elementi mogu uzrokovati ozbiljne ozljede.

c) Proizvodac ne snosi nikakvu odgovornost za tehnic¢ke izmjene uredaja ili materijalne gubitke
uzrokovane uvodenjem navedenih izmjena.

d) U slucaju nepravilnog rada uredaja, obratite se servisnom centru.

e) Ventilacijski otvori ne smiju biti pokriveni — zavariva¢ mora biti postavljen na udaljenosti od 30
cm od okolnih predmeta.

f)  Zavarivac se ne smije drzati pod pazuhom ili blizu tijela.

g) Stroj se ne smije koristiti u prostorijama s agresivnim okruZenjima, visokom prasnjavoséu i u
blizini uredaja s visokim emisijama elektromagnetskog polja.

4.2, Pohrana uredaja

Stroj mora biti zasti¢en od vode i vlage.
Zavarivac€ se ne smije postavljati na zagrijane povrsine.

Uredaj mora biti pohranjen u suhoj i Cistoj prostoriji.

Korisnik je odgovoran za svaku Stetu nastalu nenamjenskim koristenjem uredaja.
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4.3. Opis uredaja
19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9

f'ﬂ | fx.z 3
/ - '.’-:""
L H e
23262728‘2/313123- 4\ 5 6

Br. Funkcija i opis:
1 Osnovna ploca
2 Izlaz vodica "-"
3 Pin za promjenu polarizacije:

Spojen na pozitivni pol — MIG zavarivanje

Spojen na negativni pol — FLUX zavarivanje

4 Upravljacki ulaz Spool guna
5 Izlaz vodica "+"

6 Prednja ploca

7 Gumb

8 Upravljacka ploca
9 Prikazna ploca

10 Senzor struje

11 Konektori

12 Desni poklopac
13 Glavna ploca

14 Montazna Sipka
15 Izolacijska ploca
16 Reaktor

17 Magnetski ventil

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

Os koluta

Rucka

Prikljucak za plin

Prikljucak za napajanje
Glavni prekidac

Straznja ploca

Ventilator

Gumb za zaklju€avanje pritiskom
Lijevi poklopac (za otvaranje)
Sarka

Uredaj za dovod Zice

Vodic Zice

Izlaz MIG gorionika



HR

Prikaz upravljacke ploce

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. Prekida¢ STICK/LIFT TIG/MIG i gumb za spremanje parametara (nakon drzanja otprilike 3
sekunde)

B. Prekidac izmedu nadina rada 2T/4T i gumb za ucitavanje parametara (nakon drZanja otprilike 3
sekunde)

C. Prekida¢ MIG gorionika i Spool gun (rad u MIG nacinu)
D. Zaslon parametara zavarivanja
E. Gumb za odabir IZBORNIKA (rad u MIG i STICK nacinu)

F. Gumb za podesavanje zavarivanja (grubo podesavanje pritiskom i okretanjem gumba, fino
podesavanje samo okretanjem gumba)

G. Indikatorska lampica za zakljuavanje parametara pri zaustavljanju (nakon zaustavljanja
zavarivanja lampica se ukljucuje, zaslon prikazuje posljednje parametre zavarivanja)

4.4, Priprema za upotrebu

4.4.1. Lokacija uredaja

Temperatura okoline ne smije biti visa od 40°C, a relativna vlaZnost treba biti manja od 85%.
Osigurajte dobru ventilaciju u prostoriji u kojoj se uredaj koristi. lzmedu svake strane uredaja i zida
ili drugih predmeta treba biti najmanje 10 cm razmaka. Uredaj se uvijek treba koristiti postavljen
na ravnoj, stabilnoj, Cistoj, vatrostalnoj i suhoj povrsini, te izvan dosega djece i osoba s ograni¢enim
mentalnim i osjetilnim funkcijama. Postavite uredaj tako da uvijek imate pristup uticnici za
napajanje. Kabel za napajanje priklju¢en na uredaj mora biti pravilno uzemljen i odgovarati
tehnickim podacima na naljepnici proizvoda.

Rastavite uredaj i sve njegove komponente te ih ocistite prije prve upotrebe.
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4.5.

4.5.

a)

b)
c)

d)

e)

Priklju€ivanje uredaja
1. Priklju¢ivanje napajanja

Priklju¢ivanje napajanja mora obaviti kvalificirana osoba. Osim toga, odgovarajuce
kvalificirana osoba treba provijeriti jesu li uzemljenje i elektricni sustav u skladu s propisima
o sigurnosti te rade li ispravno.

Uredaj mora biti postavljen u blizini radnog mjesta.
Treba izbjegavati prikljucivanje predugo dugih kabela na ureda;j.

Jednofazni aparati za zavarivanje trebaju biti prikljuéeni na uti¢nicu opremljenu
uzemljenim kontaktom.

Aparati za zavarivanje napajani iz trofazne mreze isporucuju se bez utikaca, utika¢ se mora
nabaviti samostalno, a instalaciju treba povijeriti kvalificiranoj osobi.

NAPOMENA! UREDAJ SE SMIJE KORISTITI SAMO KADA JE PRIKUUCEN NA SUSTAV S ISPRAVNO
FUNKCIONALNIM OSIGURACEM!

4.6.

4.6.

a)

Rad uredaja
1. Pokretanje uredaja

Nakon ukljucivanja uredaja glavnim prekidacem [23], zaslon treperi otprilike 5 sekundi, a
zatim se uredaj prebacuje u nacin rada zavarivanja.

4.6.2. Rad u STICK nacinu (MMA)

a)

b)

Zaustavite zavarivanje i pritisnite gumb [A] nekoliko puta dok se na upravljackoj ploci ne
upali indikator LIFT TIG.

Pokretanje funkcije VRD u STICK nacinu: Postavite struju zavarivanja na 108A, drZite
pritisnut gumb [B] kako biste omogudili ili onemogudili funkciju VRD. Indikatori funkcije
VRD upalit ¢e se u poloZaju ON ili OFF ovisno o tome je li funkcija ukljucena ili iskljucena
(kao na slikama 1 2).
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Sl. 1. Funkcija VRD omogucena.
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SI. 2. Funkcija VRD onemogucdena.

) Zaslon ée prikazivati postavljenu struju zavarivanja od 80A (mjerna jedinica bit ¢e oznacena
upaljenim indikatorom).

d) Podesavanje struje zavarivanja vrsi se pomoc¢u gumba [F].

e) Nakon 3 sekunde od postavljanja parametara zavarivanja, zaslon bi trebao jednom zatreptati,
Sto znadi da su postavke spremljene. Zaslon ée prikazivati spremljene parametre kada se
uredaj ponovno ukljuci, ako nisu promijenjeni prije isklju¢ivanja.

f) Podesavanje sile luka: pritisnite gumb IZBORNIK [E] kako bi se zaslon prebacio u nacin
postavljanja sile luka. Koristite gumb [F] za podesavanje vrijednosti parametra sile luka u
rasponu od 20% + 80%. Slika 3 prikazuje zaslon u nacinu postavljanja jakosti luka i 20%.
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g) Sl. 4 prikazuje upravljacku ploc¢u u nacinu STICK zavarivanja.
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a)

b)

4.6.3. Rad u nadinu Lift TIG

Prekinite zavarivanje i pritisnite tipku [A] nekoliko puta dok se indikator LIFT TIG na
upravljackoj ploci ne ukljuci.

Zaslon ce prikazati parametre kao Sto je prikazano na slici 5.
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Slika 5.

c)

d)

e)

@
® o

Zaslon ce prikazati postavljenu struju zavarivanja 80A (jedinica vrijednosti bit ¢e oznacena
osvijetljenim indikatorom).

Podesavanje struje zavarivanja vrsi se pomoc¢u gumba [F].

3 sekunde nakon postavljanja parametara zavarivanja zaslon bi trebao jednom zatreperiti,
Sto znaci da su postavke spremljene. Zaslon ¢e prikazati spremljene parametre kada se
uredaj ponovno ukljuci, ako nisu mijenjani prije isklju¢ivanja.

Slika 6 prikazuje upravljacku plocu tijekom procesa zavarivanja LIFT TIG.

Slika 6.

a)

4.6.4. Rad u nacinu MIG

Prekinite zavarivanje i pritisnite tipku [A] nekoliko puta dok se indikator MIG na upravljackoj
ploci ne ukljuci.
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Slika 7.

b)

c)

d)

e)
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Prikaz ploc¢e u nac¢inu MIG i unaprijed postavljeni parametri.

Provjera funkcije dobave Zice: Pritisnite tipku MIG gorionika i drZite je 5 sekundi kako biste
usli u nacin brzog uvlaéenja Zice. Ako se tipka gorionika i dalje drzi pritisnutom, funkcija ée se
zaustaviti nakon 15 sekundi.

Zaslon ¢e prikazati postavljeni napon ,,19.4V” i brzinu dobave Zice ,6.0m/min” (jedinice
vrijednosti bit ¢e oznacene osvijetljenim indikatorima) (vidi sliku 7.).

Za odabir nacina 2T ili 4T tijekom nacina MIG pritisnite tipku [B].

» 2T — pritisnite ovu tipku na gorioniku za pocetak procesa zavarivanja metala, otpustite ovu
tipku za zavrSetak procesa. (plin ¢e izlaziti iz gorionika jos 3 sekunde).

» 4T — pritisnite ovu tipku na gorioniku za pocetak procesa zavarivanja metala; otpustanje
ove tipke ne zavrSava ovaj proces. Ponovno pritisnite i otpustite ovu tipku za zavrsetak
procesa zavarivanja/rezanja metala (plin ée izlaziti iz gorionika jo$ 3 sekunde).

Podesavanje gumba tijekom zavarivanja rezultirat ¢e sinergijskim podeSavanjem napona
zavarivanja i brzine dobave Zice, Sto ¢e biti prikazano na zaslonu.

Lu¢ni napon moze se podesavati visekratnim pritiskom na tipku MENU [E], sve dok zaslon ne
prikaze ,VolL”. Kako biste promijenili vrijednost lu¢nog napona u rasponu od -20% do +20%,
okrenite gumb [F] (vidi slike 8 i 9). 3 sekunde nakon zavrsetka postavljanja, zaslon ée
ponovno prikazati parametre MIG zavarivanja (vidi sliku 7.).
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Slika 9.

Indukcija se moze podesavati visekratnim pritiskom na tipku MENU [E], sve dok zaslon ne prikaze
»Ind”. Kako biste promijenili vrijednost indukcije u rasponu od -10% do +10%, okrenite gumb [F] (vidi
slike 10i 11). Nakon 3 sekunde od zavrsetka postavljanja, zaslon ¢e ponovno prikazati parametre MIG
zavarivanja (vidi sliku 7.).
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Slika 10.
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Slika 11.

g) Sinergijska funkcija omogucuje automatski odabir parametara zavarivanja nakon postavljanja
odabranog promjera Zice. Korisnik tada moZze prilagoditi luéni napon i induktanciju. Brzina
dobave Zice odabire se automatski ovisno o postavljenom luénom naponu.

PodesSavanje presjeka zice moze se izvrsiti pritiskom na tipku MENU [E] sve dok zaslon ne
prikaZze ,d-". Za promjenu presjeka Zice izmedu 0.6/0.8/1 mm, okrenite gumb [F] (vidi sliku
12.). Nakon 3 sekunde od zavrsetka postavljanja, zaslon ¢e ponovno prikazati parametre MIG
zavarivanja (vidi sliku 7.).
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Slika 12.

h) 3 sekunde nakon postavljanja parametara zavarivanja zaslon bi trebao jednom zatreperiti,
Sto znaci da su postavke spremljene. Zaslon ¢e prikazati spremljene parametre kada se
uredaj ponovno ukljuci, ako nisu mijenjani prije iskljuéivanja.

i) Upravljacka ploca treba prikazivati parametre kao na slici 13 ili kao na slici 7 kada se koristi
Spool gun.
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Slika 13.

j) Dok je proces zavarivanja u tijeku, zaslon e biti zakljucan i prikazivat ¢e stvarnu struju i
napon zavarivanja; nakon 2 sekunde (od zavrsetka zavarivanja) zakljuc¢ani zaslon automatski
¢e se prebaciti na prikaz napona i brzine dobave Zice.

k) Prebacivanje izmedu MIG gorionika i Spool gun-a moZze se izvrsiti pomocu tipke REM [C].
Kada je upaljeno svjetlo uz tipku REM [C], to znaci da je uklju¢en nacdin rada Spool gun. Kada
svjetlo uz tipku REM [C] nije upaljeno, to znaci da je uklju¢en nacin rada MIG gorionika (vidi
sliku 14.).
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Slika 14.
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4.6.5. Spremanje i u€itavanje parametara

Spremanje postavki: Pritisnite tipku [A] 3 sekunde dok se indikatorsko svjetlo iznad tipke [A] ne ukljudi.
Prikaz napona prikazat ¢e adresu zapisa. PodeSavanjem gumba [F] moZete mijenjati adrese zapisa od
PO1 do P10. Za promjenu odabrane adrese pritisnite tipku [A] unutar 10 sekundi od odabira adrese.
Nakon isteka 10 sekundi zamjena adrese bit ¢e poniStena (vidi sliku 15.).

Ucitavanje postavki: Pritisnite tipku [B] 3 sekunde dok se indikatorsko svjetlo iznad tipke [B] ne ukljuci.
Prikaz napona prikazat ¢e adresu memorije. PodeSavanjem gumba [F] moZete mijenjati adresu
memorije od P01 do P10. Za odabir adrese pritisnite tipku [A] unutar 10 sekundi od odabira adrese.
Nakon isteka 10 sekundi zamjena adrese bit ¢e poniStena (vidi sliku 16.).
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Slika 15. Spremanje parametara na adresu P01
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Slika 16. Ucitavanje parametara na P01
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TIG plamenik

2

6

MIG plamenik

g

4.7. Prikljucni kabeli

4.7.1. Upute za spajanje priklju¢nih kabela:

Kapica, duga

Kapica, kratka

Stezna ¢ahura

Rucka plamenika

Stezna ¢ahura unutar kudéista

Keramicka sapnica

Sapnica
Stezna Cahura

Rucka MIG plamenika za zavarivanje

Nacin elektrolu¢nog zavarivanja oblozenom elektrodom (MMA)

a) Na upravljackoj ploci (8) odaberite funkciju zavarivanja STICK.

b) Spojite kabel uzemljenja na priklju¢ak ozna¢en znakom ,+” (5) i okrenite utika¢ kabela kako

biste osigurali spo;j.

c) Zatim spojite kabel za zavarivanje na priklju¢ak ozna¢en znakom ,,-” (2) i okrenite utikac kabela

kako biste osigurali spoj.

d) PAZNJA! Polaritet kabela moZe varirati! Sve informacije o polaritetu trebaju biti navedene na

ambalazi koju isporucuje proizvodac elektroda.

e) Sada moZete spojiti naponski kabel i ukljuciti uredaj; nakon Sto je povratni kabel spojen na
zavareni element, moZete zapoceti s radom.
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a. Kabel za napajanje
b. Uzemljenje
c. Zavareni predmet

d. Plamenik
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Lift TIG nacin zavarivanja
1. Na upravljackoj ploci (8) odaberite funkciju zavarivanja TIG.

2. Spojite kabel uzemljenja na priklju¢ak ozna¢en znakom ,,+” (5) i okrenite utikac¢ kabela kako
biste osigurali spoj.

3. Zatim spojite TIG kabel za zavarivanje na priklju¢ak oznac¢en znakom ,-” (2) i okrenite utikac
kabela kako biste osigurali spoj. Plinski prikljucni vod spojite izravno na plinsku bocu. Protok
plina podesava se pomocu gumba na plameniku za zavarivanje.

4. Sada mozete spojiti naponski kabel i ukljuciti uredaj; nakon sto je kabel uzemljenja spojen
na zavarivac, moZete zapoceti s radom.

a. Kabel za napajanje

b. Plamenik

c. Zavareni predmet

d. Uzemljenje

e. Regulator tlaka plina

f. Plinska boca
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MIG nacin zavarivanja/sinergija
1. Na upravljackoj ploci (8) odaberite funkciju zavarivanja MIG.
2. MIG ZAVARIVANIJE:

a. Spojite kabel uzemljenja na priklju¢ak oznacen znakom ,-” (2) i okrenite utika¢ kabela kako biste
osigurali spoj.

b. Spojite Zicu za promjenu polariteta (3) na priklju¢ak oznac¢en znakom ,+” (5) i okrenite konektor
kabela kako biste osigurali spo;j.

c. MIG kabel za zavarivanje treba spojiti na uti¢nicu oznacenu brojem 31, a maticu na prikljuc¢ku
pritegnuti.

d. Umetnite odgovarajucu Zicu za zavarivanje i spojite plinsku bocu na prikljucak na straznjoj strani
uredaja.

T 8L ua
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b) Kabel za napajanje

c) Uzemljenje

d) Zavareni predmet

e) Plamenik

f) Regulator tlaka plina

g) Plinska boca
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Flux zavarivanje

a) Spojite uzemljni kabel na priklju¢ak oznacen ,+” (5) i okrenite konektor kabela kako biste
ucvrstili spoj.

b) Spojite Zicu za promjenu polariteta (3) na priklju¢ak oznacen ,+"” (2) i okrenite konektor
kabela kako biste uévrstili spoj.

c) MIG Zica za zavarivanje treba biti spojena na uti¢nicu oznacenu s br. 31 (vidi sliku u tocki
4), a matica na prikljuc¢ku zategnuta.

d) Umetnite odgovarajucu FLUX punilnu Zicu.

e) Sada mozZete prikljuditi kabel za napajanje i ukljuditi uredaj; nakon sto je uzemljni kabel
spojen, moZete zapoceti s radom.

a) Kabel za napajanje

b) Uzemljenje
c) Zavareni predmet

d) Plamenik
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5. Zbrinjavanje ambalaze

Razlicite stavke koristene za pakiranje (karton, plasti¢ne trake, poliuretanska pjena) treba sacuvati
kako bi se uredaj u slucaju bilo kakvih problema mogao vratiti u servisni centar u najboljem moguéem
stanju!

6. Transport i skladistenje

Tijekom transporta potrebno je sprijeciti tresenje, udarce i prevrtanje uredaja. Skladistiti u suhom,
dobro prozracenom prostoru bez ikakvih korozivnih plinova.

7. Ci¥¢enje i odrzavanje

Uvijek iskljucite uredaj iz struje prije CiS¢enja te kada se uredaj ne koristi i ostavite ga da se potpuno
ohladi.

Za cCisc¢enje povrsine upotrijebite sredstvo za CiSéenje bez korozivnih tvari.

Sve dijelove dobro osusite prije ponovne uporabe uredaja.

Uredaj Cuvajte na suhom, hladnom mjestu, bez vlage i izravnog izlaganja suncevoj svjetlosti.

8. Redovito provjeravajte uredaj

Redovito provjeravajte nije li uredaj ostecen. Ako postoji bilo kakvo osteéenje, prestanite koristiti
uredaj. Obratite se korisnickoj sluzbi kako biste rijesili problem.

Sto udiniti u sluéaju problema?

Obratite se prodavatelju i pripremite sljedece informacije:

a) Broj rac¢una i serijski broj (potonji se nalazi na tehnickoj plocici na uredaju).
b) Ako je potrebno, fotografiju oste¢enog, polomljenog ili neispravnog dijela.
c) Vasem djelatniku korisnicke sluzbe bit ¢e lakSe utvrditi izvor problema ako moZete dati

detaljan i precizan opis problema. Sto su vase informacije detaljnije, to ¢e korisni¢ka sluzba brze moci
rijeSiti vas problem!

OPREZ: Nikada ne otvarajte uredaj bez prethodnog savjetovanja s korisnickom sluzbom. To moze
ponistiti jamstvo!
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Sis vartotojo vadovas buvo i$verstas naudojant masininj vertima. Mes déjome visas pastangas, kad
vertimas bty tikslus, taciau atkreipkite démesj, kad automatiniai vertimai néra tobuli ir néra skirti
pakeisti Zmogiskyjy vertéjy darbo. Oficiali vartotojo vadovo versija yra angly kalba. Bet kokie vertimo
ir originalaus angly kalbos teksto skirtumai neturi teisinés galios. Jei turite klausimy dél vertimo
tikslumo, praSsome remtis angly kalbos versija, kuri yra oficialus Saltinis. Daugiau kalby versijy galima
gauti paprasius el. pastu info@expondo.com.

1. Techniniai duomenys

Parametro aprasymas Parametro verté
Produkto pavadinimas Kombinuotas suvirinimo aparatas
Modelis TRON 200
Nominali jtampa [V~] / daZnis [Hz] 230 V~/50 Hz
Tusciosios eigos jtampa [V] 65
Nominali darbo ciklo trukmé 30%
Suvirinimo srove [A] 50 - 200 MIG
15-200 LIFT TIG
40-200 MMA
Suvirinimo jtampa [V] (MIG) 15-24
Vielos skersmuo [mm] (MIG) ®0,6/08/09/1,0
LIFT TIG" elektrodo skersmuo [mm] 1,6-2,4
MMA elektrodo skersmuo [mm] 1,6-5,0
HOT START” (MMA) -
ANTI STICK“ (MMA) v
ARC FORCE“ (MMA) v
Dujy srauto trukme [s] 1
Korpuso apsaugos klasé IP21S
Izoliacija F

2. Bendras aprasymas

Naudojimo instrukcija skirta padéti saugiai ir be problemy naudoti prietaisg. Gaminys suprojektuotas
ir pagamintas laikantis griezty techniniy reikalavimy, naudojant naujausias technologijas ir
komponentus. Be to, jis pagamintas laikantis grieZ¢iausiy kokybés standarty.

NENAUDOKITE JRENGINIO, KOL NEISSAMIAI NEPAZINEJOTE IR NEPAZINEJOTE 510 NAUDOJIMO
VADOVO.

Norédami prailginti jrenginio tarnavimo laika ir uztikrinti sklandy veikimg, naudokite jj laikydamiesi Sio
naudojimo vadovo nurodymy ir reguliariai atlikite techninés prieZitros darbus. Siame naudojimo
vadove pateikti techniniai duomenys ir specifikacijos yra naujausi. Gamintojas pasilieka teise daryti
pakeitimus, susijusius su kokybés gerinimu. Prietaisas suprojektuotas taip, kad triukSmo skleidimo
rizika baty sumazinta iki minimumo, atsizvelgiant j technologijy pazangg ir triukSmo mazinimo
galimybes.
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2.1. Paaiskinimai
Piktograma ApraSymas
c E Gaminys atitinka atitinkamus saugos standartus.

Pries naudojimg perskaitykite instrukcijas.

Gaminys turi bati perdirbtas.

ISPEJIMAS! arba ATSARGIAI! arba ATMINKITE! Taikoma konkrecioje
situacijoje.
(bendras jspéjamasis Zenklas)

Dévékite apsauginius akinius.

ATSARGIAI! Zalinga suvirinimo lanko spinduliuoté.

Dévékite apsaugines pirstines.

Naudokite suvirinimo kauke su tinkamu filtro tamsumu.

Dévékite kojy apsauga.

Déveékite apsauginius drabuZius.

Démesio! Gaisro ar sprogimo pavojus.

Démesio! Zalingi garai, apsinuodijimo pavojus. Dujos ir garai gali bati
pavojingi sveikatai. Suvirinimo metu issiskiria suvirinimo dujos ir garai.
Siy medziagy jkvépimas gali biti pavojingas sveikatai.

Nelieskite jokiy jtampg turinciy daliy.

H D P >O@D>O P 14d

DEMESIO! Karstas pavirsius, nudegimy pavojus!

A\

ATSIZVELGKITE! SIOJE INSTRUKCIJOJE PATEIKTI BREZINIAI YRA TIK ILIUSTRACINIAI IR KAI KURIAIS
DETALEMIS GALI SKIRTIS NUO TIKROJO GAMINIO.

3. Saugus naudojimas

A
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DEMESIO! PERSKAITYKITE VISUS SAUGOS JSPEJIMUS IR VISAS INSTRUKCIJAS. JEI NESILAIKYSITE
ISPEJIMUY) IR INSTRUKCIY, GALI KILTI ELEKTROS SMUGIO, GAISRO IR (ARBA) RIMTY SUZALOJIMY AR
NET MIRTIES PAVOJUS.

3.1. |spéjimuose ir instrukcijose terminai ,jrenginys“ arba ,gaminys” vartojami nurodant:
Kombinuotg suvirinimo aparatg

Rapinkités savo ir kity Zmoniy sauga — perskaitykite ir grieztai laikykités instrukcijy, pateikty jrenginio
naudojimo vadove.

Paleisti, eksploatuoti, priziréti ir remontuoti jrenginj leidziama tik kvalifikuotam ir patyrusiam
personalui.

Jrenginys jokiu bldu neturi bati naudojamas ne pagal paskirt;j.
3.2 Naudojimo sauga

3.2.1. Bendrosios pastabos

a) Riapinkités savo ir kity Zmoniy sauga, perskaite ir grieztai laikydamiesi instrukcijy, pateikty
jrenginio naudojimo vadove.

b) Masing paleisti, valdyti, priZiGréti ir remontuoti leidZziama tik kvalifikuotam ir patyrusiam
personalui.

¢) Masina jokiu bldu neturi bati naudojama ne pagal paskirt;.
3.2.2. Suvirinimo darbo vietos paruosimas
Suvirinimo darbai gali sukelti gaisrg ar sprogima!

d) Grieztai laikykités suvirinimo darbams taikomy darbo saugos ir sveikatos taisykliy bei
uztikrinkite, kad suvirinimo darbo vietoje baty tinkami gesintuvai.

e) Niekada nevykdykite suvirinimo darby degiose vietose, kuriose kyla medziagy uzsidegimo
pavojus.

f) Niekada nevykdykite suvirinimo darby aplinkoje, kurioje yra degiy daleliy ar sprogiy medziagy
gary.

g) Pasalinkite visas degias medzZiagas, esancias 12 metry spinduliu nuo suvirinimo darby vietos, o
jei to padaryti nejmanoma, uzdenkite degias medZiagas ugniai atspariu apdangalu.

h) Taikykite saugos priemones, apsaugancias nuo kibirksciy ir Zérin¢iy metalo daleliy.

i) Uztikrinkite, kad kibirkstys ar karStos metalo skeveldros nepatekty pro dangciy, skydy ar
apsauginiy ekrany plysius ar angas.

j)  Nesuvirinkite talpykly ar statiniy, kuriuose yra arba buvo degiy medziagy. Nesuvirinkite Salia
tokiy talpykly ir statiniy.

k) Nesuvirinkite sléginiy indy, sléginiy jrenginiy vamzdZiy ar sléginiy ploksciy.
I) Visada uztikrinkite tinkama védinima.

m) Prie$ pradedant suvirinti, rekomenduojama uZimti stabilig padét;.
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3.2.3. Asmeniné apsauginé jranga

Elektrinés lanko spinduliuotés gali paZeisti akis ir oda

a) Suvirinant déveékite Svarius, be aliejaus démiy apsauginius drabuZius, pagamintus i$ nedegiy ir
elektros srovés nelaidZiy medziagy (oda, stora medvilné), odines pirstines, aukstus batus ir
apsaugine kauke.

b) Pries pradedant suvirinti, iS darbo zonos pasalinkite visus degius ar sprogstamus daiktus, pvz.,
propano-butano Ziebtuvélius ar degtukus.

c) Naudokite veido apsaugg (Salmg arba skyda) ir akiy apsaugg su filtru, kurio tamsumo lygis
atitinka suvirintojo regéjima ir suvirinimo srove. Saugos standartai rekomenduoja naudoti 9-
ojo atspalvio (maZiausiai 8-0jo atspalvio) skyda, kai sroveés stipris yra mazesnis nei 300 A. Jei
lankg uzdengia apdirbamas ruosinys, galima naudoti skydg su mazesniu atspalviu.

d) Visada dévékite patvirtintus apsauginius akinius su Sonine apsauga po Salmu ar bet kokia kita
galvos danga.

e) Naudokite apsauginius ekranus suvirinimo darbo vietoje, kad apsaugotuméte kitus Zmones
nuo akis apakinancios Sviesos spinduliavimo ar kibirksciy.

f) Visada dévékite ausy kamsStukus ar kitas klausos apsaugos priemones, kad apsisaugotuméte
nuo pernelyg didelio triukSmo ir iSvengtumeéte kibirks¢iy patekimo j ausis.

g) Aplinkiniams reikia jspéti, kad jie neziGréty j lanka.

3.2.4. Apsauga nuo elektros smagio

Elektros smugis gali biiti mirtinas

a)

b)

d)

e)
f)

g)

h)

i)

Maitinimo kabelis turi bGti prijungtas prie artimiausios rozetés ir iSdéstytas patogioje bei
saugioje vietoje. Reikia vengti neatsargaus kabelio iSdéstymo patalpoje ir ant nepatikrintos
pavirSiaus, nes tai gali sukelti elektros smugj ar gaisra.

Prisilietimas prie elektros jtampg turinéiy elementy gali sukelti elektros smdgj arba rimtus
nudegimus.

Elektros lankas ir darbo zona yra jelektrinti, kol teka srové.

Jrenginiy jéjimo grandiné ir vidiné maitinimo grandiné taip pat yra jtampos, kai maitinimas
jjungtas.

Jtampos turinciy elementy negalima liesti.
Visg laikg bltina dévéti sausas, izoliuotas pirstines be skyliy ir apsauginius drabuZius.

Ant grindy batina pakloti izoliacinius kilimélius ar kitus izoliacinius sluoksnius, pakankamai
didelius, kad kinas nesiliesty su daiktais ar grindimis.

Elektros lanko negalima liesti.
Pries valant jrenginj arba keiciant elektrodus, bitina iSjungti elektros maitinima.

Reikia patikrinti, ar jZeminimo kabelis yra tinkamai prijungtas, o kistukas — teisingai jkistas j
izemintg lizdg. Netinkamas jZeminimo prijungimas gali kelti pavojy gyvybei ar sveikatai.
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k)  Maitinimo kabelius reikia reguliariai tikrinti, ar néra pazeidimy ar izoliacijos trikumy. PaZeistus
kabelius reikia pakeisti. Neatsargus izoliacijos remontas gali sukelti mirtj ar sunky suZalojima.

[)  Kai prietaisas nenaudojamas, jj batina iSjungti.

m) Kabelio negalima apvynioti aplink king.

n) Suvirinamas objektas turi biti tinkamai jZemintas.
o) Naudoti galima tik geros biklés jranga.

p) PaZeisti prietaiso elementai turi bdti suremontuoti arba pakeisti. Dirbant aukstyje batina
naudoti saugos dirzus.

g) Visajranga ir saugos elementai turi bati laikomi vienoje vietoje.
r)  Kai prietaisas jjungtas, rankenos galg reikia laikyti atokiau nuo kdno.

s) Jzeminimo kabelis turéty bati prijungtas kuo arciau suvirinamo elemento (pvz., prie darbo
stalo).

3.2.5. Jrenginys gali buti vis dar jelektrintas net ir atjungus maitinimo kabelj

a) ISjungus jrenginj ir atjungus jj nuo maitinimo Saltinio, batina patikrinti jéjimo kondensatoriaus
jtampa. Jsitikinkite, kad jtampos verté yra lygi nuliui. PrieSingu atveju jrenginio elementy liesti
negalima.

3.2.6. Dujos ir garai

Atkreipkite démesj! Dujos gali biti mirtinos arba pavojingos Zzmoniy sveikatai!
b) Visada laikykités atokiai nuo dujy iséjimo angos

c) Suvirinant uztikrinkite gerg védinima. Venkite dujy jkvépimo.

d) Cheminés medzZiagos (tepalo medziagos, tirpikliai) turi bati pasalintos nuo suvirinamy objekty
pavirsiy, nes veikiant temperatirai jos dega ir skleidZia toksiskus dimus.

e) Cinkuoty objekty suvirinimas leidziamas tik tuomet, kai uztikrinama veiksminga ventiliacija su
filtravimu ir SvieZio oro prieiga. Cinko garai yra labai toksiski, apsinuodijimo simptomas —
vadinamasis metaly gary karstligé.

A

ATMINKITE! NAUDODAMI PRIETAISA, APSAUGOKITE VAIKUS IR KITUS SALIA ESANCIUS ZMONES.

A\

DEMESIO! NEPAISANT SAUGIOS PRIETAISO KONSTRUKCIJOS IR JO APSAUGINIY SAVYBIY, TAIP
PAT NEPAISANT PAPILDOMY OPERATORIAUS APSAUGAI SKIRTY ELEMENTY NAUDOIJIMO,
NAUDOJANT PRIETAISA VIS TIEK ISLIEKA NEDIDELE NELAIMINGO ATSITIKIMO AR SUZALOJIMO
RIZIKA. NAUDODAMI PRIETAISA BUKITE BUDRUS IR VADOVAUKITES SVEIKU PROTU.
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4. Naudojimo gairés

a)
b)

c)

4.1. Bendrosios pastabos

a)

Prietaisg reikia naudoti pagal jo paskirtj, laikantis darbo saugos ir sveikatos reikalavimy bei
apribojimy, nurodyty techniniy duomeny ploksteléje (IP laipsnis, darbo ciklas, maitinimo
jtampa ir kt.).

b) Jrenginio negalima atidaryti, nes tai panaikins garantija. Be to, sprogstami, neapsaugoti
elementai gali sukelti rimtus suZalojimus.

c¢) Gamintojas neprisiima jokios atsakomybés uz techninius jrenginio pakeitimus ar materialinius
nuostolius, atsiradusius dél minéty pakeitimy jdiegimo.

d) Jei prietaisas veikia netinkamai, kreipkités j aptarnavimo centra.

e) Ventiliacijos angy negalima uZdengti — suvirinimo aparatg reikia pastatyti 30 cm atstumu nuo
aplinkiniy daikty.

f)  Suvirinimo aparato negalima laikyti po paZastimi ar arti kiino.

g) Jrenginys neturi bati naudojamas patalpose, kuriose vyrauja agresyvi aplinka, didelis
dulkétumas, taip pat Salia prietaisy, skleidZianciy stipry elektromagnetinj lauka.

4.2, Jrenginio laikymas

Jrenginys turi bliti apsaugotas nuo vandens ir drégmes.
Suvirinimo aparatas neturi bati statomas ant jkaitusiy pavirsiy.

Jrenginys turi biti laikomas sausoje ir Svarioje patalpoje.

Vartotojas atsako uZ bet kokia zZalg, atsiradusig dél netinkamo prietaiso naudojimo.
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4.3. Prietaiso aprasymas
20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10

- :
o | R
3 rey2
24 25/ 26/ 27/ 28 2g/ 31,
Nr. Funkcija ir aprasymas:
1 Pagrindo ploksté
2 ,— iséjimo laidas
3 Polarizacijos keitimo kaistis:

Prijungtas prie teigiamojo poliaus — MIG suvirinimas

Prijungtas prie neigiamojo poliaus — FLUX suvirinimas

4 Spool gun valdymo jvestis
5 ,+“ laido iSéjimas

6 Priekinis skydelis

7 Rankenélé

8 Valdymo skydelis

9 Ekranas

10 Srovés jutiklis

11 Jungtys

12 Desinysis dangtelis
13 Pagrindiné ploksteé
14 Tvirtinimo strypas
15 Izoliaciné ploksté

16 Reaktorius

17 Magnetinis voZtuvas

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

Rités asis

Rankena

Dujy jungtis

Maitinimo jungtis
Pagrindinis jungiklis

Galinis skydelis
Ventiliatorius

Spausdamas uZfiksuojama spyna
Kairysis dangtis (atidarymui)
Vyra

Vielos tiektuvas

Vielos kreiptuvas

MIG degiklio iséjimas
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Valdymo skydelio vaizdas

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. STICK/LIFT TIG/MIG perjungiklis ir parametry iSsaugojimo mygtukas (palaikius apie 3 sekundes)

B. Perjungimas tarp 2T/4T rezimy ir parametry jkélimo mygtukas (palaikius nuspaustg apie 3
sekundes)

C. MIG degiklio perjungiklis ir rités pistoletas (darbas MIG rezimu)
D. Suvirinimo parametry ekranas
E. MENU pasirinkimo mygtukas (veikimas MIG ir STICK reZimuose)

F. Suvirinimo reguliavimo rankenélé (grubus reguliavimas — paspaudus rankenéle ir jg pasukant,
tikslus reguliavimas — tik pasukant rankenéle)

G. Parametry fiksavimo indikatorius sustojimo metu (baigus suvirinimg indikatorius uZsidega,
ekrane rodomi paskutiniai suvirinimo parametrai)

4.4, Pasirengimas naudojimui

4.4.1. Prietaiso pastatymo vieta

Aplinkos temperatira neturi virSyti 40 °C, o santykinis drégnumas turi blti maZesnis nei 85 %.
Uztikrinkite gerg patalpos, kurioje naudojamas prietaisas, védinimg. Tarp kiekvienos prietaiso
pusés ir sienos ar kity daikty turi biti ne maZiau kaip 10 cm atstumas. Prietaisg visada reikia
naudoti pastatytg ant lygaus, stabilaus, Svaraus, ugniai atsparaus ir sauso pavirsiaus, taip pat jis
turi bati nepasiekiamas vaikams ir asmenims su ribotomis protinémis bei jutiminémis funkcijomis.
Pastatykite prietaisg taip, kad visada galétuméte pasiekti maitinimo kiStukg. Prie prietaiso
prijungtas maitinimo laidas turi bati tinkamai jZemintas ir atitikti techninius duomenis, nurodytus
ant gaminio etiketés.

Prie$ pirmajj naudojimg iSardykite prietaisg ir visas jo sudedamasias dalis bei jas iSvalykite.
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4.5.

4.5.

a)

b)
c)

d)

e)

Prietaiso prijungimas
1. Maitinimo prijungimas

Maitinimo prijungima turi atlikti kvalifikuotas asmuo. Be to, atitinkama kvalifikacijg turintis
asmuo turéty patikrinti, ar jZeminimas ir elektros sistema atitinka saugos reikalavimus ir ar
veikia tinkamai.

Prietaisas turi bati pastatytas Salia darbo vietos.
Reikia vengti prijungti prie prietaiso pernelyg ilgus kabelius.

Vienfaziai suvirinimo aparatai turi buti prijungti prie kistukinio lizdo su jZeminimo
kontaktiniu kaisciu.

Nuo trifazés elektros tinklo maitinami suvirinimo aparatai tiekiami be kiStuko; kiStuka
reikia jsigyti atskirai, o jo montavimga turéty atlikti kvalifikuotas specialistas.

ATSIZVELGKITE! JRENGIN] GALIMA NAUDOTI TIK PRIJUNGUS J] PRIE SISTEMOS SU TINKAMAI
VEIKIANCIU SAUGIKLIU!

4.6.

Jrenginio veikimas

4.6.1. Prietaiso jjungimas

a)

Jjungus prietaisg pagrindiniu jungikliu [23], ekranas mirksi apie 5 sekundes, po to prietaisas
pereina j suvirinimo rezima.

4.6.2. Darbas elektrodiniu suvirinimo rezimu (MMA)

a)

b)

Nutraukite suvirinimg ir keletg karty paspauskite mygtuka [A], kol valdymo skydelyje
uzsidegs indikatorius ,,LIFT TIG”.

VRD funkcijos jjungimas ,STICK“ rezimu: Nustatykite suvirinimo srove j 108 A, laikykite
nuspaude mygtukg [B], kad jjungtumeéte arba iSjungtuméte VRD funkcijg. VRD funkcijos
indikatoriai uzsidegs ,,ON“ arba ,,OFF“ padétyje, priklausomai nuo to, ar funkcija jjungta,
ar isjungta (kaip parodyta 1 ir 2 paveiksluose).

OLD

"
VRD . o
s B

-
-

>
>

G Ve A®
UFTTIG A
STICK

Fas
4

1 pav. Jjungta VRD funkcija.
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2 pav. ISjungta VRD funkcija.

c)

d)

e)

f)

3 pav

g)

4 pav.

Ekrane bus rodomas nustatytas suvirinimo srovés stipris 80 A (vertés matavimo vienetas bus
nurodytas uzsidegusiu indikatoriumi).

Suvirinimo srove reguliuojama [F] rankenéle.

Praéjus 3 sekundéms nuo suvirinimo parametry nustatymo, ekranas turéty vieng karta
mirkteléti — tai reiskia, kad nustatymai buvo iSsaugoti. Ekrane bus rodomi iSsaugoti
parametrai, kai prietaisas bus vél jjungtas, jei jie nebuvo pakeisti pries iSjungiant prietaisg.

Lanko stiprumo reguliavimas: paspauskite mygtukg MENU [E], kad ekrane buty perjungta j
lanko stiprumo nustatymo rezimg. Naudodami [F] rankenéle, nustatykite lanko stiprumo
parametrg 20 % — 80 % diapazone. 3 paveiksle pavaizduotas ekranas lanko stiprumo
nustatymo rezime, kai nustatytas 20 % stiprumas.

VRD
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e
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4 pav. parodyta valdymo panelé ,STICK” suvirinimo rezime.
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4.6.3. Darbas ,LIFT TIG” reZimu

a) Nutraukite suvirinimg ir keletg karty paspauskite mygtuka [A], kol valdymo paneléje uzsidegs
,LIFT TIG” indikatorius.

b) Ekrane bus rodomi parametrai, kaip parodyta 5 paveiksle.

B .-
Qn'mn

® urine

® snex

c) Ekrane bus rodomas nustatytas suvirinimo srovés stipris 80 A (vertés matavimo vienetas bus
nurodytas uzsidegusiu indikatoriumi).

d) Suvirinimo srove reguliuokite naudodami [F] rankenéle.

e) Praéjus 3 sekundéms po suvirinimo parametry nustatymo, ekranas turéty vieng karta
mirkteléti — tai reiskia, kad nustatymai buvo iSsaugoti. Ekrane bus rodomi iSsaugoti
parametrai, kai prietaisas bus vél jjungtas, jei jie nebuvo pakeisti pries iSjungiant prietaisa.

f) 6 pav. parodyta valdymo panelé LIFT TIG suvirinimo proceso metu.

6 pav.

4.6.4. Darbas MIG rezimu

a) Sustabdykite suvirinimg ir keletg karty paspauskite mygtukg [A], kol valdymo paneléje
uzsidegs MIG indikatorius.
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7 pav. Valdymo panelés vaizdas MIG reZimu ir i$ anksto nustatyti parametrai.

b)

c)

d)

e)

Vielos padavimo funkcijos patikrinimas: Paspauskite MIG degiklio mygtuka ir laikykite jj
nuspaustg 5 sekundes, kad pereituméte j greito vielos padavimo rezimg. Jei degiklio
mygtukas vis dar laikomas nuspaustas, funkcija sustos po 15 sekundziy.

Ekrane bus rodoma nustatyta jtampa , 19,4 V“ ir vielos padavimo greitis ,,6,0 m/min“
(matavimo vienetai bus rodomi deganciais indikatoriais) (zr. 7 pav.).

Norédami MIG reZzimu pasirinkti 2T arba 4T reZima, paspauskite mygtuka [B].

» 2T — paspauskite $j degiklio mygtuka, kad pradétuméte metalo suvirinimo procesg,
atleiskite §j mygtuka, kad baigtumeéte sj procesa. (dujos is degiklio tekés dar 3 sekundes).

» 4T — paspauskite $j mygtuka ant degiklio, kad pradétuméte metalo suvirinimo procesg;
atleidus $j mygtuka procesas nebus nutrauktas. Norédami uzbaigti metalo suvirinimo /
pjovimo procesg, dar kartg paspauskite ir atleiskite $j mygtuka (dujos i$ degiklio tekés dar 3
sekundes).

Reguliuojant rankenéle suvirinimo metu, sinchroniskai keisis suvirinimo jtampa ir vielos
padavimo greitis, kurie bus rodomi ekrane.

Lanko jtampg galima reguliuoti keletg karty paspaudziant mygtukag MENU [E], kol ekrane
pasirodys ,VoL“. Norint pakeisti lanko jtampos verte intervale nuo -20 % iki +20 %, pasukite
[F] rankenéle (zr. 8 ir 9 pav.). Praéjus 3 sekundéms po nustatymo pabaigos, ekrane vél bus
rodomi MIG suvirinimo parametrai (Zr. 7 pav.).
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9 pav.

Indukcijg galima reguliuoti keletg karty paspaudus mygtuka [E] MENU, kol ekrane pasirodys ,Ind“.
Norint pakeisti indukcijos verte intervale nuo -10 % iki +10 %, pasukite rankenéle [F] (Zzr. 10 ir 11
pav.). Praéjus 3 sekundéms po nustatymo pabaigos, ekrane vél bus rodomi MIG suvirinimo
parametrai (Zr. 7 pav.).
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11 pav.

g) Synergy” funkcija leidZia automatiSkai parinkti suvirinimo parametrus, kai nustatomas
pasirinktas vielos skersmuo. Tuomet vartotojas gali reguliuoti lanko jtampg ir induktyvuma.
Vielos padavimo greitis parenkamas automatiskai, priklausomai nuo nustatytos lanko
jtampos.

Vielos skerspjivj galima reguliuoti spaudziant mygtuka [E] MENU, kol ekrane pasirodys ,,d-“.
Norédami pakeisti vielos skerspjavj tarp 0,6/0,8/1 mm, pasukite rankenéle [F] (zr. 12 pav.).
Praéjus 3 sekundéms nuo nustatymo pabaigos, ekrane vél bus rodomi MIG suvirinimo
parametrai (Zr. 7 pav.).
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12 pav.

h) Praéjus 3 sekundéms po suvirinimo parametry nustatymo, ekranas turéty vieng kartg
mirkteléti — tai reiskia, kad nustatymai buvo iSsaugoti. Jrenginj vél jjungus, ekrane bus rodomi
iSsaugoti parametrai, jei jie nebuvo pakeisti pries iSjungiant jrenginj.

i) Valdymo skydelyje turéty bati rodomi parametrai, kaip parodyta 13 pav., arba, naudojant
rités pistoleta, kaip parodyta 7 pav.

L

(€]
VRD » . K9
®ox o =g.q ® ek

- e
we= @ G ve AO®
» 9 v )

@ snex
1

®
®a

13 pav.

j) Kol vyksta suvirinimo procesas, ekranas bus uzrakintas ir rodys faktine suvirinimo srove bei
jtampa; po 2 sekundziy (nuo suvirinimo pabaigos) uzrakintas ekranas automatiskai pereis
prie jtampos ir vielos padavimo grei¢io rodymo.

k) Perjungti tarp MIG degiklio ir rités pistolety galima naudodami mygtukg REM [C]. Kai Sviecia
lemputé Salia mygtuko ,,REM* [C], tai reiskia, kad jjungtas rités pistolety rezimas. Kai lemputé
Salia mygtuko ,REM“ [C] nesvieclia, tai reiskia, kad jjungtas MIG degiklio rezimas (zr. 14 pav.).
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4.6.5. Parametry i$saugojimas ir jkélimas

Nustatymy iSsaugojimas: Paspauskite mygtukg [A] ir laikykite jj nuspaustg 3 sekundes, kol uzsidegs
indikatorius virS mygtuko [A]. Jtampos ekrane bus rodomas jraSymo adresas. Reguliuodami [F]
rankenéle, galite keisti jraSymo adresus nuo PO1 iki P10. Norédami pakeisti pasirinktg adresg,
paspauskite mygtukg [A] per 10 sekundziy nuo adreso pasirinkimo. Pasibaigus 10 sekundZiy
laikotarpiui, adreso keitimas bus atSauktas (zr. 15 pav.).

Nustatymy jkélimas: 3 sekundes spauskite mygtuky [B], kol uZsidegs indikatorius virS mygtuko [B].
Jtampos ekrane bus rodomas atminties adresas. Pasukdami rankenéle [F], galite keisti atminties adresg
nuo P01 iki P10. Norédami pasirinkti adresg, per 10 sekundZiy nuo adreso pasirinkimo paspauskite
mygtuka [A]. Pasibaigus 10 sekundziy laikotarpiui, adreso keitimas bus atSauktas (zr. 16 pav.).
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15 pav. Parametry iSsaugojimas adresu PO1
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16 pav. Parametry jkélimas j adresg P01
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TIG degiklis 1 Dangtelis, ilgas
| — 2 Dangtelis, trumpas
3 Spyruoklé
3 / ’ 2 4 Degiklio rankena

4 * 5 Spyruoklé korpuso viduje
5 / 6 Keraminis antgalis
6 5
MIG degiklis
3
I 1 Antgalis
2 Spyruoklé
3 MIG suvirinimo degiklio rankena
2

4.7. Jungiamieji laidai
4.7.1. Jungiamuyjy laidy prijungimo instrukcijos:
Elektrodinio suvirinimo rezimas (MMA)
a) Valdymo skydelyje (8) pasirinkite suvirinimo funkcijg ,STICK“.

b) Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos Zenklu ,,+“ (5), ir pasukite laido kistuka, kad
jungtis baty patikimai uzfiksuota.

c) Tada prijunkite suvirinimo laidg prie jungties, pazymétos Zzenklu ,,-“ (2), ir pasukite laido kistuka,
kad jungtis bty patikimai uzfiksuota.

d) DEMESIO! Laidy poliariskumas gali skirtis! Visa informacija apie poliariskumg turéty bati
nurodyta ant elektrody gamintojo pateiktos pakuotés.

e) Dabar galite prijungti maitinimo laidg ir jjungti maitinima; kai grjztamasis laidas bus prijungtas
prie suvirinamo elemento, galésite pradéti darba.
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a. Maitinimo laidas
b. JZeminimas
c. Suvirinamas objektas

d. Degiklis
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Lift TIG” suvirinimo reZimas
1. Valdymo skydelyje (8) pasirinkite TIG suvirinimo funkcija.

2. Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos Zenklu ,,+“ (5), ir pasukite kabelio kistuka,
kad uzfiksuotuméte jungt;.

3. Tada prijunkite TIG suvirinimo kabelj prie jungties, paizymétos ,-“ (2), ir pasukite kabelio
kistuka, kad uzfiksuotuméte jungtj. Dujy laidg prijunkite tiesiai prie dujy baliono. Dujy srautg
reguliuojate naudodami suvirinimo degiklio rankenéle.

4. Dabar galite prijungti maitinimo laidg ir jjungti maitinima; kai jZeminimo kabelis bus
prijungtas prie suvirinimo aparato, galite pradéti dirbti.

L a

a. Maitinimo laidas

b. Degiklis

c. Suvirinamas objektas

d. JZeminimas

e. Dujy slégio reguliatorius

f.  Dujy balionas
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MIG suvirinimo reZimas / sinergija
1. Valdymo skydelyje (8) pasirinkite MIG suvirinimo funkcija.
2. MIG SUVIRINIMAS:

a. Prijunkite jzeminimo laidg prie jungties, paiymétos ,-“ (2), ir pasukite laido kiStuka, kad
uzfiksuotumeéte jungtj.

b. Prijunkite poliariskumo keitimo laidg (3) prie jungties, pazymétos ,+“ (5), ir pasukite kabelio jungtj,
kad uzfiksuotuméte jungt;.

c¢. MIG suvirinimo kabelj reikia prijungti prie lizdo, pazyméto numeriu 31, ir priverzti jungties verZle.

d. Jdékite tinkama suvirinimo vielg ir prijunkite dujy baliong prie jungties, esancios aparato gale.

e
e
7

b) Maitinimo laidas

c) JZzeminimas

d) Suvirinamas objektas

e) Degiklis

f) Dujy slégio reguliatorius
g) Dujy balionas

Suvirinimas su flaksu
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a) Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos ,+“ (5), ir pasukite kabelio jungtj, kad
uzfiksuotumeéte jungtj.

b) Prijunkite poliskumo keitimo laidg (3) prie jungties, pazymétos ,+“ (2), ir pasukite kabelio
jungtj, kad uzfiksuotuméte jungt;.

c) MIG suvirinimo viela turi bati prijungta prie lizdo, pazyméto numeriu 31 (Zr. paveikslélj 4
punkte), o jungties verzlé — priverzta.

d) Jdékite tinkamg FLUX uZpildymo viels.

e) Dabar galite prijungti maitinimo laidg ir jjungti maitinimg; kai bus prijungtas jZeminimo
laidas, galésite pradéti dirbti.

a) Maitinimo laidas

b) JZeminimas
c) Suvirinamas objektas

d) Degiklis
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5. Pakuotés salinimas

Jvairias pakuotés medziagas (kartong, plastikines juostas, poliuretano putas) reikia iSsaugoti, kad kilus
problemoms prietaisg buty galima grazinti j aptarnavimo centrg kuo geresnéje bukléje!

6. Transportavimas ir laikymas

Transportavimo metu reikia uZtikrinti, kad prietaisas neblty kratomas, neatsitrenkty ir nebity
apverstas aukstyn kojomis. Laikykite sausoje, tinkamai védinamoje aplinkoje, kurioje néra korozija
sukelianciy dujuy.

7. Valymas ir priezitra

Prie$ valydami prietaisg ir kai jis nenaudojamas, visada isjunkite jj is elektros tinklo ir palaukite, kol
prietaisas visiSkai atvés.

Pavirsiui valyti naudokite valiklj be ésdinanciy medziagy.
PriesS vél naudodami prietaisg, gerai iSdZiovinkite visas jo dalis.

Laikykite prietaisg sausoje, vésioje vietoje, apsaugotoje nuo drégmeés ir tiesioginiy saulés spinduliy.

8. Reguliariai tikrinkite prietaisa

Reguliariai tikrinkite, ar prietaisas néra pazeistas. Jei pastebite kokiy nors pazeidimy, nustokite
naudoti prietaisg. Kreipkités j klienty aptarnavimo tarnybg, kad problema bty iSspresta.

K3 daryti, jei kyla problemy?
PraSome susisiekti su pardavéju ir turéti paruosta Sig informacija:

a) Saskaitos faktliros numerj ir serijos numerj (pastarasis nurodytas ant prietaiso techninés
plokstelés).

b) Jei taikoma, pazeistos, sultzusios ar defektuotos dalies nuotrauka.

c) Klienty aptarnavimo darbuotojui bus lengviau nustatyti problemos priezastj, jei pateiksite
iSsamy ir tiksly problemos aprasyma. Kuo iSsamesné informacija, tuo greiciau klienty aptarnavimo
tarnyba galés iSspresti jlsy problema!

|SPEJIMAS: Niekada neatidarykite prietaiso, prie$ tai nepasitare su klienty aptarnavimo tarnyba. Tai
gali panaikinti garantijg!
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Acest manual de utilizare a fost tradus cu ajutorul traducerii automate. Am depus toate eforturile
pentru a ne asigura ca traducerea este corecta, dar va rugam sa 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. Eventualele diferente intre versiunea tradusa si originalul in limba
engleza nu au caracter juridic obligatoriu. Daca aveti intrebari cu privire la acuratetea traducerii, va
rugam sa consultati versiunea n limba engleza, care constituie referinta oficiald. Alte versiuni
lingvistice sunt disponibile la cerere prin intermediul adresei info@expondo.com.

1. Date tehnice

Descrierea parametrului Valoarea parametrului
Denumirea produsului Aparat de sudura combinat
Model TRON 200
Tensiune nominala [V~] / frecventd [Hz] 230 V~/50 Hz
Tensiune la ralanti [V] 65
Ciclu de lucru nominal 30%

Curent de sudare [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFTTIG

40-200 MMA

Tensiune de sudare [V] (MIG) 15-24

Diametru sdrma [mm] (MIG) $®06/08/09/1,0

Diametrul electrodului LIFT TIG [mm] 1,6-2,4

Diametrul electrodului MMA [mm] 1,6-5,0

HOT START (MMA) -

ANTI STICK (MMA) J

ARC FORCE (MMA) NV

Timp de curgere a gazului [s] 1

Clasa de protectie a carcasei IP21S

Izolatie F

2. Descriere generala

Manualul de utilizare este conceput pentru a va ajuta sa utilizati dispozitivul in conditii de siguranta si
fara probleme. Produsul este proiectat si fabricat in conformitate cu norme tehnice stricte, utilizand
tehnologii si componente de ultim3 generatie. in plus, este fabricat in conformitate cu cele mai stricte
standarde de calitate.

NU UTILIZATI DISPOZITIVUL iINAINTE DE A CITI SI A INTELEGE iN INTREGIME PREZENTUL MANUAL
DE UTILIZARE.

Pentru a prelungi durata de viatd a dispozitivului si pentru a asigura o functionare fara probleme,
utilizati-l in conformitate cu prezentul manual de utilizare si efectuati periodic operatiunile de
intretinere. Datele tehnice si specificatiile din prezentul manual de utilizare sunt actualizate.
Producatorul isi rezerva dreptul de a efectua modificari Tn scopul Tmbunatatirii calitatii. Dispozitivul
este proiectat pentru a reduce la minimum riscurile legate de emisiile de zgomot, tinand cont de
progresul tehnologic si de posibilitatile de reducere a zgomotului.
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2.1. Legenda

Pictogram .
g Descriere

a
C € Produsul respecta standardele de siguranta relevante.

Cititi instructiunile Tnainte de utilizare.

Produsul trebuie reciclat.

ATENTIE! sau PRECAUTIE! sau RETINETI! Se aplica situatiei date.
(semn de avertizare general)

Purtati ochelari de protectie.

PRECAUTIE! Radiatii nocive ale arcului de sudura.

Purtati manusi de protectie.

Utilizati o masca de sudura cu filtru de protectie adecvat.

Purtati incdltaminte de protectie.

Purtati imbracaminte de protectie.

Atentie! Risc de incendiu sau explozie.

Atentie! Fumuri nocive, pericol de otravire. Gazele si vaporii pot fi
periculosi pentru sandtate. In timpul suddrii se elibereaza gaze si vapori
de sudura. Inhalarea acestor substante poate fi periculoasa pentru
sanadtate.

Nu atingeti niciun element sub tensiune.

ATENTIE! Suprafata fierbinte, risc de arsuri!

HD B PO@OPokd

A

VA RUGAM SA RETINETI! DESENELE DIN ACEST MANUAL AU DOAR SCOP ILUSTRATIV SI, IN
ANUMITE DETALII, POT DIFERI DE PRODUSUL REAL.
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3. Siguranta utilizarii

A

ATENTIE! CITITI TOATE AVERTISMENTELE DE SIGURANTA SI TOATE INSTRUCTIUNILE.
NERESPECTAREA AVERTISMENTELOR SI A INSTRUCTIUNILOR POATE DUCE LA ELECTROCUTARE,
INCENDIU SI/SAU VATAMARI GRAVE SAU CHIAR LA DECES.

3.1. Termenii ,,aparat” sau ,produs” sunt folositi in avertismente si instructiuni pentru a se referi
la: Aparat de sudura combinat

Aveti grija de propria siguranta, precum si de cea a celor din jur, citind si respectand cu strictete
instructiunile incluse In manualul de utilizare al aparatului.

Numai personalul calificat si cu experienta are permisiunea de a porni, opera, intretine si repara
aparatul.

Aparatul nu trebuie niciodata utilizat in mod contrar scopului pentru care a fost conceput.

3.2. Siguranta utilizarii
3.2.1. Note generale

a) Avetigrija de propria siguranta, precum si de cea a celor din jur, citind si respectand cu strictete
instructiunile incluse in manualul de utilizare al aparatului.

b) Numai personalul calificat si cu experienta are permisiunea de a porni, opera, intretine si
repara masina.

¢) Masina nu trebuie niciodata utilizata in mod contrar scopului pentru care a fost conceputa.
3.2.2. Pregatirea locului de lucru pentru sudare
Operatiunile de sudare pot provoca incendii sau explozii!

d) Respectati cu strictete reglementarile privind sanatatea si siguranta la locul de munca
aplicabile operatiunilor de sudare si asigurati-va ca la locul de lucru sunt disponibile
stingatoare de incendiu adecvate.

e) Nu efectuati niciodata operatiuni de sudare in locuri inflamabile care prezinta riscul de
aprindere a materialelor.

f)  Nu efectuati niciodata operatiuni de sudare intr-o atmosfera care contine particule inflamabile
sau vapori de substante explozive.

g) Tndepdrtati toate materialele inflamabile aflate la o distantd de pand la 12 metri de locul
operatiunilor de sudurd; Tn cazul in care indepartarea acestora nu este posibila, acoperiti
materialele inflamabile cu o protectie ignifuga.

h) Luati masuri de siguranta Tmpotriva scanteilor si a particulelor incandescente de metal.

i) Asigurati-va ca scanteile sau aschiile de metal fierbinti nu patrund prin fantele sau deschiderile
din invelisuri, ecrane de protectie sau paravane.

j)  Nu sudati rezervoare sau butoaie care contin sau au continut substante inflamabile. Nu sudati
in apropierea unor astfel de recipiente si butoaie.
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k)
1)

Nu sudati recipiente sub presiune, conducte ale instalatiilor sub presiune sau tavi sub presiune.

Asigurati-va Intotdeauna ca ventilatia este adecvata.

m) Se recomanda adoptarea unei pozitii stabile Thainte de sudare.

3.2.3. Echipament de protectie personala

Radiatia arcului electric poate provoca leziuni la ochi si piele

a) Tntimpul sudarii, purtati imbracdminte de protectie curata, fird pete de ulei, confectionat din
material neinflamabil si neconductiv (piele, bumbac gros), manusi de piele, cizme inalte si
gluga de protectie.

b) Tnainte de sudare, indepértati din zona toate obiectele inflamabile sau explozive, cum ar fi
brichetele cu propan-butan sau chibriturile.

c) Folositi protectie faciald (casca sau vizierd) si protectie pentru ochi, cu un filtru cu un nivel de
nuanta adaptat vederii sudorului si curentului de sudare. Standardele de siguranta recomanda
gradul de protectie nr. 9 (minim nr. 8) pentru fiecare curent sub 300 A. Se poate utiliza un grad
de protectie mai mic al ecranului daca arcul este acoperit de piesa de lucru.

d) Folositi intotdeauna ochelari de protectie omologati, cu protectie laterala, sub casca sau orice
alt tip de echipament de protectie.

e) Instalati ecrane de protectie in zona de lucru pentru operatiunile de sudura, pentru a proteja
alte persoane de radiatia luminoasa orbitoare sau de scantei.

f)  Purtati intotdeauna dopuri pentru urechi sau alte dispozitive de protectie auditiva pentru a va
proteja Impotriva zgomotului excesiv si pentru a evita patrunderea scanteilor in urechi.

g) Persoanele din jur trebuie avertizate sa nu priveasca arcul electric.

3.2.4. Protectie impotriva socului electric

Socul electric poate fi letal

a)

b)
c)

d)

f)

g)

h)

Cablul de alimentare trebuie conectat la cea mai apropiata priza si asezat intr-o pozitie practica
si sigura. Trebuie evitata asezarea neglijenta a cablului in incapere si pe o suprafatd care nu a
fost verificata, deoarece aceasta poate duce la electrocutare sau incendiu.

Atingerea elementelor sub tensiune poate provoca electrocutare sau arsuri grave.
Arcul electric si zona de lucru sunt sub tensiune in timpul trecerii curentului.

Circuitul de intrare si circuitul intern de alimentare al dispozitivelor sunt, de asemenea, sub
tensiune atunci cand sursa de alimentare este pornita.

Elementele sub tensiune nu trebuie atinse.

Trebuie purtate in permanenta manusi uscate, izolate, fara gauri, precum si imbracaminte de
protectie.

Pe podea trebuie asezate covorase izolante sau alte straturi izolante, suficient de mari incat sa
nu permita contactul corpului cu un obiect sau cu podeaua.

Arcul electric nu trebuie atins.
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i) Alimentarea cu energie electrica trebuie oprita inainte de curatarea dispozitivului sau la
inlocuirea electrozilor.

j)  Trebuie verificat daca cablul de Tmpamantare este conectat corespunzator sau daca pinul este
conectat corect la priza impamantata. Conectarea incorecta a impamantarii poate pune in
pericol viata sau sanatatea.

k) Cablurile de alimentare trebuie verificate periodic pentru a depista eventualele deteriorari sau
lipsa izolatiei. Cablurile deteriorate trebuie inlocuite. Repararea neglijenta a izolatiei poate
provoca decesul sau vatamari grave.

[)  Aparatul trebuie oprit atunci cand nu este utilizat.

m) Cablul nu trebuie infdsurat in jurul corpului.

n) Un obiect sudat trebuie impamantat corespunzator.
o) Se pot utiliza numai echipamente aflate in stare buna.

p) Elementele deteriorate ale aparatului trebuie reparate sau inlocuite. Cand se lucreaza la
inaltime, trebuie utilizate centuri de siguranta.

g) Toate echipamentele si elementele de siguranta trebuie depozitate intr-un singur loc.
r)  Cand dispozitivul este pornit, capatul manerului trebuie tinut la distantad de corp.

s) Cablul de Tmpamantare trebuie conectat cat mai aproape posibil de elementul sudat (de
exemplu, la o masa de lucru).

3.2.5. Dispozitivul poate ramane incarcat electric chiar si dupa deconectarea cablului
de alimentare

a) Tensiunea din condensatorul de intrare trebuie verificata la oprirea dispozitivului si la
deconectarea acestuia de la sursa de alimentare. Asigurati-va ca valoarea tensiunii este egala
cu zero. in caz contrar, elementele dispozitivului nu trebuie atinse.

3.2.6. Gaze si vapori

Atentie! Gazul poate fi letal sau periculos pentru sanatatea umana!

b) Pastrati intotdeauna distanta fata de orificiul de iesire a gazului

c) Intimpul suddrii, asigurati o ventilatie adecvatd. Evitati inhalarea gazului.

d) Substantele chimice (lubrifianti, solventi) trebuie indepartate de pe suprafetele obiectelor
sudate, deoarece acestea ard si emit fum toxic sub influenta temperaturii.

e) Sudarea obiectelor zincate este permisa numai daca se asigura o ventilatie eficienta, cu filtrare
si acces la aer proaspat. Fumurile de zinc sunt foarte toxice, iar un simptom al intoxicatiei este
asa-numita ,febra a fumurilor metalice”.

A

RETINETI! CAND UTILIZATI APARATUL, PROTEJATI COPIll SI ALTE PERSOANE AFLATE iN
APROPIERE.

A
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a)
b)

c)

ATENTIE! IN CIUDA DESIGNULUI SIGUR AL APARATULUI SI A CARACTERISTICILOR SALE DE
PROTECTIE, PRECUM SI A UTILIZARII ELEMENTELOR SUPLIMENTARE DE PROTECTIE A
OPERATORULUI, EXISTA TOTUSI UN RISC REDUS DE ACCIDENT SAU RANIRE LA UTILIZAREA
APARATULUL FITI ATENTI SI FOLOSITI-VA BUNUL SIMT ATUNCI CAND UTILIZATI APARATUL.

Instructiuni de utilizare

4.1. Note generale

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Aparatul trebuie utilizat conform destinatiei sale, respectand reglementarile privind sanatatea
si siguranta la locul de munca (OHS) si restrictiile care decurg din datele incluse pe placuta de
identificare (nivelul IP, ciclul de functionare, tensiunea de alimentare etc.).

Aparatul nu trebuie deschis, deoarece acest lucru va duce la anularea garantiei. in plus,
elementele neprotejate pot exploda si pot provoca vatamari grave.

Producatorul nu isi asuma nicio responsabilitate pentru modificarile tehnice aduse aparatului
sau pentru pierderile materiale cauzate de introducerea respectivelor modificari.

n cazul functiondrii incorecte a aparatului, contactati centrul de service.

Orificiile de ventilatie nu trebuie acoperite — aparatul de sudura trebuie amplasat la o distanta
de 30 cm fata de obiectele din jur.

Aparatul de sudura nu trebuie tinut sub brat sau aproape de corp.

Aparatul nu trebuie utilizat in incaperi cu medii agresive, cu un nivel ridicat de praf si in
apropierea unor dispozitive care emit cdmpuri electromagnetice puternice.

4.2. Depozitarea aparatului

Aparatul trebuie protejat impotriva apei si umezelii.
Aparatul de sudura nu trebuie asezat pe suprafete incalzite.

Aparatul trebuie depozitat intr-o incapere uscata si curata.

Utilizatorul este raspunziator pentru orice daune rezultate din utilizarea necorespunzatoare a
aparatului.
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4.3, Descrierea aparatului
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Nr. Functie si descriere:

1 Placa de baza

2 lesire cablu ,,-

3 Pin de schimbare a polaritatii:

Conectat la polul pozitiv — sudare MIG

Conectat la polul negativ — sudare FLUX

4 Intrare de comanda a pistolului cu bobina
5 lesire cablu ,,+

6 Panou frontal

7 Buton

8 Panou de comanda
9 Panou de afisaj

10 Senzor de curent
11 Conectori

12 Capac drept

13 Placa principala

14 Bara de montare
15 Placa izolatoare

16 Reactor

17 Supapa magnetica

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

Axa bobinei

Maner

Racord de gaz
Conector de alimentare
ntrerupator principal
Panou posterior
Ventilator

Blocare prin apasare
Capac stang (pentru deschidere)
Balamale

Alimentator de sarma
Ghidaj de sarma

lesire torta MIG
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Vedere panou de control

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. Comutator STICK/LIFT TIG/MIG si buton de salvare a parametrilor (dupa mentinerea apasata
timp de aprox. 3 secunde)

B. Comutator intre modurile 2T/4T si buton de incarcare a parametrilor (dupa mentinerea apasata
timp de aprox. 3 secunde)

C. Comutator torta MIG si pistol cu bobina (functioneaza in modul MIG)
D. Afisaj parametri de sudare
E. Buton de selectare MENU (functionare ih modurile MIG si STICK)

F. Buton de reglare a sudarii (reglare grosiera prin apasarea si rotirea butonului, reglare find numai
prin rotirea butonului)

G. Indicator luminos pentru blocarea parametrilor la oprire (dupa oprirea sudarii, indicatorul se
aprinde, iar afisajul prezinta ultimii parametri de sudare)

4.4, Pregatirea pentru utilizare

4.4.1. Amplasarea aparatului

Temperatura mediului inconjurdtor nu trebuie sd depaseasca 40 °C, iar umiditatea relativa trebuie
sa fie mai mica de 85%. Asigurati-va ca incaperea in care se utilizeaza aparatul este bine ventilata.
Trebuie sa existe o distanta de cel putin 10 cm intre fiecare latura a aparatului si perete sau alte
obiecte. Aparatul trebuie utilizat intotdeauna asezat pe o suprafata pland, stabila, curata, ignifuga
si uscatd, si trebuie sa fie tinut la indemana copiilor si a persoanelor cu capacitati mentale si
senzoriale limitate. Asezati aparatul astfel incat sa aveti intotdeauna acces la priza de alimentare.
Cablul de alimentare conectat la aparat trebuie sa fie impamantat corespunzator si sa corespunda
specificatiilor tehnice de pe eticheta produsului.

Demontati aparatul si toate componentele sale si curadtati-le Tnainte de prima utilizare.
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4.5.

4.5.

a)

b)
c)

d)

e)

Conectarea aparatului

1. Conectarea la reteaua electrica

Conectarea la reteaua electricd trebuie efectuatd de o persoand calificatd. Tn plus, o
persoana cu calificare corespunzatoare trebuie sa verifice daca impamantarea si instalatia
electrica sunt conforme cu normele de siguranta si daca functioneaza corespunzator.

Aparatul trebuie amplasat in apropierea locului de lucru.
Trebuie evitata conectarea la aparat a unor cabluri excesiv de lungi.

Aparatele de sudurda monofazate trebuie conectate la o priza prevazuta cu un pol de
impamantare.

Aparatele de sudura alimentate de la o retea trifazata sunt livrate fara priza; priza trebuie
procurata separat, iar instalarea trebuie incredintata unei persoane calificate.

ATENTIE! APARATUL POATE FI UTILIZAT DOAR DUPA CONECTAREA LA UN SISTEM DOTAT CU UN
SIGURANTA CARE FUNCTIONEAZA CORECT!

4.6.

4.6.

a)

Functionarea aparatului
1. Pornirea aparatului

Dupa pornirea aparatului cu ajutorul comutatorului principal [23], afisajul clipeste timp de
aproximativ 5 secunde, iar apoi aparatul trece in modul de sudare.

4.6.2. Lucrul in modul cu electrod (MMA)

a)

b)

Opriti sudarea si apasati butonul [A] de mai multe ori pana cand indicatorul LIFT TIG de pe
panoul de comanda se aprinde.

Pornirea functiei VRD in modul STICK: Setati curentul de sudare la 108 A, tineti apasat
butonul [B] pentru a activa sau dezactiva functia VRD. Indicatorii functiei VRD se vor
aprinde in pozitia ON sau OFF, in functie de faptul daca functia este activatd sau
dezactivata (conform figurilor 1 si 2).
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Fig. 1. Functia VRD activata.
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Fig. 2. Functia VRD dezactivata.

) Afisajul va indica curentul de sudare setat la 80 A (unitatea de masura va fi semnalata de un
indicator aprins).

d) Reglarea curentului de sudare se efectueaza cu ajutorul butonului [F].

e) La 3 secunde dupa setarea parametrilor de sudare, afisajul va clipi o data, ceea ce inseamna
ca setarile au fost salvate. Afisajul va indica parametrii salvati la repornirea dispozitivului,
daca acestia nu au fost modificati Thainte de oprire.

f) Reglarea intensitatii arcului: apasati butonul MENU [E] pentru ca afisajul sa treaca in modul
de setare a intensitatii arcului. Folositi butonul rotativ [F] pentru a regla valoarea
parametrului intensitatii arcului Tn intervalul 20% + 80%. Figura 3 prezinta afisajul Tn modul
de setare a intensitatii arcului, cu valoarea setata la 20%.
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Fig. 3

g) Fig. 4 prezinta panoul de comanda in modul de sudare STICK.
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EN

4.6.3. Lucrul in modul LIFT TIG

a) Opriti sudarea si apasati butonul [A] de cateva ori pana cand indicatorul LIFT TIG de pe
panoul de comanda se aprinde.

b) Afisajul va prezenta parametrii asa cum se arata in Figura 5.
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¢) Afisajul va indica curentul de sudare setat la 80 A (unitatea de masura va fi semnalata printr-
un indicator aprins).

d) Reglarea curentului de sudare se efectueaza cu ajutorul butonului [F].

e) La 3 secunde dupa setarea parametrilor de sudare, afisajul ar trebui sa clipeasca o data, ceea
ce Tnseamna ca setarile au fost salvate. Afisajul va prezenta parametrii salvati la repornirea
aparatului, daca acestia nu au fost modificati inainte de oprire.

f) Fig. 6 prezintad panoul de comanda in timpul procesului de sudare LIFT TIG.

Fig. 6.

4.6.4. Lucrul in modul MIG

a) Opriti sudarea si apasati butonul [A] de mai multe ori pana cand indicatorul MIG de pe
panoul de comanda se aprinde.
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Fig. 7. Vedere a panoului in modul MIG si parametrii presetati.

b)

c)

d)

Fig. 8.

Verificarea functiei de alimentare cu sarma: Apasati butonul tortei MIG si mentineti-| apasat
timp de 5 secunde pentru a intra ih modul de alimentare rapida cu sarma. Daca butonul
tortei este Tnca apasat, functia se va opri dupa 15 secunde.

Afisajul va indica tensiunea setatd , 19,4 V” si viteza de alimentare cu sdrma ,,6,0 m/min”
(unitatile de masura vor fi semnalate prin aprinderea unor indicatoare luminoase) (vezi Fig.
7.).

Pentru a selecta modul 2T sau 4T in timpul modului MIG, apasati butonul [B].

» 2T — apasati acest buton de pe tortd pentru a porni procesul de sudare a metalului;
eliberati acest buton pentru a opri procesul. (gazul va continua sa iasa din torta inca 3
secunde).

» 4T — apasati acest buton de pe torta pentru a porni procesul de sudare a metalului;
eliberarea acestui buton nu opreste procesul. Apasati si eliberati din nou acest buton pentru
a opri procesul de sudare/tdiere a metalului (gazul va continua sa iasd din torta inca 3
secunde).

Reglarea butonului in timpul sudarii va duce la o ajustare sinergica a tensiunii de sudare si a
vitezei de alimentare cu sarma, care vor fi afisate pe ecran.

Tensiunea arcului electric poate fi reglata apasand de mai multe ori butonul MENU [E], pana
cand pe ecran apare ,VolL“. Pentru a modifica valoarea tensiunii arcului in intervalul -20% +
+20%, rotiti butonul [F] (vezi Fig. 8 si 9). La 3 secunde dupa finalizarea reglajului, afisajul va
prezenta din nou parametrii de sudare MIG (vezi Fig. 7).
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Fig. 9.

Inductia poate fi reglata apasand de mai multe ori butonul [E] MENU, pana cand pe afisaj apare
»,Ind“. Pentru a modifica valoarea inductiei in intervalul de la -10% la +10%, rotiti butonul [F] (vezi Fig.
10si 11). Dupa 3 secunde de la finalizarea setarii, afisajul va prezenta din nou parametrii de sudare
MIG (vezi Fig. 7.).
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Fig. 11.

g) Functia Synergy permite selectarea automata a parametrilor de sudare dupa setarea
diametrului firului ales. Utilizatorul poate apoi regla tensiunea arcului si inductanta. Viteza de
alimentare a firului este selectata automat in functie de tensiunea arcului setata.

Reglarea sectiunii transversale a sirmei se poate efectua apasand butonul [E] MENU pana
cand pe afisaj apare ,,d-“. Pentru a schimba sectiunea transversala a sdrmei intre 0,6/0,8/1
mm, rotiti butonul [F] (vezi Fig. 12.). Dupa 3 secunde de la finalizarea setarii, afisajul va
prezenta din nou parametrii de sudare MIG (vezi Fig. 7.).
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Fig. 12.

h) La 3 secunde dupa setarea parametrilor de sudare, afisajul ar trebui sa clipeasca o data, ceea
ce Tnseamna ca setarile au fost salvate. Afisajul va indica parametrii salvati la repornirea
aparatului, daca acestia nu au fost modificati inainte de oprire.

i) Panoul de comanda ar trebui sa indice parametrii conform Fig. 13 sau conform Fig. 7 atunci
cand se utilizeaza pistolul cu bobina.
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Fig. 13.

j)  Pe durata procesului de sudare, afisajul va fi blocat si va indica curentul si tensiunea reale de
sudare; dupa 2 secunde (de la sfarsitul sudarii), afisajul blocat va trece automat la afisarea
tensiunii si a vitezei de alimentare cu sarma.

k) Comutarea intre torta MIG si pistolul cu bobina se poate efectua folosind butonul REM [C].
Cand indicatorul luminos de langa butonul REM [C] este aprins, inseamna ca modul pistol cu
bobina este activat. Cand indicatorul luminos de langa butonul REM [C] nu este aprins,
fnseamna ca modul torta MIG este activat (vezi Fig. 14.).
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Fig. 14.
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4.6.5. Salvarea si incarcarea parametrilor

Salvarea setarilor: Apasati butonul [A] timp de 3 secunde pana cand se aprinde indicatorul luminos de
deasupra butonului [A]. Afisajul de tensiune va indica adresa de inregistrare. Prin rotirea butonului [F]
puteti schimba adresele de inregistrare de la PO1 la P10. Pentru a modifica adresa selectata, apasati
butonul [A] in termen de 10 secunde de la selectarea adresei. Dupa expirarea celor 10 secunde,
schimbarea adresei va fi anulata (vezi Fig. 15.).

incircarea setarilor: Ap&sati butonul [B] timp de 3 secunde pan3 cand se aprinde indicatorul luminos
de deasupra butonului [B]. Afisajul de tensiune va indica adresa de memorie. Prin rotirea butonului [F]
puteti schimba adresa de memorie de la PO1 la P10. Pentru a selecta o adresa, apasati butonul [A] Tn
termen de 10 secunde de la selectarea adresei. Dupa expirarea celor 10 secunde, inlocuirea adresei va
fi anulata (vezi Fig. 16.).
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Fig. 16. Incdrcarea parametrilor la adresa P01
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Torta TIG 1 Capac, lung
| N 2 Capac, scurt
3 Mandrina
) ’ 2 4 Manerul tortei

4 * 5 Mandrina n interiorul carcasei
5 / 6 Duza ceramica
6 5
Torta MIG
3
| 1 Duza
2 Mandrina
2 3 Manerul tortei de sudura MIG

4.7. Cabluri de conectare
4.7.1. Instructiuni pentru conectarea cablurilor:
Modul de sudare cu electrod (MMA)
a) Selectati functia de sudare STICK de pe panoul de comanda (8).

b) Conectati cablul de impamantare la conectorul marcat cu ,,+” (5) si rotiti mufa cablului pentru
a asigura conexiunea.

c) Apoi conectati cablul de sudare la conectorul marcat cu simbolul ,,-” (2) si rotiti mufa cablului
pentru a asigura conexiunea.

d) ATENTIE! Polaritatea cablurilor poate varia! Toate informatiile privind polaritatea trebuie sa
fie indicate pe ambalajul furnizat de producatorul electrodului.

e) Acum puteti conecta cablul de alimentare si porni aparatul; odata ce cablul de retur este
conectat la elementul sudat, puteti incepe lucrul.
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a. Cablu de alimentare
b. Impamantare
c. Obiect sudat

d. Torta
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Modul de sudare TIG
1. Selectati functia de sudare TIG de pe panoul de comanda (8).

2. Conectati cablul de Tmpamantare la conectorul marcat cu ,+“ (5) si rotiti mufa cablului
pentru a asigura conexiunea.

3. Apoi conectati cablul de sudare TIG la conectorul marcat cu ,,-“ (2) si rotiti mufa cablului
pentru a asigura conexiunea. Conectati cablul de gaz direct la butelia de gaz. Debitul de gaz se
regleaza cu ajutorul butonului de pe torta de sudura.

4. Acum puteti conecta cablul de alimentare si porni aparatul; odata ce cablul de impamantare
este conectat la aparatul de sudura, puteti incepe lucrul.

L a

a. Cablu de alimentare

b. Torta

c. Obiect sudat

d. Tmp3mantare

e. Regulator de presiune a gazului

f. Butelie de gaz
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Modul de sudare MIG/sinergie
1. Selectati functia de sudare MIG de pe panoul de comanda (8).
2. SUDARE MIG:

a. Conectati cablul de impamantare la conectorul marcat cu ,-” (2) si rotiti mufa cablului pentru a
asigura conexiunea.

b. Conectati cablul de schimbare a polaritatii (3) la conectorul marcat cu ,+” (5) si rotiti conectorul
cablului pentru a asigura conexiunea.

c. Cablul de sudura MIG trebuie conectat la priza marcata cu nr. 31, iar piulita de la conector trebuie
stransa.

d. Introduceti sarma de sudura corespunzatoare si conectati butelia de gaz la conectorul din partea din
spate a aparatului.

e
T—aol
)

b) Cablu de alimentare

c) Tmpamantare

d) Obiect sudat

e) Torta

f) Regulator de presiune a gazului

g) Butelia de gaz
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Sudare cu flux

a) Conectati cablul de impamantare la conectorul marcat cu ,+“ (5) si rotiti conectorul
cablului pentru a asigura conexiunea.

b) Conectati cablul de schimbare a polaritatii (3) la conectorul marcat cu ,+“ (2) si rotiti
conectorul cablului pentru a asigura conexiunea.

c¢) Sarma de sudura MIG trebuie conectata la priza marcata cu nr. 31 (a se vedea figura de la
punctul 4), iar piulita de la conector trebuie stransa.

d) Introduceti sarma de umplutura FLUX corespunzatoare.

e) Acum puteti conecta cablul de alimentare si porni aparatul, odata ce cablul de
impamantare este conectat, puteti incepe lucrul.

a) Cablu de alimentare

b) Tmpdmantare
c) Obiect sudat

d) Torta
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5. Eliminarea ambalajului

Diferitele elemente utilizate pentru ambalare (carton, benzi de plastic, spuma de poliuretan) trebuie
pastrate, astfel incat aparatul sa poata fi trimis inapoi la centrul de service in cele mai bune conditii
posibile, in cazul aparitiei unor probleme!

6. Transport si depozitare

n timpul transportului, trebuie evitate zguduirile, loviturile si risturnarea aparatului. Depozitati-
intr-un mediu uscat, bine ventilat, fara gaze corozive.

7. Curatare si intretinere

Deconectati intotdeauna dispozitivul de la priza inainte de a-l curata si atunci cand nu este utilizat, si
|asati-1 sa se raceasca complet.

Folositi un produs de curatare fara substante corozive pentru a curata suprafata.
Uscati bine toate componentele fnainte de a utiliza din nou dispozitivul.

Depozitati aparatul intr-un loc uscat si racoros, ferit de umiditate si de expunerea directa la lumina
soarelui.

8. Verificati regulat aparatul

Verificati regulat daca aparatul nu prezinta deteriorari. Daca observati vreo deteriorare, va rugam sa
incetati utilizarea aparatului. Va rugam sa contactati serviciul de asistenta clienti pentru a rezolva
problema.

Ce trebuie sa faceti in cazul unei probleme?
Va rugdm sa contactati vanzatorul si sa aveti la indemana urmatoarele informatii:

a) Numarul facturii si numarul de serie (acesta din urma se gaseste pe pldcuta tehnica a
dispozitivului).

b) Daca este cazul, o fotografie a piesei deteriorate, sparte sau defecte.

c) Va fi mai usor pentru reprezentantul serviciului de asistenta pentru clienti sa identifice cauza
problemei daca 1i puteti oferi o descriere detaliata si precisa a situatiei. Cu cat informatiile dvs. sunt
mai detaliate, cu atat mai repede serviciul de asistenta pentru clienti va putea rezolva problema!

ATENTIE: Nu deschideti niciodata dispozitivul fara a consulta mai intai serviciul de asistenta pentru
clienti. Acest lucru poate duce la anularea garantiei!
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Ta uporabniski prirocnik je bil preveden z uporabo strojnega prevajanja. Prizadevali smo si, da bi
zagotovili to€nost prevoda, vendar upostevajte, da avtomatizirani prevodi niso popolni in niso
namenjeni nadomestitvi Cloveskih prevajalcev. Uradna razli¢ica uporabniskega prirocnika je v
angles¢ini. Morebitne razlike med prevedeno razli¢ico in izvirnikom v angles¢ini niso pravno
zavezujoce. Ce imate kakr$na koli vpraganja glede to¢nosti prevoda, se prosimo sklicujte na anglesko
razliico, ki je uradni vir. Druge jezikovne razli¢ice so na voljo na zahtevo prek info@expondo.com.

1. Tehni¢ni podatki

Opis parametra Vrednost parametra
Ime izdelka Kombinirani varilni aparat
Model TRON 200
Nazivna napetost [V~] / frekvenca [Hz] 230 V~/50 Hz
Napetost v mirovanju [V] 65
Nazivni delovni cikel 30 %
Varilni tok [A] 50 - 200 MIG

15-200 LIFT TIG
40-200 MMA

Varilna napetost [V] (MIG) 15-24
Premer Zice [mm] (MIG) ®0,6/08/09/1,0
Premer elektrode LIFT TIG [mm] 1,6-2,4
Premer elektrode MMA [mm] 1,6-5,0
HOT START (MMA) -
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Cas pretoka plina [s] 1
Razred zascite ohisja IP21S
Izolacija F

2. Splosni opis

Navodila za uporabo so namenjena pomoci pri varni in brezhibni uporabi naprave. Izdelek je zasnovan
in izdelan v skladu s strogimi tehni¢nimi smernicami, z uporabo najsodobnejsih tehnologij in
komponent. Poleg tega je izdelan v skladu z najstrozjimi standardi kakovosti.

NAPRAVE NE UPORABLJAJTE, DOKLER NE PREBERETE IN RAZUMETE TEGA NAVODILA ZA UPORABO.

Da bi podaljsali Zivljenjsko dobo naprave in zagotovili nemoteno delovanje, jo uporabljajte v skladu s
tem navodilom za uporabo ter redno izvajajte vzdrzevalna dela. Tehni¢ni podatki in specifikacije v tem
navodilu za uporabo so azurni. Proizvajalec si pridrZuje pravico do sprememb, povezanih z izboljSanjem
kakovosti. Naprava je zasnovana tako, da tveganje za emisijo hrupa zmanjSa na minimum, ob
upostevanju tehnoloskega napredka in mozZnosti za zmanjsanje hrupa.
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2.1. Legenda

lkona Opis

C E Izdelek izpolnjuje ustrezne varnostne standarde.

Pred uporabo preberite navodila.

Izdelek je treba reciklirati.

OPOZORILO! ali PREVIDNO! ali NE POZABITE! Velja za dano situacijo.
(splosni opozorilni znak)

Nosite zascitna ocala.

PREVIDNO! Skodljivo sevanje varilnega loka.

Nosite zascitne rokavice.

Uporabljajte varilno masko z ustreznim filtrom.

Nosite zas¢itno obutev.

Nosite zascitna oblacila.

Pozor! Nevarnost poZara ali eksplozije.

Pozor! Skodljivi hlapi, nevarnost zastrupitve. Plini in hlapi so lahko nevarni
za zdravje. Med varjenjem se sproscajo varilni plini in hlapi. Vdihavanje teh
snovi je lahko nevarno za zdravje.

Ne dotikajte se nobenih delov pod napetostjo.

POZOR! Vroca povrsina, nevarnost opeklin!

> P >OQ@DoP @I

A\

OPOMBA! RISBE V TEM PRIROCNIKU SO ZGOLJ ILUSTRATIVNE IN SE V NEKATERIH
PODROBNOSTIH LAHKO RAZLIKUJEJO OD DEJANSKEGA IZDELKA.

3. Varnost pri uporabi

A
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POZOR! PREBERITE VSA VARNOSTNA OPOZORILA IN VSA NAVODILA. NEUPOSTEVANJE OPOZORIL IN
NAVODIL LAHKO POVZROCI ELEKTRICNI UDAR, POZAR IN/ALI HUDE POSKODBE ALI CELO SMRT.

3.1. lzraza »napravac ali »izdelek« se v opozorilih in navodilih uporabljata za: Kombinirani varilnik

Poskrbite za svojo varnost in varnost drugih tako, da preberete in strogo upostevate navodila,
vklju¢ena v navodila za uporabo naprave.

Za zagon, upravljanje, vzdrZevanje in popravilo stroja je dovoljeno le usposobljeno in izkuseno osebje.

Stroja nikoli ne smete uporabljati v nasprotju z njegovim namenom.

3.2. Varnost pri uporabi

3.2.1. Splosna navodila

a)

Poskrbite za svojo varnost in varnost drugih tako, da preberete in strogo upostevate navodila,
vklju€ena v navodila za uporabo naprave.

b) Stroj sme zagnati, upravljati, vzdrZevati in popravljati le usposobljeno in izkuseno osebje.
c) Stroja nikoli ne smete uporabljati v nasprotju z njegovim namenom.
3.2.2. Priprava delovis¢a za varjenje

Varjenje lahko povzroci pozar ali eksplozijo!

d)

e)
f)

g)

h)
i)

j)

k)
1)

Strogo upostevajte predpise o varnosti in zdravju pri delu, ki veljajo za varilna dela, ter
poskrbite, da so na delovi$¢u za varjenje na voljo ustrezni gasilni aparati.

Nikoli ne izvajajte varilnih del na vnetljivih mestih, kjer obstaja nevarnost vZiga materiala.
Nikoli ne izvajajte varilnih del v okolju, ki vsebuje vnetljive delce ali hlape eksplozivnih snovi.

Odstranite vse vnetljive materiale v radiju 12 metrov od mesta varjenja; e odstranitev ni
mogoca, vnetljive materiale prekrijte z ognjevzdrinim pokrovom.

Uporabite varnostne ukrepe proti iskram in Zare¢im kovinskim delcem.

Poskrbite, da iskre ali vroci kovinski odlomki ne prodrejo skozi reze ali odprtine v prekrivnih
materialih, Sc¢itih ali zas¢itnih zaslonih.

Ne varite rezervoarjev ali sodov, ki vsebujejo ali so vsebovali vnetljive snovi. Ne varite v bliZini
taksnih posod in sodov.

Ne varite tlacne posode, cevi tlaénih naprav ali tla¢nih pladnjev.

Vedno poskrbite za ustrezno prezracevanje.

m) Pred varjenjem je priporocljivo zavzeti stabilen poloza;.

3.2.3. Osebna zascitna oprema

Sevanje elektri¢nega obloka lahko poskoduje oci in kozo

a)

Med varjenjem nosite Cista, brez oljnih madeZev zaslitna oblacila iz negorljivega in
neprevodnega materiala (usnje, debel bombaz), usnjene rokavice, visoke skornje in zascitno
kapuco.
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b) Pred varjenjem odstranite iz obmocja vse vnetljive ali eksplozivne predmete, kot so vzigalniki
na propan-butan ali vZigalice.

c) Uporabljajte zascito obraza (Celado ali $Cit) in zaSCito oci s filtrom, katerega stopnja
zatemnjenosti ustreza vidu varilca in varilnemu toku. Varnostni standardi priporo¢ajo stopnjo
zatemnjenosti §t. 9 (najmanj $t. 8) za vsak tok pod 300 A. Ce oblok prekriva obdelovanec, se
lahko uporabi niZja stopnja zatemnjenosti zas¢itnega $cita.

d) Pod celado ali katerim koli drugim pokrivalom vedno nosite odobrena varnostna ocala s
stransko zas¢ito.

e) Na mestu varjenja uporabljajte zascitne pregrade, da zascitite druge osebe pred slepecim
svetlobnim sevanjem ali iskrami.

f)  Vedno nosite uSesne Cepke ali druge slusne zascitne pripomocke, da se zascitite pred
prekomernim hrupom in preprecite vstop isker v usesa.

g) Opozorite prisotne, naj ne gledajo v oblok.

3.2.4. ZascCita pred elektricnim udarom

Elektricni udar je lahko smrten

a)

b)
c)

d)

f)

g)

h)

i)

k)

Napajalni kabel mora biti priklju¢en na najblizjo vtic¢nico in namescen na prakticnem in varnem
mestu. lzogibajte se neprevidnemu polaganju kabla po prostoru in na povrsine, ki niso bile
pregledane, saj lahko to povzroci elektri¢ni udar ali pozar.

Dotikanje elementov pod napetostjo lahko povzroci elektri¢ni udar ali hude opekline.
Elektri¢ni oblok in delovno obmocje sta med pretokom elektri¢ne energije pod napetostjo.

Tudi vhodni tokokrog in notranji napajalni tokokrog naprav sta pod napetostjo, ko je napajanje
vklopljeno.

Elementov pod napetostjo se ne sme dotikati.
Vedno je treba nositi suhe, izolirane rokavice brez lukenj ter zascitna oblacila.

Na tla je treba poloZiti izolacijske podloge ali druge izolacijske plasti, ki morajo biti dovolj velike,
da preprecijo stik telesa s predmetom ali tlemi.

Elektricnega obloka se ne sme dotikati.
Pred ciscenjem naprave ali zamenjavo elektrod je treba izklopiti napajanje.

Preveriti je treba, ali je ozemljitveni kabel pravilno priklju¢en oziroma ali je kontakt pravilno
vstavljen v ozemljeno vti¢nico. Nepravilna ozemljitev lahko ogrozi Zivljenje ali zdravje.

Napajalne kable je treba redno pregledovati, ali so poskodovani ali imajo poskodovano
izolacijo. Poskodovane kable je treba zamenjati. Nepravilno popravilo izolacije lahko povzroci
smrt ali hude poskodbe.

Napravo je treba izklopiti, kadar se ne uporablja.
Kabla se ne sme oviti okoli telesa.

Varjeni predmet mora biti pravilno ozemljen.



SL

o) Uporabljati je mogoce le opremo v dobrem stanju.

p) PosSkodovane dele naprave je treba popraviti ali zamenjati. Pri delu na viSini je treba uporabljati
varnostne pasove.

g) Vso opremo in varnostne elemente je treba shraniti na enem mestu.

r) Ko je naprava vklopljena, je treba rocaj drzati stran od telesa.

s)  Ozemljitveni kabel je treba prikljuciti ¢im bliZje varjenemu elementu (npr. na delovno mizo).
3.2.5. Naprava je lahko $e vedno pod napetostjo tudi po odklopu napajalnega kabla

a) Ob izklopu naprave in odklopu iz vira napajanja je treba preveriti napetost v vhodnem
kondenzatorju. Prepricajte se, da je vrednost napetosti enaka nic¢. V nasprotnem primeru se
elementov naprave ne smete dotikati.

3.2.6. Plini in hlapi

Pozor! Plin je lahko smrtonosen ali nevaren za zdravje ljudi!

b) Vedno se drZite stran od izhoda plina

c¢) Med varjenjem poskrbite za dobro prezracevanje. lzogibajte se vdihavanju plina.

d) Kemicne snovi (maziva, topila) je treba odstraniti s povrsin varjenih predmetov, saj se pod
vplivom temperature vigejo in oddajajo strupene hlape.

e) Varjenje pocinkanih predmetov je dovoljeno le, Ce je zagotovljeno ucinkovito prezradevanje s
filtriranjem in dovodom sveZega zraka. Cinkovi hlapi so zelo strupeni, simptom zastrupitve pa
je tako imenovana »kovinska vrocica«.

A\

NE POZABITE! MED UPORABO NAPRAVE ZASCITITE OTROKE IN DRUGE PRISOTNE OSEBE.

A

POZOR! KLJUB VARNI ZASNOVI NAPRAVE IN NJENIM VARNOSTNIM LASTNOSTIM TER KLJUB
UPORABI DODATNIH ELEMENTOV ZA ZASCITO OPERATERJA PRI UPORABI NAPRAVE SE VEDNO
OBSTAJA MAJHNO TVEGANIJE ZA NESRECO ALl POSKODBO. PRI UPORABI NAPRAVE BODITE
POZORNI IN RAVNAITE RAZUMNO.

4. Navodila za uporabo

4.1. Splosna opozorila

a) Napravo je treba uporabljati v skladu z njenim namenom, ob upostevanju predpisov o varnosti
in zdravju pri delu ter omejitev, ki izhajajo iz podatkov na tipski ploscici (stopnja zascite IP,
delovni cikel, napetost napajanja itd.).

b) Naprave ne smete odpirati, saj bo to razveljavilo garancijo. Poleg tega lahko eksplozivni,
nezasciteni elementi povzrocijo hude poskodbe.
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c) Proizvajalec ne prevzema nobene odgovornosti za tehni¢ne spremembe na napravi ali
materialne izgube, ki jih povzroci uvedba navedenih sprememb.

d) V primeru nepravilnega delovanja naprave se obrnite na servisni center.

e) Zracne reze se ne smejo prekrivati — varilnik mora biti namescen v razdalji 30 cm od predmetov
v njegovi bliZini.

f)  Varilnika ne smete drzati pod pazduho ali blizu telesa.

g) Naprave se ne sme uporabljati v prostorih z agresivnim okoljem, visoko prasnostjo ter v bliZini
naprav z visokimi emisijami elektromagnetnega polja.

4.2. Shranjevanje naprave

a) Napravo je treba zascititi pred vodo in viago.
b) Varilnika se ne sme postaviti na segrete povrsine.
c) Napravo je treba shraniti v suhem in cistem prostoru.

Uporabnik je odgovoren za morebitno $kodo, ki nastane zaradi nepravilne uporabe naprave.



SL

4.3, Opis naprave
19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9

Al
= 3 .
: iz \ ==
g =) /.' e

23262728‘2/313123- 4\ 5 6
St. Funkcija in opis:
1 Osnovna ploscéa
2 Izhodni vodnik ,—
3 Zatic za spremembo polaritete:

Povezan s pozitivhim polom — MIG varjenje

Povezan z negativnim polom — FLUX varjenje

4 Vhod za krmiljenje piStole s kolutom
5 Izhod ,,+

6 Sprednja plosca
7 Gumb

8 Nadzorna plosca
9 Zaslon

10 Senzor toka

11 Prikljucki

12 Desni pokrov

13 Glavna plosca

14 Nosilna letev

15 Izolacijska plosca
16 Reaktor

17 Magnetni ventil

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

Os koluta

Rocaj

Prikljucek za plin
Napajalni prikljucek
Glavno stikalo
Zadnja plosca
Ventilator

Zaklep z gumbom
Levi pokrov (za odpiranje)
Tecaj

Podajalnik Zice
Vodilo Zice

Izhod za MIG-gorilnik
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Pogled na nadzorno plosco

200 TRON | COMBINED WELDER

VRD

Gov oD

A. Stikalo STICK/LIFT TIG/MIG in gumb za shranjevanje parametrov (po priblizno 3 sekundah
pritiska)

B. Stikalo za preklop med nac¢inoma 2T/4T in gumb za nalaganje parametrov (po priblizno 3
sekundah pritiska)

C. Stikalo za MIG-gorilnik in Spool gun (delovanje v na¢inu MIG)
D. Prikaz varilnih parametrov
E. Gumb za izbiro MENU (delovanje v nac¢inu MIG in STICK)

F. Gumb za nastavitev varjenja (groba nastavitev s pritiskom na gumb in njegovim vrtenjem, fina
nastavitev samo z vrtenjem gumba)

G. Kontrolna lu¢ka za zaklepanje parametrov ob zaustavitvi (po zaklju¢ku varjenja se kontrolna
lucka prizge, na zaslonu pa se prikaZejo zadnji parametri varjenja)

4.4, Priprava na uporabo

4.4.1. Postavitev naprave

Temperatura okolja ne sme presegati 40 °C, relativna vlaZznost pa mora biti nizja od 85 %. Poskrbite
za dobro prezrafevanje prostora, v katerem se naprava uporablja. Med vsako stranico naprave in
steno ali drugimi predmeti mora biti vsaj 10 cm prostora. Napravo je treba vedno uporabljati na
ravni, stabilni, Cisti, ognjevarni in suhi povrsini ter izven dosega otrok in oseb z omejenimi
dusevnimi in senzori¢nimi sposobnostmi. Napravo postavite tako, da imate vedno dostop do
vticnice. Napajalni kabel, priklju¢en na napravo, mora biti ustrezno ozemljen in ustrezati tehni¢nim
podatkom na etiketi izdelka.

Pred prvo uporabo razstavite napravo in vse njene sestavne dele ter jih ocistite.
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4.5.

4.5.

a)

b)
c)

d)

e)

Prikljucitev naprave

1. Prikljucitev na elektri¢no omrezje

Prikljucitev na elektricno omreZje mora opraviti usposobljena oseba. Poleg tega mora
ustrezno usposobljena oseba preveriti, ali sta ozemljitev in elektri¢ni sistem v skladu z
varnostnimi predpisi ter ali delujeta pravilno.

Napravo je treba postaviti v blizino delovnega mesta.
Izogibajte se priklju¢evanju prevec dolgih kablov na napravo.

Enofazne varilne naprave je treba prikljuciti na vti¢nico, opremljeno z ozemljitvenim
kontaktom.

Varilniki, ki se napajajo iz trifaznega omreZja, se dobavljajo brez vtica; vti¢ je treba
priskrbeti samostojno, namestitev pa mora opraviti usposobljena oseba.

POZOR! NAPRAVO JE DOVOLIENO UPORABUATI LE, CE JE PRIKLWUCENA NA SISTEM S PRAVILNO
DELUJOCO VAROVALKO!

4.6.

Delovanje naprave

4.6.1. Zagon naprave

a)

Po vklopu naprave z glavnim stikalom [23] zaslon priblizno 5 sekund utripa, nato pa
naprava preklopi v nacin varjenja.

4.6.2. Delo v nacinu varjenja z elektrodami (MMA)

a)

b)

Prekinite varjenje in veckrat pritisnite gumb [A], dokler se na nadzorni plos¢i ne prizge
indikator LIFT TIG.

Zagon funkcije VRD v nacinu STICK: Nastavite varilni tok na 108 A, pritisnite in drzite gumb
[B], da vklopite ali izklopite funkcijo VRD. Indikatorji funkcije VRD se bodo prizgali v
polozaju ON ali OFF, odvisno od tega, ali je funkcija vklopljena ali izklopljena (kot je
prikazano na slikah 1 in 2).

OLD

"
VRD . o
s B

-
-

>
>

G Ve A®
UFTTIG A
STICK

Fas
4

SI. 1. Funkcija VRD je vklopljena.
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Sl. 2. Funkcija VRD je izklopljena.

) Na zaslonu se bo prikazal nastavljen varilni tok 80 A (enota vrednosti bo oznacena s prizgano
kontrolko).

d) Nastavitev varilnega toka se izvede z gumbom [F].

e) 3 sekunde po nastavitvi varilnih parametrov naj bi zaslon enkrat utripnil, kar pomeni, da so
bile nastavitve shranjene. Zaslon bo ob ponovnem vklopu naprave prikazal shranjene
parametre, Ce ti pred izklopom niso bili spremenjeni.

f) Nastavitev moci obloka: pritisnite gumb MENU [E], da se zaslon preklopi v nacin nastavitve
moci obloka. Z gumbom [F] nastavite vrednost parametra moci obloka v razponu od 20 % do
80 %. Slika 3 prikazuje zaslon v nacinu nastavitve moci obloka z vrednostjo 20 %.
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g) Sl. 4 prikazuje nadzorno plos¢o v nacinu varjenja STICK.
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4.6.3. Delo v nadinu LIFTTIG

a) Prekinite varjenje in veckrat pritisnite gumb [A], dokler se na nadzorni plosc¢i ne prizge
indikator LIFT TIG.

b) Na zaslonu se prikaZzejo parametri, kot je prikazano na sliki 5.
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SI. 5.

¢) Na zaslonu se prikaZe nastavljen varilni tok 80 A (enota vrednosti bo oznacena s prizganim
indikatorjem).

d) Nastavitev varilnega toka se izvede z gumbom [F].

e) 3 sekunde po nastavitvi varilnih parametrov naj bi zaslon enkrat utripnil, kar pomeni, da so
bile nastavitve shranjene. Zaslon bo prikazal shranjene parametre ob ponovnem vklopu
naprave, Ce ti pred izklopom niso bili spremenjeni.

f) Sl 6 prikazuje nadzorno plos¢o med postopkom varjenja LIFT TIG.

SI. 6.

4.6.4. Delo v nacinu MIG

a) Prekinite varjenje in veckrat pritisnite gumb [A], dokler se na nadzorni plos¢i ne prizge
indikator MIG.



SL

L

: ® : .
qu.oo,,e gglq E-B ﬁ ::/nm

:.::";. MG v. A&

» '® urrne

.

@ sicx

@ =
®

Sl. 7. Pogled na plos¢o v nac¢inu MIG in vnaprej nastavljeni parametri.

b)

c)

d)

e)

SI. 8.

Preverjanje delovanja podajanja Zice: pritisnite gumb MIG-gorilnika in ga pridrzite 5 sekund,
da vstopite v nacin hitrega podajanja Zice. Ce gumb gorilnika $e vedno drite, se funkcija po
15 sekundah ustavi.

Na zaslonu se bo prikazala nastavljena napetost ,19,4 V“ in hitrost podajanja zZice ,,6,0
m/min“ (enote vrednosti bodo oznadene s svetlec¢imi indikatorji) (glej sliko 7.).

Za izbiro nacina 2T ali 4T v nacinu MIG pritisnite gumb [B].

» 2T — pritisnite ta gumb na gorilniku, da za¢nete postopek varjenja kovine; spustite ta gumb,
da koncate ta postopek. (plin bo Se 3 sekunde izhajal iz gorilnika).

» 4T — pritisnite to tipko na gorilniku, da za¢nete postopek varjenja kovine; sprostitev te tipke
postopka ne zakljuci. Ponovno pritisnite in sprostite to tipko, da zakljucite postopek
varjenja/rezanja kovine (plin bo iz gorilnika $e 3 sekunde izhajal).

Nastavljanje gumba med varjenjem bo povzrocilo sinergi¢no prilagajanje varilne napetosti in
hitrosti podajanja Zice, kar se bo prikazalo na zaslonu.

Napetost obloka lahko nastavite s veckratnim pritiskom na gumb MENU [E], dokler se na
zaslonu ne prikaze »VolL«. Za spremembo vrednosti napetosti obloka v obmocju od —20 % do
+20 % zavrtite gumb [F] (glej sl. 8 in 9). 3 sekunde po koncu nastavitve bo zaslon ponovno
prikazal parametre varjenja MIG (glej sl. 7).
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SI. 9.

Indukcij

o
o

o lahko nastavite s veckratnim pritiskom na gumb [E] MENU, dokler na zaslonu ne prikaze

»Ind«. Ce Zelite spremeniti vrednost indukcije v obmo¢ju od =10 % do +10 %, zavrtite gumb [F] (glej

sl.10in

11). 3 sekunde po koncu nastavitve bo zaslon ponovno prikazal parametre varjenja MIG (glej

sliko 7.).
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Slika 11.
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Funkcija Synergy omogoca samodejno izbiro varilnih parametrov po nastavitvi izbranega
premera Zice. Uporabnik lahko nato prilagodi napetost obloka in induktivnost. Hitrost
podajanja Zice se izbere samodejno glede na nastavljeno napetost obloka.

Prilagoditev preseka zZice se izvede s pritiskom na gumb [E] MENU, dokler na zaslonu ne
prikaze ,d-“. Za spremembo preseka Zice med 0,6/0,8/1 mm zavrtite gumb [F] (glej sliko 12.).
3 sekunde po koncu nastavitve bo zaslon ponovno prikazal parametre MIG-varjenja (glej sliko
7.).
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Slika 12.

h) 3 sekunde po nastavitvi parametrov varjenja naj bi zaslon enkrat utripnil, kar pomeni, da so
bile nastavitve shranjene. Zaslon bo ob ponovnem vklopu naprave prikazal shranjene
parametre, Ce ti pred izklopom niso bili spremenjeni.

i) Nadzorna plosca mora prikazovati parametre, kot je prikazano na sliki 13, ali pa, ce
uporabljate pistolo s kolutom, kot je prikazano na sliki 7.
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Slika 13.

j) Dokler poteka varjenje, je zaslon zaklenjen in prikazuje dejanski varilni tok in napetost; po 2
sekundah (od konca varjenja) se zaklenjeni zaslon samodejno preklopi na prikaz napetosti in
hitrosti podajanja Zice.

k) Preklop med MIG-gorilnikom in piStolo s kolutom je mogoc s pomocjo gumba REM [C]. Ko
sveti lu¢ka ob gumbu REM [C], pomeni, da je vklopljen nacin pistole s kolutom. Ko lu¢ka ob
gumbu REM [C] ne sveti, pomeni, da je vklopljen nacin MIG gorilnika (glej sliko 14.).
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Slika 14.
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4.6.5. Shranjevanje in nalaganje parametrov

Shranjevanje nastavitev: Pritisnite gumb [A] in ga drzite 3 sekunde, dokler se ne prizge kontrolna lucka
nad gumbom [A]. Na zaslonu napetosti se bo prikazal naslov shranjevanja. Z vrtenjem gumba [F] lahko
spreminjate naslove shranjevanja od P01 do P10. Ce Zelite spremeniti izbrani naslov, pritisnite gumb
[A] v 10 sekundah od izbire naslova. Po preteku 10 sekund bo zamenjava naslova preklicana (glej sliko
15.).

Nalaganje nastavitev: 3 sekunde pritisnite gumb [B], dokler se ne priZge kontrolna lu¢ka nad gumbom
[B]. Na napetostnem zaslonu se bo prikazal naslov pomnilnika. Z vrtenjem gumba [F] lahko spremenite
naslov pomnilnika od PO1 do P10. Za izbiro naslova pritisnite gumb [A] v 10 sekundah od izbire naslova.
Po preteku 10 sekund bo zamenjava naslova preklicana (glej sliko 16.).
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Slika 15. Shranjevanje parametrov na naslovu P01
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Slika 16. Nalaganje parametrov na naslov P01
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TIG gorilnik 1 Pokrovcek, dolg
| — 2 Pokrovcek, kratek
3 Vpenjalna glava
3 ] ’ 2 4 Rocaj gorilnika

4 * 5 Vpenjalna glava znotraj ohisja
5 / 6 Kerami¢na Soba
6 5
MIG gorilnik
3
I 1 Soba
2 Vpenjalna glava
2 3 Rocaj MIG varilnega gorilnika

4.7. Prikljucni kabli
4.7.1. Navodila za prikljucitev kablov:
Nacin varjenja z elektrodami (MMA)
a) Na nadzornem panelu (8) izberite funkcijo varjenja STICK.

b) Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljuc¢ek, oznacen z ,+“ (5), in zavrtite vti¢ kabla, da pritrdite
povezavo.

c) Nato varilni kabel prikljucite na prikljuc¢ek, oznacen z znakom ,-“ (2), in zavrtite vtic¢ kabla, da
pritrdite povezavo.

d) POZOR! Polarizacija vodnikov se lahko razlikuje! Vse informacije o polarizaciji morajo biti
navedene na embalaZi, ki jo priloZi proizvajalec elektrod.

e) Sedaj lahko prikljucite napajalni kabel in vklopite napajanje; ko je povratni vodnik prikljucen
na varjeni element, lahko zacnete z delom.
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a. Napajalni kabel
b. Ozemljitev
c. Varjeni predmet

d. Gorilnik
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Nacin TIG-varjenja
1. Na nadzorni plosci (8) izberite funkcijo TIG-varjenja.

2. Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljuc¢ek, oznaden z ,+“ (5), in zavrtite kabelski vti¢, da
pritrdite povezavo.

3. Nato prikljucite kabel za TIG-varjenje na priklju¢ek, oznacen z ,-“ (2), in zavrtite vtic kabla,
da zagotovite varno povezavo. Plinski vod prikljucite neposredno na plinsko jeklenko. Pretok
plina se nastavlja zgumbom na varilni gorilki.

4. Sedaj lahko priklju¢ite napajalni kabel in vklopite napajanje; ko je ozemljitveni kabel
prikljuc¢en na varilnik, lahko zaénete z delom.

a. Napajalni kabel

b. Varilna gorilka

c. Varjeni predmet

d. Ozemljitev

e. Regulator tlaka plina

f. Plinska jeklenka
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Nadin varjenja MIG/sinergija
1. Na nadzorni plosci (8) izberite funkcijo varjenja MIG.
2. VARJENIJE MIG:

a. Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljucek, oznacen z ,-“ (2), in zavrtite vti¢ kabla, da zagotovite
varno povezavo.

b. Prikljucite kabel za spremembo polaritete (3) na prikljucek, oznacen z ,,+“ (5), in zavrtite konektor
kabla, da se povezava zavaruje.

c. Kabel za MIG-varjenje je treba prikljuciti na vti¢nico, oznaceno s Stevilko 31, in priviti matico na
konektorju.

d. Vstavite ustrezno varilno Zico in prikljucite jeklenko s plinom na konektor na zadnji strani stroja.

e
et =3
2

M

b) Napajalni kabel

c) Ozemljitev

d) Varjeni predmet

e) Varilna gorilka

f) Regulator tlaka plina
g) Jeklenka s plinom

Varjenje s talilnim sredstvom
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a) Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljuéek, oznacen z ,,+“ (5), in zavrtite kabelski prikljucek,
da se povezava zavaruje.

b) Kabel za spremembo polaritete (3) prikljucite na prikljucek, oznacen z ,+“ (2), in zavrtite
kabelski prikljucek, da se povezava zavaruje.

c) Zico za MIG-varjenje je treba priklju¢iti na vti¢nico, oznaceno s tevilko 31 (glej sliko v to¢ki
4), in priviti matico na prikljucku.

d) Vstavite ustrezno varilno Zico FLUX.

e) Sedaj lahko prikljucite napajalni kabel in vklopite napajanje; ko je ozemljitveni kabel
prikljucen, lahko zacnete z delom.

a) Napajalni kabel

b) Ozemljitev
c) Varjeni predmet

d) Varilna gorilka
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5. Odstranjevanje embalaze

Razlicne embalazne materiale (karton, plasti¢ni trakovi, poliuretanska pena) je treba shraniti, da se
napravo v primeru morebitnih teZav lahko vrne v servisni center v ¢im boljSem stanju!

6. Prevoz in shranjevanje

Med prevozom je treba prepreciti tresenje, udarce in prevracanje naprave. Shranjujte jo v suhem,
ustrezno prezracenem prostoru brez korozivnih plinov.

7. Ci$€enje in vzdrZevanje

Napravo pred ¢is¢enjem in kadar je naprava izven uporabe vedno izkljucite iz omrezja ter pocakajte,
da se naprava popolnoma ohladi.

Za cCiscenje povrsine uporabite Cistilo brez korozivnih snovi.
Vse dele dobro osusite, preden napravo ponovno uporabite.

Napravo shranjujte na suhem, hladnem mestu, kjer ni vlage in kjer ni izpostavljena neposredni sonéni
svetlobi.

8. Redno preverjajte napravo

Redno preverjajte, ali naprava ni poskodovana. Ce opazite kakréno koli poskodbo, prenehajte z
uporabo naprave. Za resSitev problema se obrnite na sluzbo za podporo strankam.

Kaj storiti v primeru tezav?

Obrnite se na prodajalca in pripravite naslednje podatke:

a) Stevilko racuna in serijsko $tevilko (slednjo najdete na tehni¢ni tablici na napravi).
b) Ce je to ustrezno, sliko poskodovanega, zlomljenega ali okvarjenega dela.
c) Sluzbi za podporo strankam bo laZje ugotoviti vzrok tezave, ¢e boste podali podroben in

natanéen opis problema. Cim podrobnejse so vase informacije, tem hitreje bo sluzba za podporo
strankam lahko resila vaso tezavo!

OPOZORILO: Naprave nikoli ne odpirajte, ne da bi se pred tem posvetovali s sluzbo za podporo
strankam. To lahko razveljavi garancijo!
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UMWELT- UND ENTSORGUNGSHINWEISE: Bitte beachten und befolgen Sie bei der Entsorgung des Geréts die nationalen und
ortlichen Vorschriften und Bestimmungen.

s ENVIRONMENTAL AND DISPOSAL INSTRUCTIONS: For the disposal of the device please consider and act according to the
national and local rules and regulations.

INFORMACJE DOTYCZACE SRODOWISKA | UTYLIZACJI: Przy utylizacji urzadzenia nalezy przestrzega¢ krajowych i lokalnych przepiséw
oraz regulagji.

INFORMACE O ZIVOTNiM PROSTREDI A LIKVIDACI: Pi likvidaci zafizeni dodrzujte prosim narodni a mistni pravidla a predpisy.

CONSIGNES DE PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT ET D'ELIMINATION : Pour |'élimination de I'appareil, veuillez respecter les régles
et réglementations nationales et locales en vigueur.

INFORMAZIONI AMBIENTALI E SULLO SMALTIMENTO: Per lo smaltimento del dispositivo, si prega di osservare e agire in conformita con
le norme e i regolamenti nazionali e locali.

INSTRUCCIONES DE MEDIO AMBIENTE Y ELIMINACION: Para la eliminacion del dispositivo, tenga en cuenta y actle de acuerdo con las
normas y regulaciones nacionales y locales.

KORNYEZETVEDELMI ES ARTALMATLANITASI TUDNIVALOK: A késziilék artalmatlanitasakor kérjiik, vegye figyelembe és kévesse a
nemzeti és helyi szabalyokat és eldirasokat.

MILJ@- OG BORTSKAFFELSESANVISNINGER: Ved bortskaffelse af apparatet bedes du overholde og handle i overensstemmelse med de
nationale og lokale regler og bestemmelser.

YMPARISTO- JA HAVITTAMISOHJEET: Laitteen havittamisessd on noudatettava kansallisia ja paikallisia saantoja ja maarayksia.

MILIEU- EN AFVALVERWERKINGSINSTRUCTIES: Neem bij het weggooien van het apparaat de nationale en lokale regels en voorschriften
in acht.

MILJ@- OG AVFALLSHANDTERINGSINSTRUKSJONER: Ved avhending av enheten, vennligst fglg nasjonale og lokale lover og regler.

MILJO- OCH AVFALLSHANTERINGSANVISNINGAR: Vid kassering av enheten, vénligen beakta och folj nationella och lokala lagar och
bestammelser.

INSTRUGOES AMBIENTAIS E DE ELIMINAGAO: Para a eliminacdo do dispositivo, por favor, considere e aja de acordo com as normas e
regulamentos nacionais e locais.

INFORMACIE O ZIVOTNOM PROSTREDI A LIKVIDACI!: Pri likvidacii zariadenia dodrziavajte vnitroétatne a miestne pravidla a predpisy.

YKA3AHUA 3A OKOJIHATA CPEAA U U3XBDBPNAHE: 3a v3xBbpAsHETO Ha YCTPOWCTBOTO, MOAS, cbobpaseTe ce U AelcTBailTe B
CbOTBETCTBME C HALlMOHAIHUTE U MeCTHUTE NpaBuia 1 pasnopesoun.

YNOAEIZEIZ TIA TO NEPIBAAAON KAI THN AMOPPIWH: TNa v amoppuPn TG OCUOKEVAE, TIOPAKOAEIOTE Vo AGRETE UTIOYN KOl VAl
EVEPYNOETE CUPPWVA PE TOUG EBVIKOUG KOL TOTILKOUG KAVOVEG KOl KAVOVIGUOUG.

NAPOMENE O ZASTITI OKOLISA | ZBRINJAVANJU: Prilikom zbrinjavanja uredaja molimo pridrzavajte se nacionalnih i lokalnih pravila i
propisa.

APLINKOSAUGOVOS IR SALINIMO NURODYMAI: Salindami prietaisg, laikykités nacionaliniy ir vietiniy taisykliy bei taisykliy.

INSTRUCTIUNI PRIVIND MEDIUL SI ELIMINAREA: Pentru eliminarea dispozitivului, va rugam sa tineti cont si sa actionati in conformitate
cu regulile si reglementarile nationale si locale.

NAVODILA ZA OKOLJE IN ODSTRANJEVANJE: Pri odstranjevanju naprave upostevajte nacionalna in lokalna pravila ter predpise.

CONTACT

expondo Polska sp.z 0.0. sp. k.
ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU
e-mail: info@expondo.com

expondo.com
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