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DE Produktname

TIG Schweiligerat

EN Product name

TIG welder

PL Nazwa produktu

Spawarka TIG

cz Nazev vyrobku

svarecka TIG

FR Nom du produit

Poste a souder TIG

IT Nome del prodotto Saldatrice TIG

ES Nombre del producto Soldadora TIG

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

PT Nome do produto

Mdquina de solda TIG

SK Nazov produktu

zvaracka TIG

BG Mme Ha npoayKkTta

TIG 3aBapbyHa mallMHa

EL ‘Ovopa npoiovrog Mnxavr cuykoAnong TIG
HR Naziv proizvoda TIG aparat za zavarivanje
LT Produkto pavadinimas TIG suvirintuvas

RO Numele produsului Aparat de sudura TIG

SL Ime izdelka TIG varilni aparat

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modéle |

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

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

ENTRIX 200D

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

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU Termeld |

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

expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

DE Anschrift des Herstellers |

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

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

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

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

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca

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




bemiiht, weisen jedoch darauf hin, dass automatische Ubersetzungen nicht perfekt sind und menschliche
Ubersetzer nicht ersetzen kdnnen. Die offizielle Version der Bedienungsanleitung ist in Englisch. Abweichungen
zwischen der Ubersetzten Version und dem englischen Original sind rechtlich nicht bindend. Bei Fragen zur
Genauigkeit der Ubersetzung konsultieren Sie bitte die englische Version, die als offizielle Referenz gilt. Weitere
Sprachversionen sind auf Anfrage unter info@expondo.com erhiltlich.

c Diese Bedienungsanleitung wurde maschinell {ibersetzt. Wir haben uns um eine méglichst genaue Ubersetzung

1. Symbole

Lesen Sie die Bedienungsanleitung.

Recycelbares Produkt.

Das Produkt erfiillt die Anforderungen der relevanten Sicherheitsstandards.

Tragen Sie Schutzkleidung, die den gesamten Korper schiitzt

@ Vorsicht! Tragen Sie Schutzhandschuhe.
Tragen Sie eine Schutzbrille.

Tragen Sie Sicherheitsschuhe.

Vorsicht! HeiBe Oberflachen kénnen Verbrennungen verursachen!

Vorsicht! Schadliche Dampfe, Vergiftungsgefahr. Gase und Rauche kénnen
gesundheitsschadlich sein. Beim SchweilRen entstehen SchweilRgase und -rauche. Das
Einatmen dieser Stoffe kann gesundheitsschadlich sein.

& Vorsicht! Brand- oder Explosionsgefahr.

Verwenden Sie eine Schweillermaske mit geeignetem Filter.

Vorsicht! Gefahrliche Strahlung des Schweil3lichtbogens

Nicht an stromfiihrenden Teilen anfassen.

ﬁ VORSICHT! Die Abbildungen in dieser Bedienungsanleitung dienen nur als Referenz und
konnen in einigen Details vom tatsachlichen Produkt abweichen.

2. Technische Daten


mailto:info@expondo.com

Parameterbeschreibung Parameterwert
Produktname WIG-SchweiRgerat
Modell ENTRIX 200D
Nenneingangsspannung [V] / Frequenz [Hz]. 230~/50

Schweilart

MMA // TIG AC/ DC

Schweillstrombereich MMA [A] 30-200
Schweillstrombereich WIG DC [A] 10-200
WIG AC Schweilistrombereich [A] 10-200
Einschaltdauer 40 %
Wirkungsgrad [%] 65
Empfohlener Elektrodendurchmesser [mm] 1,6-2,4
Leistungsfaktor 0,73
Lichtbogenkraft JA
Heilstart JA
Schutzart IP21S
Isolationsklasse F
Durchflussmenge [L/M] 15




3. Allgemeine Beschreibung

Diese Bedienungsanleitung soll lhnen helfen, das Produkt sicher und zuverladssig zu verwenden. Das Produkt wurde
unter Verwendung modernster Technologie und Komponenten gemaR den technischen Spezifikationen und unter
Einhaltung hochster Qualitatsstandards entwickelt und gefertigt.

LESEN UND VERSTEHEN SIE DIESE
BEDIENUNGSANLEITUNG SORGFALTIG, BEVOR SIE MIT
DER ARBEIT BEGINNEN.

Um einen langen und zuverldssigen Betrieb des Gerats zu gewahrleisten, stellen Sie sicher, dass Sie es gemals den
Anweisungen in dieser Bedienungsanleitung ordnungsgemall bedienen und warten. Die technischen Daten und
Spezifikationen in dieser Anleitung sind aktuell. Der Hersteller behilt sich das Recht vor, Anderungen zur
Qualitatsverbesserung vorzunehmen. Unter Berlicksichtigung des technischen Fortschritts und der Moéglichkeiten zur
Gerauschreduzierung ist das Gerat so konstruiert und gebaut, dass die Risiken durch Gerduschemissionen auf ein
Minimum reduziert werden.

4. Sicherheitshinweis

AVORSICHT! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Die Nichtbeachtung der Hinweise und
Anweisungen kann zu Stromschlag, Brand und/oder schweren Verletzungen oder zum Tod fiihren.

4.1.Allgemein
¢ Achten Sie auf lhre eigene Sicherheit und die Sicherheit Dritter, indem Sie die in diesem Handbuch enthaltenen
Richtlinien lesen und befolgen.
e Nur qualifizierte Personen dirfen das Gerét in Betrieb nehmen, bedienen, handhaben und reparieren.
¢ Das Gerat darf nur fiir die vorgesehenen Zwecke verwendet werden.

4.2 .Richtlinien fiir die Sicherung von brandgefihrdeten Arbeiten
Die Vorbereitung des Gebdudes und der Raume fiir brandgefahrdete Arbeiten umfasst Folgendes:
. Raume oder Arbeitsbereiche von brennbaren Materialien
und Schadstoffen reinigen;
¢ alle brennbaren und nicht brennbaren Gegenstdande in brennbarer Verpackung in sichere Entfernung bringen;
¢ nicht entfernbare Materialien durch Abdecken, z. B. mit Metallplatten, Gipskartonplatten usw., vor den Auswirkungen
von z. B. SchweiRspritzern schiitzen;
e prifen, ob Materialien oder Gegenstinde in angrenzenden Rdumen Ileicht entziindlich sind
und ob lokale SicherheitsmalRnahmen erforderlich sind;
e alle Durchgangsoffnungen in Installationen, Belliftungsanlagen usw. in der Ndhe des Arbeitsplatzes mit nicht
brennbaren Materialien abdichten;
e Alle Elektro-, Gas- und Installationskabel mit brennbarer Isolierung, sofern sie im Gefahrenbereich von Brandgefahren
liegen, vor SchweiRspritzern und mechanischen Beschadigungen schiitzen;
e prifen, ob an diesem Tag Malerarbeiten oder andere Arbeiten mit brennbaren Stoffen durchgefiihrt wurden.

Funken kdnnen Brande verursachen

SchweilRfunken kdnnen Brande, Explosionen und Verbrennungen an ungeschiitzter Haut verursachen. Tragen Sie beim
Schweillen Schweilerhandschuhe und Schutzkleidung. Entfernen oder sichern Sie alle brennbaren Materialien und
Substanzen aus dem Arbeitsbereich. Schweilen Sie keine geschlossenen Behilter oder Tanks, die brennbare
FlUssigkeiten enthalten haben. Solche Behalter oder Tanks miissen vor dem SchweilRen gespilt werden, um brennbare
Flssigkeiten zu entfernen. SchweifRen Sie nicht in der Nahe von brennbaren Gasen, Dampfen oder Flissigkeiten.
Feuerloschausristung (Léschdecken und Pulver- oder Schneeldscher) muss in der Ndhe des Arbeitsbereichs an einem
gut sichtbaren und leicht zuganglichen Ort aufgestellt sein.

Gasflaschen konnen explodieren
Verwenden Sie nur zugelassene Gasflaschen und einen ordnungsgemal} funktionierenden Regler. Gasflaschen miissen
aufrecht transportiert, gelagert und positioniert werden. Schiitzen Sie Gasflaschen vor Hitze, Umkippen und



mechanischer Beschadigung. Halten Sie alle Teile der Gasanlage in gutem Zustand: Flasche, Schlauch, Armaturen,
Regler.

Schweimaterialien kénnen Verbrennungen verursachen
Berlihren Sie SchweiRteile niemals mit ungeschiitzten Korperteilen. Tragen Sie beim Berlhren oder Bewegen von
Schweillmaterialien immer SchweiRerhandschuhe und eine Zange.

4.3.Vorbereitung des Arbeitsplatzes zum SchweiRen
Vorsicht! SchweiRen kann einen Brand oder eine Explosion verursachen.
¢ Beachten Sie die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fiir Schweillarbeiten und statten Sie den Arbeitsplatz mit
einem geeigneten Feuerloscher aus
¢ Schweillen an Orten, an denen brennbare Materialien entziindet werden kdnnen, ist verboten.
¢ Schweien in einer Atmosphare, die ein explosives Gemisch aus brennbaren Gasen, Dampfen, Nebeln oder Stauben
mit Luft enthalt, ist verboten.
¢ Entfernen Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 12 m um die SchweiBstelle. Ist dies nicht méglich, decken
Sie die brennbaren Materialien mit einer nicht brennbaren Abdeckung ab.
e Treffen Sie Vorsichtsmallnahmen gegen Funken und glihende Metallpartikel.
e Beachten Sie, dass Funken oder heiRe Metallsplitter durch Schlitze oder Offnungen in Schutzkappen, Abdeckungen
oder Sieben eindringen kénnen.
¢ Schweilen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthielten. SchweiRen Sie auch nicht in
deren Nahe.
¢ SchweiBen Sie keine Druckbehalter, Druckleitungen oder Druckbehilter.
¢ Sorgen Sie stets fur ausreichende Belliftung.
e Stellen Sie vor Beginn des Schweillens sicher, dass Sie sich in einer stabilen Position befinden.

4.4 Persénliche Schutzausriistung
Vorsicht! Lichtbogenstrahlung kann Augen und Haut schadigen.
¢ Tragen Sie beim Schweien saubere, 6lfreie Schutzkleidung aus nicht brennbarem und nicht leitendem Material
(Leder, dicke Baumwolle), Lederhandschuhe, hohe Stiefel und eine Schutzhaube.
e Entfernen Sie vor dem SchweiRRen alle brennbaren oder explosiven Gegenstdnde wie Propan-/Butanfeuerzeuge und
Streichhdlzer.
e Tragen Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Schild) und schiitzen Sie Ihre Augen mit einer Schutzstufe, die der
Sehscharfe des Schweilers und dem Schweillstrom entspricht. Die Sicherheitsstandards empfehlen eine Schutzstufe
von 9 (mindestens 8) fiir Stromstarken unter 300 A. Bei Abdeckung des Lichtbogens durch das Werkstiick kénnen
Schutzstufen mit geringerer Schutzstufe verwendet werden.
* Tragen Sie stets eine zugelassene Schutzbrille mit Seitenschutz unter dem Helm oder einem anderen Schutzschild.
* Verwenden Sie Schutzschilde am Arbeitsplatz, um andere Personen vor Blendung oder SchweiRspritzern zu
schiitzen.
* Tragen Sie stets Gehorschutz gegen Larm und um zu verhindern, dass Spritzer in lhre Ohren gelangen.
e Warnen Sie Umstehende davor, in den Lichtbogen zu schauen.

4.5.Schutz vor Stromschlag
Vorsicht! Ein Stromschlag kann tédlich sein.
¢ Stecken Sie das Netzkabel in die nachste Steckdose und verlegen Sie es sicher und fachgerecht. Vermeiden Sie es,
das Kabel unachtsam auf ungeschiitzter Erde abzuwickeln
da dies zu Stromschlag oder Brand fiihren kann.
¢ Der Kontakt mit stromflihrenden Teilen kann einen Stromschlag oder schwere Verbrennungen verursachen.
e Der Lichtbogen und der Arbeitsbereich stehen unter Spannung, wenn Strom flief3t.
¢ Auch der Eingangskreis und die interne Schaltung des Gerats sind im eingeschalteten Zustand stromfiihrend.
e Beriihren Sie keine stromfiihrenden Teile.
* Tragen Sie trockene, fusselfreie und isolierende Handschuhe sowie Schutzkleidung.
¢ Verwenden Sie Isoliermatten oder andere isolierende Unterlagen auf dem Boden, die grof8 genug sind, um den
Kontakt zwischen Koérper und Objekt oder Boden zu verhindern.
e Beriihren Sie nicht den Lichtbogen.
e Schalten Sie die Stromversorgung aus, bevor Sie die Elektrode handhaben, reinigen oder austauschen.
e Stellen Sie sicher, dass das Erdungskabel ordnungsgemal angeschlossen und der Stecker korrekt in die geerdete
Steckdose gesteckt ist. Eine unsachgemalie Erdung des Geréts kann lebensgefahrlich sein.



e Uberpriifen Sie die Netzkabel regelmaRig auf Beschadigungen oder fehlende Isolierung. Beschadigte Kabel miissen
ausgetauscht werden. UnsachgemiRe Reparaturen an der Isolierung kdnnen zu Tod oder Verletzungen fiihren.

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

¢ Das Kabel darf nicht um den Kérper gewickelt werden.

e Das Werkstlick muss ordnungsgemal geerdet sein.

e Es diirfen nur Zubehorteile in einwandfreiem Zustand verwendet werden.

¢ Beschadigte Geradteteile missen repariert oder ersetzt werden. Bei Arbeiten in der Hohe Sicherheitsgurte tragen.
e Alle Geréate und Sicherheitsausriistungen sollten an einem Ort aufbewahrt werden.

¢ Halten Sie die Griffspitze beim Betatigen des Auslosers vom Korper fern.

e SchlieRen Sie das Erdungskabel am Werkstiick oder so nah wie moglich daran an (z. B. an der Werkbank).

Achtung! Die Maschine kann auch nach dem Trennen des Netzkabels noch unter Spannung stehen.

* Uberpriifen Sie nach dem Ausschalten des Gerits und dem Trennen des Netzkabels die Spannung am
Eingangskondensator und stellen Sie sicher, dass der Spannungswert null betragt. Berlihren Sie andernfalls keine
Geratekomponenten.

4.6.Gase und Dampfe
Achtung! Gase kénnen gesundheitsschadlich sein oder zum Tod fiihren!
¢ Halten Sie immer Abstand zum Gasauslass.
¢ Achten Sie beim SchweilRen auf ausreichende Beliiftung und vermeiden Sie das Einatmen von Gasen.
¢ Entfernen Sie chemische Substanzen (Fette, Losungsmittel) von der Oberflache der Werkstiicke, da diese bei hohen
Temperaturen verbrennen und giftige Dampfe freisetzen.
¢ Das Schweillen verzinkter Teile ist nur mit effizienter Absaugung durch Filterung und Zufuhr sauberer Luft zulassig.
Zinkdampfe sind hochgiftig, und das Vergiftungssymptom ist das sogenannte Zinkfieber.

5. Gebrauchsanweisung

5.1.Allgemein
¢ Verwenden Sie das Gerat bestimmungsgemaR und unter Beachtung der Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften
und Einschrankungen, die sich aus den Angaben auf dem Typenschild ergeben (Schutzart, Einschaltdauer,
Versorgungsspannung usw.).
« Offnen Sie das Gerit nicht, da dies zum Erléschen der Garantie fiihrt; auRerdem kénnen explodierende, freiliegende
Teile Verletzungen verursachen.
e Der Hersteller haftet nicht fiir technische Anderungen am Gerat oder fiir Sachschiden, die durch die Einfiihrung
dieser Anderungen entstehen.
¢ Bei Funktionsstorungen des Gerats wenden Sie sich bitte an das Servicecenter.
¢ Die Liftungsschlitze des Gerats diirfen nicht abgedeckt werden — das SchweiRgerat muss in einem Abstand von 30
c¢m zu den umliegenden Objekten aufgestellt werden.
e Der SchweilRRer darf nicht unter dem Arm oder nah am Kérper gehalten werden.
¢ Installieren Sie das Gerat nicht in Raumen mit aggressiver Umgebung, hoher Staubbelastung oder in der Nahe von
Geraten mit hoher elektromagnetischer Feldemission.

5.2.Aufbewahrung des Geréts
- Schiitzen Sie das Gerat vor Wasser und Feuchtigkeit.
- Das SchweilRgerat darf nicht auf einer beheizten Oberflache aufgestellt werden.
- Lagern Sie die Maschine in einem trockenen und sauberen Raum.

5.3.Anschluss des Gerats
5.3.1. Elektrischer Anschluss

e Das Gerat sollte von einer qualifizierten Fachkraft angeschlossen werden. Dariber hinaus eine Person
Personen mit den erforderlichen Qualifikationen sollten liberpriifen, ob die Erdung und die elektrische Anlage mit
dem Schutzsystem den Sicherheitsvorschriften entsprechen und ordnungsgemaf funktionieren.
e Stellen Sie das Gerét in der Ndhe des Arbeitsplatzes auf.
e Um das Gerat anzuschlieBen, vermeiden Sie zu lange Kabel.
¢ Einphasen-SchweilRgerate sollten an eine Steckdose mit Erdungsstift angeschlossen werden.
¢ Drehstrom-SchweilRgerate werden ohne Stecker geliefert. Sie mlissen einen passenden Stecker selbst besorgen und
die Installation von einer Fachkraft durchfiihren lassen.
ACHTUNG! Das Gerat darf nur betrieben werden, wenn es an eine Anlage mit intakter Sicherung angeschlossen ist.



5.3.2. Gasanschluss

e Stellen Sie die Gasflaschen in ausreichendem Abstand zum SchweiBRobjekt auf und sichern Sie sie gegen
Herunterfallen.

e Der Gasanschluss des SchweilRgerdts muss mit einem geeigneten Schlauch und einem Druckminderer mit
Gasdurchflussregelung an die Gasflasche oder an das Gasversorgungssystem angeschlossen werden. ACHTUNG!
Es ist nicht zuldssig, Netzdruckminderer fiir Gasflaschen und umgekehrt zu verwenden. Ein solcher Austausch
kann zu Schaden am Druckminderer und zu Verletzungen fuhren.

e Sparsamer Gasverbrauch verlangert die Schweilzeit.

6. Produktilibersicht

Vorderansicht
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INPUT: 230V

1- Griff

2 - Schalttafel

3- Ausgangsklemme ,+
4 - Buchse fur WIG-Steuerleitung
5- Gasanschluss

6- Ausgangsklemme ,-“

7 - Ein-/Ausschalter

8- Netzkabel

9- Gasanschluss

10 - Zusatzliche Erdungsklemme

“"

Schalttafel



ENTRIX |
200D '

L g .‘".
X A <% | § )
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l ACwave \ Start.current l

Function ACauto — Pre-Flow Function

e

Return

)

A - Taste zum Umschalten der Funktionen des linken MenUs. 5 Sekunden lang gedriickt halten, um zur
Datenseite zu gelangen.

B - Zurilck-Taste: Fihrt zuriick zum Ubergeordneten Meni oder zurlick. Zum Zurlicksetzen auf die
Werkseinstellungen langer als 5 Sekunden gedriickt halten.

C - Dateneinstellknopf. Schnelleinstellung: Zum schnelleren Einstellen den Knopf gleichzeitig driicken und
drehen. Feineinstellung: Zum Feineinstellen den Knopf drehen.

D - Bestéatigungstaste: Driicken Sie diese Taste, um ein Untermeni aufzurufen oder den aktuellen Vorgang
auszufiihren. Halten Sie die Taste langer als 5 Sekunden gedriickt, um die aktuellen Daten zu speichern.

E - Taste zum Umschalten der Funktionen des rechten Mens. Halten Sie die Taste langer als 5 Sekunden
gedriickt, um die Datenspeicherseite aufzurufen.

WIG-Griff

a - lange Kappe, hintere

b - Spannzange

c - Brennerhalter

d - Spannzange im Gehause
e - Keramikdise

7. AnschlieRen der Drahte

Uberpriifung der Gasanschliisse
Vor der ersten Verwendung und anschlieRend in regelmaRigen Abstdnden wird empfohlen, auf Gaslecks zu priifen.
Gehen Sie dabei wie folgt vor:



1)
2)
3)
4)

5)

6)

SchlielRen Sie den Regler und die Gasleitung an und ziehen Sie alle Verbindungen und Klemmen fest.

Offnen Sie das Flaschenventil langsam.

Stellen Sie die Durchflussrate am Regler auf ca. 8-10 I/min ein.

SchlieRen Sie das Flaschenventil und beobachten Sie den Zeiger des Manometers am Regler. Wenn der Zeiger
gegen Null sinkt, liegt ein Gasleck vor. Gelegentlich kann das Gasleck langsam auftreten. Um dies
festzustellen, lassen Sie den Gasdruck im Regler und in der Leitung fiir langere Zeit (ca. 15 Minuten)
bestehen.

Uberpriifen Sie im Falle eines Gaslecks alle Verbindungen und Klemmen auf Undichtigkeiten. Durch Biirsten
oder Bespriihen mit Seifenwasser bilden sich Blasen an der Leckstelle.

Klemmen oder Kupplungen festziehen, um Gasaustritt zu verhindern.

WICHTIG! - Es wird empfohlen, vor Inbetriebnahme des Gerats auf Gasaustritt zu priifen. Es wird empfohlen, das
Flaschenventil zu schlieen, wenn das Gerat nicht in Gebrauch ist.

MMA-SchweiBmodus:

1)
2)

3)
4)

SchlieRen Sie das Schweillkabel an den mit ,+“ gekennzeichneten Anschluss an und verdrehen Sie den
Stecker, um die Verbindung zu sichern.

SchlieRen Sie das Erdungskabel an den mit ,,-“ gekennzeichneten Anschluss an und verdrehen Sie den Stecker,
um die Verbindung zu sichern.

SchlieRen Sie das Netzkabel an und schalten Sie das Gerat ein.

SchlieRen Sie das Erdungskabel an das Werkstiick an. Sobald diese Schritte abgeschlossen sind, kann das
Schweillen beginnen.

A ACHTUNG! Die Kabelpolaritat kann variieren! Alle Informationen zur Polaritat finden Sie auf der Verpackung
des Elektrodenherstellers!

WIG-Schweifmodus

1)

SchlieRRen Sie das Erdungskabel an den mit ,+“ gekennzeichneten Anschluss an und verdrehen Sie den
Stecker, um die Verbindung zu sichern.

SchlielRen Sie das SchweiRkabel an den mit ,,-“ gekennzeichneten Anschluss an und verdrehen Sie den
Stecker, um die Verbindung zu sichern.

SchlieRen Sie die Gaszuleitung des WIG-Brenners an den Anschluss an der Vorderseite des Gerats an.
SchlielRen Sie das Steuerkabel des WIG-Brenners an den Anschluss an der Vorderseite des Gerats an.
SchlieBen Sie den Gaszulaufschlauch an die Schutzgasflasche mit Druckminderer an.

SchlieRen Sie den Gaszulaufschlauch an den Gaseinlassanschluss an der Riickseite des Gerats an. Offnen Sie
das Ventil an der Gasflasche langsam und stellen Sie den Gasdurchfluss auf den gewiinschten Wert ein.
Priifen Sie auf Gaslecks.

SchlieRRen Sie das Netzkabel an und schalten Sie das Gerat ein.

Verbinden Sie den Erdungsdraht mit dem Werkstiick. Sobald diese Schritte abgeschlossen sind, kann das
Schweillen beginnen.

. Bedienung des Gerats

8.1.Spracheinstellung

LANGUAGE SETTING




Das Schweildgerat bietet verschiedene Sprachoptionen, sodass der Bediener die bevorzugte Sprache auswahlen kann.

8.2.Einstellen des Schweilimodus

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

= =

O{.—
QP |
oo £ /Q‘b oo P4
ole} HE-TIG LIFT-TIG agb

Synergy \ MMA

HF-TIG

HF-TIG LIFT-TIG

Druicken Sie die Taste P> (rechts) oder « (links) oder drehen Sie den Drehknopf, um den gewiinschten SchweiBmodus
auszuwahlen. Driicken Sie anschlieRend &4, um zum nachsten Schritt zu gelangen (oder driicken Sie den Drehknopf).

8.3.Automatikmodus

Im Automatikmodus kénnen Sie das Material und seine Dicke auswahlen. AnschlieRend kann der Schweivorgang
gestartet werden, da das Gerat den passenden Schweillstrom vorschlagt.

Hinweis: Wenn Sie Material und Dicke erneut einstellen, werden die Standardeinstellungen wiederhergestellt.

Materialauswahl

Drehen Sie den Drehknopf, um das SchweiRmaterial
auszuwahlen, und driicken Sie anschlielend
20 oder den Drehknopf, um die Auswahl zu bestatigen

i und zum nachsten Schritt zu gelangen.

Al-Mg
3 Cu-Si
Welding current : 3 Thickness
Material selection |

PUL

|_OFF | oFF

Blechdicke auswiahlen (,,Dicke”):
“/—; | ‘ Drehen und driicken Sie den Drehknopf erneut, um

70 /- . die Blechdicke anzupassen und die Einstellungen
2 0 abzuschlieRen. Das System empfiehlt den

passenden Schweillstrom. Der SchweilRvorgang

2 0 LA | kann nun gestartet werden.

- o [T
Matenal selection

Welding current




SETTING DISPLAY
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SchweiBstromregelung (,,Spitzenstrom*):
Passen Sie den SchweiRstrom bei Bedarf fein an.

8.4.Einstellen der WIG-DC-Schweilparameter

Post-Flow
AC frequency
AC balance

AC frequency
AC balance
AC/DC

AC balance
AC/DC
2T/AT

g (&

(=7
&
g3
mim
AC wave

Pulse mode

Stromart auswahlen (,,AC/DC*):

Aluminium — Wechselstrom (AC);
Edelstahl/Baustahl/andere Werkstoffe — Gleichstrom
(DC).

mm
AC auto
AC wave

Pulse mode

REMOTE

Brennerbetriebsmodus (,,2T/4T“):

2T-Modus: Beim Driicken des Brennerknopfes
beginnt der SchweilRvorgang. Der Knopf muss zum
Fortsetzen gedriickt gehalten werden. Beim
Loslassen des Knopfes wird der Schweillvorgang
beendet.

4T-Modus: Durch Driicken und Loslassen des
Brennerknopfes beginnt der SchweilRvorgang. Durch
erneutes Driicken und Loslassen wird der
SchweilRvorgang beendet. Der 4T-Modus wird fir
langere Schweillzeiten empfohlen.

mm
Remote

AC auto

—

- AC wave
Pulse mode )

| oF |

Pulsmodus

Wahl zwischen gepulstem und ungepulstem
Schweilden.

Beim gepulsten WIG-Schweillen andert sich der
Ausgangsstrom (Ampere) von hoch auf niedrig.
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AC wave

AC auto

Remote

AC auto
Remaote
Pre-Flow

Remote
Pre-Flow

Start current

p slope
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OFF
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mm
Peak cumrent
Up slope

Start current

_ﬁf\i OFF _

Pulse duty cycle
Peak current

Up slope

REMIOTE

OFF
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mim i
Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current
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Fernbedienung (,,Remote“):

Das Schweiligerat kann zur Steuerung des Brenners
angepasst werden. Aktivieren Sie diese Funktion, um
die Fernbedienung einzuschalten (die
Spitzenstromanzeige an der Schalttafel ist dann
deaktiviert).

Gasvorstrom (,,Pre-Flow*):

Vor der Lichtbogenziindung wird ein Gasvorstrom
erzeugt, um die SchweiRnaht wahrend der Bildung
zu schiitzen. Die empfohlene Gasvorstromzeit
betragt 0,1-0,5 Sekunden.

Anlaufstrom (,,Startstrom*“):

SchweilRstrom im 4T-Modus zwischen dem ersten
Driicken des SchweiBbrennerknopfes und dem
Loslassen. Die empfohlene Einstellung betragt 50 %
des Spitzenstroms.

Anstiegszeit (,,Anstiegsflanke”):

Die Zeit, die der Strom im 4T-Modus nach dem
Loslassen des Brennerknopfes bendtigt, um vom
Anlaufstrom auf den Spitzenstrom anzusteigen. Die
empfohlene Einstellung betragt 3 Sekunden.




Pre-Flow

Start current

Up slope

Start current
Up slope

Peak current

Peak current

Pulse duty cycle \

Pulse frequency
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4.4

mim

1 3 4 Base current
I"-.._- A

(EN

Pulse frequency

(——;1—\ Pulse duty cycle

eak current |

Spitzenstrom

Der Benutzer kann die Werkstiickdicke einstellen,
und das System empfiehlt einen Spitzenstrom.
Sollten die Parameter nicht optimal sein, kénnen sie
angepasst werden.

mim

Down slope

Base current

Pulse frequency

Crater current

Down slope

Base cumrent

mm

Crater current

4 0 Post-Flow
A

S
B P

ase current

2],

Puls-Tastverhiltnis

Im PulsschweiBmodus ist dies das prozentuale
Verhaltnis der Spitzenstromdauer zur
Basisstromdauer. Die empfohlene Einstellung
betragt 30 %.

Pulsfrequenz

Im Pulsschweilfmodus ist dies die
Schaltgeschwindigkeit zwischen Spitzen- und
Basisstrom. Die empfohlene Einstellung betragt 10
Hz.

Basisstrom

Der niedrigere Stromwert im Pulsschweiffmodus. Die
empfohlene Einstellung betragt 30 % des
Spitzenstroms.
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Base current AC frequency

Down slope Post-Flow

,_CA%

rater current

AT

134
ey

-

_Post_Flow

mmn

Base current AC/DC

Down slope AC balance

Crater current AC frequency

ODE [

|_OFF |

REMOTE

| OFF

MODE ‘

Abfallende Flanke

Die Zeit, die beim Ubergang vom Spitzenstrom zum
Kraterstrom vergeht, wenn der Brennerausloser im
4T-Modus betatigt wird. Die empfohlene Einstellung
betragt 3 Sekunden.

Endstrom (,,Kraterstrom*)

Hiermit konnen Sie die am Ende der Schweifung
bendtigte Stromstarke auswahlen.

Gasnachfluss (,,Nachfluss”)

Gasnachflusszeit nach Abschluss des
SchweilRvorgangs. Der Gasnachfluss dient dem
Schutz der Schweillnaht vor atmospharischen Gasen
und der Verbesserung ihrer Eigenschaften. Die
empfohlene Einstellung betragt 2 Sekunden.

meter

8.5.Einstellung der AC-WIG-SchweiRpara

70 (

=
Post-Flow
!

)
=

AC wave

Pulse mode

AC frequency

AC balance 2T/4T

Stromart auswéhlen (,,AC/DC*)
Aluminium — AC-Modus (Wechselstrom)
Edelstahl/Baustahl/andere — DC-Modus
(Gleichstrom).




3 r Brennerbetriebsmodus (,,2T/4T*)
J < | s 7 2T-Modus: Beim Driicken des Brennerausldsers
* beginnt der Schweillvorgang. Der Ausléser muss

/ 2+3 gedrickt gehalten werden, um fortzufahren. Beim
( v mm Pl | Loslassen des Auslosers wird der SchweilRvorgang

70

AL frequency

AC auto beendet.
' 4T-Modus: Beim Dricken und Loslassen des
Brennerauslosers beginnt der SchweiRvorgang.
Durch erneutes Driicken und Loslassen wird der
SchweilRvorgang beendet. Der 4T-Modus wird fir

langere SchweilRarbeiten empfohlen.

AC balarce \ AC wave

Pulse mode

Pulsmodus
Wahlmaoglichkeit zwischen gepulstem und
ungepulstem SchweilSen.
Gepulstes WIG-SchweiRen erfolgt durch Anderung
: A BRI | des Ausgangsstroms (Ampere) von hoch auf niedrig.
AL balance Remote
AC/DC N\ AC auto

2T/4T - . AC wave

Wechselstromwellen (,,AC-Welle”)

a) Rechteckwellen
b) Sinuswellen
mm c) Dreieckwellen
Pre-Flow d) ansteigende Dreieckwellen
e) abfallende Dreieckwellen

T AT Remote
i f) Trapezwellen

Pulse mode r___-..,:.'!‘ AC auto

S Empfohlene Einstellung: Rechteckwelle.

Automatische Parameterauswahl beim Schweien
mit Wechselstrom (,,AC Auto“).

Empfohlen fir nicht-professionelle Anwender. Im
,Synergismus“-Modus gibt das SchweilRgerat-
Steuerungssystem die passende

Start current Wechselstromfrequenz und -balance vor.

Pre-Flow

Remote




(En) Fernbedienung (,,Fernbedienung”):

. Das Schweiligerat kann zur Steuerung des Brenners
- angepasst werden. Aktivieren Sie diese Funktion, um
43 die Fernbedienung einzuschalten (die

mm Pl | Spitzenstromanzeige an der Schalttafel ist dann

Pulse mode Remote Up slope deaktiviert).

AC wave Start current

AC auto {’-__‘R!"\ Pre-Flow

emote

Gasvorstrom (,,Vorstrom“):

Vor der Lichtbogenziindung wird ein Gasvorstrom

erzeugt, um die SchweiRnaht wahrend der Bildung
23 zu schiitzen. Die empfohlene Gasvorstromzeit

LU | betrdagt 0,1-0,5 Sekunden.

Peak current

Up slope

Remote - Start current

Anlaufstrom (,,Startstrom*“):

Schweillstrom im 4T-Modus zwischen dem ersten
Dricken des SchweiBbrennerknopfes und dem
Loslassen. Die empfohlene Einstellung betragt 50 %
des Spitzenstroms.

Pulse duty cycle

Remote Peak current

30
Pre-Flow ,-T_‘-P!\ Up slope

start current

Anstiegszeit (,,Anstiegsrampe*):
Die Zeit, die der Strom benétigt, um im 4T-Modus
2 0 0 nach dem Loslassen des Brennerknopfes vom

\ Anlaufstrom auf den Spitzenstrom anzusteigen. Die

\ Tl Pl | empfohlene Einstellung betragt 3 Sekunden.
Remote Pulse frequency

Pre-Flow 2 Pulse duty cycle

Start current Peak current
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Start current

\ Pulse frequency
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Crater current
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Pulse mode
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PRENETT g AC balance

Post-Flow 2T/AT

AC/DC
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Down slope

mm
2T/4T

Crater current '\, AC/DC

Post-Flow AC balance

("AC f-requenc_\;“

“44

Peak current Post-Flow

40

r"—“\
Base current

b
Pulse duty cycle * Crater current

Pulse frequency Down slope

Spitzenstrom

Der Benutzer kann die Werkstiickdicke einstellen;
das System empfiehlt dann einen passenden
Spitzenstrom. Sollten die Parameter als
unzureichend befunden werden, kdnnen sie
angepasst werden.

Wechselstrombalance

Wahlt die Einstellung der
Wechselstromwellenformbalance im Wechselstrom-
WIG-Modus. Damit lasst sich beim Wechselstrom-
WIG-SchweilRen ein ausgeglichener,
durchdringender oder oxidreinigender Lichtbogen
einstellen

Wechselstromfrequenz

Ermoglicht die Anpassung der Zyklusfrequenz der
Wechselstrom-Rechteckwelle (Ubergang von + zu -)
beim Wechselstrom-WIG-SchweiRen.

Grundstrom

Niedrigerer Stromwert im ImpulsschweiBmodus. Die
empfohlene Einstellung betragt 30 % des
Spitzenstroms.




Pulse duty cycle
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Ejy
4.0

M

AC frequency

Abfallzeit

Die Zeit, die beim Ubergang vom Spitzenstrom zum
Kraterstrom vergeht, wenn der Brennerausloser im
4T-Modus betatigt wird. Die empfohlene Einstellung
betragt 3 Sekunden.

Pulse frequency * Post-Flow

Base current Crater current

Endstrom (,,Kraterstrom*)
Hiermit konnen Sie die am Ende der Schweiung
bendtigte Stromstarke auswahlen.

Pulse frequency AC balance

Base current \

AC frequency

Down slope - Post-Flow

Crater current

) onT |

A% | Gasnachfluss (,,Nachfluss®)
Die Dauer des Gasflusses nach dem Erléschen des
Lichtbogens am Ende des SchweiRvorgangs.

Base current AC/DC

Down slope z AC balance
Post Flow )

Crater current AC frequency

8.6.MMA-SchweilRen

Das LichtbogenschweiRen, auch MMA-Verfahren (,Manuelles Lichtbogenschweien”) genannt, ist das alteste und
vielseitigste Verfahren des LichtbogenschweiRens.

Beim MMA-Verfahren wird eine umbhiillte Elektrode verwendet, die aus einem Metallkern mit einer Ummantelung
besteht. Zwischen der Elektrodenspitze und dem Werkstlick entsteht ein Lichtbogen. Dieser wird durch Beriihren des
Werksticks mit der Elektrodenspitze geziindet. Der SchweiRer fihrt die Elektrode beim Verschmelzen mit dem
Werkstick vor, um eine konstante Lichtbogenlange zu gewahrleisten, und bewegt gleichzeitig das verschmolzene
Ende entlang der SchweiRnaht. Die schmelzende Elektrodenumbhiillung setzt Schutzgase frei, die das flissige Metall
vor dem Einfluss der Umgebungsluft schiitzen. AnschlieRend erstarrt das Material und bildet eine Schlacke auf der
Oberflache des Schmelzbades. Diese schiitzt die Schweillnaht vor zu schneller Abkiihlung und schadlichen
Umwelteinflissen.

Zum Starten: Wahlen Sie den MMA-SchweiRmodus.
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MMA SETTING
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Welding current
Hot start current
Force current

VRD function

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current 5 5

VRD function

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

8.7.Speichern und Laden

Dieses Schweillgerat bietet die Moglichkeit, Schweillvorgdnge zu speichern und abzurufen. Es verfiigt Gber bis zu 18

Speicherplatze fir Schweillvorgange.

@)

&)

@)

Schweiflstrom
SchweiRstromeinstellung.

Stromwert in der Funktion , HeiRstart”

Funktion zur Erleichterung des SchweiRens. Beim
Zunden des Lichtbogens wird der SchweiRstrom
kurzzeitig erhoht, um das Material und die Elektrode
am Kontaktpunkt zu erhitzen. Dies dient auch der
korrekten Formung des Einbrands und der
SchweiRnahtoberflache in der Anfangsphase des
Schweil3ens.

Der Stromwert der Funktion , Erzwingender Strom
stabilisiert den Lichtbogen unabhangig von
Langenschwankungen und reduziert die
Spritzerbildung.

VRD-Funktion

Driicken Sie die Taste, um die VRD-Funktion zu
aktivieren. Griines Licht bedeutet, dass VRD aktiviert
ist. Driicken Sie die Taste erneut, um die Funktion zu
deaktivieren. Es wird empfohlen, die VRD-Funktion
beim MMA-SchweilRen zu aktivieren. VRD ist ein
Spannungsreduzierungssystem; es schaltet die
Stromzufuhr innerhalb weniger Millisekunden nach
Schweillende ab. Diese Funktion reduziert auBerdem
die Spannung der umhiillten Elektrode auf ein
sicheres Niveau.




MEMORY
RECALL

Pulse

Start current

Pre-Flow

AC wave
Peak current

Up slope

AC/DC

Base current

Down slope

Crater current

Post-Flow

MEMORY
SAVE

Pulse

Start current

Pre-Flow

AC wave
Peak current

Up slope

AC/DC

2T/4T

Base current

Down slope

Remote

Crater current

Post-Flow

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency AC balance Pulse frequency | Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Werkseinstellungen wiederherstellen
Halten Sie die ,Return“-Taste einfach 5 Sekunden lang gedriickt, um das Gerat auf die Werkseinstellungen
zuriickzusetzen.

9. Entsorgung der Verpackung

Bitte bewahren Sie das gesamte Verpackungsmaterial (Karton, Kunststoffstreifen und Styropor) auf, um das Gerat
wahrend des Transports zu schiitzen, falls es zur Reparatur eingeschickt werden muss!

10. Transport und Lagerung

Beim Transport des Gerats ist darauf zu achten, dass es nicht ruckartig bewegt wird und nicht umkippt. Stellen Sie es
nicht ,auf den Kopf“. Lagern Sie das Gerét in einem gut bellifteten Raum mit trockener Luft, in dem keine korrosiven
Gase vorhanden sind.

11. Reinigung und Wartung

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

Verwenden Sie zur Reinigung der Oberflachen ausschlieBlich nicht korrosive Reinigungsmittel.

Das Gerat darf nicht mit einem Wasserstrahl bespriiht oder in Wasser eingetaucht werden.

Stellen Sie sicher, dass kein Wasser durch die Bellftungséffnungen im Gehause eindringt.

Reinigen Sie die Luftungsoffnungen mit einer Birste und Druckluft.

Nach jeder Reinigung missen alle Teile gut getrocknet werden, bevor das Gerat wieder verwendet wird.

Lagern Sie das Gerat an einem trockenen und kiihlen Ort, geschiitzt vor Feuchtigkeit.

und direkter Sonneneinstrahlung.

- Staub regelmaRig mit trockener und sauberer Druckluft entfernen.

12. RegelmiRige Uberpriifung des Gerats

Uberpriifen Sie das Gerit regelméaRig auf Beschadigungen. Sollte dies der Fall sein, verwenden Sie das Gerit nicht
mehr. Bitte wenden Sie sich umgehend an lhren Handler, um die Reparatur zu veranlassen.

Was soll ich tun, wenn ein Problem auftritt?

Bitte kontaktieren Sie lhren Handler und halten Sie folgende Informationen bereit:

- Rechnungsnummer und Seriennummer (die Seriennummer ist auf dem Typenschild angegeben).

* Moglicherweise ein Foto des defekten Teils.

Der Servicetechniker kann das Problem besser diagnostizieren, wenn Sie es so genau wie moglich beschreiben. Je
detaillierter Ihre Angaben sind, desto schneller knnen wir Ihnen helfen!

HINWEIS: Offnen Sie das Gerat niemals ohne Riicksprache mit dem Kundendienst. Dies kann zum Verlust der Garantie
fihren!



13. Fehlerbehebung

Problem

Lésung

Das Messgerat zeigt nichts
an.
Der Lufter dreht sich nicht.
Keine Schweillleistung.

> Prifen Sie, ob der Netzschalter eingeschaltet ist.

> Prifen Sie, ob das Stromnetz an die Stromversorgung angeschlossen
ist.

> Prifen Sie, ob die Drehstrombriicke beschadigt ist.

> Esliegt ein Fehler in der Hilfsstromversorgung auf der Steuerplatine vor
(wenden Sie sich an Ihren Handler).

Das Messgerat funktioniert
normal.
Der Lufter lauft normal.
Keine Schweilileistung.

> Prifen Sie, ob alle Steckdosen am Gerat ordnungsgemal
angeschlossen sind.

> Es liegt eine Unterbrechung oder eine fehlerhafte Verbindung am
Ausgangsanschluss vor.

» Das Steuerkabel am Brenner ist gebrochen oder der Schalter ist
beschadigt.

> Der Steuerkreis ist defekt (wenden Sie sich an Ihren Handler).

Das Messgerat funktioniert
normal.
Der Lufter [duft normal.
Die Storungsanzeige
leuchtet.

» Dies kann durch den Uberstromschutz verursacht werden. Schalten Sie
das Gerat aus und starten Sie es neu, nachdem die Storungsanzeige
blinkt.

» Dies kann durch den Uberhitzungsschutz verursacht werden. Warten
Sie ca. 2-3 Minuten, bis das Gerat abgekihlt ist, ohne es auszuschalten.

> Die Ursache kdnnte ein Fehler im Wechselrichterkreis sein (wenden Sie
sich an lhren Handler).

Die Betriebsanzeige ist aus,
der Lifter dreht sich nicht,
und es liegt keine
Spannung am Brenner an.

» Der Netzschalter ist defekt.
»  Prifen Sie, ob das elektrische System unter Spannung steht.
»  Priifen Sie den Zustand des Netzkabels.




Stromkreis

14.




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.

c This User Manual has been translated using machine translation. We have made every effort to ensure the

1. Symbols

Read the operating instructions.

Recyclable product.

The product meets the requirements of relevant safety standards.

Wear protective clothing that protects the entire body

Caution! Wear protective gloves.

Wear protective footwear.

Caution! Hot surface can cause burns!

Caution! Risk of fire or explosion.

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

Use a welding mask with an appropriate filter shade.

. Wear protective glasses.
e
g
ity
N
1

A CAUTION! Harmful radiation from the welding arc
D

Do not touch live parts.

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

2. Technical data


mailto:info@expondo.com

Parameter description

Parameter value

Product name TIG welder
Model ENTRIX 200D
Nominal input voltage [V] / frequency [Hz]. 230~/50

Type of welding

MMA // TIG AC/ DC

Welding current range MMA [A] 30-200
Welding current range TIG DC [A] 10-200
TIG AC welding current range [A] 10-200
Rated duty cycle 40%
Efficiency [%] 65
Recommended electrode diameter [mm] 1.6-2.4
Power factor 0.73
Arc force YES
Hot start YES
IP class IP21S
Insulation class F
Flow rate [L/M] 15




3. General Description

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

CAREFULLY READ AND UNDERSTAND THIS MANUAL
BEFORE STARTING THE WORK.

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

4. Safety of use

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

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

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

Sparks may cause fires

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

Cylinders can explode

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

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



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

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

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



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

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

5. Instructions for use

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

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

5.3.Connecting the unit
5.3.1. Electrical connection

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

5.3.2. Gas connection

e Place the gas cylinders away from the object to be welded and secure them against falling.

e The gas connection of the welding machine must be connected to the gas cylinder or to the gas supply system
with a suitable hose and a regulator with a gas flow control. Caution! It is not allowed to use network regulators
for gas cylinders and vice versa. Such interchange may result in reducer damage and personal injury.

e Economical use of gas prolongs the welding time.

6. Product overview

Front view
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2 - Control panel

3- Output terminal "+"

4 - Socket for TIG control line

5- Gas outlet connection

6 - Output terminal "-"

7 - On/Off button

8- Power cord

9- Gasinlet connection

10 - Additional grounding terminal

Control panel

ENTRIX e
200D ' =

\ A e )
.‘ Pulse mode *
ACwave  \ 5 Start current

Function AC auto vy Pre-Flow Function

Return

iy

A - Button for switching functions of the left menu. Press and hold for 5 seconds to go to the data page.

B - Back button: takes you back to the higher-level menu or back. Press and hold for more than 5 seconds to
return to factory settings.

C - Data adjustment knob. Quick adjustment: press and turn the knob at the same time for faster adjustment.
Fine adjustment: turn the knob for fine adjustment.

D - Confirm button: press to enter a submenu or perform the current operation. Press and hold for more than 5
seconds to save the current data.

E - Button for switching functions of the right menu. Press and hold for more than 5 seconds to enter the data
storage page.

TIG handle



a - Long cap, rear

b - Collet

¢ - Torch holder

d - Collet in housing
e - Ceramic nozzle

7.

Connecting the wires

Checking the tightness of gas connections
Before first use and then at regular intervals, it is recommended to check for gas leaks. The procedure should be
carried out as follows:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Connect the regulator and gas line assembly and tighten all connections and clamps.

Slowly open the cylinder valve.

Set the flow rate on the controller to approximately 8-10 I/min.

Close the cylinder valve and watch the pressure gauge needle on the regulator. If the needle drops towards
zero, it means there is a gas leak. Occasionally, the gas leakage can be slow. To identify it, leave the gas
pressure in the regulator and the line for a long time (about 15 minutes).

In the event of a gas leak, check all connections and terminals for leaks. Brushing or spraying with soapy
water will cause bubbles to appear at the location of the leak.

Tighten clamps or couplings to eliminate gas leakage.

IMPORTANT! - It is recommended to check for gas leakage before starting the machine. It is recommended to close
the cylinder valve when the machine is not in use.

MMA welding mode:

1)
2)

3)
4)

Connect the welding cable to the connection marked with "+" and twist the cable plug to secure the
connection.

Connect the ground wire to the connection marked with "-" and twist the wire connector to secure the
connection.

Connect the power cord and turn on the power.

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

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

TIG welding mode

1)

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



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

3) Connect the output gas line of the TIG torch to the connector on the front panel of the machine.

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

5) Connect the gas inlet hose to the shielding gas cylinder equipped with a pressure reducer.

6) Connect the gas inlet hose to the gas inlet connection on the back of the machine. Slowly open the valve on
the gas cylinder and set the gas flow to the required value. Check for gas leaks.

7) Connect the power cord and turn on the power.

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

8. Operation of the device
8.1.Language setting

LANGUAGE SETTING

.\ &

English

The welder offers several language options, so the operator can choose the preferred language.

8.2.Setting the welding mode

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

pa

Qo
ogo #

= — | ~
- Beng, . e
I P 03@20 P 8 oo ;’L i

HF-TIG LIFT-TIG (:5 'C‘. HF-TIG LFT-TIG

o0 HF-TIG LFT-TIG

Synergy ﬂ MMA ﬁ Synergy

—
HE-TIG HF-TIG

Press the P> (right) or « (left) button or turn the knob to select the desired welding mode. Then press togoto
the next step (or press the knob).

8.3.Automatic mode

In the automatic mode, it is possible to select the material and its thickness. Then it is possible to start welding as the
device will propose the welding current.

Note: If the material and thickness are set again, the system will revert to its default settings.
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Welding current Thickness
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8.4.Setting the TIG DC welding parameters

Material selection

Turn the knob to select the welding material, then
press or press the knob to confirm and go to the
next step.

Selection of sheet thickness ("Thickness")

Turn and press the knob again to adjust the sheet
thickness and complete the settings. The system
will recommend the appropriate welding current.
Welding can start.

Welding current control ("Peak current")
If necessary, fine-tune the welding current.
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Post-Flow AC wave

AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4AT

(—  REMOTE ‘

| OFF |

Selecting the type of current ("AC/DC")
Aluminum - AC mode (alternating current)
Stainless steel/mild steel/others - DC mode (direct
current)




AC frequency
AC balance

AC balance
AC/DC
2T/4T

Pulse mode
AC wave

AC auto

AC wave

AC auto

Remote
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AC auto
AC wave

Pulse mode

Remote

AC auto
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AC wave
Pulse mode |

Start current

— Pre-Flow
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Peak current
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Up slope

Start current

Torch operating mode ("2T/4T")

2T mode: when the torch button is pressed, welding
starts. The button must be pressed to continue.
Then the button is released, welding will be stopped.
4T mode: When the torch is pressed and released,
welding begins. When pressed again and released,
welding will stop. The 4T mode is recommended for
longer welding.

Pulse mode

The choice between pulsed or non-pulsed welding.
Pulsed TIG welding occurs when the output current
(amperage) changes from high to low.

Remote control ("Remote")

The welder can be adapted to control the torch.
Activate this function to turn on remote control (at
this time, the peak current on the control panel will
be turned off).

Gas pre-flow ("Pre-Flow")

Before the electric arc is induced, a gas pre-flow will
begin to protect the weld during its formation. The
recommended gas pre-flow time is 0.1 - 0.5 seconds.
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Start current

Up slope

Peak current

Pulse duty cycle

Peak cumrent
Up slope
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Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

mim
Base current
Pulse frequency

Pulse duty cycle

Initial current ("Start current")

Welding current in the 4T mode between the first
pressing of the welding gun button and its release.
The recommended setting is 50% of the peak
current.

Rise time ("Up slope")

The time it takes for the current to rise from the
starting current to the peak current in 4T mode after
the torch trigger is released. The recommended
setting is 3 seconds.

Peak current

The user can adjust the thickness of the workpiece
and the system will recommend a peak current. If
the parameters are found to be inadequate, they
can be adjusted.
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Down slope
Base current

Pulse frequency

Pulse duty cycle

In pulse welding mode, it is the percentage of the
peak current duration in relation to the base current
duration. The recommended setting is 30%.
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AC frequency

Post-Flow

Base current ,.——-[—)i\ Crater current

Pulse frequency
\
Base current
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7 0 AC balance

AC frequency

Down slope ,—CA% Post-Flow

rater current

4T

ODE ||

Pulse frequency

In pulse welding mode, it is the switching speed
from peak to base current. The recommended
setting is 10 Hz.

Base current

Lower current value in pulse welding mode. The
recommended setting is 30% of the peak current.

Down slope

The time that elapses in the transition from peak to
crater current when the torch trigger is pressed in 4T
mode. The recommended setting is 3 seconds.

Final current ("Crater current")
Allows you to select the amperage required at the
end of the weld.
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Base current
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Gas post flow ("Post Flow")

Gas flow time after completion of welding. The
purpose of the gas flow is to protect the weld from
the influence of atmospheric gases and to improve
its properties. The recommended setting is 2
seconds.
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AC frequency

AC wave
Pulse mode

AC balance 2T/4T

Selecting the type of current ("AC/DC")
Aluminum - AC mode (alternating current)
Stainless steel/mild steel/others - DC mode (direct
current)

mim
AC auto

AC wave

Pulse mode

Torch operating mode ("2T/4T")

2T mode: when the torch button is pressed, welding
starts. The button must be pressed to continue.
Then the button is released, welding will be stopped.
4T mode: When the torch is pressed and released,
welding begins. When pressed again and released,
welding will stop. The 4T mode is recommended for
longer welding.

Remote
AC auto

AC wave

Pulse mode

The choice between pulsed or non-pulsed welding.
Pulsed TIG welding occurs when the output current
(amperage) changes from high to low.




AC/DC
2T/4T

Pulse mode

Pulse mode

AC wave

AC auto

AC wave
AC auto

Remote
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Pre-Flow
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AC wave

Start current
Pre—Flow

Remote

REMOTE

OFF

AC wave ("AC wave")

a) Square wave

b) Sine wave

¢) Triangular wave

d) Rising triangular wave

e) Descending triangular wave
f) Trapezoidal wave

The recommended setting is square wave.

Automatic selection of parameters when welding
with AC current ("AC Auto")

Recommended for non-professional operators. In
"Synergism" mode, the welding machine control
system will prompt the appropriate AC frequency
and AC balance.
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Remote | vesore
Start current
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Remote control ("Remote")

The welder can be adapted to control the torch.
Activate this function to turn on remote control (at
this time, the peak current on the control panel will
be turned off).

mim
Peak current
Up slope

(;PL\ Start current

re-Flow

OFF

Gas pre-flow ("Pre-Flow")

Before the electric arc is induced, a gas pre-flow will
begin to protect the weld during its formation. The
recommended gas pre-flow time is 0.1 - 0.5 seconds.
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tart current

Pulse duty cycle
Peak current

Up slope

Initial current ("Start current")

Welding current in the 4T mode between the first
pressing of the welding gun button and its release.
The recommended setting is 50% of the peak
current.

Remote (
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Pre-Flow

Start current

Start current
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Crater current

Post-Flow 41
I 0

AR AC balance
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L 3
Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

Rise time ("Up slope")

The time it takes for the current to rise from the
starting current to the peak current in 4T mode after
the torch trigger is released. The recommended
setting is 3 seconds.
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Base cumrent

Pulse frequency
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Pulse mode
2THAT
AC/DC
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Peak current

The user can adjust the thickness of the workpiece
and the system will recommend a peak current. If
the parameters are found to be inadequate, they
can be adjusted.

AC balance

Selects the AC waveform balance adjustment in AC
TIG mode. It allows you to set a balanced,
penetrating or oxide-cleaning arc during AC TIG
welding
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- ‘ Allows you to adjust the cycle frequency of the AC
1 0 9 ys, - square wave (transition from + to -) during AC TIG

27 | welding.
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Down slope 2T/4T
Crater current  \, . AC/DC

Post-Flow AC balance

("AC frequenc_\r‘

Base current
Lower current value in pulse welding mode. The
recommended setting is 30% of the peak current.

mim p
Peak current Post-Flow

Pulse duty cycle \ 2 Crater current
b A
Pulse frequency eSS Down slope
Base current

Down slope

The time that elapses in the transition from peak to
crater current when the torch trigger is pressed in 4T
mode. The recommended setting is 3 seconds.

) L mim

Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency 2 Post-Flow

Base current - Crater current

Final current ("Crater current")
Allows you to select the amperage required at the
end of the weld.

Pulse frequency AC balance
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Base current AC frequency

Down slope - = Post-Flow
Crater current
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8.6.MMA welding

Arc welding is also called the MMA method ("Manual Arc Welding") and is the oldest and most versatile method of

arc welding.

The MMA method uses a covered electrode, consisting of a metal core covered with a sheath. An electric arc is
created between the end of the electrode and the workpiece. The arc is ignited by touching the tip of the electrode to
the workpiece. The welder feeds the electrode as it fuses into the workpiece so as to maintain a constant arc length
and at the same time moves its fused end along the welding line. The melting electrode coating releases protective
gases that protect the liquid metal from the influence of the surrounding atmosphere. It then solidifies and forms a
slag on the surface of the pool, which protects the coagulating joint from cooling down too quickly and being affected

by harmful environmental influences.

To start: select the MMA welding mode.

MMA SETTING @
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e
Welding current

100
——

Hot start current
Force current

VRD function

@ MMA SETTING

Welding current
Hot start current

Force current

92

VRD function

Gas post flow ("Post Flow")

Time of gas flow at the end of welding after the arc
disappears.

Welding current
Welding current selection.

Current value in the "Hot start" function

Function that facilitates welding. When striking the
arc, the welding current is temporarily increased in
order to heat the material and the electrode at the
point of contact. It is also to properly shape the
penetration and weld face at the initial stage of
welding.




@ MMA SETTING The value of the current in the "Force current”

function
It stabilizes the arc regardless of fluctuations in its
Welding current length and reduces the amount of spatter.
Hot start current
Force current
VRD function
@ MMA SETTING VRD function
Press the button to activate the VRD function. Green
i light means VRD is on. Press the button again to
Welding current deactivate the function. It is recommended to turn

on the VRD function during MMA welding. VRD - a
voltage reduction system; its task is to turn off the
power supply within a few milliseconds after the end
of welding. This function is also responsible for

VRD function g reducing the voltage of the coated electrode to a
safe level.

Hot start current

Force current

8.7.Saving to memory and loading
This model of welding machine provides the function of saving and recalling from memory. It has up to 18 memory
locations for welding tasks.

MEMORY
RECALL

Pulse AC wave AC auto Remote AC wave AC auto Remote

Start current Peak current Base current Crater current Start current Peak current Base current Crater current

Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow

Pulse frequency . Pulse duty cycle, AC frequency AC balance Pulse frequency , Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Restore factory settings

Just hold down the "Return" button for 5 seconds and the machine system will reset to factory settings.

9. Disposal of the packaging

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

10. Transport and storage

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



11. Cleaning and maintenance

Pull the mains plug before each cleaning and when the unit is not in use and cool the unit completely.
Use only non-corrosive cleaning agents for cleaning the surfaces.

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

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

Clean the ventilation openings with a brush and compressed air.

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

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

and direct sunlight.

- Remove dust regularly with dry and clean compressed air.

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

What should | do if a problem occurs?

Please contact your dealer and have the following information ready:

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

¢ Potentially a photo of the defective part.

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

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

13. Troubleshooting

Problem Solution
» Check if the power switch is turned on.
The meter shows nothing. » Check !f the electrical system ha‘s access to the power supply.
» Check if the three-phase bridge is not damaged.
The fan does not rotate. . i o
> There is a fault in the auxiliary power supply on the control board

No welding power.
&p (contact your dealer).

» Check that all sockets on the device are properly connected.

The meter is workin
8 > There is an open circuit or a bad connection at the output terminal

normally.
The fan is working connector.
normally » The control cable on the torch is broken or the switch is damaged.

. » The control circuit is defective (contact your dealer).
No welding power.




The meter is working

normally. > It may be caused by overcurrent protection. Turn off the unit and
The fan is working restart the machine after the failure indicator light flashes.
normally. > It may be caused by overheating protection. Wait about 2-3 minutes
The malfunction indicator for the unit to cool down without turning off the power.
light is on. > It may be caused by a fault in the inverter circuit (consult your dealer).

The power indicator is off, | » The power switch is broken.
the fan is not rotating, no | »  Check if the electrical system is live.
voltage to the burner. »  Check the technical condition of the power cord.




Electrical circuit

14.




staran, aby zapewni¢ doktadnos¢ ttumaczenia, nalezy jednak pamietaé, ze ttumaczenia automatyczne nie s3
doskonate i nie zastepujg ttumaczy. Oficjalna wersja instrukcji obstugi jest w jezyku angielskim. Wszelkie réznice
miedzy wersjg przettumaczong a oryginatem w jezyku angielskim nie sg prawnie wigzgce. W przypadku pytan
dotyczacych doktadnosci ttumaczenia prosimy o zapoznanie sie z wersjg angielskg, ktéra jest oficjalnym
ttumaczeniem. Wiecej wersji jezykowych jest dostepnych na zyczenie pod adresem info@expondo.com.

c Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona przy uzyciu ttumaczenia maszynowego. Dotozylismy wszelkich

1. Symbole

Przeczytaj instrukcje obstugi.

Produkt nadaje sie do recyklingu.

Produkt spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nosi¢ odziez ochronng chronigca cate ciato

Uwaga! Nosié rekawice ochronne.

Nosi¢ okulary ochronne.

Nosi¢ obuwie ochronne.

Uwaga! Gorgca powierzchnia moze spowodowac oparzenia!

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

Uwagal! Szkodliwe opary, niebezpieczenstwo zatrucia. Gazy i opary mogg by¢ szkodliwe
dla zdrowia. Proces spawania uwalnia gazy i opary spawalnicze. Wdychanie tych substancji
moze by¢ szkodliwe dla zdrowia.

Stosowad maske spawalniczg z odpowiednim filtrem.

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego

Nie dotykac czesci pod napieciem.

ﬁ UWAGA! llustracje w niniejszej instrukcji obstugi maja charakter pogladowy i moga réni¢é
sie od rzeczywistego produktu w niektérych szczegétach.

2. Dane techniczne


mailto:info@expondo.com

Opis parametru

Wartos¢ parametru

Nazwa produktu Spawarka TIG
Model ENTRIX 200D
Napiecie znamionowe wejsciowe [V] / czestotliwos¢ [Hz]. 230~/50

Rodzaj spawania

MMA // TIG AC/ DC

Zakres pradu spawania MMA [A] 30-200
Zakres pradu spawania TIG DC [A] 10-200
Zakres pradu spawania TIG AC [A] 10-200
Znamionowy wspotczynnik pracy 40%
Sprawnosé [%] 65
Zalecana srednica elektrody [mm] 1,6-2,4
Wspodtczynnik mocy 0,73
Arc force TAK
Goracy start TAK
Stopien ochrony IP IP21S
Klasa izolacji F
Natezenie przeptywu [L/M] 15




3. Opis ogolny

Niniejsza instrukcja ma stuzy¢ pomocg w bezpiecznym i niezawodnym uzytkowaniu. Produkt zostat zaprojektowany i
wyprodukowany scisle wedtug specyfikacji technicznych, przy uzyciu najnowszych technologii i komponentéw oraz z
zachowaniem najwyzszych standarddéw jakosci.

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC | ZROZUMIEC TE INSTRUKCIE.

Aby zapewni¢ dtugg i niezawodng prace urzgdzenia, nalezy upewnic sie, ze jest ono prawidtowo obstugiwane i
konserwowane zgodnie z wytycznymi zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi. Dane techniczne i specyfikacje zawarte
w niniejszej instrukcji sg aktualne. Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w celu poprawy jakosci.
Biorgc pod uwage postep techniczny i mozliwos¢ redukcji hatasu, urzadzenie zostato zaprojektowane i zbudowane w
taki sposdb, aby ryzyko zwigzane z emisjg hatasu byto ograniczone do najnizszego mozliwego poziomu.

4. Bezpieczeristwo uzytkowania

AUWAGA! Nalezy przeczytaé wszystkie ostrzezenia i instrukcje dotyczace bezpieczerstwa. Nieprzestrzeganie
ostrzezen i instrukcji moze spowodowacé porazenie pragdem elektrycznym, pozar i/lub powazne obrazenia lub
Smier¢.

4.1.Informacje ogdlne
e Zadbaj o wtasne bezpieczenstwo i bezpieczenistwo osbb trzecich, czytajac i stosujac sie do wskazéwek zawartych w
niniejszej instrukcji.
 Tylko osoby wykwalifikowane mogg by¢ dopuszczone do uruchamiania, obstugi, obstugi i napraw urzadzenia.
¢ Urzadzenia nie wolno uzywac niezgodnie z przeznaczeniem.

4.2.Wytyczne dotyczace zabezpieczenia prac stwarzajgcych zagrozenie pozarowe
Przygotowanie budynku i pomieszczen do prac stwarzajgcych zagrozenie pozarowe polega na:
e oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, w ktérych beda wykonywane prace, z wszelkich materiatéw tatwopalnych
i zanieczyszczen;
e przesunieciu wszystkich przedmiotéw tatwopalnych i niepalnych w opakowaniach tatwopalnych na bezpieczng
odlegtosé;
e zabezpieczeniu materiatéw, ktérych nie mozna usungé, przykrywajac je np. blachami, ptytami gipsowo-kartonowymi
itp. przed dziataniem np. odpryskéw spawalniczych;
e sprawdzeniu, czy materiaty lub przedmioty znajdujace sie w sgsiednich pomieszczeniach s3 podatne na zapalenie i
czy wymagajg zastosowania zabezpieczen miejscowych
¢ uszczelnieniu materiatami niepalnymi otwordw przelotowych w instalacjach, wentylacjach itp. znajdujacych sie w
poblizu miejsca pracy;
e zabezpieczy¢ przed odpryskami spawalniczymi lub uszkodzeniami mechanicznymi wszystkie kable elektryczne,
gazowe i instalacyjne z izolacjg palng, o ile znajdujg sie w zasiegu prac stwarzajgcych zagrozenie pozarowe;
e sprawdzi¢, czy w danym dniu nie byty wykonywane prace malarskie lub inne prace z uzyciem materiatéw
tatwopalnych.

Iskry moga spowodowac pozar

Iskry powstajgce podczas spawania mogg by¢ przyczyng pozaréw, wybuchéw i oparzen nieostonietej skory. Podczas
spawania nalezy nosi¢ rekawice spawalnicze i odziez ochronng. Usun lub zabezpiecz wszystkie materiaty i substancje
tatwopalne z obszaru roboczego. Nie spawa¢ zamknietych pojemnikdéw ani zbiornikdw, w ktérych znajdowaty sie
tatwopalne ciecze. Takie pojemniki lub zbiorniki nalezy przeptukac przed spawaniem w celu usuniecia tatwopalnych
cieczy. Nie spawaé¢ w poblizu tatwopalnych gazéw, opardow lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze oraz
gasnice proszkowe lub $niezne) powinien znajdowad sie w poblizu miejsca pracy, w widocznym i fatwo dostepnym
miejscu.

Cylindry moga eksplodowa¢



Uzywaj wytgcznie zatwierdzonych butli z gazem i prawidtowo dziatajgcego reduktora. Butle nalezy transportowad,
przechowywac i ustawia¢ w pozycji pionowej. Chron butle przed cieptem, przewrdceniem sie i uszkodzeniami
mechanicznymi. Utrzymuj wszystkie czesci instalacji gazowej w dobrym stanie: butle, waz, ztgczki, reduktor.

Materiaty spawane moga powodowac oparzenia
Nigdy nie dotykaj spawanych czesci nieostonietymi czesSciami ciata. Podczas dotykania lub przenoszenia spawanego
materiatu nalezy zawsze uzywac rekawic spawalniczych i szczypiec.

4.3.Przygotowanie stanowiska pracy do spawania
Ostroznos$¢! Spawanie moze spowodowac pozar lub wybuch.
¢ Przestrzegaj przepisow BHP dotyczacych prac spawalniczych i wyposaz stanowisko pracy w odpowiednig gasnice.
¢ Spawanie w miejscach, w ktdrych istnieje ryzyko zapalenia sie materiatow tatwopalnych jest zabronione.
¢ Spawanie w atmosferze zawierajgcej mieszanine wybuchowg gazow, par, mgiet lub pytéw tatwopalnych z
powietrzem jest zabronione.
e Usun wszystkie materiaty tatwopalne w promieniu 12 m od miejsca spawania i, jesli jest to niemozliwe, przykryj
materiaty fatwopalne niepalnym pokryciem.
¢ Podejmij srodki ostroznosci chronigce przed iskrami i zarzgcymi sie czagstkami metalu.
e Zwréé uwage, ze iskry lub gorgce odtamki metalu moga przedostad sie przez szczeliny lub otwory w ochronnych
kotpakach, pokrywach lub ekranach.
¢ Nie spawaj zbiornikéw ani beczek, ktére zawierajg lub zawieraty substancje fatwopalne. Nie spawaj réwniez w ich
poblizu.
* Nie spawaj zbiornikéw cisnieniowych, przewoddw cisnieniowych ani zbiornikéw cisnieniowych.
* Zawsze zapewnij odpowiednig wentylacje.
¢ Upewnij sie, ze jeste$ w stabilnej pozycji przed rozpoczeciem spawania.

4.4 Srodki ochrony indywidualnej
Uwaga! Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ oczy lub skore.
¢ Podczas spawania no$ czystg, wolng od oleju odziez ochronng wykonang z niepalnego i nieprzewodzacego
materiatu (skora, gruba bawetna), rekawice skorzane, wysokie buty i kaptur ochronny.
¢ Przed spawaniem pozbadz sie wszelkich przedmiotow tatwopalnych lub wybuchowych, takich jak zapalniczki
propan-butanowe i zapatki.
e Stosuj ochrone twarzy (kask lub ostone) i zastaniaj oczy filtrem dopasowanym do wzroku spawacza i natezenia
pradu spawania. Normy bezpieczenstwa zalecajg przyciemnienie nr 9 (minimum nr 8) dla natezenia pragdu ponizej 300
A. Dopuszcza sie stosowanie nizszych przyciemnien oston, jesli tuk jest ostoniety przez spawany element.
e Zawsze uzywaj atestowanych okularéw ochronnych z boczng ostong pod kaskiem lub inng ostona.
e Stosuj ostony w miejscu pracy, aby chroni¢ innych przed oslepieniem lub odpryskami.
e Zawsze nos$ zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony stuchu, aby chronic sie przed nadmiernym hatasem i zapobiec
przedostawaniu sie odpryskéw do uszu.
¢ Ostrzegaj osoby postronne przed patrzeniem na tuk elektryczny.

4.5.0chrona przed porazeniem pragdem
Uwaga! Porazenie pragdem moze by¢ $miertelne.
¢ Podtgcz przewdd zasilajgcy do najblizszego gniazdka i utdz go w sposdb praktyczny i bezpieczny. Unikaj
nieostroznego rozktadania
przewodu na niesprawdzonym podtozu, poniewaz moze to doprowadzi¢ do porazenia pragdem lub pozaru.
e Kontakt z czeSciami pod napieciem moze spowodowac porazenie prgdem lub powazne oparzenia.
¢ tuk elektryczny i obszar roboczy sg natadowane elektrycznie, gdy ptynie prad.
e Obwdd wejsciowy i wewnetrzne obwody urzadzenia sg rdwniez pod napieciem, gdy zasilanie jest wtgczone.
* Nie dotykaj czesci pod napieciem.
* Nos suche, niestrzepigce sie, izolowane rekawice i odziez ochronna.
e Uzywaj mat izolacyjnych lub innych powtok izolacyjnych na podtodze, ktére sg wystarczajgco duze, aby zapobiec
kontaktowi miedzy ciatem a przedmiotem lub podtoga.
¢ Nie dotykaj tuku elektrycznego.
» Wytgcz zasilanie przed dotknieciem, czyszczeniem lub wymiang elektrody.
e Upewnij sig, ze kabel uziemiajgcy jest prawidtowo podtgczony, a wtyczka prawidtowo wtozona do uziemionego
gniazdka. Nieprawidtowe uziemienie urzagdzenia moze stanowic zagrozenie dla zycia lub zdrowia.
¢ Regularnie sprawdzaj kable zasilajace pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Uszkodzony kabel nalezy wymienic.
Nieostrozna naprawa izolacji moze spowodowacé $Smierc lub obrazenia ciata.



* Wytgczaj urzadzenie, gdy nie jest uzywane.

* Przewdd nie moze by¢ owiniety wokét ciata.

¢ Przedmiot obrabiany musi by¢ prawidtowo uziemiony.

* Mozna uzywac tylko akcesoriow w dobrym stanie.

¢ Uszkodzone czesci urzadzenia nalezy naprawic lub wymienic¢. Uzywaj paséw bezpieczenstwa podczas pracy na
wysokosci.

e Caty sprzet i srodki bezpieczeristwa powinny by¢ przechowywane w jednym miejscu.

* Trzymaj koncéwke uchwytu z dala od ciata, gdy spust jest aktywowany.

¢ Podtgcz przewdd uziemiajacy do przedmiotu obrabianego lub jak najblizej niego (np. do stotu warsztatowego).

Uwaga! Urzadzenie moze by¢ nadal pod napieciem po odtaczeniu przewodu zasilajgcego.
¢ Po wytgczeniu urzadzenia i odfgczeniu przewodu napieciowego sprawdz napiecie na kondensatorze wejsciowym i
upewnij sie, ze wartos¢ napiecia wynosi zero, w przeciwnym razie nie dotykaj elementéw urzadzenia.

4.6.Gazy i opary
Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub prowadzi¢ do $mierci!
e Zawsze zachowuj odlegtos¢ od wylotu gazu.
* Podczas spawania zwracaj uwage na wymiane powietrza, unikajgc wdychania gazu.
¢ Usung¢ substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki) z powierzchni obrabianych elementdéw, poniewaz palg sie
one w wysokiej temperaturze, wydzielajgc trujgce opary.
¢ Spawanie ocynkowanych elementéw jest dozwolone wytgcznie przy uzyciu wydajnego systemu odciggowego z
filtracjg i doptywem czystego powietrza. Opary cynku sg bardzo toksyczne, a objawem zatrucia jest tzw. gorgczka
cynkowa.

5. Instrukcja obstugi

5.1.Informacje ogdlne
e Uzywac urzadzenia zgodnie z przeznaczeniem, przestrzegajgc przepisow BHP
i ograniczenia wynikajgce z danych zawartych na tabliczce znamionowej (stopien ochrony IP, wspdtczynnik
wypetnienia, napiecie zasilania itp.).
¢ Nie otwieraj urzagdzenia, gdyz spowoduje to utrate gwarancji; ponadto wybuch odstonietych czesci moze
spowodowac obrazenia.
¢ Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiany techniczne urzadzenia lub szkody materialne wynikajace z
wprowadzenia tych zmian.
¢ W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia skontaktuj sie z serwisem.
¢ Nie zakrywaj otwordéw wentylacyjnych urzadzenia — umiesc spawarke w odlegtosci 30 cm od otaczajgcych
przedmiotow.
¢ Spawarki nie wolno trzymacd pod pachg ani blisko ciata.
¢ Nie instaluj urzadzenia w pomieszczeniach o agresywnym srodowisku, duzym zapyleniu oraz w poblizu urzadzen o
duzej emisji pola elektromagnetycznego.

5.2.Przechowywanie urzadzenia
— Chron urzadzenie przed wodg i wilgocia.
— Nie umieszczaj spawarki na rozgrzanej powierzchni.
— Przechowuj urzadzenie w suchym i czystym pomieszczeniu.

5.3.Podtaczanie urzadzenia
5.3.1. Podtaczenie elektryczne

e Urzadzenie powinno zostac¢ podtgczone przez osobe wykwalifikowang. Ponadto osoba
posiadajgca niezbedne kwalifikacje powinna sprawdzié, czy uziemienie i instalacja elektryczna z systemem
zabezpieczajgcym sg zgodne z przepisami bezpieczenstwa i dziatajg prawidtowo.
¢ Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.
* Do podtaczenia urzadzenia nalezy unikaé zbyt dtugich kabli.
e Spawarki jednofazowe nalezy podtgczac do gniazdka wyposazonego w bolec uziemiajacy.
e Spawarki zasilane pradem trdjfazowym sg dostarczane bez wtyczki, nalezy jg naby¢ we wtasnym zakresie i zlecié¢
instalacje wykwalifikowanej osobie.
UWAGA! Urzadzenie moze by¢ uzywane wyt3acznie po podtaczeniu do instalacji z dziatajgcym bezpiecznikiem.



5.3.2. Podtaczenie gazu

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

e Przytacze gazowe spawarki musi by¢ podtgczone do butli z gazem lub do instalacji gazowej za pomocga
odpowiedniego weza i reduktora z regulacjg przeptywu gazu. Uwaga! Nie wolno stosowaé reduktoréow sieciowych
do butli z gazem i odwrotnie. Taka zamiana moze spowodowac uszkodzenie reduktora i obrazenia ciata.

e Oszczedne zuzycie gazu wydtuza czas spawania.

6. Opis produktu

Widok z przodu
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Widok z tytu:
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INPUT: 230V

1- Uchwyt

2 - Panel sterowania

3 - Zacisk wyjsciowy ,+”,

4 - Gniazdo przewodu sterujacego TIG
5-  Przytacze wyjscia gazu

6 - Zacisk wyjsciowy ,,-”,

7 - Przycisk wt./wyt.

8 - Przewdd zasilajacy

9- Przytacze wejscia gazu

10 - Dodatkowy zacisk uziemienia

Panel sterowania



ACwave  \ Start.current I

Function ACauto —_— Pre-Flow Function
Re

Return Execute

)

A - Przycisk do przetaczania funkcji menu po lewej stronie. Nacisnij i przytrzymaj przez 5 sekund, aby przejs¢ do
strony danych.

B - Przycisk Wstecz: powrét do menu wyzszego poziomu lub powrdt. Nacisnij i przytrzymaj przez ponad 5 sekund,
aby powrdcié do ustawien fabrycznych.

C - Pokretto regulacji danych. Szybka regulacja: nacisnij i obré¢ pokretto jednoczesnie, aby przyspieszy¢ regulacje.
Doktadna regulacja: obré¢ pokretto, aby dokonaé precyzyjnej regulaciji.

D - Przycisk potwierdzenia: nacisnij, aby wejs¢ do podmenu lub wykona¢ biezgcg operacje. Nacisnij i przytrzymaj
przez ponad 5 sekund, aby zapisaé biezgce dane.

E - Przycisk do przetgczania funkcji prawego menu. Nacisnij i przytrzymaj przez ponad 5 sekund, aby wejsé na
strone przechowywania danych.

Uchwyt TIG

a - Dtuga nasadka, tylna

b - Tuleja zaciskowa

¢ - Uchwyt palnika

d - Tuleja zaciskowa w obudowie
e - Dysza ceramiczna

7. Podtaczanie przewodoéw

Kontrola szczelnosci potaczen gazowych
Przed pierwszym uzyciem, a nastepnie w regularnych odstepach czasu, zaleca sie sprawdzenie szczelnosci potgczen
gazowych. Procedure nalezy wykonaé w nastepujgcy sposab:



1)
2)
3)
4)

5)

6)

Podtacz reduktor i zespdt przewodu gazowego i dokreé wszystkie potgczenia i zaciski.

Powoli otworz zawér butli.

Ustaw przeptyw na sterowniku na okoto 8-10 I/min.

Zamknij zawor butli i obserwuj igte manometru na reduktorze. Jesli igta opadnie w kierunku zera, oznacza to,
ze wystepuje wyciek gazu. Czasami wyciek gazu moze by¢ powolny. Aby go zidentyfikowaé, pozostaw
ci$nienie gazu w reduktorze i przewodzie przez dtuzszy czas (okoto 15 minut).

W przypadku wycieku gazu sprawdz wszystkie potgczenia i zaciski pod katem szczelnosci. Pedzelkowanie lub
spryskiwanie wodg z mydtem spowoduje pojawienie sie pecherzykdw powietrza w miejscu wycieku.

Dokrec zaciski lub ztaczki, aby wyeliminowa¢ wyciek gazu.

WAZNE! - Zaleca sie sprawdzenie szczelnosci przed uruchomieniem urzadzenia. Zaleca sie zamkniecie zaworu butli,
gdy urzadzenie nie jest uzywane.

Tryb spawania MMA:

1)
2)

3)
4)

Podtacz kabel spawalniczy do ztgcza oznaczonego znakiem ,+” i przekreé wtyczke kabla, aby zabezpieczy¢
potgczenie.

Podtacz przewdd uziemiajgcy do ztgcza oznaczonego znakiem ,-” i przekre¢ wtyczke kabla, aby zabezpieczyc
potgczenie.

Podtacz przewdd zasilajacy i wigcz zasilanie.

Podtacz przewdd uziemiajgcy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych czynnos$ci mozna rozpoczgé
spawanie.

A UWAGA! Polaryzacja kabla moze sie rdzni¢! Wszystkie informacje dotyczace polaryzacji powinny by¢ opisane
na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrody!

Tryb spawania TIG

1) Podtacz kabel uziemiajacy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,+” i przekre¢ wtyczke kabla, aby zabezpieczy¢
potfaczenie.
2) Podtacz kabel spawalniczy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,-” i przekreé wtyczke kabla, aby zabezpieczy¢
potgczenie.
3) Podtacz przewdd gazowy wylotowy uchwytu TIG do ztgcza na panelu przednim urzadzenia.
4) Podtgcz przewdd sterujacy uchwytu TIG do ztgcza na panelu przednim urzadzenia.
5) Podtgcz waz doprowadzajacy gaz do butli z gazem ostonowym wyposazonej w reduktor cisnienia.
6) Podtgcz waz doprowadzajacy gaz do przytgcza wlotowego gazu z tytu urzadzenia. Powoli otwdrz zawér butli z
gazem i ustaw przeptyw gazu na zgdang wartos¢. Sprawdz, czy nie ma wyciekéw gazu.
7) Podtacz przewdd zasilajacy i wiacz zasilanie.
8) Podtacz przewdd uziemiajacy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych czynnosci mozna rozpoczgé
spawanie.
8. Obstuga urzadzenia
8.1.Ustawienie jezyka

LANGUAGE SETTING

Spawarka oferuje kilka opcji jezykowych, dzieki czemu operator moze wybrac preferowany jezyk.



8.2.Ustawianie trybu spawania

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING
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o O HF-TIG LIFT-TIG HF-TIG LIFT-TIG HF-TIG LIFT-TIG

Synergy “ MMA ﬁ Synergy ﬂ MMA

HF-TIG HF-TIG

Nacisnij przycisk » (w prawo) lub € (w lewo) lub obrd¢ pokretto, aby wybraé zgdany tryb spawania. Nastepnie
nacisnij &4, aby przejs¢ do nastepnego kroku (lub nacisnij pokretto).

8.3.Tryb automatyczny

W trybie automatycznym mozna wybraé materiat i jego grubos¢. Nastepnie mozna rozpoczac spawanie, poniewaz
urzadzenie zaproponuje prad spawania.

Uwaga: Jesli materiat i grubosc zostang ustawione ponownie, system powrdci do ustawiern domysinych.

Wybér materiatu

Obrdéc¢ pokretto, aby wybraé materiat spawalniczy, a
nastepnie nacisnij lub nacisnij pokretto, aby
potwierdzi¢ i przejs¢ do nastepnego kroku.

Thickness

Obrdéc¢ i nacisnij pokretto ponownie, aby dostosowac

70 e ; grubos¢ blachy i zakorczy¢ ustawienia. System
2 0 zaleci odpowiedni prad spawania. Mozna rozpoczgc
: spawanie.
2 0 mm

[Tl

Material selection (_,;_\ Welding current

Thickn

J ' | ‘ B Wybér grubosci blachy (,,Grubos¢”)

| off |




SETTING DISPLAY @ Regulacja pradu spawania (,,Prad szczytowy”)
W razie potrzeby dostosuj prad spawania.

8.4.Ustawianie parametréw spawania TIG DC

3 @ Wybér rodzaju pradu (,,AC/DC”)
o Aluminium —tryb AC (prad przemienny)
Stal nierdzewna/stal miekka/inne — tryb DC (prad

..
23 staty)

mim
Post-Flow AC wave
AC frequency Pulse mode
AC balance ' 2T/4T

~ REMOTE ‘

Tryb pracy uchwytu (,2T/4T”)
Tryb 2T: po naci$nieciu przycisku uchwytu
rozpoczyna sie spawanie. Aby kontynuowad, nalezy

23 nacisngc przycisk. Nastepnie zwolnij przycisk, a
- [ #l | spawanie zostanie przerwane.
AC frequency AC auto Tryb 4T: po nacisnieciu i zwolnieniu uchwytu
ACbalance  \ AC wave rozpoczyna sie spawanie. Po ponownym nacisnieciu i
AC/DC A zwolnieniu, spawanie zostanie przerwane. Tryb 4T

jest zalecany do dtuzszego spawania.

‘ REMOTE

J_OFF

Tryb pulsacyjny

Wybdr miedzy spawaniem pulsacyjnym a

bezpulsacyjnym.

23 Spawanie impulsowe TIG nastepuje, gdy prad
A - m " | wyjsciowy (ampery) zmienia sie z wysokiego na niski.

AC balance Remote

AC/DC AC auto

2T/4T —

- AC wave
Pulse mode )




Pulse mode
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Up slope
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mim i
Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current
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Zdalne sterowanie (,,Remote”)

Spawarke mozna dostosowacd do sterowania
palnikiem. Aktywacja tej funkcji powoduje wtgczenie
zdalnego sterowania (w tym momencie prad
szczytowy na panelu sterowania zostanie
wyltaczony).

Przedwyptyw gazu (,,Pre-Flow”)

Przed zajarzeniem tuku elektrycznego nastepuje
przedwyptyw gazu, ktéry chroni spoine podczas jej
formowania. Zalecany czas przedwyptywu gazu
wynosi 0,1-0,5 sekundy.

Prad poczatkowy (,,Start current”)

Prad spawania w trybie 4T miedzy pierwszym
nacisnieciem przycisku uchwytu spawalniczego a
jego zwolnieniem. Zalecane ustawienie to 50%
pradu szczytowego.

Czas narastania (,,Up slope”)

Czas narastania pradu od pradu poczgtkowego do
pradu szczytowego w trybie 4T po zwolnieniu spustu
palnika. Zalecane ustawienie to 3 sekundy.




[(T0] | Prad szczytowy
‘ ‘ ‘ Uzytkownik moze regulowac grubosé spawanego
ol przedmiotu, a system zaleci prad szczytowy. Jesli
44 parametry okazg sie niewystarczajgce, mozna je
fia ® | dostosowad.

Pre-Flow 1 3 4 Base current

Start current Pulse frequency

Up slope (——;1—\ Pulse duty cycle

eak current |

Wspétczynnik wypetnienia impulsu

W trybie spawania impulsowego jest to procent
czasu trwania pradu szczytowego w stosunku do
czasu trwania pradu bazowego. Zalecane ustawienie
to 30%.

mim
Start current Down slope
Up slope Base current

Peak current Pulse frequency

Czestotliwos$¢ impulséw

W trybie spawania impulsowego jest to predkos¢
przetgczania z pradu szczytowego na prad bazowy.
Zalecane ustawienie to 10 Hz.

mim
Crater current
Down slope

Base cumrent

2T

Nizsza warto$¢ pragdu w trybie spawania
impulsowego. Zalecane ustawienie to 30% pradu
szczytowego.

._3;' \ { ) ( Prad bazowy

mm

Peak current 4 0 Post-Flow
A

Pulse duty cycle \ Crater current

Pulse frequency (_EL‘ Down slope

ase current

2],




Zbocze opadajace

Czas, jaki uptywa od pradu szczytowego do pradu
krateru po nacisnieciu spustu palnika w trybie 4T.
Zalecane ustawienie to 3 sekundy.

Pulse duty cycle
Pulse frequency \'

Base current ,-—-[—)!\ Crater current

own slope

Prad koncowy (,,Crater current”)
Umozliwia wybdr natezenia prgdu wymaganego na

| 8 . D
1 62 : L koricu spawania.
f 1 O

e A mi
Pulse frequency ( 7 0 AC balance

l'-

Base current %, : AC frequency

Down slope ,—CA% Post-Flow

rater current

DEY  PULSEMODE | REMOTE |
| on | oFF |
N Wyptyw gazu po spawaniu (,,Post Flow”)
‘ ‘ . Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania. Celem
przeptywu gazu jest ochrona spoiny przed wptywem

1 34 44 gazow atmosferycznych i poprawa jej wtasciwosci.
mm Wl Zalecane ustawienie to 2 sekundy.

Base current 5 4 AC/DC
\.

Down slope AC balance

Crater current ,—-pi\ AC frequency

ost Flow

ODE )~  REMOTE ‘

|_OFF | OFF |

Wybér rodzaju pradu (,,AC/DC”)
Aluminium — tryb AC (prad przemienny)

70 j ' t Stal nierdzewna/stal miekka/inne —tryb DC (prad
/ staty)

Post-Flow ( AC wave
L'

AC frequency . Pulse mode

AC balance = 2T/4T
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AL frequency (

AC balance

AC balance
AC/DC

2T/4T

Pulse mode r____.-_.! -

AC wave
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mim
AC auto
AC wave

Pulse mode

Remote
AC auta

AC wave

mim
Pre-Flow

Remote

= AC auto

Start current
Pre-Flow

Remote

Tryb pracy palnika (,,2T/4T”)

Tryb 2T: po naci$nieciu przycisku palnika rozpoczyna
sie spawanie. Aby kontynuowaé, nalezy nacisngc
przycisk. Nastepnie zwolnienie przycisku spowoduje
zatrzymanie spawania.

Tryb 4T: po naci$nieciu i zwolnieniu palnika
rozpoczyna sie spawanie. Po ponownym nacisnieciu i
zwolnieniu, spawanie zostanie zatrzymane. Tryb 4T
jest zalecany do dtuzszego spawania.

Tryb pulsacyjny

wybor miedzy spawaniem pulsacyjnym a
bezpulsacyjnym.

Spawanie TIG pulsacyjne nastepuje, gdy prad
wyjsciowy (natezenie) zmienia sie z wysokiego na
niski.

Fala pradu przemiennego (,fala AC”)

a) Fala prostokatna

b) Fala sinusoidalna

c) Falatrdjkatna

d) Fala tréjkatna narastajgca
e) Fala tréjkatna opadajgca
f) Falatrapezowa

Zalecane ustawienie to fala prostokatna.

Automatyczny dobér parametréw  podczas
spawania pragdem przemiennym (,,AC Auto”)
Zalecane dla operatoréow nieprofesjonalnych. W
trybie ,,Synergism” system sterowania spawarkg
zasugeruje odpowiednig czestotliwos¢ pradu
przemiennego i balans pragdu przemiennego.




Pulse mode

AC wave

AC auto

Remote

Remote
Pre-Flow

Remote

r‘*‘! " Re -

emote

30

start current

-
m.rn
Up slope
Start current

Pre-Flow

Zdalne sterowanie (,,Remote”)

Spawarke mozna dostosowacd do sterowania
palnikiem. Aktywacja tej funkcji umozliwia wigczenie
zdalnego sterowania (w tym momencie prad
szczytowy na panelu sterowania zostanie
wyltaczony).

t
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mim
Peak currant
Up slope

Start current

Pulse duty cycle
Peak current

Up slope

Przedwyptyw gazu (,,Pre-Flow”)

Przed zajarzeniem tuku elektrycznego rozpoczyna sie
przedwyptyw gazu, ktéry chroni spoine podczas jej
formowania. Zalecany czas przedwyptywu gazu
wynosi 0,1-0,5 sekundy.

Prad poczatkowy (,Start current”)

Prad spawania w trybie 4T miedzy pierwszym
nacisnieciem przycisku uchwytu spawalniczego a
jego zwolnieniem. Zalecane ustawienie to 50%
pradu szczytowego.

200/

Pre-Flow

Start current

Remote (

Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

Czas narastania (,,Up slope”)

Czas narastania pragdu od pradu poczatkowego do
pradu szczytowego w trybie 4T po zwolnieniu spustu
uchwytu. Zalecane ustawienie to 3 sekundy.
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mim
Pre-Flow Base cumrent

Start current

162

Pulse frequency

,-p—i-\ Pulse duty cyde

eak current

Up slope

mm

Crater current Pulse mode

e
C balance

Post-Flow 2T/AT

AC frequency 7~ y AC/DC

109/

Down slope

mim
21/4T
A AC/DC
AC balance

Crater current

Post-Flow

REMOTE

OFF

Peak current Post-Flow

Crater current
A

T ——
Base current

Pulse duty cycle \

Pulse frequency Down slope

Prad szczytowy

Uzytkownik moze dostosowac grubosé spawanego
elementu, a system zaleci prad szczytowy. Jesli
parametry okazg sie nieodpowiednie, mozna je
dostosowac.

Balans pradu przemiennego

Wybiera regulacje balansu przebiegu pradu
przemiennego w trybie AC TIG. Umozliwia
ustawienie tuku zréwnowazonego, przenikliwego lub
czyszczgcego tlenki podczas spawania AC TIG

Czestotliwos$¢ pradu przemiennego

Umozliwia regulacje czestotliwosci cyklu fali
prostokatnej pragdu przemiennego (przejscie z + na -)
podczas spawania AC TIG.

Prad bazowy

Nizsza warto$¢ pragdu w trybie spawania
impulsowego. Zalecane ustawienie to 30% pradu
szczytowego.




Ejy

__
40

M

Pulse duty cycle AC frequency
Post-Flow

Pulse frequency *

Base current Crater current

Spadkowy

czas przejscia pradu szczytowego w prad kraterowy
po nacisnieciu spustu palnika w trybie 4T. Zalecane
ustawienie to 3 sekundy.

Pulse frequency AC balance

Base current \

AC frequency

Down slope - Post-Flow

Crater current

) onT |

EN

Base current AC/DC

Down slope z AC balance
Post Flow )

Crater current AC frequency

Prad koricowy (,,Prad kraterowy”).
Pozwala wybraé natezenie prgdu wymagane na
koncu spawania.

Wyptyw gazu po spawaniu (,,Post Flow”).
Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania po
zgasnieciu tuku.

8.6.Spawanie MMA

Spawanie tukowe, nazywane réwniez metodg MMA (,,Manual Arc Welding”), jest najstarszg i najbardziej

wszechstronng metodg spawania tukowego.

Metoda MMA wykorzystuje elektrode otulong, sktadajgca sie z metalowego rdzenia pokrytego ostonga. tuk

elektryczny powstaje miedzy koricem elektrody a elementem spawanym. tuk zajarza sie poprzez dotkniecie koncéwki
elektrody do elementu spawanego. Spawacz wprowadza elektrode w trakcie jej wtapiania w element spawany, aby
utrzymac statg dtugosc tuku i jednoczesnie przesuwac jej stopiony koniec wzdtuz linii spawania. Topigca sie otulina
elektrody uwalnia gazy ochronne, ktére chronig ciekty metal przed wptywem otaczajgcej atmosfery. Nastepnie
krzepnie i tworzy zuzel na powierzchni jeziorka, ktory chroni spoine przed zbyt szybkim schtodzeniem i szkodliwym

wptywem srodowiska.

Aby rozpoczgé: wybierz tryb spawania MMA.
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Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

8.7.Zapisywanie i wczytywanie danych

Ten model spawarki posiada funkcje zapisywania i wczytywania danych z pamieci. Posiada do 18 miejsc w pamieci dla

zadan spawalniczych.

Prad spawania
Wybor pradu spawania.

Warto$¢ pradu w funkcji ,,Goracy start”

Funkcja utatwiajgca spawanie. Podczas zajarzania
tuku prad spawania jest chwilowo zwiekszany w celu
podgrzania materiatu i elektrody w miejscu styku.
Ma ona réwniez na celu odpowiednie
uksztattowanie przetopu i lica spoiny w poczgtkowej
fazie spawania.

Warto$¢ pradu w funkgji ,,Force Current
stabilizuje tuk niezaleznie od wahan jego dtugosci i
redukuje ilos¢ odpryskow.

Funkcja VRD

Nacisnij przycisk, aby aktywowac funkcje VRD.
Zielona dioda oznacza witgczenie VRD. Ponowne
nacisniecie przycisku dezaktywuje funkcje. Zaleca sie
wigczenie funkcji VRD podczas spawania metodg
MMA. VRD — uktad redukcji napiecia; jego zadaniem
jest wyfaczenie zasilania w ciggu kilku milisekund po
zakonczeniu spawania. Funkcja ta odpowiada
rowniez za obnizenie napiecia elektrody otulonej do
bezpiecznego poziomu.
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Pulse AC wave Pulse AC wave Remote

Start current Peak current Base current Crater current Start current Peak current Base current Crater current

Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency AC balance Pulse frequency | Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Przywracanie ustawien fabrycznych
Woystarczy przytrzymacé przycisk ,Return” przez 5 sekund, aby system urzadzenia przywrdcit ustawienia fabryczne.

9. Utylizacja opakowania

Zachowaj wszystkie materiaty opakowaniowe (karton, paski plastikowe i styropian), aby zapewnic¢ ochrone urzadzenia
podczas transportu, na wypadek gdyby zaszta koniecznosé wystania go do serwisu!

10. Transport i przechowywanie

Podczas transportu urzadzenia nalezy chronic je przed wstrzgsami i przewrdceniem, a takze nie stawiac ,,do gory
nogami”. Przechowywac urzadzenie w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, w ktérym jest suche powietrze i nie

wystepuja gazy zrace.

11. Czyszczenie i konserwacja

Przed kazdym czyszczeniem i gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy wyciggna¢ wtyczke z gniazdka i catkowicie je
ostudzic.

Do czyszczenia powierzchni nalezy uzywac wytgcznie niezrgcych srodkéw czyszczacych.

Nie spryskiwac urzgdzenia strumieniem wody ani nie zanurza¢ go w wodzie.

Nalezy upewnic sie, ze woda nie dostanie sie przez otwory wentylacyjne w obudowie.

Otwory wentylacyjne nalezy czysci¢ szczotky i sprezonym powietrzem.

Po kazdym czyszczeniu wszystkie czesci nalezy doktadnie osuszy¢ przed ponownym uzyciem urzgdzenia.
Przechowywac urzadzenie w suchym i chtodnym miejscu, chronigc przed wilgocia

i bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

- Regularnie usuwac kurz suchym i czystym sprezonym powietrzem.

12. Regularna kontrola urzadzenia

Regularnie sprawdzaé urzadzenie pod katem uszkodzen. W takim przypadku nalezy zaprzestac jego uzytkowania. W
celu naprawy nalezy natychmiast skontaktowad sie ze sprzedawca.

Co nalezy zrobi¢ w przypadku wystgpienia problemu?

Skontaktuj sie ze sprzedawcg i przygotuj nastepujgce informacje:

- Numer faktury i numer seryjny (numer seryjny znajduje sie na tabliczce znamionowej).

¢ Ewentualnie zdjecie uszkodzonej czesci.

Serwisant bedzie mdgt lepiej okresli¢ przyczyne problemu, jesli opiszesz go jak najdoktadniej. Usterki! Im bardziej
szczegdtowe informacje podasz, tym szybciej bedg mogli Ci poméc!

UWAGA: Nigdy nie otwieraj urzadzenia bez konsultacji z obstugg klienta. Moze to doprowadzi¢ do utraty gwaranc;ji!

13. Rozwigzywanie problemoéw

| Problem | Rozwigzanie




Miernik nic nie pokazuje.
Wentylator sie nie obraca.
Brak zasilania spawania.

Sprawdz, czy przefacznik zasilania jest wtgczony.

Sprawdz, czy instalacja elektryczna ma dostep do zasilania.

Sprawdz, czy mostek tréjfazowy nie jest uszkodzony.

Wystgpita usterka zasilania pomocniczego na ptycie sterujgcej
(skontaktuj sie ze sprzedawcy).

YV V VY

Miernik dziata normalnie.
Wentylator dziata
normalnie.

Brak zasilania spawania.

> Sprawdz, czy wszystkie gniazda w urzadzeniu s3 prawidtowo
podtaczone.

> Woystgpita przerwa w obwodzie lub zte potgczenie na ztgczu zacisku
wyjsciowego.

> Przewdd sterujgcy palnika jest uszkodzony lub przetgcznik jest
uszkodzony.

» Obwdd sterujacy jest uszkodzony (skontaktuj sie ze sprzedawcy).

Miernik dziata normalnie.
Wentylator dziata
normalnie.

Swieci sie kontrolka awarii.

» Moze to by¢ spowodowane zabezpieczeniem nadprgdowym. Wytacz
urzadzenie i uruchom ponownie maszyne po zamiganiu kontrolki
awarii.

» Moze to by¢ spowodowane zabezpieczeniem przed przegrzaniem.
Odczekaj okoto 2-3 minut, az urzadzenie ostygnie, nie wytgczajac
zasilania.

> Przyczyng moze by¢ usterka w obwodzie falownika (skontaktuj sie ze
sprzedawcy).

Wskaznik zasilania jest
wyltgczony, wentylator sie
nie obraca, brak napiecia w
palniku.

»  Whytacznik zasilania jest uszkodzony.
» Sprawdz, czy instalacja elektryczna jest pod napieciem.
» Sprawdz stan techniczny przewodu zasilajgcego.




Obwadd elektryczny

14.




presnost prekladu, ale upozoriiujeme, Ze automatické preklady nejsou dokonalé a nenahrazuji lidské prekladatele.
Oficialni verze uzivatelské prirucky je v anglic¢tiné. Jakékoli rozdily mezi preloZzenou verzi a origindlni angli¢tinou
nejsou pravné zavazné. Mate-li jakékoli dotazy ohledné pfesnosti pfekladu, obratte se na anglickou verzi, ktera je
oficialni referenci. Dalsi jazykové verze jsou k dispozici na vyzadani prostrednictvim info@expondo.com.

c Tato uzivatelska prirucka byla preloZzena pomoci strojového prekladu. Vynalozili jsme veskeré usili, abychom zajistili

1. Symboly

Prectéte si navod k obsluze.

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek splfiiuje pozadavky prislusnych bezpecnostnich norem.

Pouzivejte ochranny odév, ktery chrani celé télo

@ Pozor! Pouzivejte ochranné rukavice.
Pouzivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochrannou obuv.

Pozor! Horky povrch muze zplsobit popéleniny!

Pozor! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

zdravi. Pfi svarovani unikaji svarovaci plyny a vypary. Vdechovani téchto latek maze byt
nebezpecné pro zdravi.

Pouzivejte svarecskou masku s vhodnym filtrem.

POZOR! Skodlivé zafeni ze svafovaciho oblouku

ﬁ Pozor! Skodlivé pary, nebezpedi otravy. Plyny a vypary mohou byt nebezpeéné pro vase

—_— Nedotykejte se Zivych ¢asti.

ﬁ POZOR! llustrace v tomto navodu k obsluze slouZi pouze pro ilustraci a mohou se v
nékterych detailech lisit od skutecného produktu.

2. Technické udaje

Popis parametru Hodnota parametru



mailto:info@expondo.com

Nazev vyrobku

TIG svarecka

Model

ENTRIX 200D

Jmenovité vstupni napéti [V] / frekvence [Hz].

230~/50

Typ svarovani

MMA // TIG AC/ DC

Rozsah svarovaciho proudu MMA [A] 30-200
Rozsah svarovaciho proudu TIG DC [A] 10-200
Rozsah svarovaciho proudu TIG AC [A] 10-200
Jmenovity pracovni cyklus 40 %
Ucinnost [%] 65
Doporuceny pramér elektrody [mm] 1,6-2,4
Utinik 0,73
Sila oblouku ANO
Horky start ANO
Trida kryti IP21S
Tfida izolace F
Pratok [I/min] 15




3. VSeobecny popis

Tato ptiru¢ka ma napomoci bezpeénému a spolehlivému pouzivani. Vyrobek je navrien a vyroben ptresné v souladu s
technickymi specifikacemi s vyuZitim nejnovéjsich technologii a komponentl a pfi dodrZovani nejvyssich standardd
kvality.

PRED ZAHAJENIM PRACE SI POZORNE PRECTETE A
POCHOPTE JI.

Abyste zajistili dlouhy a spolehlivy provoz zafizeni, ujistéte se, Ze jej obsluhujete a udrzujete v souladu s pokyny v tomto
navodu k obsluze. Technické Udaje a specifikace v tomto ndvodu k obsluze jsou aktudlni. Vyrobce si vyhrazuje pravo
provadét zmény za ucelem zlepseni kvality. S ohledem na technicky pokrok a moznosti snizeni hluku je jednotka

evvs
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4. Bezpecnost pouZivani

APOZOR! Prectéte si vSechna bezpecnostni varovani a pokyny. NedodrzZeni varovani a pokynd mdze vést k trazu
elektrickym proudem, pozaru a/nebo vazinému zranéni ¢i smrti.

4.1.Véeobecné informace
¢ Dbejte na svou vlastni bezpecnost a bezpecnost tretich osob prectenim a dodrZzovanim pokynil obsaZzenych v této
pfirucce.
e Zafizeni smi uvadét do provozu, obsluhovat, manipulovat a opravovat pouze kvalifikované osoby.
e Zafizeni nesmi byt pouzivano k jinym ucelim, nez ke kterym je uréeno.

4.2.Pokyny pro zabezpeéeni poZzarné nebezpednych praci
Pfiprava budovy a mistnosti pro pozarné nebezpecné prace spociva v:
e vyCisténi  mistnosti nebo mist, kde budou prace provadény, od hoflavych  materiald
a znecisténi;
e pfemisténi vSech hotlavych a nehoflavych predmétd v hoflavych obalech do bezpecné vzdalenosti;
¢ ochrané materiall, které nelze odstranit zakrytim, napftiklad plechy, sadrokartonovymi deskami atd., pfed ucinky
napfiklad svafovacich jisker;
e kontrole, zda jsou materidly nebo predméty umisténé v sousednich mistnostech nachylné
ke vzniceni a zda vyZaduji pouZiti mistnich zabezpeceni;
e utésnéni nehoflavymi materialy vSech prichozich otvor( v instalaci, vétrani atd., které se nachazeji v blizkosti
pracovisté;
e ochrané pred svarovacimi jiskrami nebo mechanickym poskozenim vSech elektrickych, plynovych a instalacnich
kabell s hoflavou izolaci, za pfedpokladu, Ze se nachazeji v rozsahu rizika zpisobeného pozarné nebezpecnymi pracemi;
e zkontrolujte, zda v dany den neprobihaly malifské nebo jiné prace s pouzitim hotlavych latek.

Jiskry mohou zpusobit pozar

Jiskry ze svarovani mohou zpUsobit pozar, vybuch a popaleniny nechrdanéné klze. Pfi svarovani pouzivejte svarecské
rukavice a ochranny odév. Odstrarite nebo zajistéte vSechny hoflavé materidly a latky z pracovniho prostoru. Nesvarujte
uzaviené nadoby nebo nadrzZe, které obsahovaly hoflavé kapaliny. Takové nadoby nebo nadrie by mély byt pred
svafovanim proplachnuty, aby se odstranily hoflavé kapaliny. Nesvafujte v blizkosti hoflavych plynd, par nebo kapalin.
Hasici zafizeni (protipozarni deky a praskové nebo snéhové hasici pristroje) by mélo byt umisténo v blizkosti pracovniho
prostoru na viditelném a snadno pfistupném misté.

Lahve mohou explodovat

PouZivejte pouze schvalené plynové lahve a spravné fungujici reguldtor. Lahve by mély byt prepravovany, skladovany a
umistény ve svislé poloze. Chrarite lahve pred teplem, pfevracenim a mechanickym poskozenim. UdrZujte vSechny ¢asti
plynové instalace v dobrém stavu: lahev, hadici, armatury, regulator.

Svafované materialy mohou zpUsobit popaleniny



Nikdy se nedotykejte svafovanych dilll nechranénymi ¢astmi téla. Pfi dotyku nebo premistovani svafovaného materialu
vidy pouzivejte svarecské rukavice a klesté.

4.3.Pfiprava pracovi$té pro svafovani
Pozor! Svafovani mtiZe zplsobit pozar nebo vybuch.
¢ DodrZujte predpisy bezpecnosti a ochrany zdravi pfi svarecskych pracich a vybavte pracovisté vhodnym hasicim
pfistrojem
¢ Svarovani v mistech, kde se mohou hoflavé materidly vznitit, je zakdzano.
¢ Svarovani v atmosfére obsahujici vybusnou smés hotrlavych plynt, par, mlh nebo prach( se vzduchem je zakazano.
e QOdstrante vSechny horlavé materialy v okruhu 12 m od mista svarovani a pokud to neni mozné, zakryjte hoflavé
materialy nehorlavym krytem.
* Provedte preventivni opatfeni proti jiskrdm a Zhavym kovovym ¢asticim.
¢ Upozorniujeme, Ze jiskry nebo horké kovové tfisky mohou pronikat stérbinami nebo otvory v ochrannych vikach,
krytech nebo sitich.
¢ Nesvarujte nadrze ani sudy, které obsahuji nebo obsahovaly hoflavé latky. Nesvatujte ani v jejich blizkosti.
¢ Nesvarujte tlakové nadrze, tlakova potrubi ani tlakové nadoby.
¢ Vzidy zajistéte dostatecné vétrani.
¢ Pfed zahajenim svafovani se ujistéte, Ze jste ve stabilni poloze.

4.4.0sobni ochranné prostiedky
Pozor! Zafeni oblouku mizZe poskodit oc¢i nebo pokozku téla.
e Pfi svafovani noste Cisty, olejem neznecistény ochranny odév vyrobeny z nehotlavého a nevodivého materialu
(kdze, silnd bavina), koZené rukavice, vysoké boty a ochrannou kuklu.
® Pfed svarovanim se zbavte vSech hoflavych nebo vybusnych pfedmétd, jako jsou propan-butanové zapalovace a
zapalky.
¢ Pouzivejte ochranu obliceje (pFilbu nebo stit) a zakryjte si oCi stinidlem odpovidajicim zraku svarece a svafovacimu
proudu. Bezpecnostni normy doporucuji odstin ¢. 9 (minimalné ¢. 8) pro jakykoli proud pod 300 A. Nizsi odstin krytu
Ize poutzit, pokud je oblouk zakryty obrobkem.
¢ VVZzdy pouzivejte schvalené ochranné bryle s bocnim Stitem pod ptilbou nebo jinym Stitem.
¢ Pouzivejte ochranné stity na pracovisti k ochrané ostatnich pred oslnénim nebo rozstfikem.
¢ Vzdy pouzivejte Spunty do usi nebo jiné ochrany sluchu proti nadmérnému hluku a abyste zabranili vniknuti
rozstfiku do usi.
e Varujte kolemjdouci, aby se nedivaly na elektricky oblouk.

4.5.0chrana pted trazem elektrickym proudem
Pozor! Uraz elektrickym proudem mize byt smrtelny.
e Zapojte napajeci kabel do nejblizsi zasuvky a vedte jej praktickym a bezpeénym zplsobem. Zabrarite neopatrnému
rozkladani
kabelu na nekontrolovaném podkladu, mohlo by dojit k Urazu elektrickym proudem nebo poZaru.
¢ Kontakt s elektricky nabitymi ¢astmi mize zp(sobit Uraz elektrickym proudem nebo tézké popaleniny.
e Elektricky oblouk a pracovni prostor jsou elektricky nabité, kdyzZ jim protéka proud.
e Vstupni obvod a vnitfni obvody jednotky jsou také pod napétim, kdyz je zatizeni zapnuté.
* Nedotykejte se Zivych soucasti.
® Pouzivejte suché, nepoustéjici vldkna, izolované rukavice a ochranny odév.
¢ Na podlahu pouZivejte izolacni rohoZe nebo jiné izolacni povlaky, které jsou dostatecné velké, aby zabranily
kontaktu mezi télem a predmétem nebo podlahou.
* Nedotykejte se elektrického oblouku.
¢ Pfed manipulaci s elektrodou, jejim cisténim nebo vyménou vypnéte napajeni.
e Ujistéte se, Ze je zemnici kabel spravné pripojen a Ze je zastrcka spravné zasunuta do uzemnéné zasuvky. Nespravné
uzemnéni jednotky mlze vést k ohroZeni zivota nebo zdravi.
¢ Pravidelné kontrolujte napajeci kabely, zda nejsou poskozené nebo zda nedochazi k jejich izolaci. Poskozeny kabel
by mél byt vyménén. Neopatrna oprava izolace mlze vést k umrti nebo zranéni osob.
¢ \/ypnéte zatizeni, kdyz jej nepouzivate.
¢ Kabel nesmi byt omotan kolem téla.
® Obrobek musi byt fadné uzemnén.
* Smi se pouzivat pouze pfislusenstvi v dobrém stavu.
* PoSkozené Casti zafizeni musi byt opraveny nebo vymeénény. Pfi praci ve vySkach pouZivejte bezpecnostni pasy.
» Veskeré vybaveni a bezpecnostni prvky by mély byt uloZzeny na jednom misté.



e Pfi aktivaci spousté drzte Spicku rukojeti smérem od téla.
¢ Pfipevnéte zemnici kabel k obrobku nebo co nejblize k nému (napft. k pracovnimu stolu).

Pozor! Stroj miZe byt stale pod napétim, i kdyZ je napajeci kabel odpojen.
¢ Po vypnuti jednotky a odpojeni napétového kabelu zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzatoru a ujistéte se, ze
hodnota napéti je nulova, jinak se soucasti jednotky nedotykejte.

4.6.Plyny a vypary
Pozor! Plyn miuZe byt zdravi skodlivy nebo vést k umrti!
¢ Vzdy dodrzujte dostate¢nou vzdalenost od vystupu plynu.
e Pfi svafovani dbejte na vyménu vzduchu a vyvarujte se vdechovani plynu.
e Z povrchu obrobk( odstranujte chemické latky (tuky, rozpoustédla), protoZe hofi za vysoké teploty a uvolniuji
jedovaté vypary.
e Svarovani pozinkovanych dilli je povoleno pouze za Gcinného odsavani s filtraci a privodu Cistého vzduchu. Zinkové
vypary jsou velmi toxické a pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

5. Navod k pouziti

5.1.0becné pokyny
® Pouzivejte zafizeni k uréenému ucelu v souladu s predpisy o ochrané zdravi a bezpecnosti
a omezeni vyplyvajici z Udaji uvedenych na vykonovém stitku (stupen kryti IP, pracovni cyklus, napdjeci napéti atd.).
» Neotevirejte jednotku, jinak bude zaruka zrusena; explodujici odkryté ¢asti mohou také zpUsobit zranéni.
¢ \/yrobce nenese odpovédnost za technické zmény zafizeni ani za materidlni Skody vzniklé v dUsledku téchto zmén.
e V pfipadé poruchy zafizeni se obratte na servisni stredisko.
* Nezakryvejte vétraci otvory zafizeni — umistéte svarecku do vzdalenosti 30 cm od okolnich predméta.
e Svarecka se nesmi drZet pod pazi ani blizko téla.
¢ Neinstalujte zafizeni v mistnostech s agresivnim prostfedim, vysokou prasnosti a v blizkosti zafizeni s vysokym
vyzarovanim elektromagnetického pole.

5.2.Skladovani zafizeni
— Chrante zafizeni pred vodou a vlhkosti.
— Svarecka nesmi byt umisténa na vyhtivaném povrchu.
— Skladujte zatizeni v suché a Cisté mistnosti.

5.3.Pfipojeni jednotky
5.3.1. Elektrické pripojeni
e Jednotku by méla pripojit kvalifikovana osoba. Osoba s potfebnou kvalifikaci by navic méla zkontrolovat
zda uzemnéni a elektricka instalace s ochrannym systémem splnuji bezpecnostni predpisy a spravné funguiji.
e Umistéte zafizeni v blizkosti pracovisté.
¢ Pro prfipojeni jednotky se vyhnéte pfilis dlouhym kabelGm.
¢ Jednofazové svarecky by mély byt pripojeny k zasuvce vybavené uzemnovacim kolikem.
¢ Svarecky napajené z trifazové sité se dodavaji bez zastrcky, takovou zastrcku byste si méli opatfit sami a instalaci
nechat provést kvalifikovanou osobou.
POZOR! Zafizeni smi byt provozovano pouze tehdy, je-li pfipojeno k instalaci s funkéni pojistkou.

5.3.2. Pfipojeni plynu

e Umistéte plynové lahve dale od svafovaného predmeétu a zajistéte je proti padu.

e Plynova pfipojka svarecky musi byt pfipojena k plynové lahvi nebo k systému privodu plynu vhodnou hadici a
regulatorem s regulaci pritoku plynu. Pozor! Neni dovoleno pouZivat sitové regulatory pro plynové lahve a
naopak. Takova zaména muZe vést k poskozeni reduktoru a zranéni osob.

e Usporné pouzivani plynu prodluzuje dobu svafovéni.

6. Prehled produktu
Pohled zepredu
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1- Rukojet



2 - Ovladaci panel

3-  Vystupnisvorka "+"

4 - Zasuvka pro ovladaci vedeni TIG
5-  Pfipojeni vystupu plynu

6 - Vystupnisvorka "-"

7 - Tladitko zapnuti/vypnuti

8 - Napajeci kabel

9 - Pfipojeni vstupu plynu

10 - Dodatetna zemnici svorka

Ovladaci panel

g =
A Pulse mode ’-
ACwave  \ 5 Start current

Function — Pre-Flow Function

| oFF |

Return Execute

iy

A - Tlacitko pro prepinani funkci levé nabidky. Stisknutim a podrZzenim po dobu 5 sekund prejdete na datovou
stranku.

B - Tlacitko Zpét: vratite se do nabidky vyssi Urovné nebo zpét. Stisknutim a podrZzenim po dobu delSi nez 5
sekund se vratite k tovarnimu nastaveni.

C - Knoflik pro nastaveni dat. Rychlé nastaveni: pro rychlejsi nastaveni stisknéte a otocte knoflik soucasné. Jemné
nastaveni: pro jemné nastaveni otocte knoflikem.

D - Tlacitko pro potvrzeni: stisknéte pro vstup do podnabidky nebo pro provedeni aktualni operace. Stisknéte a
podrzte déle nez 5 sekund pro uloZeni aktualnich dat.

E - Tlacitko pro prepindni funkci pravé nabidky. Stisknéte a podrzte déle nez 5 sekund pro vstup na stranku
ukladani dat.

Rukojet TIG



a - Dlouha krytka, zadni
b - Klestina

¢ - Drzdk horaku

d - Klestina v pouzdre

e - Keramicka tryska

7. Pfipojeni vodicl

Kontrola tésnosti plynovych spojti
Pfed prvnim pouZitim a poté v pravidelnych intervalech se doporucuje zkontrolovat tésnost plynovych spojl. Postup
by mél byt proveden nasledovné:
1) Pfripojte regulator a sestavu plynového potrubi a utdhnéte vSechny spoje a svorky.
2) Pomalu otevrete ventil lahve.
3) Nastavte pritok na regulatoru priblizné na 8-10 |/min.
4) Zavrete ventil lahve a sledujte ruc¢icku manometru na regulatoru. Pokud rucicka klesne k nule, znamena to, Ze
dochazi k uniku plynu. Obcas muize byt Unik plynu pomaly. Pro jeho identifikaci nechte tlak plynu v regulatoru
a potrubi delsi dobu (asi 15 minut).
5) V pfipadé uniku plynu zkontrolujte tésnost vSech spojli a svorek. Kartacovani nebo postfik mydlovou vodou
zpUsobi, Ze se v misté Uniku objevi bubliny.
6) Utahnéte svorky nebo spojky, abyste odstranili unik plynu.
DULEZITE! - Pfed spusténim stroje se doporucuje zkontrolovat, zda nedochazi k tniku plynu. Pokud se stroj
nepouziva, doporucuje se uzavrit ventil lahve.

ReZim svafovani MMA:
1) Pfripojte svafovaci kabel ke konektoru oznacenému ,+“ a otocenim zastrcky kabelu zajistéte spojeni.
2) Pripojte zemnici vodic ke konektoru oznacenému ,,-“ a oto¢enim konektoru kabelu zajistéte spojeni.
3) Pripojte napajeci kabel a zapnéte napajeni.
4) Pripojte zemnici vodic¢ k obrobku. Po dokonceni téchto krok(l mizZe svafovani zadit.

A POZOR! Polarita kabelu se mUze lisit! Veskeré informace o polarité by mély byt popsany na obalu dodaném
vyrobcem elektrody!

ReZim svafovani TIG
1) Pfipojte zemnici kabel ke konektoru oznacenému ,,+“ a otocenim zastrcky kabelu zajistéte spojeni.
2) Pripojte svarovaci kabel ke konektoru oznacenému ,,-“ a oto¢enim zastrcky kabelu zajistéte spojeni.
3) Pfipojte vystupni plynové potrubi hofaku TIG ke konektoru na prfednim panelu stroje.
4) Pripojte ovladaci kabel hotdku TIG ke konektoru na pfednim panelu stroje.
5) Pfipojte privodni hadici plynu k lahvi s ochrannym plynem vybavené redukénim ventilem.



6) Pripojte privodni hadici plynu k pfipojce plynu na zadni strané stroje. Pomalu oteviete ventil na lahvi s plynem
a nastavte prltok plynu na poZzadovanou hodnotu. Zkontrolujte, zda nedochazi k Gniku plynu.

7) Pripojte napajeci kabel a zapnéte napajeni.

8) Pripojte zemnici vodi¢ k obrobku. Po dokonceni téchto krokl mliZe svarovani zacit.

8. Obsluha zafizeni
8.1.Nastaveni jazyka

LANGUAGE SETTING

DO O O, O

Enghsh

Svarecka nabizi nékolik jazykovych mozZnosti, takZe si obsluha muze zvolit preferovany jazyk.

8.2.Nastaveni svarovaciho rezimu

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

TR

oo =#
g0 HF-TIG

T Tle

Stisknéte tlacitko P> (vpravo) nebo « (vlevo) nebo otocte knoflikem pro vybér poZadovaného svarovaciho rezimu.
Poté stisknéte pro prechod k dalSimu kroku (nebo stisknéte knoflik).

8.3.Automaticky rezim

V automatickém rezimu je mozné vybrat material a jeho tloustku. Poté je mozné zahdjit svafovani, protoze zafizeni
navrhne svarovaci proud.

Poznamka: Pokud je material a tloustka znovu nastavena, systém se vrati k vychozimu nastaveni.

Vybér materialu

Otocenim knofliku vyberte svarovaci materidl a
poté stisknéte nebo knoflik pro potvrzeni a
20 prechod k dalSimu kroku.

mim

Al-Mg
3 Cu-Si
Welding current - Thickness

Material selection

REMOTE

aPorr |




Vybér tloustky plechu (, Tloustka“)

o5 Otocte a znovu stisknéte knoflik pro nastaveni

t tloustky plechu a dokonéeni nastaveni. Systém

2 0 doporudi vhodny svarovaci proud. Svafovani mlze

zacit.
2 0 mm
.I""-.._ -

2 B [T,
Material selection

Welding current

Thickness

Regulace svarovaciho proudu (,,Spi¢kovy proud®)
V pripadé potreby jemné doladte svarovaci proud.

| oFF

8.4.Nastaveni parametr( svafovani TIG DC

e @ Vybér typu proudu (,,AC/DC*)

o Hlinik - rezim AC (sttidavy proud)
L) Nerezova ocel/mékka ocel/ostatni - rezim DC
23 (stejnosmérny proud)

o mmnn

Post-Flow AC wave
AC frequency AC Pulse mode
AChalance — pri—E 21741
AC/DC !

PULS N REMOTE

| OFF | OFF

Provozni rezim hofaku (,,2T/4T“)
ReZim 2T: po stisknuti tlacitka horaku se spusti
svarovani. Pro pokracovani je nutné tlacitko

AC frequency
AC balance
AC/DC

3

mm
AC auto
AC wave

Pulse mode

| oFf

stisknout. Po uvolnéni tlacitka se svafovani zastavi.
ReZim 4T: Po stisknuti a uvolnéni hofaku se spusti
svarovani. Po dalSim stisknuti a uvolnéni se
svarovani zastavi. Rezim 4T se doporucuje pro delsi
svarovani.




A

AC balance
AC/DC
21/AT

Pulse mode

AC wave

AC auto

AC wave

AC auto

Remote

AC auto
Remaote
Pre-Flow

|(OPERATION MODE | PULS

_FF

—

" Pulse mode

‘Remote

- o

Remote

5.4

2

\

Pre-Flow

OFF

St )

tart current

4T

2.3

mm
Remote

AC auto

AC wave

Pulzni rezim

Volba mezi pulznim a nepulznim svafovanim.

Pulzni TIG svatovani probiha, kdyZ se vystupni proud
(ampér) méni z vysokého na nizky.

mm
Up slope
Start current

Pre-Flow

mm
Peak curmrent
Up slope

Start current

( REMOTE

| OFF |

)

Pulse duty cycle

Peak cumrent
Up slope

OFF

Dalkové ovladani (,,Remote”)

Svarecku lze pfizplsobit pro ovladani horaku.
Aktivaci této funkce zapnete dalkové ovladani (v
tomto okamziku se Spickovy proud na ovladacim
panelu vypne).

Predproudéni plynu (,,Pre-Flow*)

Pred indukci elektrického oblouku se spusti
predproudéni plynu, které chrani svar béhem jeho
vytvareni. Doporucena doba pfedproudu plynu je
0,1-0,5 sekundy.

Pocatecni proud (,,Start current”)

Svarovaci proud v rezimu 4T mezi prvnim stisknutim
tlacitka svafovaci pistole a jeho uvolnénim.
Doporucené nastaveni je 50 % Spickového proudu.




Remote
Pre-Flow

Start current

Start current

i one r_;lﬁ
P stop P

eak current |

PU

Start current

Up slope

Peak current et
Pulse duty cycle

fit

Up slope

Peak cumrent 5H3

Pulse frequency

E N

=0

mm 0
Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

R4 4

mm
Base current

Pulse frequency

Pulse duty cycle

| o |

Doba narastu (,,Up slope”)

Doba, za kterou proud stoupne ze startovaciho
proudu na $pickovy proud v reZzimu 4T po uvolnéni
spousté horaku. Doporucené nastaveni je 3 sekundy.

Spickovy proud

Uzivatel mGze upravit tloustku obrobku a systém
doporuci $pickovy proud. Pokud se zjisti, Ze
parametry nejsou dostatecné, lze je upravit.

a -
“44

mim
Down slope
Base current

Pulse frequency

“44

Crater current
Down slope

Base current

Pulzni pracovni cyklus

V pulznim svarfovacim reZzimu se jedna o
procentudlni podil trvani spickového proudu ve
vztahu k trvani zakladniho proudu. Doporucené
nastaveni je 30 %.

Pulzni frekvence

V pulznim svafovacim rezimu se jedna o rychlost
prepindni ze Spickového na zakladni proud.
Doporucené nastaveni je 10 Hz.




Peak current

Pulse duty cycle

\'-..

Pulse frequency (—‘-1\

Pulse frequency \

Base current
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Pulse frequency
Base current

Down slope

138

Base current

Down slope

Crater current

| 21 ) OFF

own slope
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ter current
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;DOS

t Flow
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4.4

mim
Post-Flow

Crater current

Down slope

Zakladni proud
Nizsi hodnota proudu v pulznim svafovacim rezimu.
Doporucené nastaveni je 30 % Spickového proudu.

4.0

mim

AC frequency
Post-Flow

Crater current

| o

|

“4.0

mm e
AC balance
AC frequency
Post-Flow

PULSE MODE [

H | . ENEI

“44

mm
AC/DC
AC balance

AC frequency

| REMOTE
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Klesajici sklon

Doba, ktera uplyne pfi prechodu z vrcholového do
kraterového proudu pfi stisknuti spousté horaku v
rezimu 4T. Doporucené nastaveni je 3 sekundy.

Konecny proud (,,Kraterovy proud*)

UmozZnuje zvolit poZzadovanou intenzitu proudu na
konci svaru.

Dofuk plynu (,,Post Flow*)

Doba proudéni plynu po dokonceni svarovani.
U¢elem proudéni plynu je chranit svar pfed vlivem
atmosférickych plyna a zlepsit jeho vlastnosti.
Doporucené nastaveni je 2 sekundy.




8.5.Nastaveni parametr( svafovani AC TIG

70

Post-Flow (

---~

AC

" AC/DC o

AC waye
AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

Vybér typu proudu (,AC/DC*)

Hlinik - rezim AC (sttidavy proud)

Nerezova ocel/mékka ocel/ostatni - rezim DC
(stejnosmérny proud)

! )

3 A mim
AC frequency AC auto
AC balance AC wave

Pulse mode

Provozni rezim hofaku (,,2T/4T“)

ReZim 2T: po stisknuti tlacitka horaku se spusti
svarovani. Pro pokracovani je nutné tlacitko
stisknout. Po uvolnéni tlacitka se svatovani zastavi.
ReZim 4T: Po stisknuti a uvolnéni hofaku se spusti
svarovani. Po opétovném stisknuti a uvolnéni se
svarovani zastavi. Rezim 4T se doporucuje pro delsi
svarovani.

2.3

mm
Remote
AC auta

AC wave

Pulzni rezim

Volba mezi pulznim nebo nepulznim svarovanim.
Pulzni TIG svarovani probiha, kdyZ se vystupni proud
(ampér) méni z vysokého na nizky.

T
Pre-Flow

21/4T Remaote

e
AC wave

Pulse mode AC auto

Stridavy proud (,,AC wave*)

a) Obdélnikovy proud

b) Sinusovy proud

c) Trojuhelnikovy proud

d) Stoupajici trojuhelnikovy proud
e) Klesajici trojuhelnikovy proud
f) Lichobéznikovy proud

Doporucené nastaveni je obdélnikovy proud.




Automaticky vybér parametri pFi svarfovani
stfidavym proudem (,,AC Auto*)

Doporuceno pro neprofesionalni obsluhu. V rezimu
,Synergism* fidici systém svarecky vyzve k nastaveni
vhodné frekvence stfidavého proudu a vyvazeni

Start current stfidavého proudu.

Pre-Flow

AC auto

Dalkové ovladani (,Remote”)
Svarecku lze pfizplsobit pro ovladani horaku.
Aktivaci této funkce zapnete dalkové ovladani (v
tomto okamziku se Spickovy proud na ovladacim
rariel mm P4 | panelu vypne).
Pulse mode Remote Up slope
AC wave \ Start current

AC auto {’-__‘R!"\ Pre-Flow

emote

Predproudéni plynu (,,Pre-Flow*)
Pred indukci elektrického oblouku se spusti
t predproudéni plynu, které chrani svar béhem jeho
23 vytvareni. Doporucena doba pfedproudu plynu je
iy | 0,1-0,5 sekundy.
AC wave Peak current

AC auto 3 Up slope

Remote (4-\ Start current
P

re-Flow

Pocatecni proud (,,Start current”)

Svarovaci proud v rezimu 4T mezi prvnim stisknutim
tlacitka svarovaci pistole a jeho uvolnénim.
Doporucené nastaveni je 50 % Spickového proudu.

Pulse duty cycle
Remote Peak current

30
Pre-Flow ,-T_‘-P!\ Up slope

tart current

OFF




Remote (
\

Pre-Flow

Start current

Start current

Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

mim
Base cumrent

Pulse frequency

Up slope ,—EA\ Pulse duty cycle

eak current

Crater current 4 1
Post-Flow

—
ACfrequency = AC balance

Down slope

Crater current

Post-Flow

Hz

("AC f-requenc_\;“

mm }
Pulse mode
2T/4T
AC/DC

Doba narastu (,,Up slope”)

Doba, za kterou proud stoupne ze startovaciho
proudu na $pickovy proud v reZzimu 4T po uvolnéni
spousté horaku. Doporucené nastaveni je 3 sekundy.

Spickovy proud

Uzivatel mGze upravit tloustku obrobku a systém
doporuci $pickovy proud. Pokud se zjisti, Zze
parametry nejsou dostatecné, lze je upravit.

Vyvazeni AC proudu

Voli nastaveni vyvazeni pribéhu AC svarovani v
rezimu AC TIG. UmoZiiuje nastavit vyvazeny,
pronikavy nebo oxidacné Cistici oblouk béhem
svarovani ACTIG

mim
2T/4T
AC/DC
AC balance

Frekvence AC
UmozZnuje nastavit frekvenci cyklu obdélnikové viny
AC (pfechod z + do -) béhem svarovani AC TIG.




{ EN) Zakladni proud
Nizsi hodnota proudu v pulznim rezimu svarovani.
Doporucené nastaveni je 30 % Spickového proudu.

L
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Peak current 4 0 Post-Flow
\
; A

Pulse duty cycle * Crater current

Pulse frequency e Down slope
ase current

¢ Klesajici proud

" Doba, ktera uplyne pfi prechodu z vrcholového do

L kraterového proudu pfi stisknuti spousté horaku v
40 rezimu 4T. Doporucené nastaveni je 3 sekundy.

A b mim

Pulse duty cycle 5 AC frequency
5
e

Pulse frequency * Post-FHow

Base current r"—“\ Crater current
Down slope

Konecny proud (,,Kraterovy proud*)
Umoznuje zvolit poZadovanou intenzitu proudu na
konci svaru.

L mim Z
Pulse frequency AC balance

Base current %, ; AC frequency

Down slope FA"\ Post-Flow
Crater current

Proud plynu po svarovani (,,Post Flow*)
Doba proudéni plynu na konci svafovani po zmizeni
oblouku.

| i
44

Base current 4 5 AG/DC
\ .
. : |

Down slope AC balance

Crater current gy AC frequency
Post Flow

8.6.Svarovani MMA

Obloukové svarovani se také nazyva metoda MMA (,,Ru¢ni obloukové svarovani“) a je nejstarsi a nejuniverzalnéjsi
metodou obloukového svarovani.

Metoda MMA pouZiva obalenou elektrodu, ktera se sklada z kovového jadra pokrytého plastém. Mezi koncem
elektrody a obrobkem se vytvati elektricky oblouk. Oblouk se zapaluje dotykem hrotu elektrody s obrobkem. Svarec
privadi elektrodu pfi jejim svarovani do obrobku tak, aby udrzoval konstantni délku oblouku, a zaroven posouva jeji
svareny konec podél svarovaci linie. Tavici se povlak elektrody uvolfiuje ochranné plyny, které chrani tekuty kov pred



vlivem okolni atmosféry. Poté tuhne a na povrchu lazné vytvari strusku, ktera chrani koagulacni spoj pred pfilis
rychlym ochlazenim a ovlivnénim skodlivymi vlivy prostiedi.

Spusténi: zvolte rezim svarovani MMA.

MMA SETTING @ Svarovaci proud
Volba svarovaciho proudu.
ﬁ @ 25mm 5;5mm

—

Welding current

Hot start current

Force current 1 OO

VRD function

@ MMA SETTING @ Hodnota proudu ve funkci ,Horky start
Funkce usnadnujici svafovani. Pfi zapaleni oblouku
oo se docasné zvysi svarovaci proud, aby se material a
Welding current f elektroda v misté kontaktu zahraly. Slouzi také ke
F \ spravnému tvarovani privaru a svarové plochy v
Hot start current [ | . ' pocateéni fazi svafovani.
Force current 9 2
VRD function S —
@ MMA SETTING @ Hodnota proudu ve funkci "Force current"
(Vynuceny proud
- Stabilizuje oblouk bez ohledu na kolisani jeho délky a
Welding current snizuje mnoZstvi rozsttiku.
Hot start current
Force current 5 5
VRD function P
@ MMA SETTING Funkce VRD
Stisknutim tlacitka aktivujete funkci VRD. Zelené
b svétlo znamen3, Ze VRD je zapnuté. Opétovnym
Welding current S stisknutim tlacitka funkci deaktivujete. BEhem
i svarovani MMA se doporucuje zapnout funkci VRD.
Hot start current [ & \ M ' VRD - systém snizovani napéti; jeho Ukolem je

vypnout napajeni béhem nékolika milisekund po

ukonéeni svafovani. Tato funkce je také zodpovédna
VRD function ' za snhizeni napéti obalené elektrody na bezpecnou

- droven.

Force current

8.7.Ukladani do paméti a nacitani
Tento model svarecky nabizi funkci ukladani a vyvolani z paméti. Ma az 18 pamétovych mist pro svafovaci tlohy.
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8.8.0bnoveni tovarniho nastaveni
Staci podrzet tlacitko "Return” po dobu 5 sekund a systém stroje se resetuje na tovarni nastaveni.

9. Likvidace obalu

Uschovejte si prosim veskery obalovy material (karton, plastové prouzky a polystyrenovou pénu), abyste zajistili
ochranu jednotky béhem prepravy pro pripad, Ze by bylo nutné ji zaslat do servisniho strediska!

10. Pfeprava a skladovani

PFi pfepravé chrarite jednotku pfed narazy a pfevracenim a neumistujte ji ,vzduchem vzharu“. Jednotku skladujte v
dobre vétrané mistnosti, kde je suchy vzduch a nejsou pfitomny korozivni plyny.

11. Cisténi a udrzba
Pred kazdym ¢isténim a pokud se jednotka nepouziva, vytahnéte sitovou zastrcku ze zasuvky a nechte jednotku zcela
vychladnout.
K ¢isténi povrchl pouZivejte pouze neagresivni Cistici prostredky.
Jednotku nestfikejte proudem vody ani ji neponofujte do vody.
Ujistéte se, Ze se do vétracich otvor( v pouzdie nedostane voda.
Vétraci otvory Cistéte kartacem a stlacenym vzduchem.
Po kazdém cisténi je tfeba vSechny dily pred opétovnym pouzitim jednotky dobre vysusit.
Jednotku skladujte na suchém a chladném misté chranéném pred vlhkosti
a pfimym slune¢nim zarenim.
- Pravidelné odstranujte prach suchym a Cistym stlacenym vzduchem.

12. Pravidelna kontrola zarizeni

Pravidelné kontrolujte jednotku, zda neni poskozena. V takovém pfipadé ji pfestarite pouzivat. Okamzité se obratte
na svého prodejce ohledné opravy.

Co mam délat, kdyZ se vyskytne problém?

Kontaktujte svého prodejce a méjte pfipravené nasledujici informace:

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

e Pfipadné fotografii vadného dilu.

Servisni technik bude schopen lépe urit, v éem je problém, pokud jej co nejpiesnéji popisete. zavady! Cim
podrobnéjsi budete, tim rychleji vam mohou pomoci!

POZNAMKA: Nikdy neotevirejte zafizeni bez konzultace se zakaznickym servisem. M{Ze to vést ke ztraté zaruky!

13. Reeni problémd

| Problém

| Reseni




MEéfic nic neukazuje.
Ventildtor se neotdci.
Zadny svarovaci vykon.

Zkontrolujte, zda je zapnuty hlavni vypinac.

Zkontrolujte, zda ma elektricky systém pfistup k napajeni.
Zkontrolujte, zda neni poskozen tfifazovy mustek.

Doslo k poruse pomocného napdjeni na Fidici desce (obratte se na
svého prodejce).

YV V VY

Méfic funguje normalné.
Ventilator funguje
normalné.

Zadny svarovaci vykon.

Zkontrolujte, zda jsou vSechny zasuvky na zafizeni spravné pfipojeny.
Na vystupnim konektoru je pferuseny obvod nebo Spatné spojeni.
Ovladaci kabel na hotaku je preruseny nebo je poskozeny spinac.
Ovladaci obvod je vadny (obratte se na svého prodejce).

YV V VYV

Méfic funguje normalné.
Ventilator pracuje
normalné.

Sviti kontrolka poruchy.

» Mlze to byt zplsobeno ochranou proti nadproudu. Po rozsviceni
kontrolky poruchy vypnéte jednotku a znovu ji spustte.

» Mlze to byt zplUsobeno ochranou proti prehrati. Pockejte asi 2-3
minuty, nez jednotka vychladne, aniz byste vypinali napajeni.

» Miuze to byt zplUsobeno poruchou v obvodu ménice (obratte se na
svého prodejce).

Kontrolka napajeni nesviti,
ventilator se neotadi, na
horaku neni napéti.

» Vypinac je poskozeny.
»  Zkontrolujte, zda je elektricky systém pod napétim.
»  Zkontrolujte technicky stav napajeciho kabelu.




Elektricky obvod

14.




la traduction, mais veuillez noter que les traductions automatiques ne sont pas parfaites et ne sauraient remplacer
les traducteurs humains. La version officielle du manuel d'utilisation est en anglais. Toute différence entre la version
traduite et la version originale anglaise n'a aucune valeur juridique. Pour toute question concernant |'exactitude de
la traduction, veuillez vous référer a la version anglaise, qui fait foi. D'autres langues sont disponibles sur demande
a l'adresse info@expondo.com.

c Ce manuel d'utilisation a été traduit automatiquement. Nous avons tout mis en ceuvre pour garantir I'exactitude de

1. Symboles

Lire le mode d'emploi.

Produit recyclable.

- Ce produit est conforme aux normes de sécurité en vigueur.

Porter des vétements de protection couvrant I'intégralité du corps

Attention ! Porter des gants de protection.

Porter des chaussures de sécurité.

Attention ! Surface chaude : risque de brdlures !

Attention ! Risque d'incendie ou d'explosion.

Attention ! Vapeurs nocives, risque d'intoxication. Les gaz et les fumées peuvent étre
dangereux pour la santé. Le soudage dégage des gaz et des fumées. L'inhalation de ces
substances peut étre dangereuse pour la santé.

Utiliser un masque de soudage avec un filtre adapté.

. Porter des lunettes de protection.
"a

A ATTENTION ! Rayonnements nocifs de I'arc de soudage

Ne touchez pas les pieces sous tension.

ﬁ ATTENTION ! Les illustrations de ce manuel d'instructions sont données a titre indicatif
uniquement et peuvent différer du produit réel.

2. Caractéristiques techniques


mailto:info@expondo.com

Description du parameétre

Valeur du parameétre

Nom du produit

Poste a souder TIG

Modeéle

ENTRIX 200D

Tension d'entrée nominale [V] / fréquence [Hz].

230~/50

Type de soudage MMA // TIG AC/DC
Plage de courant de soudage MMA [A] 30-200
Plage de courant de soudage TIG DC [A] 10-200
Plage de courant de soudage TIG AC [A] 10-200
cycle de service nominal 40%
Efficacité [%] 65
Diametre d'électrode recommandé [mm] 1.6-2.4
Facteur de puissance 0,73
Force d'arc oul
démarrage a chaud oul
classe IP IP21S
classe d'isolation F
Débit [L/M] 15




3. Description générale

Ce manuel a pour but de faciliter une utilisation slre et fiable. Le produit est congu et fabriqué dans le strict respect
des spécifications techniques, en utilisant les technologies et les composants les plus récents et en maintenant les
normes de qualité les plus élevées.

LISEZ ATTENTIVEMENT ET COMPRENEZ CE MANUEL
AVANT DE COMMENCER LES TRAVAUX.

Pour garantir le fonctionnement fiable et durable de I'appareil, veillez a I'utiliser et a I'entretenir correctement,
conformément aux instructions de ce manuel. Les caractéristiques techniques et les spécifications de ce manuel sont a
jour. Le fabricant se réserve le droit d'apporter des modifications afin d'améliorer la qualité. Compte tenu des progrés
techniques et de la possibilité de réduire le bruit, I'unité est congue et construite de maniere a réduire au minimum les
risques liés aux émissions sonores.

4. Sécurité d'utilisation

APRUDENCE! Lisez attentivement tous les avertissements et instructions de sécurité. Le non-respect des
avertissements et des instructions peut entrainer un choc électrique, un incendie et/ou des blessures graves, voire
la mort.

4.1.Général
e Veillez a votre propre sécurité et a celle des tiers en lisant et en suivant les consignes contenues dans ce manuel.
* Seules les personnes qualifiées sont autorisées a mettre en marche, utiliser, manipuler et réparer I'appareil.
e L'appareil ne doit pas étre utilisé a d'autres fins que celles pour lesquelles il a été congu.

4.2.Consignes pour la sécurisation des travaux a risque d'incendie
La préparation du batiment et des locaux pour les travaux a risque d'incendie consiste a :
. nettoyer les locaux ou les lieux de travail de tout matériau inflammable
et de toute pollution ;
e déplacer tous les objets inflammables et non inflammables dans des emballages inflammables a une distance de
sécurité ;
e protéger les matériaux qui ne peuvent étre déplacés en les recouvrant, par exemple, de téles métalliques, de plaques
de platre, etc., contre les effets, par exemple, des projections de soudure ;
o vérifier si les matériaux ou objets situés dans les pieces adjacentes sont susceptibles de s'enflammer
et s'ils nécessitent la mise en place de mesures de sécurité locales ;
e obturer avec des matériaux non inflammables tous les orifices traversants des installations, de la ventilation, etc.,
situés a proximité du lieu de travail ;
e Protéger contre les projections de soudure et les dommages mécaniques tous les cables électriques, de gaz et
d'installation a isolation inflammable, a condition qu'ils se trouvent dans la zone a risque d'incendie liée a des travaux ;
e Vérifier qu'aucun travail de peinture ou autre utilisant des substances inflammables n'a été effectué ce jour-la.

Les étincelles peuvent provoquer des incendies

Les étincelles de soudage peuvent provoquer des incendies, des explosions et des brdlures sur la peau non protégée.
Portez des gants de soudage et des vétements de protection lorsque vous soudez. Retirez ou mettez hors de portée
tous les matériaux et substances inflammables de la zone de travail. Ne soudez pas les conteneurs ou réservoirs fermés
ayant contenu des liquides inflammables. Ces conteneurs ou réservoirs doivent étre rincés avant soudage afin
d'éliminer les liquides inflammables. Ne pas souder a proximité de gaz, de vapeurs ou de liquides inflammables. Le
matériel de lutte contre l'incendie (couvertures anti-feu et extincteurs a poudre ou a neige) doit étre situé a proximité
de la zone de travail, dans un endroit visible et facilement accessible.

Les cylindres peuvent exploser
Utilisez uniquement des bouteilles de gaz homologuées et un régulateur en bon état de fonctionnement. Les bouteilles
de gaz doivent étre transportées, stockées et positionnées verticalement. Protéger les cylindres de la chaleur, du



basculement et des dommages mécaniques. Maintenez en bon état tous les éléments de l'installation de gaz : bouteille,
tuyau, raccords, régulateur.

Les matériaux soudés peuvent provoquer des briilures.
Ne jamais toucher les pieces soudées avec des parties du corps non protégées. Portez toujours des gants de soudage
et une pince lorsque vous touchez ou déplacez des matériaux soudés.

4.3.Préparation du poste de travail pour le soudage
Prudence! Le soudage peut provoquer un incendie ou une explosion.
* Respectez les regles de santé et de sécurité relatives aux travaux de soudage et équipez le lieu de travail d'un
extincteur approprié.
¢ Le soudage est interdit dans les endroits ou des matériaux inflammables peuvent s'enflammer.
¢ Le soudage dans une atmospheére contenant un mélange explosif de gaz, vapeurs, brouillards ou poussieres
inflammables avec de l'air est interdit.
e Eliminez tous les matériaux inflammables dans un rayon de 12 m autour de la zone de soudage et, si cela est
impossible, recouvrez-les d'une bache ininflammable.
* Prenez des précautions contre les étincelles et les projections de métal incandescent.
* Notez que des étincelles ou des éclats de métal chaud peuvent pénétrer par les fentes ou ouvertures des
capuchons, couvercles ou écrans de protection.
* Ne soudez pas les réservoirs ou flts contenant ou ayant contenu des substances inflammables. Ne soudez pas non
plus a proximité de ces derniers.
* Ne soudez pas les réservoirs sous pression, les conduites sous pression ni les cuves sous pression.
e Assurez-vous toujours d'une ventilation suffisante.
¢ Assurez-vous d'étre en position stable avant de commencer a souder.

4.4 Equipement de protection individuelle
Attention ! Le rayonnement de I'arc électrique peut endommager les yeux et la peau.
e Lors du soudage, portez des vétements de protection propres et dégraissés, en matériau ininflammable et non
conducteur (cuir, coton épais), des gants en cuir, des bottes hautes et une cagoule de protection.
¢ Avant de souder, éloignez tout objet inflammable ou explosif, comme les briquets a propane-butane et les
allumettes.
e Portez une protection faciale (casque ou écran) et couvrez les yeux avec un écran de teinte adaptée a la vue du
soudeur et a l'intensité du courant de soudage. Les normes de sécurité recommandent une teinte n® 9 (minimum
n° 8) pour toute intensité inférieure a 300 A. Des teintes d'écran plus claires peuvent étre utilisées si I'arc est masqué
par la piece a souder.
¢ Portez toujours des lunettes de sécurité homologuées avec protection latérale sous le casque ou autre écran.
e Utilisez des écrans de protection sur le lieu de travail pour protéger les autres des éblouissements et des
projections.
 Portez toujours des bouchons d'oreille ou une autre protection auditive contre le bruit excessif et pour empécher
les projections de pénétrer dans vos oreilles.
¢ Avertir les passants de ne pas regarder I'arc électrique.

4.5.Protection contre les chocs
Prudence! Un choc électrique peut étre mortel.
Branchez le cordon d'alimentation a la prise la plus proche et faites-le passer de maniére pratique et sdre. Evitez de
déplier négligemment
Le cable d'alimentation posé sur une terre non contrélée peut provoquer un choc électrique ou un incendie.
e Le contact avec des pieces chargées électriquement peut provoquer un choc électrique ou de graves brQlures.
e ’arc électrique et la zone de travail sont chargés électriquement lorsque le courant circule.
e Le circuit d'entrée et les circuits internes de I'appareil sont également sous tension lorsque |'alimentation est
activée.
¢ Ne touchez pas les composants sous tension.
* Portez des gants et des vétements de protection secs, non pelucheux et isolants.
e Utilisez des tapis isolants ou d'autres revétements isolants sur le sol, suffisamment grands pour empécher tout
contact entre le corps et I'objet ou le sol.
¢ Ne touchez pas I'arc électrique.
¢ Coupez I'alimentation électrique avant de manipuler, de nettoyer ou de remplacer I'électrode.



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

e VVérifiez régulierement I’état des cables d’alimentation et assurez-vous qu’ils ne sont pas endommagés ou que leur
isolation n’est pas défectueuse. Un cable endommagé doit étre remplacé. Des réparations d'isolation effectuées avec
négligence peuvent entrainer la mort ou des blessures corporelles.

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

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

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

e Seuls les accessoires en bon état peuvent étre utilisés.

e Les pieces endommagées de I'appareil doivent étre réparées ou remplacées. Portez une ceinture de sécurité
lorsque vous travaillez en hauteur.

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

* Maintenez I'extrémité de la poignée éloignée du corps lorsque la gachette est actionnée.

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

Attention ! La machine peut rester sous tension méme lorsque le cordon d'alimentation est débranché.

e Apres avoir mis I'appareil hors tension et débranché le cable d'alimentation, vérifiez la tension aux bornes du
condensateur d'entrée et assurez-vous qu'elle est nulle. Dans le cas contraire, ne touchez pas les composants de
I'appareil.

4.6.Gaz et fumées
Attention ! Les gaz peuvent étre dangereux pour la santé, voire mortels !
¢ Maintenez toujours une distance suffisante avec la sortie de gaz.
e Lors du soudage, veillez a une bonne ventilation afin d'éviter d'inhaler les gaz.
« Eliminer les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des piéces a usiner, car leur combustion a haute
température dégage des fumées toxiques.
¢ Le soudage de piéces galvanisées n'est autorisé qu'avec une extraction efficace par filtration et un apport d'air
propre. Les vapeurs de zinc sont trés toxiques et le symptéme d'intoxication est la fiévre du zinc.

5. Instructions d'utilisation

5.1.Généralités
e Utiliser I'appareil conformément a sa destination et aux regles de santé et de sécurité
et les restrictions découlant des données figurant sur la plaque signalétique (degré IP, cycle de service, tension
d'alimentation, etc.).
¢ N'ouvrez pas I'appareil, car cela annulera la garantie ; de plus, I'explosion de pieces exposées pourrait causer des
blessures.
e Le fabricant ne saurait étre tenu responsable des modifications techniques apportées a I'équipement ni des
dommages matériels résultant de I'introduction de ces modifications.
¢ En cas de dysfonctionnement de I'équipement, contactez le centre de service.
* Ne pas obstruer les fentes de ventilation de I'appareil - placer le poste a souder a une distance de 30 cm des objets
environnants.
e Le poste a souder ne doit pas étre tenu sous le bras ni prés du corps.
¢ Ne pas installer I'équipement dans des piéces a environnement agressif, trés poussiéreux ou a proximité d’appareils
a forte émission de champ électromagnétique.

5.2.Stockage de |'appareil
- Protégez I'appareil de I'eau et de I'humidité.
- Le poste a souder ne doit pas étre placé sur une surface chaude.
- Rangez la machine dans une piece seche et propre.

5.3.Raccordement de l'unité
5.3.1. raccordement électrique
e L'appareil doit étre raccordé par une personne qualifiée. De plus, une personne
Les personnes possédant les qualifications requises doivent vérifier que la mise a la terre et l'installation électrique,
ainsi que le systeme de protection, sont conformes aux normes de sécurité et fonctionnent correctement.
e Installez I'appareil pres du lieu de travail.



e Pour connecter I'appareil, évitez les cables trop longs.

e Les postes a souder monophasés doivent étre raccordés a une prise équipée d'une broche de mise a la terre.

Les postes a souder alimentés par le réseau triphasé sont livrés sans prise. Vous devez vous procurer une prise et faire
installer le poste par un professionnel qualifié.

ATTENTION ! L’appareil ne peut étre utilisé que s’il est raccordé a une installation équipée d’un fusible fonctionnel.

5.3.2. Raccordement au gaz

e Placez les bouteilles de gaz a distance de la piéce a souder et fixez-les pour éviter toute chute.

e Le raccordement au gaz du poste a souder doit se faire a la bouteille de gaz ou au réseau d’alimentation en gaz a
I'aide d’un tuyau adapté et d’'un détendeur avec contréle de débit. Attention ! Il est interdit d’utiliser des
détendeurs de réseau pour les bouteilles de gaz et inversement. Une telle interversion peut endommager le
détendeur et entrainer des blessures.

e Une utilisation économique du gaz prolonge le temps de soudage.

6. Vue d’ensemble du produit

Vue de face

(O (D)D)

ENTIRIX

Vue arriere :



@)
]

OFF
INPUT: 230V

1- Poignée

2-  Panneau de commande

3- Bornedesortie« +»;

4 - Prise pour la ligne de commande TIG
5- Raccordement de sortie de gaz

6- Bornede sortie «-»;

7 - Bouton marche/arrét

8 - Cordon d’alimentation

9- Raccordement d’entrée de gaz

10 - Borne de terre supplémentaire

Panneau de commande



’
A Pulse mode

AC wave Start current

-

Function ACauto —_— Pre-Flow Function

Return

)

A - Bouton de navigation dans le menu de gauche. Appuyez et maintenez enfoncé pendant 5 secondes pour
accéder a la page de données.

B - Bouton Retour : permet de revenir au menu principal ou a I’écran précédent. Maintenez la pression pendant
plus de 5 secondes pour rétablir les parametres d'usine.

C- Molette de réglage des données. Réglage rapide : appuyez et tournez la molette simultanément pour un
réglage plus rapide. Réglage fin : tournez la molette pour un réglage précis.

D - Bouton Confirmer : appuyez pour accéder a un sous-menu ou effectuer I'opération en cours. Maintenez la
pression pendant plus de 5 secondes pour enregistrer les données actuelles.

E - Bouton permettant de modifier les fonctions du menu de droite. Maintenez la pression pendant plus de 5
secondes pour accéder a la page de stockage des données.

Poignée TIG

a - Casquette longue, arriére
b - Collet

c - porte-torche

d - Collet dans le logement

e - Buse en céramique

7. Raccordement des fils

Vérifier I'étanchéité des raccords de gaz
Avant la premiere utilisation, puis a intervalles réguliers, il est recommandé de vérifier I'absence de fuites de gaz. La
procédure doit étre effectuée comme suit :



1)

Raccordez le régulateur et le tuyau de gaz, puis serrez tous les raccords et les colliers.

2) Ouvrez lentement la vanne du cylindre.

3) Réglez le débit sur le contréleur a environ 8-10 |/min.

4) Fermez le robinet du cylindre et observez l'aiguille du manomeétre sur le régulateur. Si I'aiguille descend vers
zéro, cela signifie qu'il y a une fuite de gaz. Il arrive parfois que la fuite de gaz soit lente. Pour l'identifier,
laissez la pression du gaz dans le régulateur et la conduite pendant une longue période (environ 15 minutes).

5) En cas de fuite de gaz, vérifiez I'étanchéité de tous les raccords et bornes. Le brossage ou la pulvérisation
d'eau savonneuse fera apparaitre des bulles a I'endroit de la fuite.

6) Serrer les colliers ou les raccords pour éliminer les fuites de gaz.

IMPORTANT ! - Il est recommandé de vérifier I'absence de fuites de gaz avant de mettre la machine en marche. Il est

recommandé de fermer le robinet du cylindre lorsque la machine n'est pas utilisée.

Mode de soudage MMA :

1)
2)

3)
4)

Raccordez le cable de soudage a la connexion marquée d'un « + » et tournez la fiche du cable pour sécuriser
la connexion.

Raccordez le fil de terre a la connexion marquée d'un « - » et torsadez le connecteur pour sécuriser la
connexion.

Branchez le cordon d'alimentation et mettez I'appareil sous tension.

Raccordez le fil de terre a la piéce a usiner. Une fois ces étapes terminées, le soudage peut commencer.

A PRUDENCE! La polarité du cable peut varier ! Toutes les informations relatives a la polarité doivent étre
décrites sur I'emballage fourni par le fabricant des électrodes !

mode de soudage TIG

1)
2)

3)
4)
5)
6)

7)
8)

8.

Raccordez le cable de terre a la connexion marquée d'un « + » et tournez la fiche du cable pour sécuriser la
connexion.

Raccordez le cable de soudage a la connexion marquée d'un « - » et tournez la fiche du cable pour sécuriser la
connexion.

Raccordez le tuyau de sortie de gaz de la torche TIG au connecteur situé sur le panneau avant de la machine.
Raccordez le cable de commande de la torche TIG au connecteur situé sur le panneau avant de la machine.
Raccordez le tuyau d'arrivée de gaz a la bouteille de gaz de protection équipée d'un réducteur de pression.
Raccordez le tuyau d'arrivée de gaz au raccord d'arrivée de gaz situé a l'arriére de la machine. Ouvrez
lentement la vanne de la bouteille de gaz et réglez le débit de gaz a la valeur souhaitée. Vérifiez s'il y a des
fuites de gaz.

Branchez le cordon d'alimentation et mettez I'appareil sous tension.

Raccordez le fil de terre a la piéce a usiner. Une fois ces étapes terminées, le soudage peut commencer.

Fonctionnement de I'appareil

8.1.Parametres de langue

LANGUAGE SETTING

e O®e

EN = \ . ES

English

Le poste de soudage propose plusieurs options linguistiques, permettant ainsi a I'opérateur de choisir la langue
préférée.



8.2.Réglage du mode de soudage

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

= = =

iL \y . | Q ']!1“"

c;?@% P s, g0 . - . /Qﬂ~

o O HF-TIG LIFT-TIG HF-TIG LIFT-TIG HF-TIG LIFT-TIG

Synergy “ MMA ﬁ Synergy ﬂ MMA

HF-TIG HF-TIG

Appuyez sur le bouton P> (droite) ou « (gauche) ou tournez la molette pour sélectionner le mode de soudage
souhaité. Appuyez ensuite sur pour passer a |'étape suivante (ou appuyez sur la molette).

8.3.Mode automatique

En mode automatique, vous pouvez sélectionner le matériau et son épaisseur. Le soudage peut ensuite commencer,
I'appareil proposant automatiquement le courant de soudage.

Remarque : Si vous modifiez le matériau et I'épaisseur, le systéme rétablira ses paramétres par défaut.

Sélection du matériau

Tournez la molette pour sélectionner le matériau a
souder, puis appuyez sur ou sur la molette pour
20 confirmer et passer a I'étape suivante.

Al-Mg
Cu-Si

Welding current - - : Thickness

mim

Material selection |

PULSE MODE [

o | oFF |

Sélection de I'épaisseur de la tole (« Epaisseur »)
Tournez et appuyez de nouveau sur la molette pour
régler I'épaisseur de la tole et terminer la

i
)
2 0 configuration. Le systeme vous recommandera le
1 courant de soudage approprié. Le soudage peut

:! 0 WA | commencer.
.I""-.._ -

[Tl

Material selection Welding current
Thickness
PU

| 21 ) OFF




@ SETTING DISPLAY Réglage du courant de soudage (« Courant de
créte »)

Si nécessaire, ajustez le courant de soudage.

PUL

o | o |

8.4.Réglage des parametres de soudage TIG DC

" [@Y] | Sélection du type de courant (« AC/DC »)
o Aluminium - Mode AC (courant alternatif)
t Acier inoxydable/acier doux/autres - Mode DC
23 (courant continu).
mim

Post-Flow AC wave
AC frequency Pulse mode
AC balance ' 2T/4T

~ REMOTE ‘

| OFF

Mode de fonctionnement de la torche (« 2T/4T »)
Mode 2T : le soudage démarre lorsque le bouton de
la torche est enfoncé. Il faut maintenir le bouton
enfoncé pour continuer. Relachez-le pour arréter le
- ‘ mm soudage.
AC frequency AC auto Mode 4T : le soudage démarre lorsque le bouton de
ACbalance  \ AC wave la torche est enfoncé puis relaché. Appuyez de
nouveau sur le bouton, puis relachez-le pour arréter
le soudage. Le mode 4T est recommandé pour les
soudages de longue durée.

AC/DC Pulse mode

Mode pulsé

choix entre soudage pulsé et continu.

Le soudage TIG pulsé se produit lorsque le courant

de sortie (ampérage) passe d'une valeur élevée a
i P8 | une valeur faible.

AC balance Remote

AC/DC AC auto
2T/4T AC wave

| or |




Pulse mode

AC wave

AC auto

—~l
mm
Up slope
Start current

‘Remote

—

Pre-Flow
Remote o

' il

70

AC wave

AC auto

Remote

AC auto
Remaote
Pre-Flow

Remote
Pre-Flow

Start current

y

E 3

mm
Peak cumrent
Up slope

Start current

=G

| @p
| 5.0

Pulse duty cycle

Peak cumrent
Up slope

.- St )

tart current

OFF | OF

mim i
Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current
p slope 4

| oFF | o

Télécommande (« Remote »)

Le poste a souder peut étre configuré pour
commander la torche. Activez cette fonction pour
activer la télécommande (I'affichage du courant de
créte sur le panneau de commande sera alors
désactivé).

Pré-gaz (« Pre-Flow »)

Avant I'amorgage de I'arc électrique, un pré-gaz est
injecté afin de protéger la soudure pendant sa
formation. La durée de pré-gaz recommandée est de
0,1 30,5 seconde.

Courant initial (« Start current »)

Courant de soudage en mode 4T entre la premiere
pression sur le bouton du pistolet de soudage et son
relachement. Le réglage recommandé est de 50 %
du courant de créte.

Temps de montée (« Up slope »)

Temps nécessaire au courant pour atteindre le
courant de créte en mode 4T apres le relachement
de la gachette de la torche. Le réglage recommandé
est de 3 secondes.




Start current

Htiore r_;lﬁ
P stop P

eak current |

Pre-Flow 13 4

&
ar

“44

mim
Base current
Pulse frequency

Pulse duty cycle

Courant de créte

L'utilisateur peut ajuster I'épaisseur de la piéce a
souder ; le systéme recommandera alors un courant
de créte. Si les parameétres s'averent inadéquats, ils
peuvent étre modifiés.

L -:’

1344

Start current

Up slope 3
Peak current —

Pulse duty cycle

fil

Up slope 5 3
Peak current H
Hz

Pulse duty cycle f'_"_i'\

Pulse frequency

Peak current 4 0
A

Pulse duty cycle \

Pulse frequency (_EL‘

ase current

2],

mm
Down slope
Base current

Pulse frequency

mim
Crater current
Down slope

Base cumrent

mim
Post-Flow
Crater current

Down slope

Rapport cyclique

En mode de soudage pulsé, il s'agit du pourcentage
de la durée du courant de créte par rapport a la
durée du courant de base. La valeur recommandée
est de 30 %.

Fréquence d'impulsion

En mode de soudage pulsé, il s'agit de la vitesse de
commutation entre le courant de créte et le courant
de base. La valeur recommandée est de 10 Hz.

Courant de base

Valeur du courant le plus faible en mode de soudage
pulsé. La valeur recommandée est de 30 % du
courant de créte.




Pente descendante

Le temps qui s'écoule lors de la transition du courant

L de créte au courant de cratere lorsque la gachette
4.0 de la torche est enfoncée en mode 4T. Le réglage

BB | rccommandé est de 3 secondes.
AC frequency

Pulse frequency \' Post-Flow

Base current ,-—-[—)!\ Crater current

own slope

Courant final (« Courant du cratére »)

Permet de sélectionner I'ampérage requis a la fin de
la soudure.

Pulse frequency 7 0 AC balance
Base current l' n AC frequency

Down slope ,—CA% Post-Flow

rater current

LSE MODE

4T || H OFF
bl T Flux de gaz post-écoulement (« Post Flow »)

i Durée d'écoulement du gaz apres la fin du soudage.

'] 34 r,""!'" Le flux de gaz a pour but de protéger la soudure de

I'influence des gaz atmosphériques et d'améliorer

A mm WAl ses propriétés. Le réglage recommandé est de 2

Base current 5 4 AG/DC secondes.
\'-. .

Down slope AC balance

Crater current AC frequency

;Dost Flow

ODE ‘ ULSEMODE )~  REMOIE ‘

|_OFF | OFF

8.5.Réglage des parametres de soudage TIG AC
-— ‘7@ Sélection du type de courant (« CA/CC »)
/0 1
| 2.3

Aluminium - Mode CA (courant alternatif)
j Acier inoxydable/acier doux/autres - Mode CC
|l,r
Post-Flow ( AC wave
Y

(courant continu)

AC frequency . Pulse mode

AC balance
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AL frequency
AC balance

2T/4T

Pulse mode

.

(

r__-..,:! -

AC wave

t
2.3

mim
AC auto
AC wave

Pulse mode

2.3

mm
Remote
AC auta

AC wave

a
43

mim

Pre-Flow

Remote

Start current
Pre-Flow

Remote

REMOTE

OFF

Mode de fonctionnement de la torche ("2T/4T")
Mode 2T : lorsque le bouton de la torche est
enfoncé, le soudage démarre. Vous devez appuyer
sur le bouton pour continuer. Lorsque le bouton est
relaché, la soudure s'arréte.

Mode 4T : Lorsque la torche est pressée puis
relachée, la soudure commence. Lorsque vous
appuierez a nouveau dessus puis le relacherez, la
soudure s'arrétera. Le mode 4T est recommandé
pour les soudures de longue durée.

Mode pulsé

Le choix entre soudage pulsé ou non pulsé.

Le soudage TIG pulsé se produit lorsque le courant
de sortie (ampérage) passe d'un niveau élevé a un
niveau faible.

Onde CA (« onde CA »)

a) Onde carrée

b) Onde sinusoidale

¢) Onde triangulaire

d) Vague triangulaire ascendante
e) Onde triangulaire descendante
f) Onde trapézoidale

Le réglage recommandé est I'onde carrée.

Sélection automatique des parameétres lors du
soudage en courant alternatif (« AC Auto »)
Recommandé aux opérateurs non professionnels. En
mode « synergie », le systéme de commande du
poste a souder indiquera la fréquence et I'équilibre
du courant alternatif appropriés.




(en) Télécommande (« Télécommande »)
. Le poste a souder peut étre adapté pour contrdler la
- torche. Activez cette fonction pour allumer la
43 télécommande (a ce moment-la, le courant de créte
Al mm P8 | sur le panneau de commande sera désactivé).
Pulse mode Remote Up slope
AC wave \ Start current

AC auto {’-__‘!"\ Pre-Flow

Remote

Pré-flux de gaz (« Pré-flux »)
Avant I'amorgage de l'arc électrique, un pré-flux de
t gaz se met en place pour protéger la soudure
23 pendant sa formation. Le temps de pré-écoulement
BRI | du gaz recommandé est de 0,1 a 0,5 seconde.
AC wave Peak current

\
AC auto 5 Up slope

Remote (4-\ Start current

Pre-Flow

Courant initial (« Courant de démarrage »)

Courant de soudage en mode 4T entre la premiere
pression sur le bouton du pistolet de soudage et son
relachement. Le réglage recommandé est de 50 %
T du courant de créte.

Pulse duty cycle

Peak current

Temps de montée (« Pente ascendante »)

Le temps nécessaire pour que le courant passe du

courant de démarrage au courant de créte en mode

4T apreés le relachement de la gachette de la torche.
Tl i | Le réglage recommandé est de 3 secondes.

Remote Pulse frequency

PreFlow 3 Pulse duty cycle

Start current




Courant de créte
L'utilisateur peut ajuster I'épaisseur de la piéce et le
systeme recommandera un courant de créte. Si les

: \ 4,0 parametres s'avérent inadéquats, ils peuvent étre
A . mm Pl | ajustés.

Pre-Flow 1 6 2 Base cument
Start current '“ ) Pulse frequency

Up slope ,-4-\ Pulse duty cyde

Pealc current
MODE | FLULS E |
|_ON
équilibre AC

Permet de sélectionner le réglage de I'équilibre de la
forme d'onde AC en mode TIG AC. Il permet de
régler un arc équilibré, pénétrant ou de nettoyage
mm Pl | des oxydes lors du soudage TIG en courant

Crater current 4 1 Pulse mode alternatif.
Post-Flow 2T/4T

I 0
AC frequency 7~ AC baTance AC/DC

Fréquence du courant alternatif
Permet de régler la fréquence du cycle de I'onde

1 09 o, ._ § carrée AC (transition de + a -) pendant le soudage
' TIG AC

Down slope 2T/4T
Crater current '\, AC/DC

Post-Flow AC balance

("AC f-requen-:\;“

Courant de base
Valeur de courant plus faible en mode de soudage
pulsé. Le réglage recommandé est de 30 % du

courant de créte.
mim

Peak current 4 0 Post-Flow
\

Pulse duty cycle *\ Crater current

Pulse frequency ',-—-.,. Down slope
Base current

2T ) ON |




W -
4.0

M

1658

Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency Post-Flow

Base current Crater current

Pente descendante

Le temps qui s'écoule lors de la transition du courant
de créte au courant de cratere lorsque la gachette
de la torche est enfoncée en mode 4T. Le réglage
recommandé est de 3 secondes.

ON | |

Pulse frequency AC balance

Base current AC frequency

Down slope Post-Flow

Courant final (« Courant du cratére »)
Permet de sélectionner I'ampérage requis a la fin de
la soudure.

mm
Base current AC/DC

Down slope AC balance

45

Crater current e mE——
Post Flow !

AC frequency

Flux de gaz post-écoulement (« Post Flow »)
Durée du flux de gaz a la fin du soudage apreés la
disparition de I'arc.

8.6.Soudage MMA

Le soudage a l'arc est également appelé méthode MMA (« soudage manuel a I'arc ») et constitue la méthode de

soudage a l'arc la plus ancienne et la plus polyvalente.

La méthode MMA utilise une électrode recouverte, constituée d'un noyau métallique recouvert d'une gaine. Un arc
électrique se crée entre I'extrémité de I'électrode et la piece a usiner. L'arc électrique est amorcé en mettant en
contact I'extrémité de I'électrode avec la piece a usiner. Le soudeur alimente I'électrode au fur et a mesure qu'elle

fusionne avec la piéce a souder afin de maintenir une longueur d'arc constante et déplace simultanément son

extrémité fusionnée le long de la ligne de soudure. Le revétement de I'électrode en fusion libere des gaz protecteurs
qui protegent le métal liquide de l'influence de I'atmosphere environnante. Elle se solidifie ensuite et forme un laitier
a la surface du bassin, qui protége le joint en cours de coagulation d'un refroidissement trop rapide et des influences

environnementales néfastes.

Pour commencer : sélectionnez le mode de soudage MMA.
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MMA SETTING

55
ﬁ @ 25mm = m

f e
Welding current

100
o

Hot start current
Force current

VRD function

MMA SETTING

Welding current
Hot start current
Force current

VRD function

92

MMA SETTING

Welding current
Hot start current
Force current
VRD function

55

MMA SETTING

Welding current
Hot start current

Force current

VRD function

@)

&)

@)

courant de soudage
Sélection du courant de soudage.

Valeur actuelle dans la fonction « Démarrage a
chaud »

Fonction facilitant le soudage. Lors de I'amorgage de
I'arc, le courant de soudage est temporairement
augmenté afin de chauffer le matériau et I'électrode
au point de contact. Ceci permet également de bien
préparer la pénétration et la surface de soudure en
début de soudage.

La valeur du courant en mode « Courant forcé
stabilise I'arc quelles que soient les variations de sa
longueur et réduit les projections.

Fonction VRD

appuyez sur le bouton pour activer la fonction VRD.
Un voyant vert indique que la fonction VRD est
activée. Appuyez de nouveau sur le bouton pour la
désactiver. Il est recommandé d'activer la fonction
VRD lors du soudage MMA. Le VRD (systéeme de
réduction de tension) coupe I'alimentation
électrique quelques millisecondes apres la fin du
soudage. Cette fonction permet également de
réduire la tension de I'électrode enrobée a un
niveau s(r.

8.7.Enregistrement et chargement des réglages
ce modele de poste a souder permet d'enregistrer et de rappeler des réglages. |l dispose de 18 emplacements
mémoire pour les taches de soudage.




RECALL N |

Pulse AC wave Pulse AC wave Remote

Start current Peak current Base current Crater current Start current Peak current Base current Crater current

Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency AC balance Pulse frequency | Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Restauration des parametres d'usine
maintenez le bouton « Retour » enfoncé pendant 5 secondes pour réinitialiser le systeme aux parametres d'usine.

9. Elimination de I'emballage

Veuillez conserver tous les matériaux d'emballage (carton, bandes de plastique et mousse de polystyrene) afin de
protéger I'appareil pendant le transport, si son envoi a un centre de service s'avére nécessaire !

10. Transport et stockage

Lors du transport de I'appareil, protégez-le des chocs et des renversements, et ne le placez pas « a I'envers ».
Entreposez |'appareil dans une piéce bien ventilée ou I'air est sec et ou les gaz corrosifs sont absents.

11. Nettoyage et entretien

Débranchez la prise secteur avant chaque nettoyage et lorsque I'appareil n'est pas utilisé, puis laissez-le refroidir
complétement.

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

Ne pas asperger |'appareil d'un jet d'eau ni l'immerger dans I'eau.

Veillez a ce qu'aucune eau ne pénétre par les ouvertures de ventilation du boftier.

Nettoyez les ouvertures de ventilation avec une brosse et de I'air comprimé.

Apres chaque nettoyage, toutes les piéces doivent étre bien séchées avant que l'appareil ne soit réutilisé.
Rangez I'appareil dans un endroit sec et frais, a I'abri de I'humidité.

et la lumiere directe du soleil.

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

12. Inspection réguliére de 'appareil

Vérifiez régulierement |'appareil pour détecter tout dommage. Si tel est le cas, cessez d'utiliser I'appareil. Veuillez
contacter immédiatement votre concessionnaire pour toute réparation.

Que dois-je faire en cas de probleme ?

Veuillez contacter votre concessionnaire et munissez-vous des informations suivantes :

- Numéro de facture et numéro de série (le numéro de série est indiqué sur la plaque signalétique).

e Eventuellement une photo de la piéce défectueuse.

Le technicien pourra mieux déterminer la nature du probleme si vous le décrivez le plus précisément possible. Plus
vous serez précis, plus vite ils pourront vous aider !

REMARQUE : N'ouvrez jamais |'appareil sans consulter le service client. Cela pourrait entrainer la perte de la garantie
!

13. Dépannage

| Probleme | Solution




L'indicateur n'affiche rien.
Le ventilateur ne tourne
pas.

Pas de courant de
soudage.

YV V VY

Vérifiez si l'interrupteur d'alimentation est sur « marche ».

Vérifiez si le systeme électrique est alimenté.

Vérifiez si le pont triphasé n'est pas endommagé.

Il'y a un défaut dans I'alimentation auxiliaire de la carte de commande
(contactez votre revendeur).

L'indicateur fonctionne
normalement.
Le ventilateur fonctionne

Vérifiez que toutes les prises de I|'appareil sont correctement
connectées.

I'y a un circuit ouvert ou une mauvaise connexion au niveau du
connecteur de sortie.

normalement. > Le cable de commande de la torche est cassé ou l'interrupteur est
Pas de courant de endommagé.
soudage. > Le circuit de commande est défectueux (contactez votre revendeur).
L'indicateur fonctionne R . . . NS
> Cela peut étre di a la protection contre les surintensités. Eteignez

normalement.
Le ventilateur fonctionne
normalement.
Le voyant de
dysfonctionnement est
allumé.

I'appareil et redémarrez-le aprés que le voyant de dysfonctionnement
ait clignoté.

Cela peut étre da a la protection contre la surchauffe. Attendez 2 a 3
minutes que |'appareil refroidisse sans le couper.

Cela peut étre d a un défaut dans le circuit de I'onduleur (contactez
votre revendeur).

Le voyant d'alimentation
est éteint, le ventilateur ne
tourne pas, le brileur n'est
pas alimenté.

>

L'interrupteur est défectueux.

>  Vérifiez I'alimentation électrique.
»  Veérifiez I'état du cordon d'alimentation.




Circuit électrique

14.




garantire |'accuratezza della traduzione, ma si prega di notare 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 |'originale in inglese non sono legalmente vincolanti. In caso di dubbi sull'accuratezza della
traduzione, si prega di fare riferimento alla versione inglese, che ¢ il riferimento ufficiale. Ulteriori versioni
linguistiche sono disponibili su richiesta tramite info@expondo.com.

c Questo Manuale d'Uso e stato tradotto utilizzando la traduzione automatica. Abbiamo fatto tutto il possibile per

1. Simboli

Leggere le istruzioni per l'uso.

Prodotto riciclabile.

Il prodotto soddisfa i requisiti delle norme di sicurezza pertinenti.

Indossare indumenti protettivi che proteggano tutto il corpo

Attenzione! Indossare guanti protettivi.

Indossare calzature protettive.

Attenzione! La superficie calda puo causare ustioni!

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

Attenzione! Vapori nocivi, pericolo di avvelenamento. Gas e fumi possono essere
pericolosi per la salute. Il processo di saldatura emette gas e fumi di saldatura.
L'inalazione di queste sostanze puo essere pericolosa per la salute.

. Indossare occhiali protettivi.
Q
>
il
A\
1

Utilizzare una maschera per saldatura con un filtro di grado adeguato.

A ATTENZIONE! Radiazioni nocive dall'arco di saldatura

Non toccare parti sotto tensione.

ﬁ ATTENZIONE! Le illustrazioni in questo manuale di istruzioni sono solo a scopo di
riferimento e potrebbero differire dal prodotto reale in alcuni dettagli.

2. Dati tecnici


mailto:info@expondo.com

Descrizione del parametro

Valore del parametro

Nome del prodotto

Saldatrice TIG

Modello

ENTRIX 200D

Tensione di ingresso nominale [V] / frequenza [Hz].

230~/50

Tipo di saldatura

MMA // TIG AC/ DC

Intervallo di corrente di saldatura MMA [A] 30-200
Intervallo di corrente di saldatura TIG DC [A] 10-200
Intervallo di corrente di saldatura TIG AC [A] 10-200
Ciclo di lavoro nominale 40%
Efficienza [%] 65
Diametro dell'elettrodo consigliato [mm] 1,6-2,4
Fattore di potenza 0,73
Forza dell'arco Si
Awvio a caldo Si
Classe IP IP21S
Classe di isolamento F
Portata [L/M] 15




3. Descrizione generale

Il manuale ha lo scopo di fornire assistenza per un utilizzo sicuro e affidabile. Il prodotto e progettato e fabbricato
rigorosamente secondo le specifiche tecniche utilizzando le tecnologie e i componenti piu recenti e mantenendo i pil
elevati standard di qualita.

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

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

4. Sicurezza d'uso

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

4.1.Generale
¢ Abbi cura della tua sicurezza e di quella di terzi leggendo e seguendo le linee guida contenute in questo manuale.
* Solo personale qualificato & autorizzato ad avviare, utilizzare, maneggiare e riparare il dispositivo.
* |l dispositivo non deve essere utilizzato per scopi diversi da quelli per cui e stato progettato.

4.2.linee guida per la messa in sicurezza di lavori a rischio di incendio
La preparazione dell'edificio e dei locali per lavori a rischio di incendio consiste in:
e pulire i locali o i luoghi in «cui si svolgera il lavoro da qualsiasi materiale infiammabile
e contaminazione;
e spostare tutti gli oggetti inflammabili e non inflammabili in imballaggi infiammabili a distanza di sicurezza;
e proteggere i materiali che non possono essere rimossi coprendoli, ad esempio, con lamiere metalliche, pannelli di
cartongesso, ecc., contro gli effetti, ad esempio, degli schizzi di saldatura;
e verificare se i materiali o gli oggetti situati nei locali adiacenti sono suscettibili di accensione e se richiedono l'uso di
dispositivi di sicurezza locali
;
e sigillare con materiali non infiammabili eventuali fori passanti in impianti, ventilazione, ecc., situati nelle vicinanze del
luogo di lavoro;
¢ Proteggere da schizzi di saldatura o danni meccanici tutti i cavi elettrici, del gas e di installazione con isolamento
inflammabile, purché rientrino nell'intervallo di rischio derivante da lavori pericolosi per l'incendio;
e Verificare che non siano stati eseguiti lavori di verniciatura o altri lavori che utilizzano sostanze infiammabili in quel
giorno.

Le scintille possono provocare incendi

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

Le bombole possono esplodere

Utilizzare solo bombole di gas approvate e un regolatore funzionante correttamente. Le bombole devono essere
trasportate, immagazzinate e posizionate in posizione verticale. Proteggere le bombole dal calore, dal ribaltamento e
da danni meccanici. Mantenere in buone condizioni tutte le parti dell'impianto del gas: bombola, tubo flessibile,
raccordi, regolatore.



| materiali saldati possono causare ustioni
Non toccare mai le parti saldate con parti del corpo non protette. Indossare sempre guanti da saldatore e pinze quando
si tocca o si sposta il materiale saldato.

4.3.Preparazione del luogo di lavoro per la saldatura
Attenzione! La saldatura puo causare incendi o esplosioni.
e Rispettare le norme di salute e sicurezza per i lavori di saldatura e dotare il luogo di lavoro di un estintore adeguato
* E vietato saldare in luoghi in cui materiali inflammabili possono incendiarsi.
« E vietato saldare in un'atmosfera contenente una miscela esplosiva di gas, vapori, nebbie o polveri inflammabili con
I'aria.
¢ Rimuovere tutti i materiali inflammabili entro un raggio di 12 m dal punto di saldatura e, se cio non ¢ possibile,
coprire i materiali infiammabili con un telo non inflammabile.
¢ Adottare misure precauzionali contro scintille e particelle metalliche incandescenti.
» Notare che scintille o schegge di metallo incandescente possono penetrare attraverso fessure o aperture in
cappucci, coperture o schermi protettivi.
* Non saldare serbatoi o fusti che contengono o hanno contenuto sostanze infiammabili. Non saldare nemmeno nelle
loro vicinanze.
* Non saldare serbatoi pressurizzati, condotte in pressione o serbatoi a pressione.
¢ Assicurare sempre una ventilazione sufficiente.
e Assicurarsi di essere in una posizione stabile prima di iniziare a saldare.

4.4 Dispositivi di protezione individuale
Attenzione! Le radiazioni dell'arco possono danneggiare gli occhi o la pelle.
¢ Durante la saldatura, indossare indumenti protettivi puliti e privi di olio, realizzati in materiale non inflammabile e
non conduttivo (pelle, cotone spesso), guanti di pelle, stivali alti e un cappuccio protettivo.
¢ Prima di saldare, sbarazzarsi di qualsiasi oggetto infiammabile o esplosivo come accendini a propano-butano e
fiammiferi.
e Utilizzare una protezione per il viso (casco o visiera) e coprire gli occhi con una tinta corrispondente alla vista del
saldatore e alla corrente di saldatura. Le norme di sicurezza suggeriscono una tinta n. 9 (minimo n. 8) per qualsiasi
amperaggio inferiore a 300 A. E possibile utilizzare tinte di protezione inferiori se I'arco & coperto dal pezzo in
lavorazione.
e Utilizzare sempre occhiali di sicurezza omologati con una protezione laterale sotto il casco o altra protezione.
e Utilizzare schermi di protezione sul luogo di lavoro per proteggere gli altri da abbagliamento o schizzi.
¢ Indossare sempre tappi per le orecchie o altri dispositivi di protezione dell'udito per proteggersi dal rumore
eccessivo e impedire che schizzi penetrino nelle orecchie.
e Avvertire i presenti di non guardare I'arco elettrico.

4.5.Protezione contro gli urti
Attenzione! La scossa elettrica puo essere fatale.
e Collega il cavo di alimentazione alla presa pil vicina e sistemalo in modo pratico e sicuro. Evitare di dispiegare con
noncuranza
il cavo su una messa a terra non controllata, che puo causare scosse elettriche o incendi.
¢ || contatto con parti elettricamente cariche puo causare scosse elettriche o gravi ustioni.
e L'arco elettrico e I'area di lavoro si caricano elettricamente quando scorre la corrente.
e |l circuito di ingresso e i circuiti interni dell'unita sono attivi anche quando l'alimentazione & accesa.
¢ Non toccare i componenti sotto tensione.
¢ Indossare guanti asciutti, privi di lanugine e isolanti, nonché indumenti protettivi.
e Utilizzare tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sul pavimento, di dimensioni sufficienti a impedire il contatto
tra il corpo e l'oggetto o il pavimento stesso.
* Non toccare I'arco elettrico.
* Spegnere |'alimentazione prima di maneggiare, pulire o sostituire I'elettrodo.
e Assicurarsi che il cavo di messa a terra sia collegato correttamente e che la spina sia inserita correttamente nella
presa con messa a terra. Una messa a terra non corretta dell'unita pud comportare un rischio per la vita o la salute.
e Controllare regolarmente i cavi di alimentazione per verificare eventuali danni o mancanza di isolamento. Un cavo
danneggiato deve essere sostituito. Una riparazione negligente dell'isolamento puo provocare morte o lesioni
personali.
* Spegnere il dispositivo quando non lo si utilizza.
¢ |l cavo non deve essere avvolto attorno al corpo.



¢ |l pezzo in lavorazione deve essere correttamente messo a terra.

e Utilizzare solo accessori in buone condizioni.

e Le parti danneggiate del dispositivo devono essere riparate o sostituite. Indossare cinture di sicurezza quando si
lavora in quota.

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

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

e Collegare il cavo di terra al pezzo in lavorazione o il piu vicino possibile ad esso (ad esempio al banco da lavoro).

Attenzione! La macchina potrebbe essere ancora sotto tensione quando il cavo di alimentazione viene scollegato.
¢ Dopo aver spento l'unita e scollegato il cavo di alimentazione, controllare la tensione sul condensatore di ingresso e
assicurarsi che il valore della tensione sia zero; in caso contrario, non toccare i componenti dell'unita.

4.6.Gas e vapori
Attenzione! | gas possono essere pericolosi per la salute o causare la morte!
e Mantenere sempre una distanza di sicurezza dall'uscita del gas.
e Durante la saldatura, prestare attenzione al ricambio d'aria, evitando I'inalazione di gas.
e Rimuovere le sostanze chimiche (grassi, solventi) dalla superficie dei pezzi in lavorazione poiché bruciano ad alta
temperatura, rilasciando fumi tossici.
e La saldatura di parti zincate € consentita solo con un'efficace aspirazione con filtrazione e un apporto di aria pulita. |
vapori di zinco sono molto tossici e il sintomo di avvelenamento ¢ la cosiddetta febbre da zinco.

5. Istruzioni per l'uso

5.1.Generali
e Utilizzare il dispositivo come previsto, nel rispetto delle norme in materia di salute e sicurezza
e restrizioni derivanti dai dati contenuti nella targhetta dati (grado IP, ciclo di lavoro, tensione di alimentazione, ecc.).
* Non aprire l'unita, poiché cio invalidera la garanzia; inoltre, I'esplosione di parti esposte puo causare lesioni.
e |l produttore non & responsabile per modifiche tecniche dell'apparecchiatura o danni materiali derivanti
dall'introduzione di tali modifiche.
¢ In caso di malfunzionamento dell'apparecchiatura, contattare il centro assistenza.
* Non ostruire le fessure di ventilazione del dispositivo: posizionare la saldatrice a una distanza di 30 cm dagli oggetti
circostanti.
e La saldatrice non deve essere tenuta sotto il braccio o vicino al corpo.
¢ Non installare I'apparecchiatura in locali con ambiente aggressivo, elevata presenza di polvere e vicino a dispositivi
con elevata emissione di campi elettromagnetici.

5.2.Conservazione del dispositivo
- Proteggere |'unita da acqua e umidita.
- La saldatrice non deve essere posizionata su una superficie riscaldata.
- Conservare la macchina in un locale asciutto e pulito.

5.3.Collegamento dell'unita
5.3.1. Collegamento elettrico

e L'unita deve essere collegata da personale qualificato. Inoltre, una persona
con le qualifiche necessarie deve verificare che la messa a terra e l'impianto elettrico con il sistema di protezione
siano conformi alle norme di sicurezza e funzionino correttamente.
e Posizionare il dispositivo vicino al luogo di lavoro.
e Per collegare I'unita, evitare cavi troppo lunghi.
e Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di polo di messa a terra.
e Le saldatrici alimentate con rete trifase vengono fornite senza spina; &€ necessario procurarsene una
autonomamente e far eseguire l'installazione da personale qualificato.
ATTENZIONE! Il dispositivo puo essere utilizzato solo se collegato a un impianto con fusibile funzionante.

5.3.2. Collegamento del gas
e Posizionare le bombole di gas lontano dall'oggetto da saldare e fissarle in modo che non cadano.
e |l collegamento del gas della saldatrice deve essere collegato alla bombola di gas o all'impianto di alimentazione
del gas tramite un tubo flessibile adatto e un regolatore con controllo del flusso di gas. Attenzione! Non &



consentito utilizzare regolatori di rete per bombole di gas e viceversa. Tale scambio puo causare danni al
riduttore e lesioni personali.

e Un uso economico del gas prolunga il tempo di saldatura.

6. Panoramica del prodotto

Vista frontale

.....

ENTIRIX
22D

Vista posteriore:



|
@)
9 ]

INPUT: 230V

1- Impugnatura

2 - Pannello di controllo

3- Terminale di uscita "+"

4 - Presa per linea di controllo TIG

5- Collegamento uscita gas

6- Terminale di uscita "-"

7 - Pulsante On/Off

8- Cavo dialimentazione

9- Collegamento ingresso gas

10 - Terminale di messa a terra aggiuntivo

Pannello di controllo



’
\ A

A Pulse mode »

ACwave \ Start.current

Function ACauto —_— Pre-Flow Function

Return

)

Execute

A - Pulsante per commutare le funzioni del menu a sinistra. Tenere premuto per 5 secondi per accedere alla
pagina dati.

B - Pulsante Indietro: consente di tornare al menu di livello superiore o indietro. Tenere premuto per piu di 5
secondi per ripristinare le impostazioni di fabbrica.

C- Manopola di regolazione dei dati. Regolazione rapida: premere e ruotare la manopola contemporaneamente
per una regolazione pil rapida. Regolazione fine: ruotare la manopola per una regolazione fine.

D - Pulsante Conferma: premere per accedere a un sottomenu o eseguire l'operazione corrente. Tenere premuto
per pil di 5 secondi per salvare i dati correnti.

E - Pulsante per commutare le funzioni del menu a destra. Tenere premuto per piu di 5 secondi per accedere alla
pagina di memorizzazione dei dati.

Impugnatura TIG

a - Cappuccio lungo, posteriore
b - Pinza

¢ - Porta torcia

d - Pinza nell'alloggiamento

e - Ugello in ceramica

7. Collegamento dei cavi

Controllo della tenuta dei collegamenti del gas
Prima del primo utilizzo e poi a intervalli regolari, si raccomanda di controllare la presenza di perdite di gas. La
procedura deve essere eseguita come segue:



1)
2)
3)
4)

5)

6)

Collegare il regolatore e il gruppo della linea del gas e serrare tutti i collegamenti e i morsetti.

Aprire lentamente la valvola della bombola.

Impostare la portata sul regolatore a circa 8-10 |/min.

Chiudere la valvola della bombola e osservare I'ago del manometro sul regolatore. Se I'ago scende verso lo
zero, significa che c'é una perdita di gas. Occasionalmente, la perdita di gas puod essere lenta. Per identificarla,
lasciare la pressione del gas nel regolatore e nella linea per un lungo periodo (circa 15 minuti).

In caso di perdita di gas, controllare tutti i collegamenti e i terminali per eventuali perdite. Spazzolando o
spruzzando con acqua saponata si formeranno bolle nel punto della perdita.

Stringere i morsetti o i raccordi per eliminare le perdite di gas.

IMPORTANTE! - Si raccomanda di verificare la presenza di perdite di gas prima di avviare la macchina. Si raccomanda
di chiudere la valvola della bombola quando la macchina non & in uso.

Modalita di saldatura MMA:

1)
2)

3)
4)

Collegare il cavo di saldatura al connettore contrassegnato con "+" e ruotare la spina del cavo per fissare il
collegamento.

Collegare il filo di terra al connettore contrassegnato con
collegamento.

Collegare il cavo di alimentazione e accendere |'apparecchio.

Collegare il filo di terra al pezzo in lavorazione. Una volta completati questi passaggi, & possibile iniziare la
saldatura.

e ruotare il connettore del cavo per fissare il

A ATTENZIONE! La polarita del cavo puo variare! Tutte le informazioni sulla polarita sono riportate sulla
confezione fornita dal produttore dell'elettrodo!

Modalita di saldatura TIG

1)

Collegare il cavo di terra al connettore contrassegnato con "+" e ruotare la spina del cavo per fissare il
collegamento.

Collegare il cavo di saldatura al connettore contrassegnato con "-" e ruotare la spina del cavo per fissare il
collegamento.

Collegare la linea del gas di uscita della torcia TIG al connettore sul pannello frontale della macchina.
Collegare il cavo di controllo della torcia TIG al connettore sul pannello frontale della macchina.

Collegare il tubo di ingresso del gas alla bombola del gas di protezione dotata di riduttore di pressione.
Collegare il tubo di ingresso del gas al raccordo di ingresso del gas sul retro della macchina. Aprire lentamente
la valvola sulla bombola del gas e impostare il flusso di gas al valore richiesto. Verificare la presenza di perdite
di gas.

Collegare il cavo di alimentazione e accendere |'apparecchio.

Collegare il filo di terra al pezzo in lavorazione. Una volta completati questi passaggi, & possibile iniziare la
saldatura.

. Funzionamento del dispositivo

8.1.Impostazione della lingua

LANGUAGE SETTING




La saldatrice offre diverse opzioni linguistiche, in modo che I'operatore possa scegliere la lingua preferita.

8.2.Impostazione della modalita di saldatura

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

oo S

) &
OG*QO  HETIG

Synergy

Premere il pulsante P> (destra) o d (sinistra) oppure ruotare la manopola per selezionare la modalita di saldatura
desiderata. Quindi premere per passare alla fase successiva (oppure premere la manopola).

8.3.Modalita automatica

In modalita automatica, e possibile selezionare il materiale e il suo spessore. Quindi € possibile avviare la saldatura
poiché il dispositivo suggerira la corrente di saldatura.

Nota: se il materiale e lo spessore vengono impostati nuovamente, il sistema tornera alle impostazioni predefinite.

Selezione del materiale

Ruotare la manopola per selezionare il materiale di
saldatura, quindi premere o premere la

20 manopola per confermare e passare alla fase

successiva.
mm

Thickness

Selezione dello spessore della lamiera ("Spessore")
Ruotare e premere nuovamente la manopola per
regolare lo spessore della lamiera e completare le
impostazioni. Il sistema suggerira la corrente di
saldatura appropriata. E possibile avviare la
saldatura.

i

Material selection (_,!_\ Welding current

Thic




@ SETTING DISPLAY Controllo della corrente di saldatura ("Corrente di
picco")

Se necessario, regolare con precisione la corrente di

saldatura.

PUL

o | o |

8.4.Impostazione dei parametri di saldatura TIG DC

" Y] | Selezione del tipo di corrente ("AC/DC")
o Alluminio - modalita AC (corrente alternata)
t Acciaio inossidabile/acciaio dolce/altri - modalita DC
23 (corrente continua)
mim

Post-Flow AC wave
AC frequency Pulse mode
AC balance ' 2T/4T

~ REMOTE ‘

| OFF

Modalita di funzionamento della torcia ("2T/4T")

Modalita 2T: premendo il pulsante della torcia, la

saldatura inizia. Il pulsante deve essere tenuto

premuto per continuare. Rilasciandolo, la saldatura

. - [ si arresta.

AC frequency AC auto Modalita 4T: premendo e rilasciando la torcia, la
ACbalance \, AC wave saldatura inizia. Premendola di nuovo e

rilasciandola, la saldatura si arresta. La modalita 4T &

AC/DC Pulse mode o N
consigliata per saldature piu lunghe.

Modalita a impulsi

Scelta tra saldatura a impulsi o non a impulsi.

La saldatura TIG pulsata si verifica quando la
corrente di uscita (amperaggio) cambia da alta a
A . mm il | bassa.
AC balance Remote

AC/DC AC auto
2T/4T AC wave

| or |




Pulse mode

AC wave

AC auto

—~l
mm
Up slope
Start current

‘Remote

—

Pre-Flow
Remote o

' il

70

AC wave

AC auto

Remote

AC auto
Remaote
Pre-Flow

Remote
Pre-Flow

Start current

.- St )

tart current

y

E 3

mm
Peak cumrent
Up slope

Start current

=G

g ©

Pulse duty cycle
Peak current

Up slope

OFF | OF

mim i
Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current
p slope 4

| oFF | o

Controllo remoto ("Remote")

La saldatrice puo essere adattata per controllare la
torcia. Attivare questa funzione per attivare il
controllo remoto (in questo momento, la corrente di
picco sul pannello di controllo verra disattivata).

Preflusso di gas ("Pre-Flow")

Prima dell'induzione dell'arco elettrico, si avvia un
preflusso di gas per proteggere la saldatura durante
la sua formazione. Il tempo di preflusso del gas
consigliato € di 0,1 - 0,5 secondi.

Corrente iniziale ("Start current")

Corrente di saldatura in modalita 4T tra la prima
pressione del pulsante della torcia di saldatura e il
suo rilascio. L'impostazione consigliata € il 50% della
corrente di picco.

Tempo di salita ("Up slope")

Il tempo necessario affinché la corrente aumenti
dalla corrente iniziale alla corrente di picco in
modalita 4T dopo il rilascio del grilletto della torcia.
L'impostazione consigliata e di 3 secondi.
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L'utente puo regolare lo spessore del pezzo e il
sistema consigliera una corrente di picco. Se i
parametri risultano inadeguati, possono essere
regolati.
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Ciclo di lavoro dell'impulso

In modalita di saldatura a impulsi, e la percentuale
della durata della corrente di picco rispetto alla
durata della corrente di base. L'impostazione
consigliata & 30%.

Frequenza degli impulsi

In modalita di saldatura a impulsi, € la velocita di
commutazione dalla corrente di picco alla corrente
di base. L'impostazione consigliata € 10 Hz.

Corrente di base

Valore di corrente inferiore in modalita di saldatura
a impulsi. L'impostazione consigliata & il 30% della
corrente di picco.
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Pendenza discendente

Tempo trascorso nella transizione dalla corrente di
picco alla corrente di cratere quando si preme il
grilletto della torcia in modalita 4T. L'impostazione
consigliata e 3 secondi.
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Corrente finale ("Corrente di cratere")
Consente di selezionare I'amperaggio richiesto al
termine della saldatura.

| OFF

Postflusso di gas ("Post Flow")

Tempo di flusso del gas dopo il completamento della
saldatura. Lo scopo del flusso di gas e proteggere la
saldatura dall'influenza dei gas atmosferici e
migliorarne le proprieta. L'impostazione consigliata e
2 secondi.

8.5.Impostazione dei parametri di saldatura TIG AC
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Alluminio - modalita AC (corrente alternata)

Acciaio inossidabile/acciaio dolce/altri - modalita DC
(corrente continua)
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Modalita di funzionamento della torcia ("2T/4T")
Modalita 2T: quando si preme il pulsante della
torcia, inizia la saldatura. Il pulsante deve essere
tenuto premuto per continuare. Quindi, rilasciando il
pulsante, la saldatura si arresta.

Modalita 4T: quando si preme e si rilascia la torcia,
inizia la saldatura. Premendola di nuovo e
rilasciandola, la saldatura si arresta. La modalita 4T &
consigliata per saldature piu lunghe.

Modalita a impulsi

La scelta tra saldatura pulsata o non pulsata.

La saldatura TIG pulsata si verifica quando la
corrente di uscita (amperaggio) cambia da alta a
bassa.

Onda CA ("Onda CA")

a) Onda quadra

b) Onda sinusoidale

c) Onda triangolare

d) Onda triangolare ascendente
e) Onda triangolare discendente
f) Onda trapezoidale

L'impostazione consigliata € onda quadra.

Selezione automatica dei parametri durante la
saldatura con corrente CA ("AC Auto")

Consigliato per operatori non professionisti. In
modalita "Synergism", il sistema di controllo della
saldatrice suggerira la frequenza CA e il
bilanciamento CA appropriati.




(En) Controllo remoto ("Remote")
. La saldatrice puo essere adattata per controllare la
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Preflusso di gas ("Pre-Flow")
Prima dell'induzione dell'arco elettrico, iniziera un
t preflusso di gas per proteggere la saldatura durante
23 la sua formazione. Il tempo di preflusso del gas
BN | consigliato e di 0,1 - 0,5 secondi.
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\
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Corrente iniziale ("Start current")

Corrente di saldatura in modalita 4T tra la prima
pressione del pulsante della torcia di saldatura e il
suo rilascio. L'impostazione consigliata € il 50% della
corrente di picco.

Pulse duty cycle

Peak current

Tempo di salita ("Up slope")

Il tempo necessario affinché la corrente aumenti

dalla corrente iniziale alla corrente di picco in

modalita 4T dopo il rilascio del grilletto della torcia.
nn i | L'impostazione consigliata e di 3 secondi.
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Corrente di picco

L'utente puo regolare lo spessore del pezzo e il
sistema consigliera una corrente di picco. Se i
parametri risultano inadeguati, € possibile regolarli.

Bilanciamento CA

Seleziona la regolazione del bilanciamento della
forma d'onda CA in modalita TIG CA. Consente di
impostare un arco bilanciato, penetrante o di pulizia
dell'ossido durante la saldatura TIG CA

Frequenza CA

Consente di regolare la frequenza del ciclo dell'onda
quadra CA (transizione da + a -) durante la saldatura
TIG CA.

Corrente di base

Valore di corrente inferiore in modalita di saldatura
a impulsi. L'impostazione consigliata & il 30% della
corrente di picco.
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Tempo trascorso nella transizione dalla corrente di
picco alla corrente di cratere quando si preme il
grilletto della torcia in modalita 4T. L'impostazione
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Corrente finale ("Corrente di cratere")
Consente di selezionare I'amperaggio richiesto al
termine della saldatura.
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Postflusso di gas ("Postflusso")
Tempo di flusso del gas al termine della saldatura
dopo la scomparsa dell'arco.

8.6.Saldatura MMA

La saldatura ad arco & anche chiamata metodo MMA ("Saldatura ad arco manuale") ed & il metodo di saldatura ad

arco piu antico e versatile.

I metodo MMA utilizza un elettrodo rivestito, costituito da un nucleo metallico ricoperto da una guaina. Un arco

elettrico viene creato tra I'estremita dell'elettrodo e il pezzo in lavorazione. L'arco viene innescato toccando la punta
dell'elettrodo con il pezzo in lavorazione. |l saldatore alimenta I'elettrodo mentre si fonde nel pezzo in lavorazione in
modo da mantenere una lunghezza dell'arco costante e allo stesso tempo muove la sua estremita fusa lungo la linea

di saldatura. Il rivestimento dell'elettrodo che si fonde rilascia gas protettivi che proteggono il metallo liquido

dall'influenza dell'atmosfera circostante. Successivamente si solidifica e forma una scoria sulla superficie del bagno,
che protegge il giunto coagulato dal raffreddamento troppo rapido e dall'essere influenzato da agenti ambientali

dannosi.

Per iniziare: selezionare la modalita di saldatura MMA.
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Hot start current
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Corrente di saldatura
Selezione della corrente di saldatura.

@ MMA SETTING @
Welding current
Hot start current

Force current

VRD function

92

Valore della corrente nella funzione "Avvio a caldo
Funzione che facilita la saldatura. All'innesco
dell'arco, la corrente di saldatura viene
temporaneamente aumentata per riscaldare il
materiale e I'elettrodo nel punto di contatto. Serve
anche a modellare correttamente la penetrazione e
la superficie di saldatura nella fase iniziale della
saldatura.

@ MMA SETTING @
Welding current
Hot start current

Force current

VRD function

55

Il valore della corrente nella funzione "Corrente
forzata

stabilizza I'arco indipendentemente dalle fluttuazioni
della sua lunghezza e riduce la quantita di spruzzi.

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

Funzione VRD

Premere il pulsante per attivare la funzione VRD. La
luce verde indica che VRD é attivo. Premere
nuovamente il pulsante per disattivare la funzione.
Si consiglia di attivare la funzione VRD durante la
saldatura MMA. VRD - un sistema di riduzione della
tensione; il suo compito & quello di interrompere
I'alimentazione entro pochi millisecondi dalla fine
della saldatura. Questa funzione & anche
responsabile della riduzione della tensione
dell'elettrodo rivestito a un livello di sicurezza.

8.7.Salvataggio in memoria e caricamento

Questo modello di saldatrice offre la funzione di salvataggio e richiamo dalla memoria. Dispone di un massimo di 18

posizioni di memoria per le attivita di saldatura.
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8.8.Ripristino delle impostazioni di fabbrica
Basta tenere premuto il pulsante "Return" per 5 secondi e il sistema della macchina verra ripristinato alle
impostazioni di fabbrica.

9. Smaltimento dell'imballaggio

Conservare tutto il materiale di imballaggio (cartone, strisce di plastica e polistirolo espanso) per garantire la
protezione dell'unita durante la spedizione, qualora fosse necessario inviarla a un centro di assistenza!

10. Trasporto e stoccaggio

Durante il trasporto dell'unita, proteggerla da urti e ribaltamenti e non posizionarla "capovolta". Conservare |'unita in
un locale ben ventilato, in un ambiente asciutto e privo di gas corrosivi.

11. Pulizia e manutenzione

Scollegare la spina di alimentazione prima di ogni pulizia e quando I'unita non e in uso, lasciandola raffreddare
completamente.

Utilizzare solo detergenti non corrosivi per la pulizia delle superfici.

Non spruzzare I'unita con un getto d'acqua né immergerla in acqua.

Assicurarsi che non penetri acqua attraverso le aperture di ventilazione dell'involucro.

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

Dopo ogni pulizia, asciugare bene tutte le parti prima di riutilizzare I'unita.

Conservare l'unita in un luogo asciutto e fresco, al riparo dall'umidita

e dalla luce solare diretta.

Rimuovere regolarmente la polvere con aria compressa asciutta e pulita.

12. Ispezione periodica del dispositivo

Controllare regolarmente l'unita per eventuali danni. In tal caso, interrompere I'utilizzo dell'unita. Contattare
immediatamente il rivenditore per la riparazione.

Cosa fare in caso di problemi?

Contatta il tuo rivenditore e tieni a portata di mano le seguenti informazioni:

- Numero di fattura e numero di serie (il numero di serie € indicato sulla targhetta dati).

¢ Eventualmente una foto del pezzo difettoso.

Il tecnico dell'assistenza sara in grado di individuare meglio il problema se lo descrivi nel modo pil preciso possibile.
Piu dettagli fornirai, piu velocemente potranno aiutarti!

NOTA: Non aprire mai il dispositivo senza consultare I'assistenza clienti. Cido puo comportare la perdita della garanzia!

13. Risoluzione dei problemi

| Problema | Soluzione




Il misuratore non mostra
nulla.
La ventola non ruota.
Nessuna alimentazione di
saldatura.

Verificare che l'interruttore di alimentazione sia acceso.

Verificare che l'impianto elettrico abbia accesso all'alimentazione.
Verificare che il ponte trifase non sia danneggiato.

Si e verificato un guasto nell'alimentazione ausiliaria sulla scheda di
controllo (contattare il rivenditore).

YV V VY

Il misuratore funziona
normalmente.

La ventola funziona
normalmente.
Nessuna alimentazione di
saldatura.

> Verificare che tutte le prese sul dispositivo siano collegate
correttamente.

> Si e verificato un circuito aperto o un cattivo collegamento nel
connettore del terminale di uscita.

> |l cavo di controllo della torcia & rotto o l'interruttore & danneggiato.

> |l circuito di controllo é difettoso (contattare il rivenditore).

Il misuratore funziona
normalmente.
La ventola funziona
normalmente.
La spia di
malfunzionamento &
accesa.

> Potrebbe essere causato dalla protezione da sovracorrente. Spegnere
I'unita e riavviare la macchina dopo che la spia di guasto lampeggia.

> Potrebbe essere causato dalla protezione da surriscaldamento.
Attendere circa 2-3 minuti affinché I'unita si raffreddi senza spegnere
I'alimentazione.

> Potrebbe essere causato da un guasto nel circuito dell'inverter
(consultare il rivenditore).

L'indicatore di
alimentazione é spento, la
ventola non gira, non
arriva tensione al
bruciatore.

> L'interruttore di alimentazione é rotto.
» Verificare se I'impianto elettrico ¢ attivo.
» Verificare le condizioni tecniche del cavo di alimentazione.




Circuito elettrico

14.




Este manual de usuario ha sido traducido mediante traduccién automatica. Hemos hecho todo lo posible para

A garantizar que la traduccion sea precisa, pero tenga en cuenta que las traducciones automaticas no son perfectas y
no pretenden reemplazar a los traductores humanos. La versidén oficial del manual de usuario estd en inglés.
Cualquier diferencia entre la versién traducida y el original en inglés no es legalmente vinculante. Si tiene alguna
pregunta sobre la precisién de la traducciéon, consulte la versidn en inglés, que es la referencia oficial. Hay mas
versiones en otros idiomas disponibles previa solicitud a través de info@expondo.com.

1. Simbolos

Lea las instrucciones de funcionamiento.

Producto reciclable.

El producto cumple con los requisitos de las normas de seguridad pertinentes.

Use ropa protectora que proteja todo el cuerpo

Precaucion! Use guantes de proteccion.

Use gafas de proteccién.

Use calzado de proteccién.

Precaucion! La superficie caliente puede causar quemaduras!

Precaucion! Riesgo de incendio o explosién.

Precaucion! Vapores nocivos, peligro de intoxicacion. Los gases y humos pueden ser
peligrosos para su salud. El proceso de soldadura emite gases y humos de soldadura. La
inhalacidn de estas sustancias puede ser peligrosa para la salud.

Use una mascara de soldadura con un tono de filtro adecuado.

PRECAUCION! Radiacidn nociva del arco de soldadura

No toque las partes con tensién.

ﬁ PRECAUCION! Las ilustraciones de este manual de instrucciones son solo de referencia y
pueden diferir del producto real en algunos detalles.

2. Datos técnicos


mailto:info@expondo.com

Descripcion del parametro

Valor del parametro

Nombre del producto Soldadora TIG
Modelo ENTRIX 200D
Tension de entrada nominal [V] / frecuencia [Hz]. 230~/50

Tipo de soldadura

MMA // TIG AC/ DC

Rango de corriente de soldadura MMA [A] 30-200
Rango de corriente de soldadura TIG DC [A] 10-200
Rango de corriente de soldadura TIG AC [A] 10-200
Ciclo de trabajo nominal 40%
Eficiencia [%] 65
Didmetro de electrodo recomendado [mm)] 1,6-2,4
Factor de potencia 0,73
Fuerza de arco si
Arranque en caliente Si
Clase IP IP21S
Clase de aislamiento F
Caudal [L/M] 15




3. Descripcion general

El manual esta destinado a ayudar en un uso seguro y fiable. El producto esta disefiado y fabricado estrictamente de
acuerdo con las especificaciones técnicas utilizando la ultima tecnologia y componentes y manteniendo los mas altos
estandares de calidad.

LEAY COMPRENDA ESTE MANUAL DETENIDAMENTE
ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO.

Para garantizar el funcionamiento prolongado y fiable del dispositivo, aseglrese de operarlo y mantenerlo
correctamente de acuerdo con las directrices de este manual de instrucciones. Los datos técnicos y las especificaciones
de este manual estan actualizados. El fabricante se reserva el derecho de realizar cambios para mejorar la calidad.
Teniendo en cuenta el progreso técnico y la posibilidad de reducir el ruido, la unidad esta disefiada y construida de tal
manera que los riesgos derivados de las emisiones de ruido se reducen al minimo posible.

4. Seguridad de uso

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

4.1.General
¢ Cuide su propia seguridad y la de terceros leyendo y siguiendo las directrices contenidas en este manual.
¢ Solo las personas cualificadas pueden poner en marcha, operar, manipular y reparar el dispositivo.
e El dispositivo no debe utilizarse para fines distintos de aquellos para los que esta previsto.

4.2 .Directrices para asegurar trabajos con riesgo de incendio
La preparacion del edificio y las salas para trabajos con riesgo de incendio consiste en:
e limpiar las salas o lugares donde se realizara el trabajo de cualquier material inflamable
y contaminacion;
e trasladar todos los objetos inflamables y no inflamables en embalajes inflamables a una distancia segura;
¢ proteger los materiales que no se pueden retirar cubriéndolos, por ejemplo, con ldaminas de metal, placas de yeso,
etc., contra los efectos de, por ejemplo, salpicaduras de soldadura;
e comprobar si  los materiales u objetos situados en salas adyacentes son susceptibles
de ignicion y si requieren el uso de medidas de seguridad locales;
e sellar con materiales no inflamables cualquier orificio pasante en la instalacidn, ventilaciéon, etc., situado en las
proximidades del lugar de trabajo;
* Proteja contra salpicaduras de soldadura o dafios mecanicos todos los cables eléctricos, de gas y de instalacion con
aislamiento inflamable, siempre que se encuentren dentro del rango de riesgo causado por trabajos peligrosos de
incendio;
e Compruebe que no se hayan realizado trabajos de pintura u otros trabajos que utilicen sustancias inflamables ese
dia.

Las chispas pueden provocar incendios

Las chispas de soldadura pueden causar incendios, explosiones y quemaduras en la piel sin proteccién. Use guantes de
soldadura y ropa protectora al soldar. Retire o asegure todos los materiales y sustancias inflamables del area de trabajo.
No suelde contenedores o tanques cerrados que hayan contenido liquidos inflamables. Dichos contenedores o tanques
deben enjuagarse antes de soldar para eliminar los liquidos inflamables. No suelde cerca de gases, vapores o liquidos
inflamables. El equipo de extincidn de incendios (mantas ignifugas y extintores de polvo o nieve) debe ubicarse cerca
del area de trabajo en un lugar visible y de facil acceso.

Los cilindros pueden explotar

Use solo cilindros de gas aprobados y un regulador que funcione correctamente. Los cilindros deben transportarse,
almacenarse y colocarse en posicion vertical. Proteja los cilindros del calor, los vuelcos y los dafios mecanicos.
Mantenga todas las partes de la instalacidn de gas en buen estado: cilindro, manguera, conexiones, regulador.



Los materiales soldados pueden causar quemaduras
Nunca toque las partes soldadas con partes del cuerpo sin proteccion. Siempre use guantes de soldadura y alicates
cuando toque o mueva material soldado.

4.3.Preparacién del lugar de trabajo para soldar
Precaucidn! La soldadura puede causar un incendio o una explosién.
¢ Respete las normas de seguridad e higiene para trabajos de soldadura y equipe el lugar de trabajo con un extintor
adecuado
e Esta prohibido soldar en lugares donde puedan encenderse materiales inflamables.
e Esta prohibido soldar en atmdsferas que contengan una mezcla explosiva de gases, vapores, nieblas o polvos
inflamables con aire.
e Retire todos los materiales inflamables en un radio de 12 m del lugar de soldadura vy, si esto no es posible, cubralos
con una cubierta no inflamable.
e Tome precauciones contra chispas y particulas metalicas incandescentes.
* Tenga en cuenta que las chispas o las esquirlas de metal caliente pueden penetrar a través de ranuras o aberturas
en tapas, cubiertas o pantallas protectoras.
* No suelde tanques o barriles que contengan o hayan contenido sustancias inflamables. Tampoco suelde en sus
proximidades.
* No suelde tanques presurizados, tuberias de presion ni tanques a presion.
¢ Proporcione siempre ventilacion suficiente.
* Aseglrese de estar en una posicion estable antes de comenzar a soldar.

4.4 Equipo de proteccién personal
Precaucidn! La radiaciéon del arco puede daiiar los ojos o la piel.
e Al soldar, use ropa protectora limpia y sin aceite hecha de material no inflamable y no conductor (cuero, algodén
grueso), guantes de cuero, botas altas y una capucha protectora.
¢ Antes de soldar, deshagase de cualquier articulo inflamable o explosivo, como encendedores de propano-butano y
fosforos.
e Utilice proteccidn facial (casco o pantalla) y clibrase los ojos con una pantalla de un tono que se ajuste a la agudeza
visual del soldador y a la corriente de soldadura. Las normas de seguridad recomiendan un tinte n.° 9 (minimo n.° 8)
para cualquier amperaje inferior a 300 A. Se pueden usar pantallas de menor tinte si el arco esta cubierto por la pieza
de trabajo.
e Utilice siempre gafas de seguridad homologadas con una pantalla lateral debajo del casco u otra pantalla.
e Utilice pantallas de proteccidon en el lugar de trabajo para proteger a los demas del deslumbramiento o las
salpicaduras.
e Siempre use tapones para los oidos u otra proteccién auditiva contra el ruido excesivo y para evitar que las
salpicaduras entren en sus oidos.
¢ Advierta a los transeulntes que no miren el arco eléctrico.

4.5.Proteccidn contra descargas eléctricas
Precaucién! Una descarga eléctrica puede ser mortal.
¢ Enchufe el cable de alimentacidn a la toma de corriente mas cercana y coldquelo de forma practica y segura. Evite
extender el cable descuidadamente
sobre un suelo sin revisar, ya que esto puede provocar una descarga eléctrica o un incendio.
e El contacto con partes cargadas eléctricamente puede causar una descarga eléctrica o quemaduras graves.
e El arco eléctrico y el 4rea de trabajo estan cargados eléctricamente cuando fluye la corriente.
e El circuito de entrada y el circuito interno de la unidad también estan activos cuando la alimentacidn esta
encendida.
¢ No toque los componentes activos.
¢ Use guantes secos, sin pelusa y aislantes, y ropa protectora.
¢ Use alfombras aislantes u otros revestimientos aislantes en el suelo que sean lo suficientemente grandes como para
evitar el contacto entre el cuerpo y el objeto o el suelo.
* No toque el arco eléctrico.
¢ Apague la fuente de alimentacién antes de manipular, limpiar o reemplazar el electrodo.
» Asegurese de que el cable de tierra esté correctamente conectado y que el enchufe esté correctamente insertado
en la toma de corriente con conexién a tierra. Una conexion a tierra incorrecta del aparato puede suponer un riesgo
para la vida o la salud.



¢ Revise periddicamente los cables de alimentacion para detectar dafos o falta de aislamiento. Un cable dafiado debe
sustituirse. Una reparacién descuidada del aislamiento puede provocar la muerte o lesiones personales.

e Apague el aparato cuando no esté en uso.

¢ El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.

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

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

e Las partes dafiadas del dispositivo deben repararse o reemplazarse. Use cinturones de seguridad cuando trabaje en
alturas.

¢ Todo el equipo y los elementos de seguridad deben almacenarse en un solo lugar.

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

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

Precaucidén! La maquina puede seguir activa cuando se desconecte el cable de alimentacion.
* Después de apagar la unidad y desconectar el cable de tension, verifique la tension en el condensador de entrada y
asegurese de que el valor de la tensidn sea cero; de lo contrario, no toque los componentes de la unidad.

4.6.Gases y humos
Precaucidn! El gas puede ser peligroso para la salud o causar la muerte!
¢ Manténgase siempre alejado de la salida de gas.
e Al soldar, preste atencién al intercambio de aire, evitando la inhalacién de gas.
e Retire las sustancias quimicas (grasas, disolventes) de la superficie de las piezas de trabajo, ya que arden a alta
temperatura, emitiendo humos venenosos.
e La soldadura de piezas galvanizadas solo esta permitida con una extraccién eficiente mediante filtraciéon y un
suministro de aire limpio. Los vapores de zinc son muy téxicos y el sintoma de intoxicacidn es la llamada fiebre del
zinc.

5. Instrucciones de uso

5.1.General
e Utilice el dispositivo segun lo previsto, cumpliendo con las normas de salud y seguridad
y restricciones derivadas de los datos contenidos en la placa de caracteristicas (grado IP, ciclo de trabajo, tension de
alimentacion, etc.).
* No abra la unidad, ya que esto anulara la garantia; ademas, la explosién de piezas expuestas puede causar lesiones.
e E| fabricante no serd responsable de los cambios técnicos del equipo ni de los dafios materiales derivados de la
introduccion de estos cambios.
¢ Si el equipo presenta fallos de funcionamiento, péngase en contacto con el centro de servicio.
¢ No cubra las ranuras de ventilacién del dispositivo; coloque la soldadora a una distancia de 30 cm de los objetos
circundantes.
¢ La soldadora no debe sujetarse bajo el brazo ni cerca del cuerpo.
¢ No instale el equipo en habitaciones con ambientes agresivos, con mucho polvo y cerca de dispositivos con alta
emision de campos electromagnéticos.

5.2.Almacenamiento del dispositivo
- Proteja la unidad del agua y la humedad.
- La maquina soldadora no debe colocarse sobre una superficie caliente.
- Guarde la maquina en una habitacion seca y limpia.

5.3.Conexién de la unidad
5.3.1. Conexion eléctrica

e Launidad debe ser conectada por una persona cualificada. Ademas, una persona
con las cualificaciones necesarias debe comprobar que la puesta a tierra y la instalacion eléctrica con el sistema de
proteccion cumplen las normas de seguridad y funcionan correctamente.
¢ Coloque el dispositivo cerca del lugar de trabajo.
¢ Para conectar la unidad, evite usar cables demasiado largos.
¢ Las maquinas soldadoras monofasicas deben conectarse a una toma de corriente con clavija de tierra.
¢ Las maquinas soldadoras alimentadas por la red trifasica se entregan sin enchufe; deberd obtenerlo por su cuentay
la instalacidn la realizard una persona cualificada.



PRECAUCION! El dispositivo solo puede funcionar si esta conectado a una instalacién con un fusible en
funcionamiento.

5.3.2. Conexion de gas
Coloque las bombonas de gas lejos del objeto a soldar y asegurelas para evitar que se caigan.
La conexion de gas de la maquina soldadora debe conectarse a la bombona de gas o al sistema de suministro de
gas con una manguera adecuada y un regulador con control de flujo de gas. Precaucién! No esta permitido utilizar
reguladores de red para bombonas de gas ni viceversa. Este intercambio puede provocar dafios en el reductor y
lesiones personales.
El uso econdmico del gas prolonga el tiempo de soldadura.

6. Descripcion general del producto
Vista frontal

ENTIRIX
22O ([ )

Vista posterior:
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INPUT: 230V

1- Asa

2 - Panel de control

3- Terminal de salida "+"

4 - Toma para linea de control TIG

5- Conexion de salida de gas

6- Terminal de salida "-"

7 - Botdn de encendido/apagado

8 - Cable de alimentacién

9- Conexidén de entrada de gas

10 - Terminal de puesta a tierra adicional

Panel de control



’
A Pulse mode

AC wave Start current

-

Function ACauto —_— Pre-Flow Function

Return

)

A - Botdn para cambiar las funciones del menu izquierdo. Manténgalo pulsado durante 5 segundos parair ala
pagina de datos.

B - Botdn Atras: le lleva de vuelta al menu de nivel superior o atrds. Mantén pulsado durante mas de 5 segundos
para volver a la configuracion de fabrica.

C - Perilla de ajuste de datos. Ajuste rapido: pulsa y gira la perilla simultdneamente para un ajuste mas rapido.
Ajuste fino: gira la perilla para un ajuste preciso.

D - Botdén Confirmar: presione para ingresar a un submenu o realizar la operacién actual. Mantenga presionado
durante mas de 5 segundos para guardar los datos actuales.

E - Botdn para cambiar las funciones del menu derecho. Mantenga presionado durante mds de 5 segundos para
ingresar a la pagina de almacenamiento de datos.

Mango TIG

a - Tapa larga, trasera

b - Pinza

¢ - Soporte de antorcha
d - Pinza en la carcasa

e - Boquilla de ceramica

7. Conexidn de los cables

Comprobacion de la estanqueidad de las conexiones de gas
Antes del primer uso y luego a intervalos regulares, se recomienda comprobar si hay fugas de gas. El procedimiento
debe realizarse de la siguiente manera:



1)
2)
3)
4)

5)

6)

Conecte el regulador y el conjunto de la linea de gas y apriete todas las conexiones y abrazaderas.

Abra lentamente la valvula del cilindro.

Ajuste el caudal en el controlador a aproximadamente 8-10 |/min.

Cierre la valvula del cilindro y observe la aguja del mandmetro en el regulador. Si la aguja cae hacia cero,
significa que hay una fuga de gas. Ocasionalmente, la fuga de gas puede ser lenta. Para identificarla, deje la
presion de gas en el regulador y la linea durante un tiempo prolongado (unos 15 minutos).

En caso de fuga de gas, compruebe todas las conexiones y terminales para detectar fugas. Cepillar o rociar
con agua jabonosa provocara la aparicion de burbujas en el lugar de la fuga.

Apriete las abrazaderas o acoplamientos para eliminar la fuga de gas.

IMPORTANTE! - Se recomienda comprobar si hay fugas de gas antes de poner en marcha la maquina. Se recomienda

cerrar la valvula del cilindro cuando la maquina no esté en uso.

Modo de soldadura MMA:

1)
2)

3)
4)

Conecte el cable de soldadura a la conexién marcada con "+" y gire el conector del cable para asegurar la
conexion.

Conecte el cable de tierra a la conexién marcada con
conexion.

Conecte el cable de alimentacidn y encienda la alimentacion.

Conecte el cable de tierra a la pieza de trabajo. Una vez completados estos pasos, puede comenzar a soldar.

y gire el conector del cable para asegurar la

A PRECAUCION! La polaridad del cable puede variar! Toda la informacién de polaridad debe estar descrita en
el paquete proporcionado por el fabricante del electrodo!

Modo de soldadura TIG

1)
2)

3)
4)
5)
6)

7)
8)

8.

Conecte el cable de tierra a la conexidon marcada con "+" y gire el conector del cable para asegurar la
conexion.

Conecte el cable de soldadura a la conexién marcada con
conexion.

Conecte la linea de salida de gas de la antorcha TIG al conector en el panel frontal de la maquina.

Conecte el cable de control de la antorcha TIG al conector en el panel frontal de la maquina.

Conecte la manguera de entrada de gas al cilindro de gas de proteccidn equipado con un reductor de presion.
Conecte la manguera de entrada de gas a la conexién de entrada de gas en la parte posterior de la maquina.
Abra lentamente la valvula del cilindro de gas y ajuste el flujo de gas al valor requerido. Compruebe si hay
fugas de gas.

Conecte el cable de alimentacidn y encienda la maquina.

Conecte el cable de tierra a la pieza de trabajo. Una vez completados estos pasos, puede comenzar a soldar.

y gire el conector del cable para asegurar la

Funcionamiento del dispositivo

8.1.Configuracion de idioma

LANGUAGE SETTING

e O®e

EN = \ . ES

English

La soldadora ofrece varias opciones de idioma para que el operador pueda elegir el idioma de su preferencia.



8.2.Configuracion del modo de soldadura

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

=

{
,‘ Fo
(}0-0 - L'_

HF-TIG LIFT-TIG
Synergy \ MMA

HF-TIG

Presione el boton P (derecha) o d (izquierda) o gire la perilla para seleccionar el modo de soldadura deseado. Luego
presione para pasar al siguiente paso (o presione la perilla).

8.3.Modo automatico

En el modo automatico, es posible seleccionar el material y su espesor. Luego es posible comenzar a soldar ya que el
dispositivo propondra la corriente de soldadura.

Nota: Si se configuran el material y el espesor nuevamente, el sistema volvera a sus configuraciones predeterminadas.

Seleccion de material
Gire la perilla para seleccionar el material de

soldadura, luego presione o presione la perilla
para confirmar y pasar al siguiente paso.

Al-Si
Al-Mg
3 Cu-Si
Welding current : Thickness

Material selection |

| OFF
T@ Seleccién del espesor de la chapa ("Espesor")
cs Gire y presione la perilla nuevamente para ajustar
/ % t el espesor de la chapa y completar las
2 0 configuraciones. El sistema recomendara la
1 corriente de soldadura adecuada. La soldadura
2 0 LUl | puede comenzar.
Material selection f‘iﬂq Welding current
P ODE [
|_OFF | OFF |
SETTING DISPLAY Control de corriente de soldadura ("Corriente
pico")
Si es necesario, ajuste con precisién la corriente de
soldadura.

~ PULSEMODE [

) orF ) oFF




8.4.Configuracion de los parametros de soldadura TIG DC

Post-Flow
AC frequency
AC balance

AC frequency
AC balance
AC/DC

A

AC balance
AC/DC
2T/4T

Pulse mode

AC wave

AC auto

‘Remote

AC wave
Pulse mode
2T/4T

21| OFF | oFF

.3

mm
AC auto
AC wave

Pulse mode

| oFF

mm
Remote

AC auto

7~ AC wave

Pulse mode

Start current

—

Pre-Flow
Remote 5

1D

Seleccidn del tipo de corriente ("CA/CC")
Aluminio - modo CA (corriente alterna)

Acero inoxidable/acero dulce/otros - modo CC
(corriente continua)

Modo de funcionamiento de la antorcha ("2T/4T")
Modo 2T: cuando se presiona el botdn de la
antorcha, comienza la soldadura. Se debe presionar
el botdn para continuar. Luego, al soltar el botén, la
soldadura se detendra.

Modo 4T: cuando se presiona y se suelta la
antorcha, comienza la soldadura. Cuando se
presiona de nuevo y se suelta, la soldadura se
detendrd. El modo 4T se recomienda para
soldaduras mas largas.

Modo de pulso

La eleccion entre soldadura pulsada o no pulsada.
La soldadura TIG pulsada se produce cuando la
corriente de salida (amperaje) cambia de alta a baja.

Control remoto ("Remote")

La soldadora puede adaptarse para controlar la
antorcha. Active esta funcion para encender el
control remoto (en este momento, la corriente pico
en el panel de control se apagara).




70

AC wave

AC auto

Remote

AC auto
Remote
Pre-Flow

Remote
Pre-Flow

Start current

Pre-Flow

Start current

Up slope

:

134

ar

L
p

t
E 3

mm
Peak current

Up slope

54

= Start current
Pre-Flow

| oF | oFF |
.
5.0

Pulse duty cycle
Peak current
Up slope

30

tart current

=0

mm i
Pulse frequency
Pulse duty cycle

. Peak current
p slope s

| &
\ 44

mim

Base current
Pulse frequency

(——P‘:ﬂ Pulse duty cycle

eak current |

PL DE ‘ ‘

J_ OFF | OFF |

Preflujo de gas ("Pre-Flow")

Antes de que se induzca el arco eléctrico, comenzara
un preflujo de gas para proteger la soldadura
durante su formacion. El tiempo de preflujo de gas
recomendado es de 0,1 a 0,5 segundos.

Corriente inicial ("Start current")

Corriente de soldadura en el modo 4T entre la
primera pulsacion del botdn de la pistola de soldar y
su liberacidn. El ajuste recomendado es el 50% de la
corriente pico.

Tiempo de subida ("Up slope")

El tiempo que tarda la corriente en subir desde la
corriente inicial hasta la corriente pico en el modo
4T después de soltar el gatillo de la antorcha. El
ajuste recomendado es de 3 segundos.

Corriente pico

El usuario puede ajustar el espesor de la pieza de
trabajo y el sistema recomendara una corriente pico.
Si se encuentra que los parametros son
inadecuados, se pueden ajustar.
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1344

Start current Down slope

D Ciclo de trabajo del pulso

-~ En el modo de soldadura por pulsos, es el porcentaje
4 4 de la duracién de la corriente pico en relacion con la
5 duracidn de la corriente base. El ajuste
recomendado es del 30 %.

mim

Up slope Base current

Peak current peemm—,  Pulse freguency
Pulse duty cycle

Frecuencia de pulso

En el modo de soldadura por pulsos, es la velocidad
de conmutacién de la corriente pico a la corriente
base. El ajuste recomendado es de 10 Hz.

H mim

Peak cumrent Down slope

Pulse duty cycle r-—‘;\ Base curmrent

Pulse frequency

Up slope 5 3 Crater current
Hz ¢

b |21 ) oN | oFF |

134/,
A d \ mm
Peak current 4 0 Post-Flow
=

Corriente base

Valor de corriente mas bajo en el modo de
soldadura por pulsos. El ajuste recomendado es del
30 % de la corriente pico.

Pulse duty cycle Crater current

Pulse frequency ,——é-lﬁ Down slope
as

current

Pendiente descendente

El tiempo que transcurre en la transicion de la

- corriente pico a la corriente de crater cuando se
4.0 presiona el gatillo de la antorcha en modo 4T. El

" BN BN | gjuste recomendado es de 3 segundos.
Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency \' Post-Flow

Base current ,-—-[—)!\ Crater current

own slope

| o




“4.0

Pulse frequency AC balance

-y

" Crater current

Base current AC frequency

Down slope Post-Flow

Corriente final ("Corriente de crater")
Permite seleccionar el amperaje requerido al final de
la soldadura.

i

@

‘ ‘ i. EN
\ 44

mm
AC/DC
AC balance

I
I H I /'.._

_

Pos-t Flow

Base current
Down slope

Crater current AC frequency

ODE ‘ ‘ REMOTE ‘

|_OFF J_OFF |

Flujo de gas posterior ("Flujo posterior")

Tiempo de flujo de gas después de completar la
soldadura. El propdsito del flujo de gas es proteger
la soldadura de la influencia de los gases
atmosféricos y mejorar sus propiedades. El ajuste
recomendado es de 2 segundos.

Idadura TIG de CA

i6n de los parametros de so

E_['-‘l)

%
2.3

70

Post-Flow AC wave

-".
|r'
(
\
II:

Pulse mode

AC frequency

AC balance

Seleccion del tipo de corriente ("CA/CC")
Aluminio - modo CA (corriente alterna)

Acero inoxidable/acero dulce/otros - modo CC
(corriente continua)

23

AC auto
AC wave

Pulse mode

" | oF

Modo de funcionamiento de la antorcha ("2T/4T")
Modo 2T: cuando se presiona el botdn de la
antorcha, comienza la soldadura. Se debe presionar
el botdn para continuar. Luego, al soltar el botdn, la
soldadura se detendra.

Modo 4T: cuando se presiona y suelta la antorcha,
comienza la soldadura. Cuando se presiona de nuevo
y se suelta, la soldadura se detendra. El modo 4T se
recomienda para soldaduras mas largas.




@

fi1

AC balance

2T/4T

Pulse mode

Pulse mode

AC wave

AC auto

-
AC wave

AC auto

_Remote

Remote '

2.3

mm
Remote
AC auta

AC wave

mim

Pre-Flow

Remote

AC auto

Start current

Pre-Flow

mim
Up slope
Start current

Pre-Flow

Modo pulsado

La eleccion entre soldadura pulsada o no pulsada.
La soldadura TIG pulsada se produce cuando la
corriente de salida (amperaje) cambia de alta a baja.

Onda de CA ("Onda CA")

a) Onda cuadrada

b) Onda sinusoidal

c) Onda triangular

d) Onda triangular ascendente
e) Onda triangular descendente
f) Onda trapezoidal

La configuracidon recomendada es onda cuadrada.

Seleccion automatica de parametros al soldar con
corriente alterna ("CA Auto")

Recomendado para operadores no profesionales. En
el modo "Sinergia", el sistema de control de la
maquina soldadora indicara la frecuencia de CAy el
balance de CA adecuados.

Control remoto ("Remote")

La soldadora puede adaptarse para controlar la
antorcha. Active esta funcion para activar el control
remoto (en este momento, la corriente pico en el
panel de control se desactivara).




AC wave

AC auto

Remote (4\
P

re-Flow

AC auto
Remote

Pre-Flow r.;-i_\
S

tart current

t
2.3

mim
Peak current

Up slope

Start current

Pulse duty cycle
Peak current

Up slope

Preflujo de gas ("Pre-Flow")

Antes de que se induzca el arco eléctrico, comenzara
un preflujo de gas para proteger la soldadura
durante su formacion. El tiempo de preflujo de gas
recomendado es de 0,1 a 0,5 segundos.

Corriente inicial ("Start current")

Corriente de soldadura en el modo 4T entre la
primera pulsacién del botdn de la pistola de soldar y
su liberacién. El ajuste recomendado es el 50% de la
corriente pico.

Remote
Pre-Flow

Start current

Start current

Up slope (—P—A\ Pulse duty cycle

ak current

Pre-Flow \ 1@2

7 on”

.0

Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

mim
Base current

Pulse frequency

| oF

Tiempo de subida ("Up slope")

El tiempo que tarda la corriente en subir desde la
corriente inicial hasta la corriente pico en el modo
4T después de soltar el gatillo de la antorcha. El
ajuste recomendado es de 3 segundos.

Corriente pico

El usuario puede ajustar el espesor de la pieza de
trabajo y el sistema recomendara una corriente pico.
Si los parametros resultan inadecuados, se pueden
ajustar.




EN) Balance de CA
; - Selecciona el ajuste de balance de la forma de onda
1 09 - de CA en el modo TIG de CA. Permite establecer un
2 7 arco equilibrado, penetrante o de limpieza de 6xido
LBl | durante la soldadura TIG de CA

Crater current 4 1 Pulse mode

Post-Flow 2T/4T

2 )
AC frequency 7~ AC baTance AC/DC

Frecuencia de CA
L Permite ajustar la frecuencia del ciclo de la onda
1 09 o, . cuadrada de CA (transicién de + a -) durante la

\ soldadura TIG de CA.

Down slope

Crater current

Post-Flow

Corriente base

Valor de corriente mas bajo en el modo de
soldadura por pulsos. El ajuste recomendado es el
30 % de la corriente pico.

mim

Peak current Post-Flow

Pulse duty cycle \ ) Crater current
Pulse frequency ,-4-1 Down slope
Base current

Pendiente descendente

El tiempo que transcurre en la transicion de la
corriente de pico a la corriente de crater cuando se
presiona el gatillo de la antorcha en modo 4T. El
min Pl | ajuste recomendado es de 3 segundos.

Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency * Post-Flow

Base current P —_ Crater current
Down slope




Corriente final ("Corriente de crater")
Permite seleccionar el amperaje requerido al final de
la soldadura.

Pulse frequency AC balance

Base current % ; AC frequency

Down slope fi-\ Post-Flow
Crater current

‘ Flujo de gas posterior ("Post Flujo")
| ‘ ‘ Tiempo de flujo de gas al final de la soldadura
""4 4 después de que desaparece el arco.

J [ | mm b
Base current 4 5 AC/DC
Down slope “ 4 AC balance
g

Crater current e, AC frequency
Post Flow

8.6.Soldadura MMA
La soldadura por arco también se llama método MMA ("Soldadura por arco manual") y es el método de soldadura por
arco mas antiguo y versatil.

El método MMA utiliza un electrodo revestido, que consiste en un nucleo de metal recubierto con una vaina. Se crea
un arco eléctrico entre el extremo del electrodo y la pieza de trabajo. El arco se enciende al tocar la pieza de trabajo
con la punta del electrodo. El soldador alimenta el electrodo mientras se fusiona con la pieza de trabajo para
mantener una longitud de arco constante y, al mismo tiempo, mueve su extremo fusionado a lo largo de la linea de
soldadura. El revestimiento del electrodo fundido libera gases protectores que protegen el metal liquido de la
influencia de la atmdsfera circundante. Luego se solidifica y forma una escoria en la superficie del bafio, que protege
la junta de coagulacion de un enfriamiento demasiado rapido y de las influencias ambientales nocivas.

Para comenzar: seleccione el modo de soldadura MMA.

MMA SETTING @ Corriente de soldadura
Seleccidn de corriente de soldadura.
e} ¢ 25mm 2™

f e
Welding current

Hot start current

VRD function

Force current 1 OO




@ MMA SETTING @
Welding current
Hot start current

Force current

VRD function

92

@ MMA SETTING @
Welding current
Hot start current

Force current

VRD function

MMA SETTING

- 3 ‘
Welding current
Hot start current
Force current

VRD function

8.7.Guardar en memoria y cargar

Este modelo de maquina soldadora proporciona la funcidn de guardar y recuperar de la memoria. Tiene hasta 18

ubicaciones de memoria para tareas de soldadura.

2T/4T

Valor de corriente en la funcion "Arranque en
caliente"

Funcién que facilita la soldadura. Al encender el
arco, la corriente de soldadura aumenta
temporalmente para calentar el material y el
electrodo en el punto de contacto. También sirve
para dar forma adecuada a la penetracidn y la cara
de soldadura en la etapa inicial de la soldadura.

El valor de la corriente en la funcién "Corriente de
fuerza

estabiliza el arco independientemente de las
fluctuaciones en su longitud y reduce la cantidad de
salpicaduras.

Funcién VRD

Presione el botdn para activar la funcion VRD. La luz
verde significa que VRD estd activado. Presione el
botdon nuevamente para desactivar la funcién. Se
recomienda activar la funcién VRD durante la
soldadura MMA. VRD - un sistema de reduccién de
tensidn; su tarea es apagar la fuente de alimentacion
en unos pocos milisegundos después de finalizar la
soldadura. Esta funcidon también es responsable de
reducir la tension del electrodo revestido a un nivel
seguro.

2T/4T

MEMORY AC/DC

S

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency

Pulse

tart current

Pre-Flow

AC wave

Peak current

Up slope

AC auto

Base current

Down slope

Remote

Crater current

Post-Flow

AC balance

MEMORY AC/DC

S

Pulse

tart current

Pre-Flow

AC wave

Peak current

Up slope

Pulse frequency . Pulse duty cycle

AC auto

Base current

Down slope

AC frequency

Remote

Crater current

Post-Flow

AC balance

8.8.Restaurar configuracion de fabrica
Simplemente mantenga presionado el botén "Retorno" durante 5 segundos y el sistema de la maquina se
restablecerd a la configuracién de fabrica.



9. Eliminacion del embalaje

Conserve todo el material de embalaje (cartén, tiras de plastico y espuma de poliestireno) para garantizar la
proteccion de la unidad durante el envio, en caso de que sea necesario enviarla a un centro de servicio.

10. Transporte y almacenamiento

Al transportar la unidad, protéjala de golpes y vuelcos, y no la coloque boca abajo. Guarde la unidad en una
habitacion bien ventilada donde haya aire seco y no haya gases corrosivos.

11. Limpieza y mantenimiento

Desconecte el enchufe de la red eléctrica antes de cada limpieza y cuando la unidad no esté en uso y deje que la
unidad se enfrie completamente.

Use solo agentes de limpieza no corrosivos para limpiar las superficies.

No rocie la unidad con un chorro de agua ni la sumerja en agua.

Aseglrese de que no entre agua por las aberturas de ventilacidn de la carcasa.

Limpie las aberturas de ventilacién con un cepillo y aire comprimido.

Después de cada limpieza, todas las piezas deben secarse bien antes de volver a usar la unidad.

Guarde la unidad en un lugar seco y fresco, protegido de la humedad

y la luz solar directa.

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

12. Inspeccidén regular del dispositivo

Revise la unidad regularmente para detectar dafios. Si este es el caso, deje de usar la unidad. Comuniquese con su
distribuidor de inmediato para su reparacion.

Qué debo hacer si ocurre un problema?

Péngase en contacto con su distribuidor y tenga a mano la siguiente informacion:

- Ndmero de factura y nimero de serie (el nimero de serie se indica en la placa de caracteristicas).

¢ Si es posible, una foto de la pieza defectuosa.

El técnico de servicio podra determinar mejor cual es el problema si lo describe con la mayor precision posible.
Cuanto mds detallado sea, mas rapido podran ayudarle!

NOTA: Nunca abra el dispositivo sin consultar al servicio al cliente. Esto puede provocar la pérdida de la garantia!

13. Solucidn de problemas

Problema Solucidn

» Compruebe si el interruptor de encendido estd activado.

El medidor no muestra > Compruebe si el sistema eléctrico tiene acceso a la fuente de
nada. alimentacién.
El ventilador no gira. » Compruebe si el puente trifasico no esta dafiado.
No hay potencia de > Hay una falla en la fuente de alimentacion auxiliar en la placa de control

soldadura. (comuniquese con su distribuidor).




El medidor funciona
normalmente.
El ventilador funciona
normalmente.
No hay potencia de
soldadura.

Compruebe que todos los enchufes del dispositivo estén conectados
correctamente.

Hay un circuito abierto o una mala conexidn en el conector del terminal
de salida.

El cable de control de la antorcha estd roto o el interruptor esta dafiado.
El circuito de control estd defectuoso (comuniquese con su
distribuidor).

El medidor funciona
normalmente.
El ventilador funciona
normalmente.
La luz indicadora de mal
funcionamiento esta
encendida.

Puede deberse a la proteccidn contra sobrecorriente. Apague la unidad
y reinicie la maquina después de que la luz indicadora de falla
parpadee.

Puede deberse a la proteccion contra sobrecalentamiento. Espere unos
2-3 minutos para que la unidad se enfrie sin apagar la alimentacion.
Puede deberse a un fallo en el circuito del inversor (consulte a su
distribuidor).

El indicador de encendido
estd apagado, el ventilador
no gira, no hay tensidn en
el quemador.

>

El interruptor de encendido esta roto.

» Compruebe si el sistema eléctrico tiene corriente.

» Compruebe el estado técnico del cable de alimentacion.




Circuito eléctrico

14.




érdekében, de kérjik, vegye figyelembe, hogy az automatikus forditasok nem tokéletesek, és nem helyettesitik az
emberi forditdkat. A felhasznaldi kézikonyv hivatalos verzidja angol nyelven késziilt. A forditott és az eredeti angol
nyelv(i valtozat kozotti eltérések jogilag nem kotelezé érvényliek. Ha barmilyen kérdése van a forditds pontossagaval
kapcsolatban, kérjlk, olvassa el az angol nyelv( verziét, amely a hivatalos referencia. Tovabbi nyelvi verzidk kérésre
elérheték az info@expondo.com cimen.

c Ez a felhasznaldi kézikonyv gépi forditdssal késziilt. Mindent megtettiink a forditas pontossaganak biztositasa

1. Szimbdélumok

Olvassa el a hasznalati utasitast.

S

Ujrahasznosithat6 termék.

A termék megfelel a vonatkozé biztonsdagi szabvanyok kovetelményeinek.

Viseljen az egész testet védé védbruhazatot

@ Vigydazat! Viseljen védGkesztydit.
Viseljen védGszemiiveget.

Viseljen véddlabbelit.

Vigydzat! A forré fellilet égési sériiléseket okozhat!

Vigyazat! Artalmas g6zok, mérgezésveszély. A gazok és fiistok veszélyesek lehetnek az
egészségre. A hegesztési folyamat hegesztGgazokat és flistoket bocsat ki. Ezen anyagok
belélegzése veszélyes lehet az egészségre.

Hasznaljon megfeleld szlir6arnyékolasu hegesztGalarct.

& Vigydazat! T(iz- vagy robbandsveszély.

A VIGYAZAT! A hegesztGiv kdros sugarzasa
D

Ne érintse meg az é16 alkatrészeket.

ﬁ VIGYAZAT! A hasznalati Gtmutatéban taldlhaté illusztracidk csak illusztraciok, és bizonyos
részletekben eltérhetnek a tényleges terméktal.

2. Mdszaki adatok


mailto:info@expondo.com

Paraméter leirasa

Paraméter értéke

Termék megnevezése

TIG hegeszt6

Modell

ENTRIX 200D

Névleges bemeneti fesziltség [V] / frekvencia [Hz].

230~/50

Hegesztés tipusa

MMA // TIG AC/ DC

Hegeszt6aram-tartomany MMA [A] 30-200
Hegeszt6aram-tartomany TIG DC [A] 10-200
TIG AC hegeszt6aram-tartomany [A] 10-200
Névleges bekapcsolasi ciklus 40%
Hatasfok [%] 65
Ajanlott elektrédadatmérd [mm] 1,6-2,4
Teljesitménytényezd 0,73
iveré IGEN
Meleginditas IGEN
IP-osztdly IP21S
Szigetelési osztaly F
Aramlasi sebesség [L/M] 15




3. Altaldnos leiras

A kézikdnyv célja a biztonsagos és megbizhatd haszndlat elGsegitése. A terméket szigorlan a mdszaki elGirasoknak
megfelel6en, a legujabb technoldgia és alkatrészek felhasznalasaval, a legmagasabb mindségi szabvanyok betartasaval
tervezték és gyartottak.

A MUNKA MEGKEZDESE ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA
EL ES ERTSE MEG EZT A KEZIKONYVET.

A késziilék hosszu tavu és megbizhatd miikodésének biztositdsa érdekében gy6z6djon meg arrdl, hogy a jelen hasznalati
Utmutatdban taldlhatd iranyelveknek megfelel6en izemelteti és karbantartja. A jelen kézikonyvben szereplé mdszaki
adatok és specifikacidk naprakészek. A gyarto fenntartja a jogot a mindség javitasa érdekében torténd valtoztatasokra.
Figyelembe véve a miszaki fejl6dést és a zajcsokkentés lehetdségét, a késziiléket ugy tervezték és gyartottak, hogy a
zajkibocsatasbodl ered6 kockazatok a lehet6 legalacsonyabbak legyenek.

4. Biztonsagos hasznalat

AFIGYELEM! Olvassa el az 6sszes biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. A figyelmeztetések és utasitdsok be
nem tartasa dramutést, tiizet és/vagy sulyos sériilést vagy halalt okozhat.

4.1.Altalanos
e Gondoskodjon sajat és harmadik felek biztonsagardl a jelen kézikbnyvben taldlhaté iranyelvek elolvasasaval és
betartasaval.
o A készliléket csak szakképzett személyek helyezhetik izembe, (izemeltethetik, kezelhetik és javithatjak.
e A késziiléket tilos a rendeltetésétdl eltér6 célra hasznalni.

4.2 .Utmutatd a tlizveszélyes munkak biztositdsahoz
Az éplilet és a helyiségek el6készitése tlizveszélyes munkakhoz a kévetkez6kbdl all:
e a  helyiségek vagy a munkavégzés helyszinének megtisztitdisa ~minden gyullékony anyagtdl
és szennyez6déstdl;
® az Osszes gyulékony és nem gyulékony targy biztonsagos tavolsagba helyezése gyulékony csomagolasban;
e az eltavolithatatlan anyagok védelme példaul fémlemezzel, gipszkartonnal stb. térténd letakarassal;
¢ a szomszédos helyiségekben taldalhaté anyagok vagy targyak gyulladasveszélyesek-e, és hogy sziikség van-e helyi
biztositékok hasznalatara;
¢ a munkahely kozelében taldlhatd szerelési, szell6z6 stb. dtmend furatainak nem gyulékony anyagokkal torténd
lezarasa;
 az Osszes gyulékony szigetelési elektromos, gaz- és installacios kabel védelme hegesztési froccsenés vagy mechanikai
sérilés ellen, feltéve, hogy azok a tlizveszélyes munkak okozta kockazati tartomanyon belll vannak;
¢ ellendrizze, hogy aznap nem végeztek-e festést vagy egyéb, gyulékony anyagokat hasznalé munkalatokat.

A szikrak tiizet okozhatnak

A hegesztési szikrak tlzet, robbanast és égési sériléseket okozhatnak a védtelen béron. Hegesztés kdzben viseljen
hegeszt6kesztylit és véddruhdzatot. Tavolitson el vagy rogzitsen minden gyulékony anyagot és anyagot a
munkatertletrél. Ne hegesszen olyan zart tartalyokat vagy tartadlyokat, amelyek gyulékony folyadékokat tartalmaztak.
Az ilyen tartdlyokat vagy tartalyokat hegesztés el6tt at kell 6bliteni a gyulékony folyadékok eltavolitasa érdekében. Ne
hegesszen gyulékony gazok, g6z6k vagy folyadékok kdzelében. A tlizoltdé berendezéseket (tlizolto takardk és por- vagy
hoolté készilékek) a munkaterilet kozelében, lathatd és konnyen hozzaférheté helyen kell elhelyezni.

A palackok felrobbanhatnak

Csak jovahagyott gazpalackokat és megfeleléen mikod6é szabalyozét hasznaljon. A palackokat fligg6élegesen kell
szallitani, tarolni és elhelyezni. Védje a palackokat a h6tél, a felboruldstdl és a mechanikai sérilésektél. Tartsa a
gazberendezés minden részét jo allapotban: palack, toml6, szerelvények, szabalyozé.

A hegesztett anyagok égési sériiléseket okozhatnak



Soha ne érintse meg a hegesztett alkatrészeket védtelen testrészekkel. Mindig viseljen hegeszt6keszty(it és fogot,
amikor hegesztett anyagot érint vagy mozgat.

4.3.A munkahely el6készitése hegesztésre
Vigyazat! A hegesztés tiizet vagy robbanast okozhat.
e Tartsa be a hegesztési munkakra vonatkozé egészségligyi és biztonsagi elGirdsokat, és szerelje fel a munkahelyet
megfelel6 tlzoltd készilékkel
* Tilos a hegesztés olyan helyeken, ahol gyulékony anyagok meggyulladhatnak.
» Tilos hegeszteni olyan kérnyezetben, amely gyulékony gazok, g6z6k, kodok vagy porok robbanasveszélyes keverékét
tartalmazza levegdvel.
* A hegesztés helyszinét6l 12 m sugaru korzetben tavolitson el minden gyulékony anyagot, és ha ez nem lehetséges,
takarja le a gyulékony anyagokat nem gyulékony anyaggal.
* Tegyen dvintézkedéseket a szikrak és az izzé fémrészecskék ellen.
* Ne feledje, hogy szikrak vagy forré fémszilankok hatolhatnak be a véd&sapkak, fedelek vagy sz(irék résein vagy
nyilasain.
¢ Ne hegesszen olyan tartdlyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy tartalmaztak. Ne
hegesszen a kdzellikben sem.
¢ Ne hegesszen nyomas alatt allé tartdlyokat, nyomdasvezetékeket vagy nyomastartdlyokat.
* Mindig biztositson megfeleld szell6zést.
* Hegesztés megkezdése el6tt gy6z6djon meg réla, hogy stabil helyzetben van.

4.4 Személyi védbfelszerelés
Vigyazat! Az ivsugarzas kdrosithatja a szemet vagy a bért.
» Hegesztés kdzben viseljen tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezet6 anyagbdl (bér, vastag pamut) készilt
véddbruhazatot, bérkeszty(it, magas szaru csizmat és védbesuklyat.
» Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy robbandasveszélyes targytél, példaul propan-butan
ongyujtéktol és gyufaktol.
¢ Hasznaljon arcvédét (sisakot vagy pajzsot), és takarja el a szemét a hegeszt6 latasanak és hegeszt6aramanak
megfelel6 arnyékolassal. A biztonsagi szabvanyok 300 A alatti aramerdsség esetén 9-es (legalabb 8-as) arnyalatu
arnyékolast javasolnak. Alacsonyabb arnyékolasi arnyalatok hasznalhatdk, ha az ivet a munkadarab eltakarja.
¢ Mindig hasznaljon jovahagyott véddszemiveget oldalsé védelemmel a sisak vagy mas pajzs alatt.
¢ Haszndljon munkahelyi véd6pajzsot masok védelme érdekében a vakito fény vagy a froccsend fény ellen.
¢ Mindig viseljen fiildugdt vagy mas hallasvéddét a tulzott zaj és a fréccsend folyadék fiilbe jutdasanak megakadalyozasa
érdekében.
e Figyelmeztesse a jardkelSket, hogy ne nézzenek az elektromos ivbe.

4.5.Aramiités elleni védelem
Vigyazat! Az dramiités haldlos lehet.
¢ Csatlakoztassa a tapkabelt a legkdzelebbi konnektorba, és praktikus és biztonsagos mdédon vezesse el. Keriilje a
kabel gondatlan kibontasat
ellendrizetlen talajon, mert ez dramiitéshez vagy tlizh6z vezethet.
¢ Az elektromosan t6ltott alkatrészekkel vald érintkezés aramiitést vagy sulyos égési sériiléseket okozhat.
¢ Az elektromos iv és a munkateriilet elektromosan feltoltédhet, amikor az dram folyik.
o A készlilék bemeneti aramkore és belsd dramkorei is fesziiltség alatt allnak, amikor a késziilék be van kapcsolva.
¢ Ne érintse meg az él6 alkatrészeket.
e Viseljen szaraz, szoszmentes, szigetelt keszty(it és védéruhazatot.
¢ Hasznadljon szigetels sz6nyegeket vagy mas szigetel§ bevonatokat a padlon, amelyek elég nagyok ahhoz, hogy
megakadalyozzak a test és a targy vagy a padld kozotti érintkezést.
* Ne érintse meg az elektromos ivet.
¢ Az elektréda kezelése, tisztitasa vagy cseréje el6tt kapcsolja ki a tapellatast.
* Gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldel6kabel megfelelGen csatlakozik, és hogy a csatlakozédugd megfelelGen be van
dugva a foldelt aljzatba. A késziilék nem megfelel6 foldelése életveszélyt vagy egészségkarosodast okozhat.
* Rendszeresen ellendrizze a tapkabeleket sérilések vagy szigeteléshidny szempontjabdl. A sériilt kabelt ki kell
cserélni. A szigetelés gondatlan javitasa haldlt vagy személyi sériilést okozhat.
¢ Kapcsolja ki a késziiléket, ha nem hasznalja.
* A kabelt tilos a test koré tekerni.
¢ A munkadarabot megfelel6en féldelni kell.
¢ Csak j6 allapotu tartozékokat szabad hasznalni.



o A készlilék sérult alkatrészeit meg kell javitani vagy ki kell cserélni. Magasban végzett munka soran hasznaljon
biztonsagi 6vet.

¢ Minden felszerelést és biztonsagi eszkdzt egy helyen kell tarolni.

A ravasz aktivaldsakor tartsa a markolat hegyét tavol a testtdl.

e Csatlakoztassa a foldel6kabelt a munkadarabhoz vagy a lehet6 legkdzelebb hozza (pl. a munkapadhoz).

Vigyazat! A gép még fesziiltség alatt lehet, ha a tapkabelt levalasztja.
o A készlilék kikapcsolasa és a fesziiltségkabel levalasztasa utan ellenérizze a bemeneti kondenzator fesziltségét, és
gy6z6djon meg arrdl, hogy a feszilltségérték nulla, ellenkezé esetben ne érintse meg a késziilék alkatrészeit.

4.6.Gazok és gbzok
Vigyazat! A gaz veszélyes lehet az egészségre vagy halalhoz vezethet!
¢ Mindig tartson tavolsagot a gazkimenettdl.
¢ Hegesztés kdzben lgyeljen a levegbeserére, kerlilje a gaz belélegzését.
¢ Tavolitsa el a vegyi anyagokat (zsirok, olddszerek) a munkadarabok feliiletérdl, mivel magas hémérsékleten égnek,
mérgez6 g6zoket bocsatva ki.
¢ Horganyzott alkatrészek hegesztése csak hatékony, szlirével ellatott elszivassal és tiszta leveg6ellatassal
megengedett. A cinkg6z6k nagyon mérgezbek, a mérgezés tiinete az Ugynevezett cinklaz.

5. Hasznalati utasitas

5.1.Altalanos
o A készliléket rendeltetésszer(ien, az egészségligyi és biztonsagi elGirdsok betartasaval hasznalja
és az adattablan taldlhaté adatokbdl eredé korlatozasok (IP-fokozat, kitoltési tényezd, tapfesziiltség stb.).
* Ne nyissa ki a készliléket, mert ez érvényteleniti a garanciat; a felrobband, szabadon |évé alkatrészek sériilést
okozhatnak.
e A gyartd nem vallal felelGsséget a berendezés miszaki valtoztatasaiért, illetve az ezen valtoztatasok bevezetésébdl
eredd anyagi karokért.
¢ Ha a berendezés meghibdsodik, forduljon a szervizkézponthoz.
¢ Ne takarja el a késziilék szell6z6nyildsait — helyezze a hegesztégépet 30 cm tavolsagra a kornyez6 targyaktol.
* A hegeszt6gépet tilos a kar alatt vagy a test kozelében tartani.
* Ne telepitse a berendezést agressziv kdrnyezetl, magas portartalmu helyiségekbe, illetve nagy elektromagneses
mez8 kibocsatasu eszkdzok kdzelébe.

5.2.A késziilék térolasa
- Ovja a késziiléket a viztdl és a nedvességtdl.
- A hegeszt6gépet tilos meleg felliletre helyezni.
- A gépet szaraz és tiszta helyiségben tarolja.

5.3.Az egység csatlakoztatdsa
5.3.1. Elektromos csatlakozas

o Akésziiléket szakképzett személynek kell csatlakoztatnia. Rdadasul egy személy
A sziikséges képesitéssel rendelkez6 személyeknek ellendriznilik kell, hogy a foldelés és az elektromos telepités a
védelmi rendszerrel megfelel-e a biztonsagi elSirdasoknak és megfelel6en mkodik-e.
o Allitsa fel a késziiléket a munkahely kdzelében.
o A késziilék csatlakoztatasahoz keriilje a tul hosszu kabeleket.
* Az egyfazisu hegesztogépeket foldelGérintkezbvel elldtott aljzathoz kell csatlakoztatni.
e A 3 fazist haldzatrél miikods hegesztégépek csatlakozddugdval keriilnek széllitasra, ilyen csatlakozédugdét Onnek
kell beszereznie, és a telepitést szakképzett személlyel kell elvégeztetnie.
FIGYELEM! A késziiléket csak miik6dé biztositékkal ellatott rendszerhez csatlakoztatva szabad ilizemeltetni.

5.3.2. Gazcsatlakozas

o Helyezze a gazpalackokat tavol a hegesztend6 targytdl, és biztositsa azokat leesés ellen.

e A hegeszt6gép gazcsatlakozdjat megfeleld tomlGvel és gazaramlas-szabalyozoval ellatott szabalyozoval kell a
gazpalackhoz vagy a gazellatd rendszerhez csatlakoztatni. Figyelem! Haldzati szabalyozok hasznalata
gazpalackokhoz tilos, és forditva. Az ilyen felcserélés a reduktor karosodasahoz és személyi sériiléshez vezethet.

e A gdz gazdasagos hasznalata meghosszabbitja a hegesztési id6t.



6. Termékattekintés

El6lnézet

.....

ENTIRIX
2D

Hatulnézet:



@)
]

INPUT: 230V

1- Fogantyu

2 - Kezel6panel

3- Kimeneti csatlakozd "+"

4 - TIG vezérl6vezeték aljzata
5- Gazkimeneti csatlakozo

6 - Kimeneti csatlakozé "-"

7- Be/Kigomb

8- Tapkabel

9- Gazbemeneti csatlakozd

10 - Kiegészit6 foldel6 csatlakozd

Kezel6panel



-

Function ACauto —_— Pre-Flow Function

A Pulse mode

AC wave \ Start current

Return

)

A - A bal oldali meni funkcidinak valtasara szolgald gomb. Nyomja meg és tartsa lenyomva 5 masodpercig az
adatoldalra vald visszatéréshez.

B - Vissza gomb: visszatér a magasabb szint(i menibe vagy vissza. Nyomja meg és tartsa lenyomva tobb mint 5
masodpercig a gyari bedllitdsokhoz vald visszatéréshez.

C - Adatbeallitd gomb. Gyorsbedllitas: a gyorsabb beallitdéshoz nyomja meg és forgassa el a gombot egyszerre.
Finombeallitas: a finombeallitashoz forgassa el a gombot.

D - MegerGsités gomb: nyomja meg almeniibe |épéshez vagy az aktualis mlvelet végrehajtasahoz. Nyomja meg
és tartsa lenyomva t6bb mint 5 masodpercig az aktudlis adatok mentéséhez.

E - Gomb a jobb oldali meni funkcidinak valtasahoz. Nyomja meg és tartsa lenyomva tobb mint 5 masodpercig
az adattdrolasi oldalra valo belépéshez.

TIG markolat

a - Hosszu sapka, hatul

b - Szoritépatron

c - Pisztolytartd

d - Szoritépatron a hazban
e - Keramia fuvoka

7. A vezetékek csatlakoztatasa

A gazcsatlakozasok szorossaganak ellendrzése
Els6 hasznalat el6tt, majd rendszeres id6kozonként ajanlott ellendrizni a gdzszivargdst. Az eljarast a kovetkezéképpen
kell végrehajtani:



1)
2)
3)
4)

5)

6)

Csatlakoztassa a szabalyozd és a gazvezeték szerelvényét, és hlizza meg az 6sszes csatlakozast és bilincset.
Lassan nyissa ki a palack szelepét.

Allitsa be a vezérl6n az dramlasi sebességet koriilbelll 8-10 |/percre.

Zarja el a palack szelepét, és figyelje a szabalyozén 1évé nyomasmérd mutatdjat. Ha a mutato a nulla felé esik,
az gazszivargast jelent. El6fordulhat, hogy a gdzszivargas lassu is lehet. A megallapitdasahoz hagyja a
gaznyomast a szabalyozdban és a vezetékben hosszu ideig (kb. 15 percig).

GAazszivdargas esetén ellenbrizze az 0sszes csatlakozast és csatlakozot szivargas szempontjabdl. A szappanos
vizzel vald kefével vagy permetezéssel buborékok jelennek meg a szivargas helyén.

A gazszivargas megsziintetése érdekében huzza meg a bilincseket vagy csatlakozokat.

FONTOS! - A gép inditasa el6tt ajanlott ellendrizni a gazszivargdst. Haszndlaton kivil ajanlott elzarni a palack szelepét.

MMA hegesztési mod:

1)
2)

3)
4)

Csatlakoztassa a hegeszt6kabelt a "+" jelli csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugdt a csatlakozas

rogzitéséhez.
Csatlakoztassa a foldel6vezetéket a "-" jell csatlakozdhoz, és csavarja el a kdbelcsatlakozét a csatlakozas
rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a tapkabelt, és kapcsolja be a késziiléket.
Csatlakoztassa a foldel6vezetéket a munkadarabhoz. Miutdn ezek a |épések befejez6dtek, megkezdédhet a
hegesztés.

A FIGYELEM! A kdbel polaritasa eltéré6 lehet! Minden polaritdsi informaciot az elektréda gyartdja altal mellékelt
csomagoldson kell feltiintetni!

TIG hegesztési méd

1)
2)

3)
4)
5)
6)

7)
8)

8.

Csatlakoztassa a foldel6kdbelt a "+" jel(i csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugdt a csatlakozas rogzitéséhez.
Csatlakoztassa a hegeszt6kdabelt a "-" jel(i csatlakozdhoz, és csavarja el a kdbeldugdt a csatlakozas
rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a TIG pisztoly kimeneti gdzvezetékét a gép elSlapjan talalhato csatlakozéhoz.

Csatlakoztassa a TIG pisztoly vezérlGkabelét a gép elSlapjan talalhato csatlakozéhoz.

Csatlakoztassa a gazbevezetd tomlét a nyomascsokkentbvel elldtott védégazpalackhoz.

Csatlakoztassa a gazbevezet6 toml6t a gép hatuljan taldlhaté gazbevezet6 csatlakozdéhoz. Lassan nyissa ki a
gazpalack szelepét, és allitsa be a gdzdramlast a kivant értékre. Ellendrizze, hogy nincs-e gazszivargas.
Csatlakoztassa a tapkabelt és kapcsolja be a késziléket.

Csatlakoztassa a foldelGvezetéket a munkadarabhoz. Miutan ezek a Iépések befejez6dtek, megkezdddhet a
hegesztés.

A készulék miikddése

8.1.Nyelvbeallitas

LANGUAGE SETTING

A hegeszt6 tobb nyelvi lehet&séget kinal, igy a kezel6 kivalaszthatja a kivant nyelvet.



8.2.A hegesztési mdd bedllitasa

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

=4 = =4

' | | m
== : -
on # ) / . _ , |7 /Qs

HF-TIG LIFT-TIG s (o] LIFT-TIG
\ i 7 Synergy ﬁ MMA

HF-TIG | HF-TIG

Synergy

Nyomja meg a P> (jobbra) vagy a « (balra) gombot, vagy forgassa el a gombot a kivant hegesztési méd
kivalasztasahoz. Ezutan nyomja meg a gombot a kdvetkezd |épéshez (vagy nyomja meg a gombot).

8.3.Automatikus tzemmad

Automatikus médban lehet8ség van az anyag és annak vastagsaganak kivalasztdsdra. Ezutdn elkezdhet6 a hegesztés,
mivel a készllék fel fogja ajanlani a hegeszt6aramot.

Megjegyzés: Ha az anyagot és a vastagsagot Ujra beallitja, a rendszer visszaall az alapértelmezett beadllitasokra.

Anyagvalasztas

Forgassa el a gombot a hegeszt6anyag
kivalasztdsdhoz, majd nyomja meg a gombot,
vagy nyomja meg a gombot a megerdsitéshez és a

i kévetkezd lépéshez vald ugrashoz.

Al-Mg
3 Cu-Si
Welding current - : Thickness
Material selection |
ODE [ OTE |

| OFF | OFF
- %

70 (4

Lemezvastagsag kivalasztasa ("Vastagsag")

A lemez vastagsagdnak beallitasahoz és a
beadllitasok véglegesitéséhez forgassa el és nyomja
meg ismét a gombot. A rendszer javasolni fogja a
megfelel6 hegeszt6aramot. Kezd6dhet a hegesztés.

- -

i

Material selection f‘!\q Welding current

ODE [

| ‘oFf | oFF |

SETTING DISPLAY Hegeszt6aram-szabalyozas ("Csticsaram")
Sziikség esetén finomhangolja a hegeszt6aramot.

ODEY(~ PULSEMODE |

| 21 oFF ) OFF




8.4.TIG DC hegesztési paraméterek beallitasa

A
fu

Post-Flow
AC frequency
AC balance

AC frequency
AC balance
AC/DC

A

AC balance
AC/DC
2T/4T

Pulse mode

AC wave

AC auto

~AC
(rm————

‘ PUL

2T | OFF

4T 48

ot

Pulse mode )

‘Remote

—

[~ Remote

_—

MODE [

J|_ON

AC wave
Pulse mode

2T/4T

.3

mm
AC auto
AC wave

Pulse mode

mm
Remote

AC auto

AC wave

Start current

Pre-Flow

Az aram tipusanak kivalasztasa ("AC/DC")
Aluminium - AC izemmaéd (valtakozoé aram)
Rozsdamentes acél/lagyazott acél/egyéb - DC
zemmoad (egyendram)

Pisztoly izemmad ("2T/4T")

2T méd: a pisztoly gombjanak megnyomasakor
megkezdddik a hegesztés. A folytatdshoz meg kell
nyomni a gombot. Ezutan elengedi a gombot, a
hegesztés leall.

4T méd: A hegesztés a pisztoly gombjanak
megnyomasakor és elengedésekor kezdédik. Ha
ismét megnyomja és elengedi, a hegesztés leall. A 4T
mad hosszabb hegesztéshez ajanlott.

Impulzus méd

Valaszthato impulzusos vagy impulzus nélkdli
hegesztés.

Az impulzusos TIG hegesztés akkor torténik, amikor
a kimeneti aram (aramerdsség) magasrol alacsonyra
valtozik.

_ON

Taviranyitoé ("Taviranyitas")

A hegeszt6gép beallithaté a pisztoly vezérlésére.
Aktivalja ezt a funkciot a taviranyito
bekapcsoldsahoz (ekkor a kezel6panelen a
csucsaram kikapcsol).




g

AC wave

AC auto

Remote

il

W\
' - $ ..

-Pre:FIcw

t
E 3

mm
Peak current
Up slope

Start current

AC auto 3 0
Remote

A,
Pre-Flow

S_ta rt l

mm i
Pulse duty cycle
Peak current
Up slope

ent

Remote
Pre-Flow

Start current

Pre-Flow

Start current

Up slope

=0

mm i
Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

OFF ___H' OFF

mm
Base current

Pulse frequency
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Gaz el6aramlas ("ElGaramlas")

Az elektromos iv indukalasa el6tt gaz el6aramlas
indul be a hegesztés védelme érdekében a
kialakitasa soran. Az ajanlott gaz el6aramlasi id6 0,1
- 0,5 masodperc.

Kezd6aram ("Inditéaram")

Hegesztéaram 4T mddban a hegeszt6pisztoly
gombjanak els6 megnyomasa és elengedése kozott.
Az ajanlott bedllitas a csicsaram 50%-a.

Emelkedési idS ("Felfutasi id6")

Az az id6, amely alatt az dram a kezd6aramrél a
csucsaramra emelkedik 4T mdédban, miutan a
pisztoly ravaszat elengedték. Az ajanlott beadllitas 3
masodperc.

Csticsaram

A felhasznald bedllithatja a munkadarab vastagsagat,
és a rendszer csucsaramot javasol. Ha a paraméterek
nem megfeleléek, akkor mddosithaték.




.:"’-- ;
i

1344

Start current

Up slope

Peak current et
Pulse duty cycle

fit

Up slope

Peak cumrent 5H3

Pulse frequency

2T

1398

Pulse frequency ,——é-l\
as

current

Peak current

Pulse duty cycle

Pulse duty cycle
Pulse frequency \'

,___.[_)!\

Base current :
own slope

E_I'y

g
4.4

mim
Down slope
Base current

Pulse frequency

Impulzus kitoltési tényez6

Impulzushegesztés mddban ez a csticsaram
id6tartamanak szazalékos aranya az alaparam
id6tartamahoz viszonyitva. Az ajanlott beallitas 30%.

Crater current
Down slope

Base current

| oFF

mim
Post-Flow
Crater current

Down slope

Impulzusfrekvencia

Impulzushegesztés mddban ez a csicsaramrél az
alaparamra valé valtasi sebesség. Az ajanlott
bedllitds 10 Hz.

Alaparam
Alacsonyabb aramérték impulzushegesztés mddban.
Az ajanlott beadllitas a csicsaram 30%-a.

4.0

mim -
AC frequency
Post-Flow

Crater current

| o

Lefelé irdnyuldé kapcsolas

Az az id6, amely a csucsaramrol a kraterdramra vald
atmenet sordn telik el, amikor a pisztoly kapcsoléjat
4T médban lenyomjak. Az ajanlott beadllitas 3
masodperc.




“4.0

Pulse frequency AC balance

-y

" Crater current

Base current AC frequency

Down slope Post-Flow

Végs6 aram ("krateraram")
Lehet6vé teszi a hegesztés végén sziikséges
aramerdsség kivalasztasat.

i

@

‘ ‘ i. EN
\ 44

mm
AC/DC
AC balance

I
I H I /'.._

_

Pos-t Flow

Base current
Down slope

Crater current AC frequency

‘ REMQOTE ‘

| OFf | OFF |

ODE | ‘

Gaz utéaramlas ("Utdéaramlas")

Gdazdramlasi id6 a hegesztés befejezése utan. A
gazaramlas célja a hegesztés védelme a légkori

gazok hatdsatdl és tulajdonsagainak javitasa. Az
ajanlott beadllitas 2 masodperc.

asa

gesztési paraméterek beallit

%
2.3

70

Post-Flow AC wave

-".
|r'
(
\
II:

Pulse mode

AC frequency

AC balance

Az aram tipusanak kivalasztasa ("AC/DC")
Aluminium - AC izemmaéd (valtakozé aram)
Rozsdamentes acél/lagyazott acél/egyéb - DC
izemmoad (egyendram)

23

AC auto
AC wave

Pulse mode

" | oF

Pisztoly Gizemmad ("2T/4T")

2T mad: a pisztoly gombjanak megnyomasakor
megkezdddik a hegesztés. A folytatashoz meg kell
nyomni a gombot. Ezutan elengedi a gombot, a
hegesztés leall.

4T méd: A hegesztés a pisztoly gombjanak
megnyomasakor és elengedésekor kezdédik. Ha
ismét megnyomja és elengedi, a hegesztés leall. A 4T
mad hosszabb hegesztéshez ajanlott.




AC balance
AC/DC
2T/4T

2T/4T

Pulse mode

Pulse mode

AC wave

AC auto

Remote
AC auta

AC wave

mim

Pre-Flow

Remote

-
AC wave

Start current
Pre-Flow

Remote

—

Cauto

REMIOTE

OFF

i
4.3

_Remote | vesoe
Start current

: Pre-Flow
Remote '

Impulzus méd

Valaszthatd impulzusos vagy impulzus nélkdli
hegesztés.

Az impulzusos TIG hegesztés akkor torténik, amikor
a kimeneti aram (aramerdsség) magasrol alacsonyra
valtozik.

AC hullam ("AC hullam")

a) Négyzethulldm

b) Szinuszhullam

c) Haromszog alakud hullam

d) Emelked6 haromszog alaku hullam
e) Csokkené haromszog alakd hulldam
f) Trapéz hulldam

Az ajanlott beallitas a négyszoghullam.

Automatikus paramétervalasztas valtakozé aramu
hegesztéskor ("AC Auto")

Nem professzionalis kezel6k szamara ajanlott.
»,Szinergizmus” maddban a hegeszt6gép
vezérlGrendszere automatikusan beallitja a
megfelel6 valtéaramu frekvenciat és valtéaram-
egyensulyt.

Taviranyito ("Taviranyité")

A hegeszt6gép ugy alakithato at, hogy vezérelje a
pisztolyt. Aktivalja ezt a funkciot a taviranyito
bekapcsolasahoz (ekkor a kezel6panel csticsarama
kikapcsol).




AC wave

AC auto

Remote (4\
P

re-Flow

AC auto
Remote

Pre-Flow r.;-i_\
S

tart current

t
2.3

mim
Peak current

Up slope

Start current

Pulse duty cycle
Peak current

Up slope
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Gaz el6aramlas ("ElGaramlas")

Az elektromos iv indukalasa el6tt egy gaz el6aramlas
indul meg, hogy megvédje a hegesztési varratot a
kialakuldsa soran. Az ajanlott gdz el6aramldsi id6 0,1
- 0,5 masodperc.

Kezd6aram ("Inditéaram")

Hegesztéaram 4T mdédban a hegeszt6pisztoly
gombjanak els6 megnyomasa és elengedése kozott.
Az ajanlott beadllitas a csicsaram 50%-a.

Remote
Pre-Flow

Start current

Start current

Up slope (—P—A\ Pulse duty cycle

ak current

Pre-Flow \ 1@2

7 on”

.0

Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

mim
Base current

Pulse frequency

| oF

Emelkedési id6 ("Emelked6 meredekség")

Az az id6, amely alatt az dram a kezd6aramrél a
csucsaramra emelkedik 4T mdédban, miutan a
pisztoly kapcsoldjat elengedték. Az ajanlott beallitas
3 masodperc.

Csticsaram

A felhasznald bedllithatja a munkadarab vastagsagat,
a rendszer pedig egy csicsaramot fog ajanlani. Ha a
paraméterek nem megfelelének bizonyulnak, akkor
azokat médositani lehet.




EN) AC egyenslily
- Kivalasztja az AC hullamforma egyensulyanak

1 0 9 . - bedllitdsat AC TIG mddban. Lehetévé teszi
' 27 kiegyensulyozott, athatold vagy oxidtisztito iv
mm Pl | bedllitasat AC TIG hegesztés soran.

Crater current 4 1 Pulse mode

Post-Flow 2T/4T

I o
AC frequency 7~ AC baTance AC/DC

Valtakozo aramu frekvencia
Lehetdvé teszi az AC négyszoghullam

1 09 g ._ § ciklusfrekvencidjanak beallitdsat (dtmenet +-rél --ra)
L \ AC TIG hegesztés kdzben.

Down slope

Crater current

Post-Flow

Alaparam
Alacsonyabb aramérték impulzushegesztési
maddban. Az ajanlott bedllitds a csicsaram 30%-a

mim
Peak current Post-Flow

b
Pulse duty cycle *\ ) Crater current

—

Pulse frequency e Down slope
Base current

Lefelé iranyulé gorbe

Az az id6, amely a csucsaramrol a kraterdramra vald
atmenet sordn telik el, amikor a pisztoly
nyomaégombjat 4T modban lenyomjak. Az ajanlott
mn Pl | beallitds 3 masodperc.

Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency * Post-Flow

Base current P —_ Crater current
Down slope




Végs6 aram ("Krateraram")
Lehet6vé teszi a hegesztés végén sziikséges
aramerdsség kivalasztasat.

Pulse frequency AC balance

Base current % ; AC frequency

Down slope fi-\ Post-Flow
Crater current

z

‘ Gaz utéaramlas ("Utdéaramlas")
| ‘ ‘ A gazaramlas ideje a hegesztés végén, miutan az iv

- elt(inik.
4.4

Base current 4 5 AC/DC
Down slope “ 4 AC balance
g

Crater current e, AC frequency
Post Flow

8.6.MMA hegesztés

Az ivhegesztést MMA maddszernek ("Manualis ivhegesztés") is nevezik, és ez az ivhegesztés legrégebbi és
legsokoldaliubb maddszere.

Az MMA médszer egy bevonatos elektrédat hasznal, amely egy fémmagbdl all, amelyet egy védShively borit. Az
elektrdda vége és a munkadarab k6zott elektromos iv jon létre. Az iv az elektréda hegyének a munkadarabhoz
érintésével gyullad be. A hegeszt6 az elektrédat a munkadarabba olvadas kdzben adagolja, hogy allandd ivhosszt
tartson fenn, és ugyanakkor a beolvadt végét a hegesztési vonal mentén mozgatja. Az olvadé elektrodabevonat
védbgazokat szabadit fel, amelyek védik a folyékony fémet a kérnyezd légkor hatdsatol. Ezutan megszilardul és

salakot képez a medence felszinén, amely megvédi a koaguldld kotést a tul gyors leh(iléstél és a karos kdrnyezeti
hatasoktdl.

Inditashoz: valassza ki az MMA hegesztési mddot.
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MMA SETTING @ Hegeszt6aram
Hegeszt6aram kivalasztasa.
amigEEEE oM™

s "
Welding current

Hot start current

VRD function

Force current 1 OO




@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

@)

92

)

8.7.Mentés memoriaba és betoltés

Aramérték a "Meleginditas" funkciéban
Hegesztést megkonnyitd funkcid. ivgyujtaskor a
hegeszt6aram ideiglenesen megnd, hogy
felmelegitse az anyagot és az elektrédat az
érintkezési ponton. Ez a funkcid biztositja a
beolvadas és a hegesztési felllet megfeleld
kialakitasat a hegesztés kezdeti szakaszaban.

7 7

Az "Er6aram" funkciéban az aram értéke
stabilizélja az ivet a hosszanak ingadozasatol
flggetlendil, és csokkenti a frocskolés mennyiségét.

VRD funkcio

A VRD funkcié aktivalasahoz nyomja meg a gombot.
A z0ld fény azt jelenti, hogy a VRD be van kapcsolva.
A funkcio kikapcsolasahoz nyomja meg ismét a
gombot. MMA hegesztés kdzben ajanlott
bekapcsolni a VRD funkciét. VRD - egy
fesziiltségcsokkentd rendszer; feladata, hogy a
hegesztés befejezése utan néhdany milliszekundumon
belll kikapcsolja az aramellatast. Ez a funkcid felelSs
a bevonatos elektrdda fesziiltségének biztonsagos
szintre csokkentéséért is.

Ez a hegeszt6gép modell mentési és memoridbdl valé el6hivasi funkcidval rendelkezik. Akdr 18 memdriahellyel
rendelkezik hegesztési feladatokhoz.

2T/4T

MEMORY AC/DC

AC auto

MEMORY AC/DC 2T/AT

Pulse AC wave AC auto Remote Pulse AC wave Remote

Start current Peak current Base current Crater current Start current Peak current Base current Crater current

Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow

AC balance Pulse frequency , Pulse duty cycle AC balance

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency

AC frequency

8.8.Gyari beallitasok visszaallitasa
Csak tartsa lenyomva a "Vissza" gombot 5 masodpercig, és a géprendszer visszaall a gyari bedllitasokra.



9. A csomagolas artalmatlanitasa

Kérjik, Grizze meg az 6sszes csomagoldanyagot (karton, mianyag csikok és polisztirol hab) a készlilék szallitas kozbeni
védelme érdekében, ha esetleg szervizkdzpontba kellene kiildeni!

10. Szallitas és tarolas

Szallitaskor dvja a késziiléket az Utésektdl és a felborulastdl, és ne allitsa "fejjel lefelé". A késziiléket jol szell6z6
helyiségben tarolja, ahol szdraz a leveg6 és nincsenek jelen korroziv gazok.

11. Tisztitas és karbantartas

Minden tisztitds el6tt, valamint hasznalaton kiviil hizza ki a haldzati csatlakozot, és hagyja teljesen kih(ilni a
késziléket.

Kizarélag nem korroziv tisztitdszereket haszndljon a felliletek tisztitdsahoz.

Ne permetezze a készliléket vizsugarral, és ne meritse vizbe.

Ugyeljen arra, hogy ne jusson be viz a haz szell6z6nyilasain keresztiil.

Tisztitsa meg a szell6zGnyilasokat kefével és sliritett levegével.

Minden tisztitds utan az 6sszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani, mielGtt a késziléket Ujra hasznalnank.
A késziléket szaraz, hlivos, nedvességtdl védett helyen tarolja

és kozvetlen napfénynek.

- Rendszeresen tavolitsa el a port szaraz és tiszta s(iritett levegGvel.

12. A készulék rendszeres ellen8rzése

Rendszeresen ellendrizze a késziléket sériilések szempontjabdl. Ha ez a helyzet all fenn, hagyja abba a késziilék
hasznalatat. Kérjlik, azonnal vegye fel a kapcsolatot a kereskedéjével a javitas érdekében.

Mit tegyek, ha probléma merdl fel?

Kérjik, vegye fel a kapcsolatot a kereskeddjével, és készitse el6 a kovetkezd informacidkat:

- Szdmlaszam és sorozatszam (a sorozatszam a tipustablan talalhato).

e Esetleg egy fotd a hibas alkatrészrél.

A szerviztechnikus jobban meg tudja allapitani a probléma okat, ha a lehetd legpontosabban leirja. Hibak! Minél
részletesebben irsz, anndl gyorsabban tudnak segiteni!

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

13. Hibaelharitas

Probléma Megoldas

o w . > Ellenérizze, hogy a f6kapcsold be van-e kapcsolva.
A mérémdszer semmit o L., ) ,
> Ellen6rizze, hogy az elektromos rendszer hozzafér-e a tapegységhez.
sem mutat. . , PR -
o > Ellen6rizze, hogy a haromfazisu hid nem sérilt-e.
A ventilator nem forog. ) . L ., .
Nincs » Hiba van a vezérl6panel segédtiapegységében (forduljon a

PR keresked6hoz).
hegeszt6teljesitmény.




A mérémdszer normalisan > Ellen6rizze, hogy a készlulék Osszes aljzata megfelel6en van-e
mukaodik. csatlakoztatva.
A ventilator normalisan > Szakadds vagy rossz csatlakozdas van a kimeneti csatlakozonal.
mikodik. > A pisztoly vezérl6kabele elszakadt, vagy a kapcsold sériilt.
Nincs > AvezérlGaramkor hibas (forduljon a keresked6hoz).
hegesztGteljesitmény.
A mérémdszer normalisan > Ezt atuldramvédelem okozhatja. Kapcsolja ki a készlléket, majd inditsa
mikodik. Ujra a gépet, miutan a hibajelzé lampa villog.
A ventilator normalisan > Ezt a tulmelegedés elleni védelem okozhatja. Varjon korilbelil 2-3
mikodik. percet, amig a készllék lehdl anélkiil, hogy kikapcsolnd az aramellatast.
A hibajelz6 lampa vilagit. > Ezt az inverter d&ramkorének hibaja okozhatja (forduljon a
keresked6hoz).

A tapellatas jelz6fénye
nem vilagit, a ventilator
nem forog, nincs fesziltség
az égbfejen.

» Af6kapcsold hibas.

Ellenérizze, hogy az elektromos rendszer fesziiltség alatt van-e.
Ellenérizze a tdpkabel mdszaki allapotat.




Elektromos aramkor

14.




er ngjagtig, men veaer opmaerksom pa, at automatiserede oversaettelser ikke er perfekte og ikke er beregnet til at
erstatte menneskelige oversaettere. Den officielle version af brugermanualen er pd engelsk. Eventuelle forskelle
mellem den oversatte version og den originale engelske version er ikke juridisk bindende. Hvis du har spgrgsmal om
oversaxttelsens ngjagtighed, henvises der til den engelske version, som er den officielle reference. Flere
sprogversioner er tilgaengelige efter anmodning via info@expondo.com.

c Denne brugermanual er blevet oversat ved hjalp af maskinoversaettelse. Vi har gjort alt for at sikre, at oversaettelsen

1. Symboler

Lzes betjeningsvejledningen.

Genanvendeligt produkt.

Produktet opfylder kravene i relevante sikkerhedsstandarder.

Bzer beskyttelsestgj, der beskytter hele kroppen

Forsigtig! Baer beskyttelseshandsker.

Baer beskyttelsesbriller.

Baer beskyttelsesfodtgj.

Forsigtig! Varm overflade kan forarsage forbraendinger!

Forsigtig! Risiko for brand eller eksplosion.

Forsigtig! Skadelige dampe, fare for forgiftning. Gasser og rgg kan veere farlige for dit
helbred. Svejseprocessen afgiver svejsegasser og -rgg. Indanding af disse stoffer kan vaere
sundhedsfarligt.

Brug en svejsemaske med en passende filterskaerm.

FORSIGTIG! Skadelig straling fra svejsebuen

Rer ikke ved streamfgrende dele.

ﬁ FORSIGTIG! lllustrationerne i denne instruktionsmanual er kun til reference og kan afvige
fra det faktiske produkt pa nogle detaljer.

2. Tekniske data


mailto:info@expondo.com

Parameterbeskrivelse Parametervaerdi
Produktnavn TIG-svejser
Model ENTRIX 200D
Nominel indgangsspanding [V] / frekvens [Hz]. 230~/50

Type svejsning

MMA // TIG AC/ DC

Svejsestremomrade MMA [A] 30-200
Svejsestrsmomrade TIG DC [A] 10-200
TIG AC-svejsestrgmomrade [A] 10-200
Nominel driftscyklus 40%
Effektivitet [%] 65
Anbefalet elektrodediameter [mm] 1.6-2.4
Effektfaktor 0,73
Buekraft JA
Varmstart JA
IP-klasse IP21S
Isoleringsklasse F
Flowhastighed [L/M] 15




3. Generel beskrivelse

Manualen har til formal at hjelpe med sikker og palidelig brug. Produktet er designet og fremstillet i ngje
overensstemmelse med tekniske specifikationer ved hjelp af den nyeste teknologi og komponenter og med
overholdelse af de hgjeste kvalitetsstandarder.

LAES OG FORSTA DENNE MANUAL OMHYGGELIGT, F@R
ARBEJDET PABEGYNDER.

For at sikre enhedens lange og palidelige drift skal du sgrge for at betjene og vedligeholde den korrekt i
overensstemmelse med retningslinjerne i denne instruktionsmanual. De tekniske data og specifikationer i denne
manual er opdaterede. Producenten forbeholder sig retten til at foretage andringer for at forbedre kvaliteten. Under
hensyntagen til den tekniske udvikling og muligheden for at reducere st@j er enheden designet og bygget pa en sadan
made, at risici som fglge af stgjemissioner reduceres til det lavest mulige niveau.

4. Sikkerhed ved brug

AFORSIGTIGHED! Lees alle sikkerhedsadvarsler og instruktioner. Manglende overholdelse af advarsler og
instruktioner kan resultere i elektrisk stgd, brand og/eller alvorlig personskade eller dgd.

4.1.Generel
¢ Pas pa din egen og tredjeparters sikkerhed ved at laese og f@lge retningslinjerne i denne manual.
¢ Kun kvalificerede personer ma starte, betjene, handtere og reparere apparatet.
e Apparatet ma ikke anvendes til andre formal end dem, det er beregnet til.

4.2 .Retningslinjer for sikring af brandfarligt arbejde
Forberedelse af bygning og rum til brandfarligt arbejde bestar i:
e vrene rum eller steder, hvor der skal wudfgres arbejde fra brandfarlige  materialer
og forurening;
« flyt alle brandfarlige og ikke-brandfarlige genstande i brandfarlig emballage til en sikker afstand;
¢ beskyt materialer, der ikke kan fjernes, ved at deekke dem med f.eks. metalplader, gipsplader osv. mod virkningerne
af f.eks. svejsesprgjt;
e kontrollér, om materialer eller genstande, der befinder sig i tilstedende rum, er antzendelige
, og om de kraever brug af lokale sikkerhedsforanstaltninger;
« forsegl eventuelle gennemgaende huller i installation, ventilation osv., der er placeret i naerheden af arbejdsstedet,
med ikke-brandfarlige materialer;
» Beskyt alle elektriske, gas- og installationskabler mod svejsesprgijt eller mekaniske skader med brandfarlig isolering,
forudsat at de er inden for risikoomradet forarsaget af brandfarlige arbejder;
e Kontroller, om der ikke er udfgrt maling eller andet arbejde med brandfarlige stoffer den pagaeldende dag.

Gnister kan forarsage brand

Svejsegnister kan forarsage brand, eksplosioner og forbreendinger pa ubeskyttet hud. Brug svejsehandsker og
beskyttelsestgj under svejsning. Fjern eller sgrg for alle brandfarlige materialer og stoffer fra arbejdsomradet. Svejs
ikke lukkede beholdere eller tanke, der har indeholdt brandfarlige vasker, sammen. Sadanne beholdere eller tanke
skal skylles igennem fg@r svejsning for at fjerne brandfarlige veesker. Svejs ikke i naerheden af brandfarlige gasser, dampe
eller veesker. Brandbekampelsesudstyr (brandtaepper og pulver- eller sneslukkere) skal placeres i naerheden af
arbejdsomradet pa et synligt og let tilgaengeligt sted.

Gasflasker kan eksplodere

Brug kun godkendte gasflasker og en korrekt fungerende regulator. Gasflasker skal transporteres, opbevares og
placeres oprejst. Beskyt gasflasker mod varme, vaeltning og mekaniske skader. Hold alle dele af gasinstallationen i god
stand: gasflaske, slange, fittings, regulator.

Svejsede materialer kan forarsage forbrandinger



Rer aldrig ved svejsede dele med ubeskyttede kropsdele. Brug altid svejsehandsker og tang, nar du rgrer ved eller flytter
svejset materiale.

4.3.Forberedelse af arbejdspladsen til svejsning
Forsigtig! Svejsning kan forarsage brand eller eksplosion.
¢ Overhold sundheds- og sikkerhedsforskrifterne for svejsearbejde, og udstyr arbejdspladsen med en passende
brandslukker
¢ Svejsning pa steder, hvor brandfarlige materialer kan antaendes, er forbudt.
* Svejsning i en atmosfaere, der indeholder en eksplosiv blanding af brandfarlige gasser, dampe, tager eller stgv med
luft, er forbudt.
e Fjern alle brandfarlige materialer inden for en radius af 12 m fra svejsestedet, og hvis dette er umuligt, deek de
brandfarlige materialer med et ikke-brandbart overtraek.
¢ Tag forholdsregler mod gnister og glgdende metalpartikler.
e Bemaerk, at gnister eller varme metalsplinter kan traenge ind gennem slidser eller abninger i beskyttelsesheetter,
daeksler eller skaerme.
* Svejs ikke tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt brandfarlige stoffer. Svejs heller ikke i deres
naerhed.
e Svejs ikke tryktanke, trykledninger eller tryktanke.
» Sgrg altid for tilstraekkelig ventilation.
» Sgrg for at veere i en stabil position, fgr du begynder at svejse.

4.4 Personligt beskyttelsesudstyr
Forsigtig! Lysbuestraling kan skade gjne eller hud.
¢ Ved svejsning skal du baere rent, oliefrit beskyttelsestgj lavet af ikke-brandbart og ikke-ledende materiale (leder,
tyk bomuld), lzederhandsker, hgje stgvler og en beskyttelseshaette.
» Fgr svejsning skal du afskaffe brandfarlige eller eksplosive genstande sasom propan-butan-lightere og teendstikker.
¢ Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller visir) og deek gjnene med en farve, der matcher svejserens syn og svejsestrgm.
Sikkerhedsstandarderne anbefaler en farve nr. 9 (minimum nr. 8) for enhver strgmstyrke under 300 A. Lavere
visirfarver kan anvendes, hvis lysbuen er daekket af emnet.
¢ Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sideskeerm under hjelmen eller andet visir.
e Brug visir pa arbejdspladsen for at beskytte andre mod blanding eller sprgjt.
 Brug altid grepropper eller anden hgrevaern mod overdreven stgj og for at forhindre sprgjt i at komme ind i dine
grer.
e Advar tilskuere mod at se pa den elektriske lysbue.

4.5.Beskyttelse mod stgd
Forsigtig! Elektrisk stgd kan vaere dgdeligt.
¢ Szt netledningen i den naermeste stikkontakt, og leeg den pa en praktisk og sikker made. Undga uforsigtig
udfoldning
af ledningen pa ukontrolleret jord, da dette kan fgre til elektrisk stgd eller brand.
¢ Kontakt med elektrisk ladede dele kan forarsage elektrisk stgd eller alvorlige forbraendinger.
e Den elektriske lysbue og arbejdsomradet er elektrisk opladet, nar stremmen flyder.
* Indgangskredslgbet og enhedens interne kredslgb er ogsa stremfgrende, nar stremmen er taendt.
o Rer ikke ved de strgmfgrende komponenter.
* Brug t@rre, fnugfri, isolerede handsker og beskyttelsestgj.
* Brug isolerende matter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet, der er store nok til at forhindre kontakt
mellem kroppen og genstanden eller gulvet.
* Ror ikke ved den elektriske lysbue.
e Sluk for strgmforsyningen, fgr du handterer, renggr eller udskifter elektroden.
» Sgrg for, at jordkablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er korrekt sat i den jordede stikkontakt. Forkert
jordforbindelse af enheden kan medfgre risiko for liv eller helbred.
e Kontroller regelmaessigt stromkablerne for skader eller manglende isolering. Et beskadiget kabel skal udskiftes.
Uforsigtig reparation af isoleringen kan resultere i dgd eller personskade.
e Sluk enheden, nar den ikke er i brug.
e Kablet ma ikke vikles rundt om kroppen.
e Emnet skal vaere korrekt jordet.
e Kun tilbehgr, der er i god stand, ma anvendes.
* Beskadigede dele af enheden skal repareres eller udskiftes. Brug sikkerhedsseler ved arbejde i hgjden.



e Alt udstyr og sikkerhedsartikler skal opbevares ét sted.
¢ Hold spidsen af handtaget veek fra kroppen, nar aftraekkeren aktiveres.
e Fastggr jordkablet til emnet eller sa teet pa det som muligt (f.eks. til arbejdsbaenken).

Forsigtig! Maskinen kan stadig vaere stroamfgrende, nar netledningen er frakoblet.
e Efter at have slukket enheden og frakoblet spandingskablet, skal du kontrollere spaendingen pa
indgangskondensatoren og s@rge for, at speendingsvaerdien er nul, ellers ma du ikke rgre ved enhedens komponenter.

4.6.Gasser og dampe
Forsigtig! Gas kan vaere sundhedsfarlig eller vaere dgdsfalden!
e Hold altid afstand til gasudlgbet.
e Vaer opmaerksom pa luftudskiftningen ved svejsning, og undga indanding af gas.
* Fjern kemiske stoffer (fedtstoffer, oplgsningsmidler) fra emnernes overflade, da de braender under hgj temperatur
og afgiver giftige dampe.
¢ Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt med effektiv udsugning med filtrering og tilfgrsel af ren luft.
Zinkdampe er meget giftige, og symptomet pa forgiftning er den sakaldte zinkfeber.

5. Brugsanvisning

5.1.Generelt
* Brug apparatet som tilsigtet i overensstemmelse med sundheds- og sikkerhedsforskrifterne
og begreaensninger som fglge af dataene pa typeskiltet (IP-grad, driftscyklus, forsyningsspaending osv.).
e Abn ikke enheden, da dette vil ugyldigggre garantien. Eksploderende, udsatte dele kan desuden forarsage
personskade.
* Producenten er ikke ansvarlig for tekniske aendringer af udstyret eller materielle skader, der skyldes indfgrelsen af
disse endringer.
¢ Hvis udstyret ikke fungerer korrekt, skal du kontakte servicecenteret.
e D=k ikke apparatets ventilationsabninger til - placer svejseapparatet i en afstand af 30 cm fra de omgivende
genstande.
e Svejsemaskinen ma ikke holdes under armen eller teet pa kroppen.
¢ Installer ikke udstyret i rum med aggressive omgivelser, meget stgv og i neerheden af apparater med hgj
elektromagnetisk feltemission.

5.2.0pbevaring af enheden
- Beskyt enheden mod vand og fugt.
- Svejsemaskinen ma ikke placeres pa en varm overflade.
- Opbevar maskinen i et tgrt og rent rum.

5.3.Tilslutning af enheden
5.3.1. Elektrisk tilslutning

e Enheden skal tilsluttes af en kvalificeret person. Desuden en person
med de ngdvendige kvalifikationer bgr kontrollere, at jordforbindelsen og den elektriske installation med
beskyttelsessystemet overholder sikkerhedsforskrifterne og fungerer korrekt.
¢ Opstil enheden i nerheden af arbejdspladsen.
e Undga for lange kabler ved tilslutning af enheden.
¢ Enfasede svejsemaskiner skal tilsluttes en stikkontakt udstyret med en jordingsben.
e Svejsemaskiner, der drives af 3-faset net, leveres uden stik. Du bgr selv anskaffe et sddant stik og fa installationen
udfgrt af en kvalificeret person.
ADVARSEL! Apparatet ma kun betjenes, hvis det er tilsluttet en installation med en funktionsdygtig sikring.

5.3.2. Gastilslutning

e Placer gasflaskerne vak fra det objekt, der skal svejses, og sgrg for, at de ikke falder ned.

e Svejsemaskinens gastilslutning skal tilsluttes gasflasken eller gasforsyningssystemet med en passende slange og
en regulator med gasflowregulering. Forsigtig! Det er ikke tilladt at bruge netvaerksregulatorer til gasflasker og
omvendt. En sadan udskiftning kan resultere i skader pa reduktionsgearet og personskade.

e (Pkonomisk brug af gas forlaenger svejsetiden.



6. Produktoversigt

Frontvisning

.....

ENTIRIX
(O ([



@)
]

FF
INPUT: 230V

1- Handtag

2 - Kontrolpanel

3- Udgangsterminal "+"

4 - Stik til TIG-styreledning
5- Gasudgangstilslutning
6 - Udgangsterminal "-"

7 - Teand/sluk-knap

8- Netledning

9 - Gasindgangstilslutning
10 - Ekstra jordterminal

Kontrolpanel



ACwave  \ Start.current I

Function ACauto —_— Pre-Flow Function
Re

Return Execute

)

A - Knap til at skifte funktioner i venstre menu. Tryk og hold nede i 5 sekunder for at ga til datasiden.

B - Tilbage-knap: Tager dig tilbage til den overordnede menu eller tilbage. Tryk og hold nede i mere end 5
sekunder for at vende tilbage til fabriksindstillingerne.

C - Datajusteringsknap. Hurtig justering: Tryk og drej knappen samtidig for hurtigere justering. Finjustering: Drej
knappen for finjustering.

D - Bekraft-knap: Tryk for at abne en undermenu eller udfgre den aktuelle handling. Tryk og hold nede i mere
end 5 sekunder for at gemme de aktuelle data.

E - Knap til at skifte funktioner i den hgjre menu. Tryk og hold nede i mere end 5 sekunder for at abne
datalagringssiden.

TIG-handtag

a - Lang haette, bagpa
b - Spaendetang

¢ - Braenderholder

d - Spaendetang i hus
e - Keramisk dyse

7. Tilslutning af ledningerne

Kontrol af gasforbindelsernes taethed
For farste brug og derefter med jaevne mellemrum anbefales det at kontrollere for gaslaekager. Proceduren skal
udfgres som fglger:

1) Tilslut regulatoren og gasledningen, og spaend alle forbindelser og klemmer.



2)
3)
4)

5)

6)

Abn langsomt cylinderventilen.

Indstil flowhastigheden pa regulatoren til ca. 8-10 |/min.

Luk cylinderventilen, og hold gje med trykmalernalen pa regulatoren. Hvis nalen falder mod nul, betyder det,
at der er en gaslaekage. Gaslakagen kan lejlighedsvis veere langsom. For at identificere den skal du lade
gastrykket veere i regulatoren og ledningen i laengere tid (ca. 15 minutter).

| tilfelde af en gasleekage skal du kontrollere alle forbindelser og terminaler for laekager. Bgrstning eller
sprgjtning med saebevand vil forarsage bobler pa leekagens sted.

Spaend klemmer eller koblinger for at eliminere gaslaekage.

VIGTIGT! - Det anbefales at kontrollere for gaslaekage, for maskinen startes. Det anbefales at lukke cylinderventilen,
nar maskinen ikke er i brug.

MMA-svejsetilstand:

1)
2)
3)
4)

Tilslut svejsekablet til tilslutningen markeret med "+", og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.
Tilslut jordledningen til tilslutningen markeret med "-", og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.
Tilslut netledningen, og teend for strgmmen.

Tilslut jordledningen til emnet. Nar disse trin er udfgrt, kan svejsningen begynde.

A ADVARSEL! Kabelpolariteten kan variere! Alle polaritetsoplysninger bgr vaere beskrevet pa emballagen fra
elektrodeproducenten!

TIG-svejsetilstand

QIGIERCRSEC

_— — — ~—

8.

Tilslut jordledningen til tilslutningen markeret med "+", og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.
Tilslut svejsekablet til tilslutningen markeret med "-", og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.
Tilslut TIG-braenderens udgangsgasledning til stikket pa maskinens frontpanel.

Tilslut TIG-braenderens styrekabel til stikket pa maskinens frontpanel.

Tilslut gasindlgbsslangen til beskyttelsesgasflasken, der er udstyret med en trykreduktionsventil.
Tilslut gasindigbsslangen til gasindlgbstilslutningen pa bagsiden af maskinen. Abn langsomt ventilen pa
gasflasken, og indstil gasstrommen til den gnskede veaerdi. Kontroller for gasleekager.

Tilslut netledningen, og teend for stremmen.

Tilslut jordledningen til emnet. Nar disse trin er udfgrt, kan svejsningen begynde.

Betjening af enheden

8.1.Sprogindstilling

LANGUAGE SETTING

@@

EN

Enghsh

Svejsemaskinen tilbyder flere sprogmuligheder, sa operatgren kan veelge det foretrukne sprog.



8.2.Indstilling af svejsetilstand

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

=4 = =4

i‘-’l“' | . 7 lL!l"'

ozo # i1 ol (}-0 £ it /°~

HE-TIG UIFT-TIG - A HF-TIG UFT-TIG

\ MMA 3 Synergy ﬁ MMA

HF-TIG | HF-TIG

Synergy

Tryk pa knappen » (hgjre) eller € (venstre), eller drej pa knappen for at veelge den gnskede svejsetilstand. Tryk
derefter pa for at ga til naeste trin (eller tryk pa knappen).

8.3.Automatisk tilstand

| automatisk tilstand er det muligt at vaelge materiale og dets tykkelse. Derefter er det muligt at starte svejsningen, da
enheden vil foresla svejsestrgmmen.

Bemaerk: Hvis materialet og tykkelsen indstilles igen, vender systemet tilbage til standardindstillingerne.

Materialevalg

Drej pa knappen for at vaelge svejsematerialet, tryk
derefter pd &d, eller tryk pa knappen for at
bekraefte og ga til naeste trin.

Alsi
Al-Mg

3 Cu-Si
Welding current - : Thickness

Material selection |
J_OFF || OFF |
J - | ‘ FE @ Valg af pladetykkelse ("Tykkelse")
o
)

| Drej og tryk pa knappen igen for at justere

pladetykkelsen og fuldfgre indstillingerne. Systemet
vil anbefale den passende svejsestrgm. Svejsningen
kan starte.

- -

i

Material selection Welding current

SETTING DISPLAY Svejsestrgmskontrol ("Peak current")
Finjuster om ngdvendigt svejsestremmen.

| 21| orF ) o




8.4.Indstilling af TIG DC-svejseparametre

A
fu

Post-Flow AC wave

DLl ey
AC Pulse mode
AC/DC

‘ PUL

AC frequency

AC balance 2T/4T

OFF

Valg af stremtype ("AC/DC")

Aluminium - AC-tilstand (vekselstrgm)
Rustfrit stal/blgdt stal/andet - DC-tilstand
(jeevnstrgm)

2T

.3

mm

AC frequency AC auto

AC balance AC wave

4T 48

AC/DC =N Pulse mode

Branderens driftstilstand ("2T/4T")

2T-tilstand: Nar breenderknappen trykkes ned,
starter svejsningen. Knappen skal trykkes ned for at
fortsaette. Slippes knappen derefter, og svejsningen
stopper.

4T-tilstand: Nar breenderen trykkes ned og slippes
igen, begynder svejsningen. Nar den trykkes ned
igen og slippes, stopper svejsningen. 4T-tilstanden
anbefales til laengere svejsning.

A " J mm
AC balance Remote
AC/DC

21/4T —~

AC auto

: = - AC wave
Pulse mode

Pulstilstand

Valget mellem pulseret eller ikke-pulseret svejsning.
Pulserende TIG-svejsning forekommer, nar
udgangsstrgmmen (strgmstyrken) andres fra hgj til
lav.

Pulse mode

‘Remote

AC wave Start current

—

Pre-Flow
Remote 5

AC auto

MODE [

| on | on

Fjernbetjening ("Remote")

Svejsemaskinen kan tilpasses til at styre braenderen.
Aktiver denne funktion for at teende
fiernbetjeningen (pa dette tidspunkt vil
peakstrgmmen pa kontrolpanelet veere slukket).




70 (@ "> |

AC auto

[ —— |
AC wave 5 4
Remote (-4\ Start current

Peak current

Up slope

-Pre:FIcw

\ 5.0

Peak cumrent

AC auto 3 0 Pulse duty cyde
Remote
' 2

Pre-Flow (-5—4-\ Up slope

tart current

Remote
Pre-Flow

Start current

Start current

Pre-Flow 1 3 4 Base current
I"-.._. A

oE )

OFF | OFF

5.0

Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

mim

Pulse frequency

Up slope (——P‘:ﬂ Pulse duty cycle

eak current |

J_OFF |

10DE ‘ ‘

_OFF _

Gasforstrgmning ("Pre-Flow")

For den elektriske lysbue induceres, begynder en
gasforstrgmning for at beskytte svejsningen under
dens dannelse. Den anbefalede gasforstrgmningstid
er 0,1 -0,5 sekunder.

Startstrgm ("Startstrgm")

Svejsestrgm i 4T-tilstand mellem det f@rste tryk pa
svejsepistolens knap og dens slip. Den anbefalede
indstilling er 50 % af peakstrgmmen.

Stigetid ("Up slope")

Den tid det tager for stremmen at stige fra
startstrgmmen til peakstremmen i 4T-tilstand, efter
at braenderaftraekkeren er sluppet. Den anbefalede
indstilling er 3 sekunder.

Peakstrgm

Brugeren kan justere emnets tykkelse, og systemet
vil anbefale en peakstrgm. Hvis parametrene viser
sig at veere utilstraekkelige, kan de justeres.
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Pulsdriftscyklus

| pulssvejsningstilstand er det procentdelen af
peakstremmens varighed i forhold til
basisstremmens varighed. Den anbefalede indstilling
er 30 %.

Pulsfrekvens

| pulssvejsningstilstand er det skiftehastigheden fra
peak- til basisstrgm. Den anbefalede indstilling er 10
Hz.

Basisstrgm
Laveste stremvaerdi i pulssvejsningstilstand. Den
anbefalede indstilling er 30 % af peakstrgmmen.
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Nedadgaende hzeldning

Den tid, der gar i overgangen fra peak- til
kraterstrgm, nar breenderaftraekkeren trykkes ned i
4T-tilstand. Den anbefalede indstilling er 3 sekunder.
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Slutstrgm ("Kraterstrgm")
Giver dig mulighed for at veelge den ngdvendige
strgmstyrke ved afslutningen af svejsningen.

Gasefterstrgmning ("Post Flow")

Gasstrgmningstid efter afslutning af svejsningen.
Formalet med gasstrgmmen er at beskytte
svejsningen mod pavirkning fra atmosfeeriske gasser
og forbedre dens egenskaber. Den anbefalede
indstilling er 2 sekunder.

af AC TIG-svejseparametre
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Pulse mode

AC frequency

AC balance

Valg af stremtype ("AC/DC")

Aluminium - AC-tilstand (vekselstrgm)
Rustfrit stal/blgdt stal/andet - DC-tilstand
(jeevnstrgm)
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AC auto
AC wave

Pulse mode
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Braenderens driftstilstand ("2T/4T")

2T-tilstand: Nar braenderknappen trykkes ned,
starter svejsningen. Knappen skal trykkes ned for at
fortseette. Derefter slippes knappen, og svejsningen
stoppes.

4T-tilstand: Nar braenderen trykkes ned og slippes,
begynder svejsningen. Nar den trykkes ned igen og
slippes, stopper svejsningen. 4T-tilstanden anbefales
til lzengere svejsning.
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Pulstilstand

Valget mellem pulseret eller ikke-pulseret svejsning.
Pulserende TIG-svejsning opstar, nar
udgangsstrgmmen (strgmstyrken) andres fra hgj til
lav.

AC-bglge ("AC-bglge")

a) Firkantbglge

b) Sinusbglge

c) Trekantbglge

d) Stigende trekantbglge
e) Faldende trekantbglge
f) Trapezbglge

Den anbefalede indstilling er firkantbglge.

Automatisk valg af parametre ved svejsning med
vekselstrgm ("AC Auto")

Anbefales til ikke-professionelle operatgrer. |
"Synergisme"-tilstand vil svejsemaskinens
styresystem angive den passende AC-frekvens og
AC-balance.

Fjernbetjening ("Remote")

Svejsemaskinen kan tilpasses til at styre braenderen.
Aktiver denne funktion for at taende
fiernbetjeningen (pa dette tidspunkt vil
peakstrommen pa kontrolpanelet veere slukket).
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Gasforstrgmning ("Pre-Flow")

For den elektriske lysbue induceres, begynder en
gasforstrgmning for at beskytte svejsningen under
dens dannelse. Den anbefalede gasforstrgmningstid
er 0,1 -0,5 sekunder.

Startstrgm ("Startstrgm")

Svejsestrgm i 4T-tilstand mellem det fgrste tryk pa
svejsepistolens knap og dens udlgsning. Den
anbefalede indstilling er 50 % af peakstrgmmen.
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Stigningstid ("Up slope")

Den tid det tager for stremmen at stige fra
startstrgmmen til peakstremmen i 4T-tilstand, efter
at braenderaftraekkeren er sluppet. Den anbefalede
indstilling er 3 sekunder.

Peakstrgm

Brugeren kan justere emnets tykkelse, og systemet
vil anbefale en peakstrgm. Hvis parametrene viser
sig at vaere utilstraekkelige, kan de justeres.




EN) AC-balance
Veelger justering af AC-bglgeformbalancen i AC TIG-
tilstand. Giver dig mulighed for at indstille en
27 balanceret, penetrerende eller oxidrensende lysbue
Pl | under AC TIG-svejsning

Crater current 4 1 Pulse mode

Post-Flow 2T/4T

2 )
AC frequency 7~ AC baTance =~ AC/DC

AC-frekvens
Giver dig mulighed for at justere cyklusfrekvensen

1 0 9 o, - : for AC-firkantbglgen (overgang fra + til -) under AC
\ TIG-svejsning
A " | mm
Down slope 2T/4T
Crater current '\, _ AC/DC
Post-Flow et SR AChalance

Basisstrom
Laveste stremvaerdi i pulssvejsningstilstand. Den
anbefalede indstilling er 30 % af peakstrgmmen.
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Nedadgaende hzeldning

Den tid, der gar i overgangen fra peak- til
kraterstrgm, nar breenderaftraekkeren trykkes ned i
4T-tilstand. Den anbefalede indstilling er 3 sekunder.
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Slutstrgm ("Kraterstrgm")
Giver dig mulighed for at veelge den ngdvendige
strgmstyrke ved svejsningens afslutning.

Gasefterstrgmning ("Post Flow")
Tid for gasstremning ved svejsningens afslutning,
efter at lysbuen forsvinder.

8.6.MMA-svejsning

Lysbuesvejsning kaldes ogsa MMA-metoden ("Manuel lysbuesvejsning") og er den zeldste og mest alsidige metode til

lysbuesvejsning.

MMA-metoden bruger en daekket elektrode, der bestar af en metalkerne daekket med en kappe. En elektrisk lysbue
skabes mellem elektrodeenden og emnet. Lysbuen teendes ved at bergre emnet med elektrodespidsen. Svejseren
fremfgrer elektroden, mens den smelter ind i emnet, for at opretholde en konstant lysbuelaengde og samtidig
bevaeger dens smeltede ende langs svejselinjen. Den smeltende elektrodebelaegning frigiver beskyttelsesgasser, der
beskytter det flydende metal mod pavirkning fra den omgivende atmosfaere. Derefter stgrkner den og danner en
slagge pa overfladen af bassinet, som beskytter den koagulerende samling mod for hurtig afkgling og mod at blive

pavirket af skadelige miljgpavirkninger.
For at starte: Vaelg MMA-svejsetilstanden.
MMA SETTING

5.5
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Welding current

‘
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Hot start current

Force current

- 100
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VRD function

Svejsestrgm
Valg af svejsestrgm.




@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
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VRD function

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function
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Strgmvaerdi i funktionen "Varmstart"

Funktion, der letter svejsningen. Nar lysbuen
teendes, gges svejsestremmen midlertidigt for at
opvarme materialet og elektroden ved
kontaktpunktet. Den bruges ogsa til at forme
indtreengningen og svejsefladen korrekt i den
indledende fase af svejsningen.

Stromveerdien i funktionen "Force current" (Tvinget
strgm)

Den stabiliserer lysbuen uanset udsving i dens
leengde og reducerer maengden af svejsesprgjt.

VRD-funktion

Tryk pa knappen for at aktivere VRD-funktionen.
Grgnt lys betyder, at VRD er taendt. Tryk pa knappen
igen for at deaktivere funktionen. Det anbefales at
aktivere VRD-funktionen under MMA-svejsning. VRD
- et spaendingsreduktionssystem; dets opgave er at
slukke for strgmforsyningen inden for fa
millisekunder efter svejsningens afslutning. Denne
funktion er ogsa ansvarlig for at reducere
spaendingen pa den belagte elektrode til et sikkert
niveau.

8.7.Lagring i hukommelsen og indlaesning
Denne svejsemaskinemodel har funktionen til at gemme og hente fra hukommelsen. Den har op til 18
hukommelsespladser til svejseopgaver.
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8.8.Gendan fabriksindstillinger

Hold blot "Return"-knappen nede i 5 sekunder, og maskinsystemet nulstilles til fabriksindstillingerne.



9. Bortskaffelse af emballagen

Gem venligst alt emballagemateriale (pap, plastikstrimler og polystyrenskum) for at sikre, at enheden er beskyttet
under forsendelse, hvis det skulle blive ngdvendigt at sende den til et servicecenter!

10. Transport og opbevaring

Beskyt enheden mod stgd og vaeltning, nar du transporterer den, og placer den ikke "pa hovedet". Opbevar enheden i
et godt ventileret rum, hvor der er tgr luft og setsende gasser til stede.

11. Renggring og vedligeholdelse

Treek stikket ud af stikkontakten fgr hver renggring og nar enheden ikke er i brug, og lad den kgle helt af.
Brug kun ikke-ztsende renggringsmidler til renggring af overfladerne.

Sprgjt ikke enheden med en vandstrale eller nedsaenk den i vand.

Serg for, at der ikke traenger vand ind gennem ventilationsabningerne i kabinettet.

Renggr ventilationsabningerne med en bgrste og trykluft.

Efter hver renggring skal alle dele tgrres grundigt, fér enheden tages i brug igen.

Opbevar enheden et tgrt og kgligt sted beskyttet mod fugt

og direkte sollys.

- Fjern st@v regelmaessigt med t@r og ren trykluft.

12. Regelmaessig inspektion af enheden

Kontroller enheden regelmaessigt for skader. Hvis dette er tilfaeldet, skal du stoppe med at bruge enheden. Kontakt
straks din forhandler for reparation.

Hvad skal jeg gore, hvis der opstar et problem?

Kontakt din forhandler, og hav fglgende oplysninger klar:

- Fakturanummer og serienummer (serienummeret er angivet pa typeskiltet).

¢ Evt. et billede af den defekte del.

Serviceteknikeren vil bedre kunne afggre, hvad problemet er, hvis du beskriver det sa praecist som muligt. fejl! Jo
mere detaljeret du er, jo hurtigere kan de hjzlpe dig!

BEM/RK: Abn aldrig enheden uden at konsultere kundeservice. Dette kan fgre til tab af garantien!

13. Fejlfinding

Problem L@sning
> Kontroller, om afbryderen er taendt.
. N . > Kontroller, om det elektriske system har adgang til stremforsyningen.
Maleren viser ingenting. . .
. . > Kontroller, om trefasebroen ikke er beskadiget.
Ventilatoren roterer ikke. . . . .
> Der er en fejl i hjaelpestrgmforsyningen pa styrekortet (kontakt din

Ingen svejsestrom.
8 ! 9 forhandler).

> Kontroller, at alle stik pa enheden er korrekt tilsluttet.

Maleren fungerer normalt. » Der er et abent kredslgb eller en darlig forbindelse ved
Ventilatoren fungerer udgangsterminalstikket.
normalt. > Styrekablet pa braenderen er brudt, eller afbryderen er beskadiget.

Ingen svejsestrgm. > Styrekredslgbet er defekt (kontakt din forhandler).




Maleren fungerer normalt.

Ventilatoren fungerer
normalt.

Fejlindikatorlampen lyser.

» Det kan skyldes overstrgmsbeskyttelse. Sluk for enheden, og genstart
maskinen, efter at fejlindikatorlampen blinker.

> Det kan skyldes overophedningsbeskyttelse. Vent ca. 2-3 minutter,
mens enheden kgles ned, uden at slukke for stremmen.

> Det kan skyldes en fejl i inverterkredslgbet (kontakt din forhandler).

Strgmindikatoren er
slukket, ventilatoren
roterer ikke, der er ingen
spaending til braenderen.

»  Afbryderen er afbrudt.
» Kontroller, om det elektriske system er stremfgrende.
» Kontroller netledningens tekniske tilstand.




Elektrisk kredslgb

14.




tarkkuuden, mutta huomaa, ettd konekddnnokset eivat ole tdydellisid eivdatka niiden ole tarkoitus korvata
ihmiskdantajia. Kayttéoppaan virallinen versio on englanniksi. Kddnnetyn version ja alkuperadisen englanninkielisen
version viliset erot eivat ole oikeudellisesti sitovia. Jos sinulla on kysyttdavaa kaannoksen oikeellisuudesta, katso
englanninkielinen versio, joka on virallinen ldhde. Lisdaa kieliversioita on saatavilla pyynnosta osoitteesta
info@expondo.com.

c Tama kayttoopas on kadnnetty konekdannoksellda. Olemme tehneet kaikkemme varmistaaksemme kadnnoksen

1. Symbolit

Lue kayttéohjeet.

Kierratettava tuote.

Tuote tayttaa asiaankuuluvien turvallisuusstandardien vaatimukset.

Kaytd suojavaatetusta, joka suojaa koko kehoa

Varoitus! Kayta suojakasineita.

Kayta suojajalkineita.

Varoitus! Kuuma pinta voi aiheuttaa palovammoja!

Varoitus! Tulipalo- tai rajahdysvaara.

Varoitus! Haitallisia hoyryja, myrkytysvaara. Kaasut ja hoyryt voivat olla vaarallisia
terveydelle. Hitsausprosessissa vapautuu hitsauskaasuja ja -hoyryja. Naiden aineiden
hengittdminen voi olla vaarallista terveydelle.

Kayta hitsausmaskia, jossa on sopiva suodatinsavy.

e
>
ity
N
R
1

A VAROITUS! Hitsausvalokaaren haitallista sateilya

Al kosketa jannitteisia osia.

ﬁ VAROITUS! Taman kayttéohjeen kuvat ovat vain viitteellisid ja voivat joissakin
yksityiskohdissa poiketa todellisesta tuotteesta.

2. Tekniset tiedot


mailto:info@expondo.com

Parametrin kuvaus

Parametrin arvo

Tuotteen nimi

TIG-hitsauslaite

Malli

ENTRIX 200D

Nimellinen tulojannite [V] / taajuus [Hz].

230~/50

Hitsaustyyppi

MMA // TIG AC/ DC

Hitsausvirta-alue MMA [A] 30-200
Hitsausvirta-alue TIG DC [A] 10-200
TIG AC -hitsausvirta-alue [A] 10-200
Nimellinen kayttdjakso 40 %
Hyotysuhde [%] 65
Suositeltu elektrodin halkaisija [mm)] 1,6-2,4
Tehokerroin 0,73
Kaarivoima KYLLA
Kuumakaynnistys KYLLA
IP-luokka IP21S
Eristysluokka F
Virtausnopeus [L/M] 15




3. Yleiskuvaus

Kayttoohjeen tarkoituksena on auttaa turvallisessa ja luotettavassa kaytdssd. Tuote on suunniteltu ja valmistettu
tarkasti teknisten eritelmien mukaisesti kayttden uusinta teknologiaa ja komponentteja ja noudattaen korkeimpia
laatustandardeja.

LUE JA YMMARTA TAMA KAYTTOOHJE HUOLELLISESTI
ENNEN TYON ALOITTAMISTA.

Laitteen pitkan ja luotettavan toiminnan varmistamiseksi varmista, etta kaytat ja huollat sitd oikein tdman kayttéohjeen
ohjeiden mukaisesti. Taman kdyttéohjeen tekniset tiedot ja tiedot ovat ajan tasalla. Valmistaja pidattaa oikeuden tehda
muutoksia laadun parantamiseksi. Tekninen kehitys ja melun vahentamismahdollisuudet huomioon ottaen laite on
suunniteltu ja rakennettu siten, ettd melupaastoista johtuvat riskit minimoidaan.

4. Kayttoturvallisuus

AVAROITUS! Lue kaikki turvallisuusvaroitukset ja ohjeet. Varoitusten ja ohjeiden noudattamatta jattdminen voi
johtaa sahkoiskuun, tulipaloon ja/tai vakavaan loukkaantumiseen tai kuolemaan.

4.1.Yleists
¢ Huolehdi omasta ja kolmansien osapuolten turvallisuudesta lukemalla ja noudattamalla tdssa kayttoohjeessa
annettuja ohjeita.
¢ Vain patevat henkilot saavat kdaynnistaa, kayttaa, kasitella ja korjata laitetta.
e Laitetta ei saa kdyttaa muuhun kuin siihen, mihin se on tarkoitettu.

4.2.0hjeita palovaarallisten tdiden suojaamiseen
Rakennuksen ja tilojen valmistelu palovaarallisia t6ita varten koostuu seuraavista:
o huoneiden tai tyopaikkojen puhdistaminen syttyvista materiaaleista
ja epapuhtauksista;
e kaikkien syttyvien ja syttymattomien esineiden siirtdminen syttyvissa pakkauksissa turvallisen etdisyyden paahan;
e poistamattomien materiaalien suojaaminen peittamalld ne esimerkiksi metallilevyilla, kipsilevyilld jne. esimerkiksi
hitsausroiskeilta;
. viereisissa huoneissa olevien materiaalien tai esineiden syttymisherkkyyden
tarkistaminen ja paikallisten suojaustoimenpiteiden kaytto;
e tydpaikan laheisyydessa olevien asennus-, ilmanvaihto- jne. lapivientien tiivistaminen syttymattomilla materiaaleilla;
o kaikkien syttyvalla eristykselld varustettujen sahko-, kaasu- ja asennuskaapelien suojaaminen hitsausroiskeilta ja
mekaanisilta vaurioilta, edellyttden, etta ne ovat palovaarallisten téiden aiheuttaman riskin alueella.
e tarkista, ettei kyseisena paivana tehty maalaus- tai muita syttyvia aineita kayttavia toita.

Kipinat voivat aiheuttaa tulipalon

Hitsauskipinat voivat aiheuttaa tulipaloja, rajahdyksia ja palovammoja suojaamattomalle iholle. Kayta hitsauskasineita
ja suojavaatetusta hitsauksen aikana. Poista tai kiinnitd kaikki syttyvat materiaalit ja aineet tydalueelta. Al hitsaa
suljettuja sailioita tai sailioita, jotka ovat sisdltdneet syttyvid nesteita. Tallaiset sailiot tai sailiot on huuhdeltava ennen
hitsausta syttyvien nesteiden poistamiseksi. Ald hitsaa syttyvien kaasujen, hdyryjen tai nesteiden l3hella.
Palonsammutuslaitteiden (sammutuspeitteet ja jauhe- tai lumisammuttimet) tulee sijoittaa tydalueen lahelle nakyvalle
ja helposti saavutettavalle paikalle.

Kaasupullot voivat rdjahtaa

Kayta vain hyvaksyttyja kaasupulloja ja oikein toimivaa sdadinta. Kaasupullot on kuljetettava, varastoitava ja sijoitettava
pystyasentoon. Suojaa pullot Idmmoltd, kaatumiselta ja mekaanisilta vaurioilta. Pida kaikki kaasuasennuksen osat
hyvassa kunnossa: pullo, letku, liittimet, saadin.

Hitsatut materiaalit voivat aiheuttaa palovammoja
Al3 koskaan kosketa hitsattuja osia suojaamattomilla kehonosilla. Kdyta aina hitsauskasineita ja pihteja, kun kosketat
tai siirrat hitsattua materiaalia.



4.3.Tydpaikan valmistelu hitsausta varten
Varoitus! Hitsaus voi aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen.
¢ Noudata hitsaustydhon liittyvia terveys- ja turvallisuusmaarayksia ja varusta tyopaikka asianmukaisella
sammuttimella
¢ Hitsaus paikoissa, joissa syttyvat materiaalit voivat syttya, on kielletty.
¢ Hitsaus ilmakehdssa, jossa on syttyvien kaasujen, hdyryjen, sumujen tai polyjen ja ilman rajahdysherkka seos, on
kielletty.
e Poista kaikki syttyvat materiaalit 12 metrin sateella hitsauspaikasta ja, jos se on mahdotonta, peita syttyvat
materiaalit syttymattomalla suojalla.
¢ Ryhdy varotoimiin kipindiden ja hehkuvien metallihiukkasten estamiseksi.
¢ Huomaa, etta kipinat tai kuumat metallinsirpaleet voivat tunkeutua suojakansien, -suojien tai -verkkojen raoista tai
aukoista.
« Al3 hitsaa s&ilidita tai tynnyreita, jotka sisaltivat tai ovat sisdltdneet syttyvid aineita. Ald mydskdan hitsaa niiden
[aheisyydessa.
« Al hitsaa paineistettuja s3iliditd, painelinjoja tai paineséilidita.
¢ Varmista aina riittava ilmanvaihto.
¢ Varmista, ettd olet vakaassa asennossa ennen hitsauksen aloittamista.

4.4 Henkilokohtaiset suojavarusteet
Varoitus! Valokaarisateily voi vahingoittaa silmia tai ihoa.
¢ Hitsatessasi kdyta puhdasta, 6ljytonta suojavaatetusta, joka on valmistettu syttymattémasta ja johtamattomasta
materiaalista (nahka, paksu puuvilla), nahkakasineitd, korkeakorkoisia saappaita ja suojahuppua.
¢ Ennen hitsausta havita kaikki syttyvat tai rajahtavat materiaalit, kuten propaani-butaanisytyttimet ja tulitikut.
e Kayta kasvonsuojainta (kyparaa tai suojavisiirid) ja peita silmat hitsaajan ndkokykya ja hitsausvirtaa vastaavalla
savylla. Turvallisuusstandardit suosittelevat savytysta nro 9 (vahintdan nro 8) alle 300 A:n virralle. Alhaisempaa
savytysta voidaan kayttaa, jos tydkappale peittaa valokaari.
e Kadyta aina hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuojus kypadran tai muun suojuksen alla.
e Kayta tyopaikalla olevia suojia suojataksesi muita haikaisylta tai roiskeilta.
e Kayta aina korvatulppia tai muita kuulonsuojaimia liiallisen melun ja roiskeiden paasyn estamiseksi korviin.
* Varoita sivullisia katsomasta sahkokaarta.

4.5.Suojautuminen sahkoiskulta
Varoitus! Sdhkoisku voi olla kohtalokas.
e Kytke virtajohto l[ahimpaan pistorasiaan ja veda se kdytannollisella ja turvallisella tavalla. Valta johdon huolimatonta
avaamista
tarkastamattomalla maalla, silla se voi johtaa sahkdiskuun tai tulipaloon.
» Kosketus sahkoisesti varautuneisiin osiin voi aiheuttaa sahkoiskun tai vakavia palovammoja.
¢ Sahkokaari ja tyoalue latautuvat sahkoisesti virran kulkiessa.
* My0s laitteen syottopiiri ja sisaiset piirit ovat jannitteisia, kun virta on paalla.
o Al4 koske jannitteisiin osiin.
¢ Kayta kuivia, nukkaamattomia, eristettyja kasineita ja suojavaatetusta.
e Kayta lattialla eristysmattoja tai muita eristavia pinnoitteita, jotka ovat riittavan suuria estamaan kehon ja esineen
tai lattian valisen kosketuksen.
e Al3 koske sdhkokaarta.
e Katkaise virransyottd ennen elektrodin kasittelyd, puhdistamista tai vaihtamista.
¢ Varmista, ettd maadoituskaapeli on kytketty oikein ja ettd pistoke on tydnnetty oikein maadoitettuun pistorasiaan.
Laitteen virheellinen maadoitus voi aiheuttaa hengen- tai terveydenvaaran.
e Tarkista virtajohdot sdanndllisesti vaurioiden tai eristyksen puutteiden varalta. Vaurioitunut kaapeli on vaihdettava.
Eristyksen huolimaton korjaus voi johtaa kuolemaan tai henkilévahinkoihin.
e Sammuta laite, kun sita ei kayteta.
¢ Kaapelia ei saa kiedota kehon ympdrille.
e TyOkappaleen on oltava maadoitettu asianmukaisesti.
¢ Vain hyvassa kunnossa olevia lisdvarusteita saa kayttaa.
e Laitteen vaurioituneet osat on korjattava tai vaihdettava. Kayta turvavoita tyoskennellessasi korkealla.
e Kaikki laitteet ja turvavarusteet tulee sailyttda yhdessa paikassa.
¢ Pida kahvan karki poissa kehosta, kun liipaisinta kaytetaan.
e Kiinnitd maadoituskaapeli tytkappaleeseen tai mahdollisimman ldhelle sita (esim. tydpoytaan).



Varoitus! Laite voi olla edelleen jannitteinen, kun virtajohto on irrotettu.
¢ Kun olet sammuttanut laitteen ja irrottanut jannitekaapelin, tarkista tulokondensaattorin jannite ja varmista, etta
jannitearvo on nolla. Muussa tapauksessa ala koske laitteen osiin.

4.6.Kaasut ja hoyryt
Varoitus! Kaasu voi olla terveydelle vaarallista tai johtaa kuolemaan!
¢ Pida aina etaisyytta kaasun ulostuloon.
e Hitsatessasi kiinnitd huomiota ilmanvaihtoon ja valta kaasun hengittamista.
e Poista kemikaalit (rasvat, liuottimet) tyokappaleiden pinnalta, silla ne palavat korkeassa lampdtilassa ja vapauttavat
myrkyllisia hoyryja.
¢ Sinkittyjen osien hitsaus on sallittua vain tehokkaan suodatuksella varustetun poiston ja puhtaan ilman sy6ton
kanssa. Sinkkihoyryt ovat erittain myrkyllisid, ja myrkytyksen oire on niin kutsuttu sinkkikuume.

5. Kayttéohjeet

5.1.Yleista
e Kayta laitetta aiottuun tapaan terveys- ja turvallisuusmaaraysten mukaisesti
ja arvokilven tiedoista johtuvia rajoituksia (IP-luokka, kdyttosuhde, sy6ttojannite jne.).
* Al4 avaa laitetta, silld se mititdi takuun; rajahtavat nikyvat osat voivat myds aiheuttaa vammoja.
¢ Valmistaja ei ole vastuussa laitteiden teknisistd muutoksista tai niiden kdyttoonotosta johtuvista aineellisista
vahingoista.
¢ Jos laitteessa on toimintahairio, ota yhteytta huoltokeskukseen.
o Al3 peité laitteen tuuletusaukkoja — aseta hitsauslaite 30 cm:n etéisyydelle ympérdivistd esineista.
¢ Hitsauslaitetta ei saa pitaa kainalon alla tai lahelld vartaloa.
o Ald asenna laitetta aggressiiviseen ymparistdon, erittdin polyisiin tiloihin tai lhelle laitteita, joilla on voimakas
sahkémagneettinen kenttdapaasto.

5.2.Laitteen siilytys
- Suojaa yksikko vedelta ja kosteudelta.
- Hitsauslaitetta ei saa asettaa kuumennetulle pinnalle.
- Sdilyta konetta kuivassa ja puhtaassa tilassa.

5.3.Laitteen kytkeminen
5.3.1. Sahkoliitanta

e Laitteen liitanndn saa tehda vain pateva henkild. Lisaksi, henkild
tarvittavan patevyyden omaavien henkildiden tulee tarkistaa, ettda maadoitus ja sahkdasennus suojausjarjestelman
kanssa ovat turvallisuusmaardysten mukaisia ja toimivat oikein.
¢ Aseta laite tyopaikan lahelle.
e Valta liian pitkia kaapeleita laitteen kytkemiseksi.
e Yksivaiheiset hitsauskoneet tulee kytked maadoitusliittimelld varustettuun pistorasiaan.
¢ Kolmivaiheverkosta kdytettavat hitsauslaitteet toimitetaan ilman pistoketta. Hanki sellainen itse ja anna asennuksen
suorittaa pateva henkilo.
VAROITUS! Laitetta saa kdyttaa vain, jos se on kytkettyna asennukseen, jossa on toimiva sulake.

5.3.2. Kaasuliitanta

e Aseta kaasupullot kauas hitsattavasta kohteesta ja varmista, etteivat ne putoa.

e Hitsauslaitteen kaasuliitdnta on liitettdava kaasupulloon tai kaasunsyottdjarjestelmaan sopivalla letkulla ja kaasun
virtauksen saatimella varustetulla saatimella. Varoitus! Verkkosaatimia ei saa kayttaa kaasupulloille ja
painvastoin. Tallainen vaihtaminen voi johtaa vaihtoventtiilin vaurioitumiseen ja henkildvahinkoihin.

e Kaasun taloudellinen kdytt6 pidentaa hitsausaikaa.

6. Tuotteen yleiskatsaus
Etundkyma
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Kahva



2 - Ohjauspaneeli

3- Lahtoliitin "+"

4 - TIG-ohjauslinjan liitanta
5- Kaasun ulostuloliitanta
6 - Lahtoliitin "-"

7 - Paalle/pois-painike

8 - Virtajohto

9- Kaasun tuloliitanta

10 - Lisamaadoitusliitin

Ohjauspaneeli

ENTRIX e
200D ' =

\ A e )
.‘ Pulse mode *
ACwave  \ 5 Start current

Function ACauto — Pre-Flow Function
Remot

"oc | 21 )| OFF ) OFF |

Return

iy

Execute

A - Vasemman valikon toimintojen vaihtopainike. Paina ja pida pohjassa 5 sekuntia siirtyaksesi tietosivulle.

B - Takaisin-painike: vie sinut takaisin ylemman tason valikkoon tai taaksepain. Paina ja pida pohjassa yli 5
sekuntia palataksesi tehdasasetuksiin.

C - Tietojen saatonuppi. Pikasdato: paina ja kddnna nuppia samanaikaisesti nopeampaa saatda varten.
Hienosaato: kaanna nuppia hienosaatoa varten.

D - Vahvistuspainike: paina siirtyaksesi alivalikkoon tai suorittaaksesi nykyisen toiminnon. Pida painettuna yli 5
sekuntia tallentaaksesi nykyiset tiedot.

E - Painike oikean valikon toimintojen vaihtamiseen. Pida painettuna yli 5 sekuntia siirtydksesi tietojen
tallennussivulle.

TIG-kahva



a - Pitka korkki, takana

b - Kiristysholkki

c - Polttimen pidike

d - Kiristysholkki kotelossa
e - Keraaminen suutin

7. Johtimien kytkeminen

Kaasuliitdntojen kireyden tarkistaminen
Ennen ensimmaista kayttokertaa ja sen jalkeen saannéllisin valiajoin on suositeltavaa tarkistaa kaasuvuodot.

Toimenpide tulee suorittaa seuraavasti:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Liita saadin ja kaasujohtokokoonpano ja kirista kaikki liitdnnat ja puristimet.

Avaa pullon venttiili hitaasti.

Aseta ohjaimen virtausnopeudeksi noin 8-10 I/min.

Sulje pullon venttiili ja tarkkaile sdatimen painemittarin neulaa. Jos neula laskee kohti nollaa, se tarkoittaa,
ettd on kaasuvuoto. Joskus kaasuvuoto voi olla hidasta. Sen havaitsemiseksi anna kaasunpaineen olla
sdatimessa ja johdossa pitkaan (noin 15 minuuttia).

Kaasuvuototapauksessa tarkista kaikki liitannat ja liittimet vuotojen varalta. Harjaaminen tai suihkuttaminen
saippuavedelld aiheuttaa kuplien muodostumista vuotokohtaan.

Kirista puristimet tai liittimet kaasuvuodon estamiseksi.

TARKEAA! - On suositeltavaa tarkistaa kaasuvuodot ennen laitteen kdynnistamistd. On suositeltavaa sulkea
pulloventtiili, kun laitetta ei kayteta.

Puikkohitsaustila:

1)
2)
3)
4)

Kytke hitsauskaapeli "+"-merkittyyn liitantdan ja kierra kaapelipistoketta varmistaaksesi liitdnnan.
Kytke maadoitusjohto "-"-merkittyyn liitdntdan ja kierrd kaapeliliitintd varmistaaksesi liitdnnan.
Kytke virtajohto ja kytke virta paalle.

Kytke maadoitusjohto tybkappaleeseen. Kun ndma vaiheet on suoritettu, hitsaus voi alkaa.

A VAROITUS! Kaapelin napaisuus voi vaihdella! Kaikki napaisuustiedot tulee olla elektrodin valmistajan
toimittamassa pakkauksessal

TIG-hitsaustila

U b WN -
—_ = —= —

Kytke maadoituskaapeli "+"-merkittyyn liitdntdan ja kierra kaapelipistoketta varmistaaksesi liitdnnan.
Kytke hitsauskaapeli "-"-merkittyyn liitdntaan ja kierra kaapelipistoketta varmistaaksesi liitdnnan.
Kytke TIG-polttimen Iahtdkaasujohto koneen etupaneelin liittimeen.

Kytke TIG-polttimen ohjauskaapeli koneen etupaneelin liittimeen.

Kytke kaasun tuloletku paineenalentimella varustettuun suojakaasupulloon.



6) Kytke kaasun tuloletku koneen takana olevaan kaasun tuloliitantdan. Avaa kaasupullon venttiili hitaasti ja
aseta kaasun virtaus haluttuun arvoon. Tarkista, ettei ole kaasuvuotoja.

7) Liita virtajohto ja kytke virta paille.

8) Liitd maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun nama vaiheet on suoritettu, hitsaus voi alkaa.

8. Laitteen kaytto
8.1.Kieliasetus

LANGUAGE SETTING

DO O O, O

Enghsh

Hitsauslaitteessa on useita kielivaihtoehtoja, joten kayttaja voi valita haluamansa kielen.

8.2.Hitsaustilan asettaminen

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

TR

oo =#
g0 HF-TIG

T Tle

Paina P> (oikea) tai € (vasen) -painiketta tai kierra nuppia valitaksesi halutun hitsaustilan. Paina sitten
siirtydksesi seuraavaan vaiheeseen (tai paina nuppia).

8.3.Automaattitila

Automaattitilassa voit valita materiaalin ja sen paksuuden. Taman jdlkeen voit aloittaa hitsauksen, koska laite ehdottaa
hitsausvirtaa.

Huomautus: Jos materiaali ja paksuus asetetaan uudelleen, jarjestelma palaa oletusasetuksiinsa.

Materiaalin valinta

Kaanna nuppia valitaksesi hitsausmateriaalin ja
paina sitten tai paina nuppia vahvistaaksesi ja
2 O siirtyaksesi seuraavaan vaiheeseen.

mim

Thickness




Levyn paksuuden valinta ("Paksuus")

Kaanna ja paina nuppia uudelleen saatdaksesi levyn
paksuutta ja viimeistellaksesi asetukset. Jarjestelma
2 0 suosittelee sopivaa hitsausvirtaa. Hitsaus voi alkaa.

- -
"

[Tl

Material selection Welding current

ODE [

| o | oFf |

SETTING DISPLAY Hitsausvirran saaté ("Huippuvirta")
Hienosaada tarvittaessa hitsausvirtaa.

~51 ] oF | oFF |

8.4.TIG DC -hitsausparametrien asettaminen

e @ Virtatyypin valinta ("AC/DC")

o Alumiini - AC-tila (vaihtovirta)
L) Ruostumaton teras/hieno terds/muu - DC-tila
23 (tasavirta)

mm
Post-Flow AC wave
AC frequency Pulse mode
AC balance " 2T/4T

\(~  REMOTE

| oFF _

Polttimen kayttétila ("2T/4T")
2T-tila: hitsaus alkaa, kun poltinpainiketta painetaan.
Painiketta on painettava jatkaakseen. Kun painike
vapautetaan, hitsaus pysahtyy.
nm 8 | AT-tila: Hitsaus alkaa, kun poltinta painetaan ja
AC frequency AC auto vapautetaan. Uudelleen painettaessa ja

ACbalance  \ AC wave vapautettaessa hitsaus pysahtyy. 4T-tilaa
suositellaan pidempaan hitsaukseen.

AC/DC Pulse mode

=

_OFF

PUL:




Pulssitila

Valinta pulssitetun tai ei-pulssitetun hitsauksen
valilla.
23 Pulssi-TIG-hitsaus tapahtuu, kun lahtovirta

A : - [ Pl | (ampeeriluku) muuttuu korkeasta matalaksi.
AC balance Remote

AC/DC AC auto

2T/AT —

: = AC wave
" Pulse mode

Kauko-ohjaus ("Remote")

Hitsauslaite voidaan mukauttaa ohjaamaan poltinta.
Aktivoi tama toiminto kytkeadksesi kauko-ohjauksen
paalle (talloin ohjauspaneelin huippuvirta sammuu).

mm

Pulse mode Remote Up slope

AC wave Start current

AC auto 7~ B, Pre-Flow

Remote

Kaasun esivirtaus ("Pre-Flow")

Ennen valokaaren sytyttamista kaasun esivirtaus
alkaa suojata hitsid sen muodostumisen aikana.
Suositeltu kaasun esivirtausaika on 0,1-0,5 sekuntia.

I mim

AC wave 5 4 Peak current

AC auto - Up slope

Remote f;\ Start current

Pre-Flow

( REMOTE

Aloitusvirta ("Start current")

(-T-.;_'—'-..
Y Hitsausvirta 4T-tilassa hitsauspistoolin painikkeen

[ &y
. Bad ensimmaisen painalluksen ja sen vapauttamisen

5.0 valilla. Suositeltu asetus on 50 % huippuvirrasta.
mmni ;

AC auto 3 0 Pulse duty cyde
Remote Peak current
A

Pre-Flow (-;A\. Up slope

tart current

|(OPERATION MODE | PULS

AT | OFF | OFF




Remote
Pre-Flow

Start current

Start current

i one r_;lﬁ
P stop P

eak current |

PU

Start current
Up slope

Peak current et
Pulse duty cycle

fit

Up slope 5 3
Peak cument * <

Pulse du‘ty wc'e f._“_i'\

Pulse frequency

=0

mm 0
Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

R4 4

mim
Base current
Pulse frequency

Pulse duty cycle

E N

| ok | oFF |

Nousuaika ("Up slope")

Aika, joka kuluu virran nousuun aloitusvirrasta
huippuvirtaan 4T-tilassa polttimen liipaisimen
vapauttamisen jalkeen. Suositeltu asetus on 3
sekuntia.

Huippuvirta

Kayttdja voi saataa tyokappaleen paksuutta, ja
jarjestelma suosittelee huippuvirtaa. Jos parametrit
havaitaan riittamattomiksi, niita voidaan saataa.

a -
“44

mim
Down slope
Base current

Pulse frequency

“44

Crater current
Down slope

Base current

Pulssin kayttésuhde

Pulssihitsaustilassa se on huippuvirran keston
prosenttiosuus suhteessa perusvirran kestoon.
Suositeltu asetus on 30 %.

Pulssitaajuus

Pulssihitsaustilassa se on kytkentdnopeus
huippuvirrasta perusvirtaan. Suositeltu asetus on 10
Hz.




1398

Peak current 4 0

Pulse duty cycle \ y
A

Pulse frequency (_EL‘

ase current

Pulse frequency \'

Base current

s
__ <

rater current

Pulse frequency
Base current

Down slope

4T

134
o

Base current
Down slope

Crater current -
Post Flow

|

I EN
-...
mim
Post-Flow
Crater current

Down slope

4.0

mim -
AC frequency

Post-Flow

Crater current

| o

“4.0

mm
AC balance
AC frequency
Post-Flow

mm
AC/DC
AC balance

AC frequency

Perusvirta
Pienempi virran arvo pulssihitsaustilassa. Suositeltu
asetus on 30 % huippuvirrasta.

Laskusloppu

Aika, joka kuluu huippuvirran ja kraaterivirran valilla,
kun polttimen liipaisinta painetaan 4T-tilassa.
Suositeltu asetus on 3 sekuntia.

| o

Loppuvirta ("Kraaterivirta")
Voit valita hitsauksen lopussa tarvittavan
ampeerimaaran.

Kaasun jalkivirtaus ("Jalkivirtaus")

Kaasun virtausaika hitsauksen paattymisen jalkeen.
Kaasun virtauksen tarkoituksena on suojata hitsia
ilmakehan kaasujen vaikutukselta ja parantaa sen
ominaisuuksia. Suositeltu asetus on 2 sekuntia.




8.5.ACTIG h|tsausparametr|en asettaminen

70

Post-Flow (

---~

AC

" AC/DC o

AC waye
AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

Virtatyypin valinta ("AC/DC")

Alumiini - AC-tila (vaihtovirta)

Ruostumaton terds/hieno terds/muu - DC-tila
(tasavirta)

! )

3 A mim
AC frequency AC auto
AC balance AC wave

Pulse mode

2.3

mm
Remote
AC auta

AC wave

T
Pre-Flow

21/4T Remaote

e
AC wave

Pulse mode AC auto

Polttimen kayttétila ("2T/4T")

2T-tila: kun polttimen painiketta painetaan, hitsaus
alkaa. Painiketta on painettava jatkaakseen. Kun
painike vapautetaan, hitsaus pysahtyy.

4T-tila: Kun poltinta painetaan ja vapautetaan,
hitsaus alkaa. Kun painiketta painetaan uudelleen ja
vapautetaan, hitsaus pysahtyy. 4T-tilaa suositellaan
pidempaan hitsaukseen.

Pulssitila

Valinta pulssitetun tai ei-pulssitetun hitsauksen
valilla.

Pulssi-TIG-hitsaus tapahtuu, kun lahtovirta
(ampeeriluku) muuttuu korkeasta matalaan.

Vaihtovirta-aalto ("AC-aalto")

a) Nelidaalto

b) Siniaalto

¢) Kolmioaalto

d) Nouseva kolmioaalto

e) Laskeva kolmioaalto

f) Puolisuunnikkaan muotoinen aalto

Suositeltu asetus on nelidaalto.




Start current
Pre-Flow

Remote

REMIOTE

OFF

Parametrien automaattinen valinta vaihtovirralla
hitsattaessa ("AC Auto")

Suositellaan ei-ammattimaisille kayttdjille.
Synergismi"-tilassa hitsauslaitteen ohjausjarjestelma
kehottaa valitsemaan sopivan vaihtovirran
taajuuden ja vaihtovirran tasapainon.

a
43

i A mm
Pulse mode Up slope
Start current

_Remote

emote

AC wave

Pre-Flow

Kauko-ohjaus ("Remote")

Hitsauslaitetta voidaan saataa ohjaamaan poltinta.
Aktivoi tama toiminto kytkeadksesi kauko-ohjauksen
paalle (talloin ohjauspaneelin huippuvirta sammuu).

t
2.3

AC wave Peak currant

Up slope

Start current

AC auto

Remote

Pulse duty cycle
Peak current

Up slope

Remote

30

tart current

Pre-Flow

OFF

Kaasun esivirtaus ("Pre-Flow")

Ennen valokaaren sytyttamista kaasun esivirtaus
alkaa suojata hitsid sen muodostumisen aikana.
Suositeltu kaasun esivirtausaika on 0,1-0,5 sekuntia.

Alkuvirta ("Start current")

Hitsausvirta 4T-tilassa hitsauspistoolin painikkeen
ensimmaisen painalluksen ja sen vapauttamisen
valilla. Suositeltu asetus on 50 % huippuvirrasta.




Remote
Pre-Flow

Start current

Pre-Flow

Start current

Up slope

Crater current
Post-Flow

AC frequency

162

.0

Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

4.0

mim
Base cumrent

Pulse frequency

,—EA\ Pulse duty cycle

eak current

109/

[""AC balance

Down slope

Crater current

Post-Flow

'\.__
-

("AC f-requenc_\;“

mm
Pulse mode
2T/4T
AC/DC

Nousuaika ("Up slope")

Aika, joka kuluu virran nousuun aloitusvirrasta
huippuvirtaan 4T-tilassa polttimen liipaisimen
vapauttamisen jalkeen. Suositeltu asetus on 3
sekuntia.

Huippuvirta

Kayttdja voi saataa tyokappaleen paksuutta, ja
jarjestelma suosittelee huippuvirtaa. Jos parametrit
havaitaan riittamattomiksi, niita voidaan saataa.

AC-tasapaino

Valitsee AC-aallonmuodon tasapainon sdadon AC
TIG -tilassa. Voit asettaa tasapainotetun, lavistavan
tai oksidia puhdistavan valokaaren AC TIG -
hitsauksen aikana

mim
2T/4T
AC/DC
AC balance

MOTE

OFF

AC-taajuus
Voit sdataa AC-kanttiaallon syklitaajuutta (siirtyma
+:sta -:aan) AC TIG -hitsauksen aikana.




Perusvirta
Pienempi virran arvo pulssihitsaustilassa. Suositeltu
asetus on 30 % huippuvirrasta.

“44

Peak current 4 0 Post-Flow
5\

Pulse duty cycle *\ Crater current

Pulse frequency e Down slope
Base current

Virran lasku

Aika, joka kuluu huippuvirran ja kraaterivirran valill3,
kun polttimen liipaisinta painetaan 4T-tilassa.

4 O Suositeltu asetus on 3 sekuntia.

M

Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency * Post-FHow

Base current 4\ Crater current
Down slope

Loppuvirta ("Kraaterivirta")
Voit valita hitsauksen lopussa tarvittavan ampeerin.

3 mm ;
Pulse frequency AC balance

Base current \ ; AC frequency

Down slope r"_—"\ Post-Flow
Crater current

Kaasun jalkivirtaus ("Jalkivirtaus")
Kaasun virtausaika hitsauksen lopussa valokaaren
katoamisen jalkeen.

“4.4

Base current 4 5 AG/DC
“ - AC balance

Down slope

Crater current ,—i\ AC frequency
Post Flow

8.6.MMA-hitsaus

Kaarihitsausta kutsutaan myés MMA-menetelmaksi ("Manuaalinen kaarihitsaus"), ja se on vanhin ja monipuolisin

kaarihitsausmenetelma.

MMA-menetelmassa kaytetdaan paallystettya elektrodia, joka koostuu metallisyddamesta, joka on paallystetty vaipalla.
Elektrodin paan ja tyokappaleen viliin syntyy sahkokaari. Kaari sytytetdaan koskettamalla elektrodin karkea
tyokappaleeseen. Hitsaaja syottaa elektrodia sen sulaessa tyokappaleeseen pitddkseen valokaaren pituuden vakiona
ja samalla liikuttaa sen sulatettua paata hitsauslinjaa pitkin. Sulava elektrodin pinnoite vapauttaa suojakaasuja, jotka



suojaavat nestemaista metallia ymparoivan ilmakehan vaikutukselta. Sitten se jahmettyy ja muodostaa kuonan altaan

pinnalle, joka suojaa koaguloituvaa liitosta liilan nopealta jadhtymiselta ja haitallisilta ymparistovaikutuksilta.

Aloitus: valitse puikkohitsaustila.
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8.7.Tallennus muistiin ja lataus

Tassa hitsauskoneen mallissa on tallennus- ja hakutoiminto muistista. Siind on jopa 18 muistipaikkaa hitsaustehtavia

varten.

Force current 1 OO

Hitsausvirta
Hitsausvirran valinta.

Force current 9 2
*’.

Virran arvo "Kuumakaynnistys"-toiminnossa
Hitsausta helpottava toiminto. Valokaaren
sytytyksen yhteydessa hitsausvirtaa lisataan
tilapdisesti materiaalin ja elektrodin lammittamiseksi
kosketuspisteessa. Se muotoilee myods tunkeuman ja
hitsauspinnan oikein hitsauksen alkuvaiheessa.

Force current 5 5

Virran arvo "Voimavirta"-toiminnossa
vakauttaa valokaarta sen pituuden vaihteluista
riippumatta ja vahentaa roiskeiden maaraa.

VRD-toiminto

Paina painiketta aktivoidaksesi VRD-toiminnon.
Vihrea valo tarkoittaa, ettd VRD on paalla. Paina
painiketta uudelleen deaktivoidaksesi toiminnon. On
suositeltavaa kytked VRD-toiminto paalle
puikkohitsauksen aikana. VRD -
jannitteenalennusjarjestelma; sen tehtdvana on
katkaista virransyotté muutaman millisekunnin
kuluessa hitsauksen pdattymisestd. Tama toiminto
vastaa myos paallystetyn elektrodin jannitteen
alentamisesta turvalliselle tasolle.




RECALL N |

Pulse AC wave Pulse AC wave Remote

Start current Peak current Base current Crater current Start current Peak current Base current Crater current

Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency AC balance Pulse frequency | Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Tehdasasetusten palauttaminen
Pida "Paluu"-painiketta painettuna 5 sekuntia, niin laitejarjestelma palautuu tehdasasetuksiin.

9. Pakkauksen havittaminen

Sailyta kaikki pakkausmateriaalit (pahvi, muovinauhat ja polystyreenivaahto) laitteen suojaamiseksi kuljetuksen
aikana, jos se joudutaan lahettdmaan huoltokeskukseen!

10. Kuljetus ja varastointi

Suojaa laitetta kuljetuksen aikana iskuilta ja kaatumiselta dldka aseta sita "ylosalaisin". Sailyta laitetta hyvin
ilmastoidussa tilassa, jossa on kuivaa ilmaa eikd ole ldasna syovyttavia kaasuja.

11. Puhdistus ja huolto

Irrota verkkopistoke ennen jokaista puhdistusta ja kun laitetta ei kaytetd, ja anna laitteen jaahtya kokonaan.
Kayta pintojen puhdistukseen vain syovyttamattomia puhdistusaineita.

Al3 suihkuta laitetta vesisuihkulla 314k3 upota sitd veteen.

Varmista, ettei vetta padse kotelon tuuletusaukkojen kautta sisdan.

Puhdista tuuletusaukot harjalla ja paineilmalla.

Jokaisen puhdistuksen jalkeen kaikki osat on kuivattava hyvin ennen laitteen uudelleenkayttoa.

Sailyta laitetta kuivassa ja viiledssa paikassa, suojassa kosteudelta

ja suoralta auringonvalolta.

- Poista poly saannollisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla.

12. Laitteen saannollinen tarkastus

Tarkista laite sdannollisesti vaurioiden varalta. Jos ndin on, lopeta laitteen kaytto. Ota valittdmasti yhteytta
jalleenmyyjaan korjausta varten.

Mitd minun pitdisi tehda, jos ilmenee ongelma?

Ota yhteytta jalleenmyyjaan ja pida seuraavat tiedot valmiina:

- Laskun numero ja sarjanumero (sarjanumero on merkitty arvokilpeen).

* Mahdollisesti valokuva viallisesta osasta.

Huoltoteknikko pystyy paremmin maarittamaan ongelman, jos kuvailet sen mahdollisimman tarkasti. viat! Mita
yksityiskohtaisempi olet, sitd nopeammin he voivat auttaa sinua!

HUOMAUTUS: Al4 koskaan avaa laitetta kysyméattd neuvoa asiakaspalvelusta. Tima voi johtaa takuun raukeamiseen!

13. Vianmaaritys

| Ongelma | Ratkaisu




Mittari ei ndayta mitaan.
Puhallin ei pyori.
Ei hitsaustehoa.

Tarkista, onko virtakytkin paalla.

Tarkista, onko sahkdjarjestelmassa paasy virransyottoon.

Tarkista, onko kolmivaihesilta vaurioitunut.

Ohjauskortin apuvirtaldhteessa on vika (ota yhteytta jalleenmyyjaan).

VV VY

Mittari toimii normaalisti.

Puhallin toimii normaalisti.

Ei hitsaustehoa.

Tarkista, etta kaikki laitteen pistorasiat on kytketty oikein.
Lahtoliittimessa on avoin virtapiiri tai huono liitanta.
Polttimen ohjauskaapeli on rikki tai kytkin on vaurioitunut.
Ohjauspiiri on viallinen (ota yhteytta jalleenmyyjaan).

YV VYV

Mittari toimii normaalisti.

Puhallin toimii normaalisti.

Toimintahdirion
merkkivalo palaa.

> Syyna voi olla ylivirtasuoja. Sammuta laite ja kdynnistd se uudelleen,
kun vikamerkkivalo vilkkuu.

> Syyna voiolla ylikuumenemissuoja. Odota noin 2—3 minuuttia, ettd laite
jaahtyy katkaisematta virtaa.

> Syyna voi olla vika invertteripiirissa (ota yhteytta jalleenmyyjaan).

Virran merkkivalo ei pala,
puhallin ei pyori,
polttimeen ei tule
jannitetta.

> Virtakytkin on rikki.
» Tarkista, onko sdhkojarjestelméassa jannitetta.
» Tarkista virtajohdon tekninen kunto.




Sahkopiiri

14.




mogelijk te maken, maar houd er rekening mee dat automatische vertalingen niet perfect zijn en geen vervanging
zijn voor menselijke vertalers. De officiéle versie van de gebruikershandleiding is in het Engels. Eventuele verschillen
tussen de vertaalde versie en het originele Engels zijn niet juridisch bindend. Als u vragen heeft over de
nauwkeurigheid van de vertaling, raadpleeg dan de Engelse versie, die de officiéle referentie is. Meer taalversies zijn
op aanvraag beschikbaar via info@expondo.com.

c Deze gebruikershandleiding is machinaal vertaald. We hebben ons best gedaan om de vertaling zo nauwkeurig

1. Symbolen

Lees de bedieningsinstructies.

Recyclebaar product.

Het product voldoet aan de eisen van de relevante veiligheidsnormen.

Draag beschermende kleding die het hele lichaam bedekt

Let op! Draag beschermende handschoenen.

Draag een veiligheidsbril.

Draag beschermend schoeisel.

Let op! Hete oppervlakken kunnen brandwonden veroorzaken!

Let op! Schadelijke dampen, vergiftigingsgevaar. Gassen en dampen kunnen schadelijk zijn
voor uw gezondheid. Bij het lassen komen lasgassen en -dampen vrij. Inademing van deze
stoffen kan schadelijk zijn voor de gezondheid.

& Let op! Brand- of explosiegevaar.

Gebruik een lasmasker met een geschikt filter.

LET OP! Schadelijke straling van de lasboog

Raak geen stroomvoerende onderdelen aan.

ﬁ LET OP! De afbeeldingen in deze handleiding dienen slechts ter referentie en kunnen in
sommige details afwijken van het daadwerkelijke product.

2. Technische gegevens


mailto:info@expondo.com

Parameteromschrijving

Parameterwaarde

Productnaam TIG-lasapparaat
Model ENTRIX 200D
Nominale ingangsspanning [V] / frequentie [Hz] 230~/50

Type lassen MMA // TIG AC/DC
Lasstroombereik MMA [A] 30-200
Lasstroombereik TIG DC [A] 10-200
TIG AC lasstroombereik [A] 10-200
Nominale inschakelduur 40%
Rendement [%] 65
Aanbevolen elektrodediameter [mm] 1,6-2,4
Vermogensfactor 0,73
Boogkracht JA
Hot start JA
IP-klasse IP21S
Isolatieklasse F
Debiet [L/M] 15




3. Algemene beschrijving

Deze handleiding is bedoeld om te helpen bij veilig en betrouwbaar gebruik. Het product is ontworpen en vervaardigd
strikt volgens de technische specificaties met behulp van de nieuwste technologie en componenten en met behoud
van de hoogste kwaliteitsnormen.

LEES EN BEGRIJP DEZE HANDLEIDING ZORGVULDIG
VOORDAT U BEGINT MET WERKEN.

Om een lange en betrouwbare werking van het apparaat te garanderen, dient u het correct te bedienen en te
onderhouden volgens de richtlijnen in deze handleiding. De technische gegevens en specificaties in deze handleiding
zijn actueel. De fabrikant behoudt zich het recht voor om wijzigingen aan te brengen ter verbetering van de kwaliteit.
Rekening houdend met de technische vooruitgang en de mogelijkheid om geluidsoverlast te verminderen, is het
apparaat zodanig ontworpen en gebouwd dat de risico's als gevolg van geluidsemissies tot een minimum worden
beperkt.

4. Veiligheidsvoorschriften

ALET OP! Lees alle veiligheidswaarschuwingen en -instructies. Het niet opvolgen van de waarschuwingen en
instructies kan leiden tot een elektrische schok, brand en/of ernstig letsel of overlijden.

4.1.Algemeen
e Zorg voor uw eigen veiligheid en die van derden door de richtlijnen in deze handleiding te lezen en op te volgen.
¢ Alleen gekwalificeerde personen mogen het apparaat opstarten, bedienen, hanteren en repareren.
¢ Het apparaat mag niet worden gebruikt voor andere doeleinden dan waarvoor het bestemd is.

4.2 .Richtlijnen voor het beveiligen van brandgevaarlijke werkzaamheden
De voorbereiding van het gebouw en de ruimten voor brandgevaarlijke werkzaamheden bestaat uit:
¢ het reinigen van ruimten of plaatsen waar werkzaamheden worden uitgevoerd van alle brandbare materialen
en vervuiling;
¢ het verplaatsen van alle brandbare en niet-brandbare voorwerpen in brandbare verpakkingen naar een veilige
afstand;
¢ het beschermen van materialen die niet kunnen worden verwijderd door ze af te dekken, bijvoorbeeld met metalen
platen, gipsplaten, enz., tegen de effecten van bijvoorbeeld lasspatten;
e controleren of materialen of voorwerpen in aangrenzende ruimten  ontvlambaar  zijn
en of ze lokale beveiliging vereisen;
¢ het afdichten van alle doorvoeropeningen in installaties, ventilatiekanalen, enz., in de buurt van de werkplek met
niet-brandbare materialen;
e Bescherm alle elektrische, gas- en installatiekabels met brandbare isolatie tegen lasspatten of mechanische schade,
mits deze zich binnen het risicogebied van brandgevaarlijke werkzaamheden bevinden;
e Controleer of er op die dag geen schilderwerk of andere werkzaamheden met brandbare stoffen zijn uitgevoerd.

Vonken kunnen brand veroorzaken

Lasvonken kunnen brand, explosies en brandwonden aan onbeschermde huid veroorzaken. Draag lashandschoenen en
beschermende kleding tijdens het lassen. Verwijder of beveilig alle brandbare materialen en stoffen uit de werkruimte.
Las geen gesloten containers of tanks die brandbare vloeistoffen hebben bevat. Dergelijke containers of tanks moeten
voor het lassen worden gespoeld om brandbare vloeistoffen te verwijderen. Las niet in de buurt van brandbare gassen,
dampen of vloeistoffen. Brandbestrijdingsmiddelen (branddekens en poeder- of sneeuwblussers) moeten zich in de
buurt van de werkruimte bevinden op een zichtbare en gemakkelijk bereikbare plaats.

Gasflessen kunnen exploderen

Gebruik alleen goedgekeurde gasflessen en een goed functionerende drukregelaar. Gasflessen moeten rechtop worden
vervoerd, opgeslagen en geplaatst. Bescherm gasflessen tegen hitte, kantelen en mechanische schade. Houd alle
onderdelen van de gasinstallatie in goede staat: gasfles, slang, koppelingen, drukregelaar.



Gelaste materialen kunnen brandwonden veroorzaken
Raak nooit gelaste delen aan met onbeschermde lichaamsdelen. Draag altijd lashandschoenen en een tang bij het
aanraken of verplaatsen van gelast materiaal.

4.3.Voorbereiding van de werkplek voor het lassen
Let op! Lassen kan brand of een explosie veroorzaken.
¢ Houd u aan de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften voor laswerkzaamheden en zorg voor een geschikte
brandblusser op de werkplek
e Lassen op plaatsen waar brandbare materialen kunnen ontbranden is verboden.
e Lassen in een atmosfeer die een explosief mengsel van brandbare gassen, dampen, nevels of stofdeeltjes met lucht
bevat, is verboden.
¢ Verwijder alle brandbare materialen binnen een straal van 12 meter van de lasplek en dek, indien dit niet mogelijk
is, de brandbare materialen af met een niet-brandbare afdekking.
¢ Neem voorzorgsmaatregelen tegen vonken en gloeiende metaaldeeltjes.
* Houd er rekening mee dat vonken of hete metaalsplinters door gleuven of openingen in beschermkappen,
afdekkingen of schermen kunnen dringen.
e Las geen tanks of vaten die brandbare stoffen bevatten of hebben bevat. Las ook niet in de buurt ervan.
e Las geen drukvaten, drukleidingen of druktanks.
e Zorg altijd voor voldoende ventilatie.
e Zorg ervoor dat u stabiel staat voordat u begint met lassen.

4.4 .Persoonlijke beschermingsmiddelen
Let op! Boogstraling kan de ogen of de huid beschadigen.
¢ Draag tijdens het lassen schone, olievrije beschermende kleding van niet-brandbaar en niet-geleidend materiaal
(leer, dik katoen), leren handschoenen, hoge laarzen en een beschermkap.
¢ Verwijder vddr het lassen alle brandbare of explosieve voorwerpen zoals propaan-butaan aanstekers en lucifers.
¢ Draag gelaatbescherming (helm of afscherming) en bedek de ogen met een tint die overeenkomt met het
gezichtsvermogen van de lasser en de lasstroom. De veiligheidsnormen adviseren tint nr. 9 (minimaal nr. 8) voor elke
stroomsterkte onder de 300 A. Lichtere afschermingstints mogen worden gebruikt als de lasboog door het werkstuk
wordt afgeschermd.
¢ Draag altijd een goedgekeurde veiligheidsbril met zijbescherming onder de helm of andere afscherming.
» Gebruik afschermingen op de werkplek om anderen te beschermen tegen verblinding of spatten.
¢ Draag altijd oordoppen of andere gehoorbescherming tegen overmatig lawaai en om te voorkomen dat spatten in
uw oren terechtkomen.
e Waarschuw omstanders om niet naar de elektrische boog te kijken.

4.5 .Bescherming tegen elektrische schokken
Let op! Een elektrische schok kan dodelijk zijn.
¢ Steek het netsnoer in het dichtstbijzijnde stopcontact en leg het op een praktische en veilige manier neer. Vermijd
het onzorgvuldig uitrollen
van het snoer op een onbeveiligde ondergrond, dit kan leiden tot een elektrische schok of brand.
e Contact met elektrisch geladen onderdelen kan een elektrische schok of ernstige brandwonden veroorzaken.
* De elektrische boog en de werkruimte zijn elektrisch geladen wanneer er stroom loopt.
¢ Het ingangscircuit en de interne circuits van het apparaat staan ook onder spanning wanneer de stroom is
ingeschakeld.
¢ Raak de onder spanning staande onderdelen niet aan.
* Draag droge, pluisvrije, geisoleerde handschoenen en beschermende kleding.
* Gebruik isolerende matten of andere isolerende coatings op de vioer die groot genoeg zijn om contact tussen het
lichaam en het object of de vloer te voorkomen.
* Raak de elektrische boog niet aan.
¢ Schakel de stroomtoevoer uit voordat u de elektrode aanraakt, schoonmaakt of vervangt.
e Zorg ervoor dat de aardingskabel goed is aangesloten en dat de stekker goed in het geaarde stopcontact zit.
Onjuiste aarding van het apparaat kan een risico vormen voor leven of gezondheid.
¢ Controleer de stroomkabels regelmatig op beschadigingen of gebrek aan isolatie. Een beschadigde kabel moet
worden vervangen. Onzorgvuldige reparatie van de isolatie kan leiden tot overlijden of letsel.
¢ Schakel het apparaat uit wanneer het niet in gebruik is.
¢ De kabel mag niet om het lichaam gewikkeld worden.
* Het werkstuk moet goed geaard zijn.



¢ Gebruik alleen accessoires die in goede staat verkeren.

¢ Beschadigde onderdelen van het apparaat moeten gerepareerd of vervangen worden. Draag een veiligheidsgordel
bij werkzaamheden op hoogte.

e Alle apparatuur en veiligheidsmiddelen moeten op één plek worden opgeborgen.

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

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

Let op! De machine kan nog steeds onder spanning staan wanneer het netsnoer is losgekoppeld.
¢ Controleer na het uitschakelen van het apparaat en het loskoppelen van de spanningskabel de spanning op de
ingangscondensator en zorg ervoor dat de spanning nul is. Raak de onderdelen van het apparaat anders niet aan.

4.6.Gassen en dampen
Let op! Gas kan schadelijk zijn voor de gezondheid of zelfs dodelijk!
¢ Houd altijd afstand van de gasuitlaat.
e Let tijdens het lassen op de luchtverversing en voorkom inademing van gas.
¢ Verwijder chemische stoffen (vetten, oplosmiddelen) van het oppervlak van de werkstukken, aangezien deze bij
hoge temperaturen verbranden en giftige dampen afgeven.
¢ Het lassen van gegalvaniseerde onderdelen is alleen toegestaan met een efficiénte afzuiging door middel van
filtratie en een toevoer van schone lucht. Zinkdampen zijn zeer giftig en een symptoom van vergiftiging is de
zogenaamde zinkkoorts.

5. Gebruiksaanwijzing

5.1.Algemeen
¢ Gebruik het apparaat zoals bedoeld, in overeenstemming met de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften
en beperkingen die voortvloeien uit de gegevens op het typeplaatje (IP-waarde, inschakelduur, voedingsspanning,
enz.).
¢ Open het apparaat niet, want hierdoor vervalt de garantie; bovendien kunnen losspringende onderdelen letsel
veroorzaken.
¢ De fabrikant is niet aansprakelijk voor technische wijzigingen aan de apparatuur of materiéle schade die voortvloeit
uit de invoering van deze wijzigingen.
¢ Neem bij een storing van de apparatuur contact op met het servicecentrum.
* Dek de ventilatieopeningen van het apparaat niet af - plaats het lasapparaat op een afstand van 30 cm van
omringende objecten.
¢ Het lasapparaat mag niet onder de arm of dicht tegen het lichaam worden gehouden.
¢ Installeer de apparatuur niet in ruimtes met een agressieve omgeving, veel stof en in de buurt van apparaten die
een hoge elektromagnetische straling uitzenden.

5.2.0pslag van het apparaat
- Bescherm het apparaat tegen water en vocht.
- Het lasapparaat mag niet op een verwarmd oppervlak worden geplaatst.
- Bewaar de machine in een droge en schone ruimte.

5.3.Het apparaat aansluiten
5.3.1. Elektrische aansluiting

e Het apparaat moet door een gekwalificeerd persoon worden aangesloten. Bovendien is een persoon
Personen met de vereiste kwalificaties dienen te controleren of de aardings- en elektrische installatie met het
beveiligingssysteem voldoen aan de veiligheidsvoorschriften en naar behoren functioneren.
¢ Plaats het apparaat in de buurt van de werkplek.
¢ Gebruik bij het aansluiten van het apparaat geen te lange kabels.
e Eenfasige lasapparaten moeten worden aangesloten op een stopcontact met een aardingspen.
e Lasapparaten die op driefasenstroom werken, worden zonder stekker geleverd. U dient zelf een stekker aan te
schaffen en deze door een gekwalificeerde persoon te laten installeren.
LET OP! Het apparaat mag alleen worden gebruikt als het is aangesloten op een installatie met een functionerende
zekering.

5.3.2. Gasaansluiting



e Plaats de gasflessen uit de buurt van het te lassen object en zorg ervoor dat ze niet kunnen vallen.

e De gasaansluiting van het lasapparaat moet met een geschikte slang en een regelaar met gasdebietregeling
worden aangesloten op de gasfles of het gasleidingnet. Let op! Het is niet toegestaan om netregelaars voor
gasflessen te gebruiken en vice versa. Dergelijke verwisseling kan leiden tot schade aan de drukregelaar en
persoonlijk letsel.

e Zuinig gasgebruik verlengt de lastijd.

6. Productoverzicht

Vooraanzicht
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ENTIRIX

Achteraanzicht:
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INPUT: 230V

1- Handgreep

2 - Bedieningspaneel

3- Uitgangsaansluiting "+"

4 - Aansluiting voor TIG-stuurkabel
5- Gasuitlaat

6 - Uitgangsaansluiting
7 - Aan/uit-knop

8- Netsnoer

9- Gasinlaat

10 - Extra aardingsaansluiting

Bedieningspaneel
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A - Knop voor het schakelen tussen functies van het linkermenu. Houd deze 5 seconden ingedrukt om naar de

gegevenspagina te gaan.

B - Terugknop: brengt u terug naar het menu op een hoger niveau of terug. Houd de knop langer dan 5 seconden

ingedrukt om terug te keren naar de fabrieksinstellingen.

C - Draaiknop voor gegevensaanpassing. Snelle aanpassing: druk de knop in en draai eraan voor een snellere

aanpassing. Fijne aanpassing: draai aan de knop voor een fijne aanpassing.

D - Bevestigingsknop: druk hierop om een submenu te openen of de huidige bewerking uit te voeren. Houd de

knop langer dan 5 seconden ingedrukt om de huidige gegevens op te slaan.

E - Knop voor het wisselen van functies in het rechtermenu. Houd de knop langer dan 5 seconden ingedrukt om

de pagina voor gegevensopslag te openen.

TIG-handgreep

a - Lange dop, achterzijde
b - Spantang

¢ - Toortshouder

d - Spantang in behuizing
e - Keramische nozzle

7. Aansluiten van de draden

Controleren van de gasaansluitingen

VO6r het eerste gebruik en vervolgens met regelmatige tussenpozen wordt aanbevolen om te controleren op

gaslekken. De procedure dient als volgt te worden uitgevoerd:



1) Sluit de regelaar en de gasleiding aan en draai alle aansluitingen en klemmen vast.

2) Open de cilinderklep langzaam.

3) Stel de doorstroomsnelheid op de regelaar in op ongeveer 8-10 |/min.

4) Sluit de cilinderklep en kijk naar de wijzer van de manometer op de regelaar. Als de wijzer naar nul zakt,
betekent dit dat er een gaslek is. Soms kan een gaslek langzaam optreden. Om dit te identificeren, laat u de
gasdruk in de regelaar en de leiding gedurende langere tijd (ongeveer 15 minuten) staan.

5) Controleer in geval van een gaslek alle aansluitingen en klemmen op lekkage. Door te borstelen of te
besproeien met zeepsop ontstaan er bubbels op de plaats van het lek.

6) Draai klemmen of koppelingen vast om gaslekkage te verhelpen.

BELANGRIJK! - Het wordt aanbevolen om te controleren op gaslekkage voordat u de machine start. Het wordt
aanbevolen om de cilinderklep te sluiten wanneer de machine niet in gebruik is.

MMA-lasmodus:
1) Sluit de laskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met "+" en draai de stekker vast om de verbinding te
bevestigen.
2) Sluit de aardingsdraad aan op de aansluiting gemarkeerd met
verbinding te bevestigen.
3) Sluit het netsnoer aan en schakel de stroom in.
4) Sluit de aardingsdraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen beginnen.

en draai de draadconnector vast om de

A LET OP! De polariteit van de kabel kan variéren! Alle polariteitsinformatie moet worden beschreven op de
verpakking van de elektrodefabrikant!

TIG-lasmodus

1) Sluit de aardingskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met "+" en draai de stekker vast om de verbinding te
bevestigen.

2) Sluit de laskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met
bevestigen.

3) Sluit de gasleiding van de TIG-toorts aan op de connector op het voorpaneel van het apparaat.

4) Sluit de TIG-toortsbesturingskabel aan op de connector op het voorpaneel van het apparaat.

5) Sluit de gasinlaatslang aan op de beschermgasfles met drukregelaar.

6) Sluit de gasinlaatslang aan op de gasinlaataansluiting aan de achterkant van het apparaat. Open langzaam de
klep op de gasfles en stel de gasstroom in op de gewenste waarde. Controleer op gaslekken.

7) Sluit het netsnoer aan en schakel de stroom in.

8) Sluit de aardingsdraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen beginnen.

en draai de stekker vast om de verbinding te

8. Bediening van het apparaat
8.1.Taalinstelling

LANGUAGE SETTING

e ®e

EN = \ . ES

English

Het lasapparaat biedt verschillende taalopties, zodat de gebruiker de gewenste taal kan kiezen.




8.2.De lasmodus instellen

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

=

{
~

Qo
oPo #
O HF-TIG LIFT-TIG
Synergy \ MMA

HF-TIG

Druk op de P> (rechts) of «d (links) knop of draai aan de knop om de gewenste lasmodus te selecteren. Druk
vervolgens op om naar de volgende stap te gaan (of druk op de knop).

8.3.Automatische modus

In de automatische modus kunt u het materiaal en de dikte selecteren. Vervolgens kunt u beginnen met lassen,
aangezien het apparaat de lasstroom zal voorstellen.

Opmerking: Als u het materiaal en de dikte opnieuw instelt, zal het systeem terugkeren naar de standaardinstellingen.

Materiaal selecteren
Draai aan de knop om het lasmateriaal te

selecteren en druk vervolgens op of druk op de
knop om te bevestigen en naar de volgende stap te

i gaan.

Al-Mg
3 Cu-Si
Welding current - : Thickness
Material selection }
.-.: : ) |""#."l
|_OFF |
T @ Plaatdikte selecteren ("Dikte")
©
t

Draai en druk nogmaals op de knop om de

plaatdikte aan te passen en de instellingen te
voltooien. Het systeem zal de juiste lasstroom
aanbevelen. Het lassen kan beginnen.

- .

i

Material selection f‘!\q Welding current

ODE [

| ‘oFf | oFF |

SETTING DISPLAY Lasstroomregeling ("Piekstroom")
Indien nodig kunt u de lasstroom nauwkeurig
afstellen.

~ PULSEMODE [

) orF ) oFF




8.4.De TIG DC-lasparameters instellen

A
fu

Post-Flow
AC frequency
AC balance

AC frequency
AC balance
AC/DC

A

AC balance
AC/DC
2T/4T

Pulse mode

AC wave

AC auto

~AC
(rm————

‘ PUL

2T | OFF

4T 48

ot

Pulse mode )

‘Remote

—

[~ Remote

_—

MODE [

J|_ON

AC wave
Pulse mode

2T/4T

.3

mm
AC auto
AC wave

Pulse mode

mm
Remote

AC auto

AC wave

Start current

Pre-Flow

Het type stroom selecteren ("AC/DC")
Aluminium - AC-modus (wisselstroom)
Roestvrij staal/zacht staal/overige - DC-modus
(gelijkstroom)

Bedieningsmodus van de lastoorts ("2T/4T")
2T-modus: wanneer de lastoortsknop wordt
ingedrukt, begint het lassen. De knop moet
ingedrukt blijven om door te gaan. Wanneer de knop
wordt losgelaten, stopt het lassen.

4T-modus: wanneer de lastoortsknop wordt
ingedrukt en losgelaten, begint het lassen. Wanneer
de knop opnieuw wordt ingedrukt en losgelaten,
stopt het lassen. De 4T-modus wordt aanbevolen
voor langere lastijden.

Pulsmodus

De keuze tussen gepulseerd of niet-gepulseerd
lassen.

Gepulst TIG-lassen vindt plaats wanneer de
uitgangsstroom (ampere) verandert van hoog naar
laag.

_ON

Afstandsbediening ("Remote")

Het lasapparaat kan worden aangepast om de
lastoorts te bedienen. Activeer deze functie om de
afstandsbediening in te schakelen (op dit moment
wordt de piekstroom op het bedieningspaneel
uitgeschakeld).




Gasvoorstroom ("Pre-Flow")
} = Voordat de elektrische boog wordt opgewekt, begint
70 4 - een gasvoorstroom om de las tijdens de vorming te
' 23 beschermen. De aanbevolen gasvoorstroomtijd is
A US| 0,1 - 0,5 seconden.

L — |
AC wave 5 4 Peak current

AC auto Up slope

Remote (-4\ Start current

Pre:FIcw

_OFF | OFF

Aanvangsstroom ("Start current")

( (en
| ‘ . “J De lasstroom in de 4T-modus tussen het eerste
indrukken van de lastoortsknop en het loslaten

3
5.0 ervan. De aanbevolen instelling is 50% van de
mmn J

: . = Pl | piekstroom.
AC auto 3 0 Pulse duty cyde
Remote Peak current
4

Pre-Flow (-5—4-\ Up slope

tart current

Stijgtijd ("Up slope")
De tijd die nodig is om de stroom te laten stijgen van
= de startstroom naar de piekstroom in de 4T-modus
5_0 nadat de lastoortstrekker is losgelaten. De
mm Pl | aanbevolen instelling is 3 seconden.
Remote Pulse frequency

Pre-Flow Pulse duty cycle

Start current (-—"*1-\ Peak current

Up ﬂ:}p&

Piekstroom
‘ ‘ ‘ De gebruiker kan de dikte van het werkstuk
J aanpassen en het systeem zal een piekstroom
44 aanbevelen. Als de parameters niet geschikt blijken,

[ % | kunnen ze worden aangepast.

Pre-Flow 1 3 4 Base current
I"-.._. A

Start current Pulse frequency

Up slope (——P‘:ﬂ Pulse duty cycle

eak current |

PL DE ‘ ‘

2T | OFF | OFF |




_:"’-- -:’ ‘

1344

Start current

E_I'y

g
4.4

mim
Down slope
Up slope Base current

Peak current

mm
Crater current

Peak cumrent Down slope

-

Base current

Pulse du‘ty wc'e f._“_i'\

Pulse frequency

-- \ 4}\0

Base current

mm

Peak current Post-Flow

Pulse duty cycle Crater current

Pulse frequency Down slope

Pulsduurcyclus

In de pulslasmodus is dit het percentage van de duur
van de piekstroom ten opzichte van de duur van de
basisstroom. De aanbevolen instelling is 30%.

Pulsfrequentie

In de pulslasmodus is dit de schakelsnelheid tussen
piek- en basisstroom. De aanbevolen instelling is 10
Hz.

Basisstroom
De laagste stroomwaarde in de pulslasmodus. De
aanbevolen instelling is 30% van de piekstroom.

L3

4.0

mim

AC frequency

Pulse frequency \' Post-Flow

,___.[_)!\

: Crater current
own slope

Base current

ODE |

| oFF |

Dalende helling

De tijd die verstrijkt tussen de piekstroom en de
kraterstroom wanneer de trekker van de lastoorts
wordt ingedrukt in de 4T-modus. De aanbevolen
instelling is 3 seconden.




“4.0

Pulse frequency AC balance

-y

" Crater current

Base current AC frequency

Down slope Post-Flow

‘ ‘ i. EN
\ 44

mm
AC/DC
AC balance

i

® |
134/
\ 5;4

_

Pos-t Flow

Base current
Down slope

Crater current AC frequency

ODE ‘ ‘ REMOTE

|| OFF | OFF

Eindstroom ("Kraterstroom")
Hiermee kunt u de benodigde stroomsterkte aan het
einde van de las selecteren.

Gasnastroom ("Nastroom")

De tijd dat de gasstroom na het lassen doorloopt.
Het doel van de gasstroom is om de las te
beschermen tegen de invloed van atmosferische
gassen en om de eigenschappen ervan te
verbeteren. De aanbevolen instelling is 2 seconden.

8.5.Instellen van AC TIG-lasparameters

v il .. (@)

%
23
Post-Flow

AC wave

Pulse mode

AC frequency

AC balance

Het type stroom selecteren ("AC/DC")
Aluminium - AC-modus (wisselstroom)
Roestvast staal/zacht staal/overige - DC-modus
(gelijkstroom)

23

AC auto
AC wave

Pulse mode

" | oF

Bedrijfsmodus van de lastoorts ("2T/4T")
2T-modus: wanneer de lastoortsknop wordt
ingedrukt, begint het lassen. De knop moet
ingedrukt blijven om door te gaan. Wanneer de knop
wordt losgelaten, stopt het lassen.

4T-modus: wanneer de lastoorts wordt ingedrukt en
losgelaten, begint het lassen. Wanneer de knop
opnieuw wordt ingedrukt en losgelaten, stopt het
lassen. De 4T-modus wordt aanbevolen voor langere
lastijden.




fi1

@

AC balance
AC/DC
2T/4T

2T/4T

Pulse mode

Pulse mode

AC wave

AC auto

-
AC wave

—

Cauto

_Remote

Remote '

2.3

mm
Remote
AC auta

AC wave

mim

Pre-Flow

Remote

AC auto

Start current
Pre-Flow

Remote

mim
Up slope
Start current

Pre-Flow

Pulsmodus

De keuze tussen gepulseerd of niet-gepulseerd
lassen.

Gepulseerd TIG-lassen vindt plaats wanneer de
uitgangsstroom (ampere) verandert van hoog naar
laag.

Wisselstroomgolf ("AC wave")

a) Blokgolf

b) Sinusgolf

c) Driehoekgolf

d) Stijgende driehoekgolf
e) Dalende driehoekgolf
f) Trapeziumgolf

De aanbevolen instelling is blokgolf.

Automatische selectie van parameters bij lassen
met wisselstroom ("AC Auto")

Aanbevolen voor niet-professionele gebruikers. In
de "Synergism"-modus zal het besturingssysteem
van de lasmachine de juiste wisselstroomfrequentie
en wisselstroombalans aangeven.

Afstandsbediening ("Remote")

De lasmachine kan worden aangepast om de
lastoorts te bedienen. Activeer deze functie om de
afstandsbediening in te schakelen (op dit moment
wordt de piekstroom op het bedieningspaneel
uitgeschakeld).




Gasvoorstroom ("Pre-Flow")
Voordat de elektrische boog wordt opgewekt, begint
t een gasvoorstroom om de las tijdens de vorming te
23 beschermen. De aanbevolen tijd voor de
BN | casvoorstroom is 0,1 - 0,5 seconden.
AC wave Peak current

AC auto = Up slope

Remote - Start current

Aanvangsstroom ("Start current")

De lasstroom in de 4T-modus tussen het eerste
indrukken van de knop van het laspistool en het
loslaten ervan. De aanbevolen instelling is 50% van
T de piekstroom.

AC auto Pulse duty cycle

Remote Peak current

Pre-Flow r.;-i_\
S

tart current

Stijgtijd ("Up slope")

De tijd die nodig is om de stroom te laten stijgen van

de startstroom naar de piekstroom in de 4T-modus

nadat de trekker van de lastoorts is losgelaten. De
Tl Pl | aanbevolen instelling is 3 seconden.

Remote Pulse frequency
Pre-Flow - Pulse duty cycle

Start current : Peak current

| o |

Piekstroom

De gebruiker kan de dikte van het werkstuk

Ll aanpassen en het systeem zal een piekstroom
4,0 aanbevelen. Als de parameters niet geschikt blijken,

B | Kunnen ze worden aangepast.

Pre-Flow 1 6 2 Base current
\

Start current Pulse frequency

Up slope (—P—A\ Pulse duty cycle

eak current

DE |

4T | ON




IiN)

i
2.7

mm

Crater current Pulse mode

2T/4T
AC/DC

Post-Flow 41
2 v}

PRENETT g AC balance

AC-balans

Hiermee selecteert u de aanpassing van de AC-
golfvormbalans in de AC TIG-modus. Hiermee kunt u
een gebalanceerde, doordringende of oxide-
reinigende boog instellen tijdens AC TIG-lassen

Down slope

Crater current

Post-Flow

.\..-

s - AC balance
("AC frequencf‘

AC-frequentie

Hiermee kunt u de cyclusfrequentie van de AC-
blokgolf (overgang van + naar -) aanpassen tijdens
AC TIG-lassen.

ON

Peak current Post-Flow

b
Pulse duty cycle *, Crater current

Pulse frequency Down slope

Basisstroom

De laagste stroomwaarde in de pulslasmodus. De
aanbevolen instelling is 30% van de piekstroom.

1o

Pulse duty cycle

mm
AC frequency

Pulse frequency * Post-Flow

§

Base current .
Down slope

Crater current

Helling omlaag

De tijd die verstrijkt tijdens de overgang van
piekstroom naar kraterstroom wanneer de trekker
van de brander wordt ingedrukt in de 4T-modus. De
aanbevolen instelling is 3 seconden.




(= ( ; Eindstroom ("Kraterstroom"

| gl ‘ Hiermee kunt u de benodigde stroomsterkte aan het

a ! *4 O einde van de las selecteren.
mm

Pulse frequency 7 0 AC balance
Base current \ g AC frequency

Downslope = g S Post-Flow
Crater current

‘ Gas na doorstroming ("Post Flow")
| ‘ ‘ Tijdsduur van de gasstroom aan het einde van het
""4 4 lassen, nadat de boog is verdwenen.

J [ | mm b
Base current 4 5 AC/DC
Down slope “ 4 AC balance
g

Crater current e, AC frequency
Post Flow

8.6.MMA-lassen
Booglassen wordt ook wel de MMA-methode ("Manual Arc Welding") genoemd en is de oudste en meest veelzijdige
methode van booglassen.

De MMA-methode maakt gebruik van een bedekte elektrode, bestaande uit een metalen kern bedekt met een
mantel. Tussen het uiteinde van de elektrode en het werkstuk ontstaat een elektrische boog. De boog wordt
ontstoken door de punt van de elektrode tegen het werkstuk aan te houden. De lasser voert de elektrode aan terwijl
deze in het werkstuk smelt, om een constante booglengte te behouden, en beweegt tegelijkertijd het gesmolten
uiteinde langs de laslijn. De smeltende elektrodecoating geeft beschermende gassen af die het vloeibare metaal
beschermen tegen de invloed van de omringende atmosfeer. Het stolt vervolgens en vormt een slaklaag op het
oppervlak van het bad, die de stollingsvoeg beschermt tegen te snelle afkoeling en aantasting door schadelijke milieu-
invloeden.

Om te beginnen: selecteer de MMA-lasmodus.

MMA SETTING @ Lasstroom
EEmm Selectie van de lasstroom.
@@= ¢ ) 5mm -
D =
Welding current

Hot start current

Force current 1 OO

VRD function




@ MMA SETTING @
Welding current

Hot start current

Force current

92

VRD function

@ MMA SETTING @
Welding current
Hot start current

Force current

VRD function

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

8.7.0pslaan in geheugen en laden

Huidige waarde in de "Hot start"-functie

Functie die het lassen vergemakkelijkt. Bij het
ontsteken van de boog wordt de lasstroom tijdelijk
verhoogd om het materiaal en de elektrode op het
contactpunt te verwarmen. Dit zorgt er ook voor dat
de indringing en het lasvlak in de beginfase van het
lassen goed gevormd worden.

De waarde van de stroom in de functie
"Geforceerde stroom

stabiliseert de boog, ongeacht schommelingen in de
lengte, en vermindert de hoeveelheid spatten.

VRD-functie

Druk op de knop om de VRD-functie te activeren.
Een groen lampje geeft aan dat VRD is ingeschakeld.
Druk nogmaals op de knop om de functie uit te
schakelen. Het wordt aanbevolen om de VRD-functie
in te schakelen tijdens MMA-lassen. VRD is een
spanningsreductiesysteem; het schakelt de
stroomtoevoer binnen enkele milliseconden na het
einde van het lassen uit. Deze functie zorgt er ook
voor dat de spanning van de beklede elektrode tot
een veilig niveau wordt verlaagd.

Dit lasapparaat biedt de mogelijkheid om lastaken op te slaan en op te roepen vanuit het geheugen. Het beschikt

over maximaal 18 geheugenlocaties voor lastaken.

MEMORY AC/DC 2T/AT

Pulse AC wave AC auto Remote

Start current Peak current Base current Crater current

Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow

AC balance

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency

Pulse frequency . Pulse duty cycle

2T/4T

MEMORY AC/DC

Pulse AC wave AC auto Remote

Start current Peak current Base current Crater current

Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow

AC frequency AC balance

8.8.Fabrieksinstellingen herstellen

Houd de "Return"-knop 5 seconden ingedrukt en het systeem van het apparaat wordt teruggezet naar de

fabrieksinstellingen.



9. Afvoer van de verpakking

Bewaar al het verpakkingsmateriaal (karton, plastic strips en piepschuim) om ervoor te zorgen dat het apparaat
tijdens verzending beschermd is, mocht het nodig zijn het naar een servicecentrum te sturen!

10. Transport en opslag

Bescherm het apparaat tijdens transport tegen schokken en omvallen en plaats het niet ondersteboven. Bewaar het
apparaat in een goed geventileerde ruimte met droge lucht en zonder corrosieve gassen.

11. Reiniging en onderhoud

Trek de stekker uit het stopcontact voor elke reiniging en wanneer het apparaat niet in gebruik is en laat het apparaat
volledig afkoelen.

Gebruik alleen niet-corrosieve reinigingsmiddelen voor het reinigen van de oppervlakken.

Spuit het apparaat niet nat met een waterstraal en dompel het niet onder in water.

Zorg ervoor dat er geen water via de ventilatieopeningen in de behuizing naar binnen komt.

Reinig de ventilatieopeningen met een borstel en perslucht.

Droog na elke reiniging alle onderdelen goed af voordat u het apparaat weer gebruikt.

Bewaar het apparaat op een droge en koele plaats, beschermd tegen vocht

en direct zonlicht.

Verwijder regelmatig stof met droge en schone perslucht.

12. Regelmatige inspectie van het apparaat

Controleer het apparaat regelmatig op schade. Stop in dat geval met het gebruik van het apparaat. Neem
onmiddellijk contact op met uw dealer voor reparatie.

Wat moet ik doen als er een probleem optreedt?

Neem contact op met uw dealer en houd de volgende informatie bij de hand:

- Factuurnummer en serienummer (het serienummer staat op het typeplaatje).

¢ Een foto van het defecte onderdeel is ook handig.

De servicemonteur kan het probleem beter vaststellen als u het zo nauwkeurig mogelijk beschrijft. Hoe
gedetailleerder u bent, hoe sneller ze u kunnen helpen!

LET OP: Open het apparaat nooit zonder eerst contact op te nemen met de klantenservice. Dit kan leiden tot het
vervallen van de garantie!

13. Probleemoplossing

Probleem Oplossing

» Controleer of de aan/uit-schakelaar is ingeschakeld.
> Controleer of het elektrische systeem toegang heeft tot de

De meter geeft niets aan. stroomvoorziening.
De ventilator draait niet. » Controleer of de driefasenbrug niet beschadigd is.
Geen lasvermogen. > Er is een storing in de hulpvoeding op de besturingsprintplaat (neem

contact op met uw dealer).




De meter werkt normaal.
De ventilator werkt
normaal.

Geen lasvermogen.

> Controleer of alle aansluitingen op het apparaat correct zijn
aangesloten.

> Er is een onderbreking of een slechte verbinding bij de
uitgangsaansluiting.

» De stuurkabel van de lastoorts is gebroken of de schakelaar is
beschadigd.

» Het stuurcircuit is defect (neem contact op met uw dealer).

De meter werkt normaal.
De ventilator werkt
normaal.

Het
storingsindicatielampje
brandt.

> Dit kan worden veroorzaakt door overstroombeveiliging. Schakel het
apparaat uit en start het opnieuw op nadat het storingsindicatielampje
knippert.

> Dit kan worden veroorzaakt door oververhittingsbeveiliging. Wacht
ongeveer 2-3 minuten totdat het apparaat is afgekoeld zonder de
stroom uit te schakelen.

> Dit kan worden veroorzaakt door een storing in het invertercircuit
(raadpleeg uw dealer).

Het stroomindicatielampje
is uit, de ventilator draait
niet, er staat geen
spanning op de brander.

> De aan/uit-schakelaar is defect.
» Controleer of het elektrische systeem onder spanning staat.
» Controleer de technische staat van het netsnoer.




Elektrisch circuit

14.




oversettelsen er ngyaktig, men vaer oppmerksom pa at automatiserte oversettelser ikke er perfekte og ikke er ment
a erstatte menneskelige oversettere. Den offisielle versjonen av brukerhandboken er pa engelsk. Eventuelle
forskjeller mellom den oversatte versjonen og den originale engelske versjonen er ikke juridisk bindende. Hvis du
har spgrsmal om ngyaktigheten av oversettelsen, kan du se den engelske versjonen, som er den offisielle referansen.
Flere sprakversjoner er tilgjengelige pa forespgrsel via info@expondo.com.

c Denne brukerhdandboken er oversatt ved hjelp av maskinoversettelse. Vi har gjort vart ytterste for & sikre at

1. Symboler

Les bruksanvisningen.

Resirkulerbart produkt.

Produktet oppfyller kravene i relevante sikkerhetsstandarder.

Bruk verneklaer som beskytter hele kroppen

Forsiktig! Bruk vernehansker.

Bruk vernebriller.

Bruk vernesko.

Forsiktig! Varm overflate kan forarsake brannskader!

Forsiktig! Skadelige damper, fare for forgiftning. Gasser og rgyk kan veere helsefarlige.
Sveiseprosessen avgir sveisegasser og -damp. Innanding av disse stoffene kan vaere
helsefarlig.

& Forsiktig! Fare for brann eller eksplosjon.

Bruk en sveisemaske med passende filterskjerm.

FORSIKTIG! Skadelig straling fra sveisebuen

lkke bergr strgmfgrende deler.

ﬁ FORSIKTIG! lllustrasjonene i denne bruksanvisningen er kun ment som referanse og kan
avvike fra det faktiske produktet pa noen detaljer.

2. Tekniske data


mailto:info@expondo.com

Parameterbeskrivelse

Parameterverdi

Produktnavn TIG-sveiser
Modell ENTRIX 200D
Nominell inngangsspenning [V] / frekvens [Hz]. 230~/50

Type sveising

MMA // TIG AC/ DC

Sveisestrgmomrade MMA [A] 30-200
Sveisestrgmomrade TIG DC [A] 10-200
TIG AC-sveisestrgmomrade [A] 10-200
Nominell driftssyklus 40%
Effektivitet [%] 65
Anbefalt elektrodediameter [mm] 1.6-2.4
Effektfaktor 0,73
Buekraft JA
Varmstart JA
IP-klasse IP21S
Isolasjonsklasse F
Strgmningshastighet [L/M] 15




3. Generell beskrivelse

Handboken er ment a hjelpe til med sikker og palitelig bruk. Produktet er designet og produsert i henhold til tekniske
spesifikasjoner ved bruk av den nyeste teknologien og komponentene, og med overholdelse av de hgyeste
kvalitetsstandardene.

LES OG FORSTA DENNE HANDBOKEN N@YE F@R DU
STARTER ARBEIDET.

For a sikre lang og palitelig drift av enheten, s@rg for a bruke og vedlikeholde den riktig i samsvar med retningslinjene i
denne bruksanvisningen. De tekniske dataene og spesifikasjonene i denne handboken er oppdaterte. Produsenten
forbeholder seg retten til & gjgre endringer for a forbedre kvaliteten. Enheten er konstruert og bygget pa en slik mate
at risikoen som fglge av stgyutslipp reduseres til lavest mulig niva, og tar hensyn til den tekniske utviklingen og
muligheten for a redusere stgy.

4. Sikkerhet ved bruk

AFORSIKTIGHET! Les alle sikkerhetsadvarsler og instruksjoner. Unnlatelse av a fglge advarslene og
instruksjonene kan fgre til elektrisk stgt, brann og/eller alvorlig personskade eller dgd.

4.1.General
e Ta vare pa din egen sikkerhet og tredjeparters sikkerhet ved a lese og fglge retningslinjene i denne handboken.
e Kun kvalifiserte personer har tillatelse til a starte, betjene, handtere og reparere enheten.
¢ Enheten ma ikke brukes til andre formal enn det den er tiltenkt for.

4.2 .Retningslinjer for sikring av brannfarlig arbeid
Forberedelse av bygningen og rommene for brannfarlig arbeid bestar av:
. rene rom eller steder der det skal utfgres arbeid med brennbare  materialer
og forurensning;
o flytte alle brennbare og ikke-brennbare gjenstander i brennbar emballasje til sikker avstand;
¢ beskytte materialer som ikke kan fjernes ved & dekke dem til, for eksempel med metallplater, gipsplater osv. mot
effekten av for eksempel sveisesprut;
e kontrollere om materialer eller gjenstander som befinner seg i tilstetende rom er utsatt for antennelse
og om de krever bruk av lokale sikringer;
e tette gjennomgaende hull i installasjon, ventilasjon osv., som befinner seg i naerheten av arbeidsplassen, med ikke-
brennbare materialer;
¢ Beskytt alle elektriske, gass- og installasjonskabler mot sveisesprut eller mekanisk skade med brennbar isolasjon,
forutsatt at de er innenfor risikoomradet forarsaket av brannfarlige arbeider;
e Kontroller om det ikke ble utf@grt maling eller annet arbeid med brennbare stoffer den dagen.

Gnister kan forarsake brann

Sveisegnister kan forarsake brann, eksplosjoner og brannskader pa ubeskyttet hud. Bruk sveisehansker og verneklaer
ved sveising. Fjern eller sikre alt brennbart materiale og stoffer fra arbeidsomradet. Ikke sveis lukkede beholdere eller
tanker som har inneholdt brennbare vaesker. Slike beholdere eller tanker bgr spyles fgr sveising for a fjerne brennbare
vaesker. Ikke sveis i neerheten av brennbare gasser, damper eller vaesker. Brannslokkingsutstyr (branntepper og pulver-
eller sngslukningsapparater) bgr plasseres i naerheten av arbeidsomradet pa et synlig og lett tilgjengelig sted.

Gassflasker kan eksplodere

Bruk kun godkjente gassflasker og en fungerende regulator. Gassflasker bgr transporteres, lagres og plasseres staende.
Beskytt gassflasker mot varme, velting og mekanisk skade. Hold alle deler av gassinstallasjonen i god stand: gassflaske,
slange, beslag, regulator.

Sveisede materialer kan forarsake brannskader
Bergr aldri sveisede deler med ubeskyttede kroppsdeler. Bruk alltid sveisehansker og tang nar du bergrer eller flytter
sveiset materiale.



4.3.Forberedelse av arbeidsplassen for sveising
Forsiktig! Sveising kan forarsake brann eller eksplosjon.
* Fplg helse- og sikkerhetsforskriftene for sveisearbeid og utstyr arbeidsplassen med et egnet brannslukningsapparat
e Sveising pa steder der brennbare materialer kan antennes er forbudt.
e Sveising i en atmosfaere som inneholder en eksplosiv blanding av brennbare gasser, damper, take eller stgv med luft
er forbudt.
e Fjern alt brennbart materiale innenfor en radius pa 12 m fra sveisestedet, og hvis dette er umulig, dekk det
brennbare materialet med et ikke-brennbart deksel.
* Ta forholdsregler mot gnister og glgdende metallpartikler.
e Vaer oppmerksom pa at gnister eller varme metallsplitter kan trenge gjennom spor eller apninger i
beskyttelseshette, deksler eller skjermer.
e |kke sveis tanker eller tgnner som inneholder eller har inneholdt brennbare stoffer. Ikke sveis i naerheten av dem.
e |kke sveis trykktanker, trykkledninger eller trykktanker.
* Sgrg alltid for tilstrekkelig ventilasjon.
e Sgrg for at du er i en stabil stilling fgr du begynner a sveise.

4.4 Personlig verneutstyr
Forsiktig! Lysbuestraling kan skade gyne eller hud pa kroppen.
* Bruk rene, oljefrie verneklzer laget av ikke-brennbart og ikke-ledende materiale (skinn, tykk bomull), skinnhansker,
hgye stgvler og beskyttelseshette ved sveising.
* For sveising, kvitt deg med alle brennbare eller eksplosive gjenstander som propan-butan-lightere og fyrstikker.
» Bruk ansiktsbeskyttelse (hjelm eller visir) og dekk gynene med en fargetone som samsvarer med sveiserens syn og
sveisestrgm. Sikkerhetsstandardene anbefaler en fargetone nr. 9 (minimum nr. 8) for alle strgmstyrker under 300 A.
Lavere visirtoner kan brukes hvis lysbuen er dekket av arbeidsstykket.
¢ Bruk alltid godkjente vernebriller med sideskjerm under hjelmen eller annet visir.
e Bruk visir pa arbeidsplassen for a beskytte andre mot gjenskinn eller sprut.
e Bruk alltid grepropper eller annen hgrselsbeskyttelse mot overdreven stgy og for a forhindre at sprut kommer inn i
grene.
e Advar tilskuere mot a se pa den elektriske lysbuen.

4.5.Beskyttelse mot elektrisk stgt
Forsiktig! Elektrisk stgt kan vaere dgdelig.
¢ Plugg strgmledningen inn i naermeste stikkontakt og legg den pa en praktisk og sikker mate. Unnga a uforsiktig
brette ut
ledningen pa ukontrollert jord, da dette kan fgre til elektrisk stgt eller brann.
¢ Kontakt med elektrisk ladede deler kan forarsake elektrisk stgt eller alvorlige brannskader.
e Den elektriske lysbuen og arbeidsomradet blir elektrisk ladet nar stremmen flyter.
¢ Inngangskretsen og de interne kretsene i enheten er ogsa stremfgrende nar stremmen er pa.
e lkke bergr de stromfgrende komponentene.
* Bruk tgrre, lofrie, isolerte hansker og vernekleer.
» Bruk isolerende matter eller andre isolerende belegg pa gulvet som er store nok til a forhindre kontakt mellom
kroppen og gjenstanden eller gulvet.
¢ lkke bergr den elektriske lysbuen.
¢ Sla av stremforsyningen fgr du handterer, rengjgr eller bytter elektroden.
» Sgrg for at jordkabelen er riktig tilkoblet og at stgpselet er riktig satt inn i den jordede stikkontakten. Feil jording av
enheten kan fgre til fare for liv eller helse.
» Sjekk stremkablene regelmessig for skader eller mangel pa isolasjon. En skadet kabel bgr skiftes ut. Uforsiktig
reparasjon av isolasjon kan fgre til dgd eller personskade.
¢ Sld av enheten nar den ikke er i bruk.
e Kabelen ma ikke vikles rundt kroppen.
¢ Arbeidsstykket ma vaere skikkelig jordet.
¢ Kun tilbehgr som er i god stand kan brukes.
e Skadede deler av enheten ma repareres eller skiftes ut. Bruk sikkerhetsbelter ved arbeid i hgyden.
e Alt utstyr og sikkerhetsartikler skal oppbevares pa ett sted.
* Hold tuppen av handtaket vekk fra kroppen nar avtrekkeren aktiveres.
¢ Fest jordkabelen til arbeidsstykket eller sa naer det som mulig (f.eks. arbeidsbenken).



Forsiktig! Maskinen kan fortsatt veere strgmfgrende nar stremledningen er koblet fra.
e Etter at du har slatt av enheten og koblet fra spenningskabelen, kontroller spenningen pa inngangskondensatoren
og se¢rg for at spenningsverdien er null, ellers ma du ikke bergre enhetens komponenter.

4.6.Gasser og royk
Forsiktig! Gass kan vaere helsefarlig eller fgre til dgd!
¢ Hold alltid avstand fra gassuttaket.
* Veer oppmerksom pa luftutskiftning ved sveising, og unnga innanding av gass.
¢ Fjern kjemiske stoffer (fett, Igsemidler) fra overflaten av arbeidsstykkene, da de brenner under hgy temperatur og
avgir giftige gasser.
e Sveising av galvaniserte deler er kun tillatt med effektiv avsug med filtrering og tilfgrsel av ren luft. Sinkdamp er
sveert giftige, og symptomet pa forgiftning er den sakalte sinkfeberen.

5. Bruksanvisning

5.1.Generelt
¢ Bruk enheten som tiltenkt, i samsvar med helse- og sikkerhetsforskrifter
og restriksjoner som fglge av dataene pa typeskiltet (IP-grad, driftssyklus, forsyningsspenning osv.).
e Ikke apne enheten, da dette vil ugyldiggjgre garantien. Eksploderende, eksponerte deler kan ogsa forarsake skade.
¢ Produsenten er ikke ansvarlig for tekniske endringer av utstyret eller materielle skader som fglge av innfgringen av
disse endringene.
¢ Hvis utstyret ikke fungerer som det skal, kontakt servicesenteret.
» Ikke dekk til ventilasjonsapningene pa apparatet — plasser sveiseapparatet i en avstand pa 30 cm fra
omkringliggende gjenstander.
e Sveiseapparatet ma ikke holdes under armen eller nzer kroppen.
¢ lkke installer utstyret i rom med aggressive omgivelser, mye st@v eller i neerheten av enheter med hgy
elektromagnetisk feltutslipp.

5.2.0ppbevaring av enheten
- Beskytt enheten mot vann og fuktighet.
- Sveisemaskinen ma ikke plasseres pa en varm overflate.
- Oppbevar maskinen i et tgrt og rent rom.

5.3.Tilkobling av enheten
5.3.1. Elektrisk tilkobling

e Enheten skal kobles til av en kvalifisert person. Dessuten, en person
med ngdvendige kvalifikasjoner bgr kontrollere at jording og elektrisk installasjon med beskyttelsessystemet er i
samsvar med sikkerhetsforskriftene og fungerer som det skal.
¢ Plasser enheten i naerheten av arbeidsplassen.
¢ Unnga for lange kabler nar du kobler til enheten.
* Enfasede sveisemaskiner bgr kobles til en stikkontakt utstyrt med jordingspinne.
e Sveisemaskiner drevet av trefasenett leveres uten stgpsel. Du bgr skaffe deg et slikt stgpsel selv og fa installasjonen
utfgrt av en kvalifisert person.
FORSIKTIG! Apparatet ma kun brukes hvis det er koblet til en installasjon med en fungerende sikring.

5.3.2. Gasstilkobling

e Plasser gassflaskene unna gjenstanden som skal sveises, og sikre dem mot a falle ned.

e Gasstilkoblingen til sveisemaskinen ma kobles til gassflasken eller til gassforsyningssystemet med en egnet slange
og en regulator med gassstrgmningskontroll. Forsiktig! Det er ikke tillatt & bruke nettverksregulatorer for
gassflasker og omvendt. Slik utveksling kan fgre til skade pa reduksjonsgiret og personskade.

e (Pkonomisk bruk av gass forlenger sveisetiden.

6. Produktoversikt
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2 - Kontrollpanel

3- Utgangsterminal "+"

4 - Kontakt for TIG-styreledning
5-  Gassutgangstilkobling

6 - Utgangsterminal "-"

7 - Av/pa-knapp

8- Strgmledning

9- Gassinntakstilkobling

10 - Ekstra jordingsterminal

Kontrollpanel

ENTRIX e
200D ' =

\ A mm_ )
.‘ Pulse mode Up slope *
ACwave  \ 5 Start.current

Function AC auto . Pre-Flow Function
Re

.‘DAC U.'.” ]
Return e Execute

iy

A - Knapp for a bytte funksjoner i venstre meny. Trykk og hold inne i 5 sekunder for a ga til datasiden.

B - Tilbake-knapp: Tar deg tilbake til menyen pa hgyere niva eller tilbake. Trykk og hold inne i mer enn 5
sekunder for a ga tilbake til fabrikkinnstillinger.

C - Datajusteringsknapp. Hurtigjustering: trykk og vri pa knappen samtidig for raskere justering. Finjustering: vri
pa knappen for finjustering.

D - Bekreft-knapp: Trykk for a ga inn i en undermeny eller utfgre gjeldende operasjon. Trykk og hold inne i mer
enn 5 sekunder for a lagre gjeldende data.

E - Knapp for a bytte funksjoner i hgyre meny. Trykk og hold inne i mer enn 5 sekunder for a gd innii
datalagringssiden.

TIG-handtak



a - Lang hette, bak
b - Hylse

¢ - Brennerholder

d - Hylse i hus

e - Keramisk dyse

7. Tilkobling av ledningene

Kontrollere tettheten til gasstilkoblingene
For fgrste gangs bruk og deretter med jevne mellomrom, anbefales det a kontrollere for gasslekkasjer. Prosedyren
ber utfgres som fglger:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Koble til regulatoren og gassledningsenheten og stram alle tilkoblinger og klemmer.

Apne sylinderventilen sakte.

Still inn strgmningshastigheten pa kontrolleren til omtrent 8-10 I/min.

Lukk sylinderventilen og fglg med pa trykkmalernalen pa regulatoren. Hvis nalen synker mot null, betyr det at
det er en gasslekkasje. Av og til kan gasslekkasjen veere langsom. For a identifisere dette, la gasstrykket veere i
regulatoren og ledningen i lang tid (ca. 15 minutter).

Ved gasslekkasje, sjekk alle tilkoblinger og terminaler for lekkasjer. Bgrsting eller spraying med sapevann vil
fore til at det dannes bobler der lekkasjen er.

Stram klemmer eller koblinger for a eliminere gasslekkasje.

VIKTIG! — Det anbefales a sjekke for gasslekkasje fgr maskinen startes. Det anbefales a lukke sylinderventilen nar
maskinen ikke er i bruk.

MMA-sveisemodus:

1)
2)
3)
4)

Koble sveisekabelen til tilkoblingen merket med "+" og vri kabelpluggen for a sikre tilkoblingen.
Koble jordledningen til tilkoblingen merket med "-" og vri kabelkontakten for a sikre tilkoblingen.
Koble til stremledningen og sla pa strgmmen.

Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

A FORSIKTIG! Kabelpolariteten kan variere! All polaritetsinformasjon skal veere beskrevet pa pakken som
leveres av elektrodeprodusenten!

TIG-sveisemodus

U b WN -
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Koble jordkabelen til tilkoblingen merket med "+" og vri kabelpluggen for a sikre tilkoblingen.
Koble sveisekabelen til tilkoblingen merket med "-" og vri kabelpluggen for a sikre tilkoblingen.
Koble utgangsgassledningen til TIG-brenneren til kontakten pa frontpanelet pa maskinen.
Koble TIG-brennerens kontrollkabel til kontakten pa frontpanelet pad maskinen.

Koble gassinntaksslangen til dekkgassflasken som er utstyrt med en trykkreduksjonsventil.



6) Koble gassinntaksslangen til gassinntakstilkoblingen pa baksiden av maskinen. Apne sakte ventilen pa
gassflasken og still inn gassstrgmmen til gnsket verdi. Kontroller for gasslekkasjer.

7) Koble til stremledningen og sla pa stremmen.

8) Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

8. Betjening av enheten
8.1.Sprakinnstilling

LANGUAGE SETTING

DO O O, O

Enghsh

Sveisemaskinen tilbyr flere sprakalternativer, slik at operatgren kan velge foretrukket sprak.

8.2.Stille inn sveisemodus

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

TR

oo =#
g0 HF-TIG

T Tle

Trykk pa > (hgyre) eller « (venstre) knappen, eller vri pa knotten for a velge gnsket sveisemodus. Trykk deretter pa
for a ga til neste trinn (eller trykk pa knotten).

8.3.Automatisk modus

| automatisk modus er det mulig & velge materiale og tykkelse. Deretter er det mulig a starte sveisingen, ettersom
enheten vil foresla sveisestrgmmen.

Merk: Hvis materiale og tykkelse stilles inn pa nytt, gar systemet tilbake til standardinnstillingene.

Materialvalg

Vri pa knotten for a velge sveisemateriale, og trykk
deretter pa eller trykk pa knotten for a bekrefte
20 og ga til neste trinn.

mim

Al-Mg
3 Cu-Si
Welding current - Thickness

Material selection

REMOTE

aPorr |
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Material selection Welding current
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SETTING DISPLAY

ODE(~ PULSEMODE |
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8.4.Innstilling av TIG DC-sveiseparametre

| oFF |

Valg av platetykkelse ("Tykkelse")

Vri og trykk pa knotten igjen for a justere
platetykkelsen og fullfgre innstillingene. Systemet
vil anbefale riktig sveisestrgm. Sveisingen kan
starte.

Sveisestrgmkontroll ("Toppstrgm")
Finjuster sveisestrommen om ngdvendig.

3, (&

(n3

t
£.3

mmnn

Post-Flow AC wave

AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

\(~  REMOTE

| oFF _

Valg av strgmtype ("AC/DC")
Aluminium - AC-modus (vekselstrgm)
Rustfritt stal/lpyvstal/andre - DC-modus (likestrgm)

mm

AC auto

AC frequency

AC balance AC wave

AC/DC Pulse mode

PUL:

Brennerens driftsmodus ("2T/4T")

2T-modus: Nar brennerknappen trykkes inn, starter
sveisingen. Knappen ma trykkes inn for a fortsette.
Deretter slippes knappen, og sveisingen stoppes.
4T-modus: Nar brenneren trykkes inn og slippes,
starter sveisingen. Nar den trykkes inn igjen og
slippes, stopper sveisingen. 4T-modus anbefales for
lengre sveising.




Pulsmodus

Valget mellom pulsert eller ikke-pulsert sveising.
Pulserende TIG-sveising skjer nar utgangsstremmen
2 3 (stremstyrken) endres fra hgy til lav.

mm

AC balance Remote
AC/DC AC auto

21T/4T = . - AC wave
" Pulse mode

Fjernkontroll ("Remote")

Sveiseapparatet kan tilpasses til & styre brenneren.
Aktiver denne funksjonen for a sla pa fjernkontrollen
(pa dette tidspunktet vil toppstremmen pa
kontrollpanelet veere slatt av).

Pulse |;node Remote Up.s.lope

AC wave Start current

AC auto . Pre-Flow
Remote

Gassforstrgmning ("Pre-Flow")

F@r den elektriske lysbuen induseres, vil en
gassforstrgmning begynne a beskytte sveisen under
dannelsen. Den anbefalte gassforstremningstiden er
0,1-0,5 sekunder.

mm
AC wave 5 4 Peak current

AC auto : Up slope

Remote f;\ Start current

Pre-Flow

Startstrgm ("Startstrgm")
Sveisestrgm i 4T-modus mellom fgrste trykk pa
sveisepistolknappen og den slippes. Den anbefalte
5.0 innstillingen er 50 % av toppstrgmmen.

mr

AC auto 3 0 Pulse duty cyde
Remote

Peak current
A
Pre-Flow (_4\
Star F

tart current

OFF | OFF




Remote
Pre-Flow

Start current ,-—"*1-\
U

P .;5i:::p:a

Start current

i one r_;lﬁ
P stop P

eak current |

PUL

1344

Start current

Up slope

Peak current

(EZY

Up slope [
\

Peak cumrent <

Pulse duty cycle ffg_‘;\

ulse frequen

=0

mm 0
Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

Base current

Pulse frequency

Pulse duty cycle

OE [
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Stigetid ("Up slope")

Tiden det tar for strgmmen a stige fra
startstrgmmen til toppstrgmmen i 4T-modus etter at
brenneravtrekkeren slippes. Den anbefalte
innstillingen er 3 sekunder.

Toppstrom

Brukeren kan justere tykkelsen pa arbeidsstykket, og
systemet vil anbefale en toppstrgm. Hvis
parametrene viser seg & vaere utilstrekkelige, kan de
justeres.

mim
Down slope
Base current

Pulse frequency

Pulsdriftssyklus

| pulssveisemodus er det prosentandelen av
toppstremmens varighet i forhold til
basisstremmens varighet. Den anbefalte
innstillingen er 30 %.

“44

Crater current
Down slope

Base current

[ oFF |

Pulsfrekvens
| pulssveisemodus er det byttehastigheten fra topp-
til basisstrgm. Den anbefalte innstillingen er 10 Hz.
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Pulse frequency
Base current

Down slope
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Base current
Down slope

Crater current
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Post-Flow

Crater current

Down slope

Basisstrom
Laveste strgmverdi i pulssveisemodus. Den
anbefalte innstillingen er 30 % av toppstrgmmen.
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4.0

mim

AC frequency

Post-Flow

Crater current

OFF

L3

4.0

AC balance

AC frequency

Post-Flow
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mm
AC/DC
AC balance

AC frequency

[“or) o

REMOTE

FF

Nedadgaende helling

Tiden som gar i overgangen fra toppstrgm til
kraterstrgm nar brenneravtrekkeren trykkes inn i 4T-
modus. Anbefalt innstilling er 3 sekunder.

Sluttstrgm ("Kraterstrgm")
Lar deg velge gnsket strgmstyrke ved slutten av
sveisen.

Gassetterstrgm ("Post Flow")

Gassstrgmningstid etter at sveisingen er fullfgrt.
Formalet med gassstrgmmen er a beskytte sveisen
mot pavirkning fra atmosfaeriske gasser og forbedre
dens egenskaper. Anbefalt innstilling er 2 sekunder.




8.5.Innstilling av AC TIG-sveiseparametere

70,

Post-Flow (

---~

AC

" AC/DC o

AC waye
AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

Valg av strgmtype ("AC/DC")
Aluminium - AC-modus (vekselstrgm)
Rustfritt stal/blgtt stal/andre - DC-modus (likestrgm)

23

AC frequency AC auto

AC balance AC wave

ACIDC Pulse mode

Brennerens driftsmodus ("2T/4T")

2T-modus: Nar brennerknappen trykkes inn, starter
sveisingen. Knappen ma trykkes inn for a fortsette.
Deretter slippes knappen, sveisingen stoppes.
4T-modus: Nar brenneren trykkes inn og slippes,
starter sveisingen. Nar den trykkes inn igjen og
slippes, stopper sveisingen. 4T-modus anbefales for
lengre sveising.

AC balance Remate

AC/DC AC auto

- _

AL wave
"._Pul se mode |

2T/4T

Pulsmodus

Valget mellom pulserende eller ikke-pulserende
sveising.

Pulserende TIG-sveising skjer nar utgangsstremmen
(stremstyrken) endres fra hgy til lav.

T
Pre-Flow

21/4T Remaote

Pulse mode AC auto

AC-bglge ("AC-bglge")

a) Firkantbglge

b) Sinusbglge

c) Trekantbglge

d) Stigende trekantbglge
e) Synkende trekantbglge
f) Trapesbglge

Den anbefalte innstillingen er firkantbglge.




Automatisk valg av parametere ved sveising med
AC-strgm ("AC Auto")

Anbefales for ikke-profesjonelle operatgrer. |
"Synergisme"-modus vil sveisemaskinens

2 kontrollsystem angi riktig vekselstrgmsfrekvens og
Start current vekselstrgmsbalanse.

Pre-Flow

Remote

Fjernkontroll ("Fjernkontroll")
. ' Sveiseapparatet kan tilpasses for a styre brenneren.
- Aktiver denne funksjonen for a sla pa fjernkontrollen
43 (pa dette tidspunktet vil toppstremmen pa
T alisa mm PR | kontrollpanelet vaere slatt av).
Pulse mode Remote Up slope
AC wave \ Start current

AC auto {’-__‘R!"\ Pre-Flow

emote

Gassforstrgmning ("Forstrgmning")

F@r den elektriske lysbuen induseres, vil en
gassforstrgmning begynne a beskytte sveisen under
dannelsen. Anbefalt gassforstrgemningstid er 0,1-0,5
U | sckunder.

Peak current

Up slope

Remote (4-\ Start current
P

re-Flow

Startstrgm ("Startstrgm")

Sveisestrgm i 4T-modus mellom fgrste trykk pa
sveisepistolknappen og den slippes. Den anbefalte
innstillingen er 50 % av toppstrgmmen.

Pulse duty cycle

30
Pre-Flow ,-T_‘-P!\ Up slope

tart current

Remote Peak current
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Remote (
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Pre-Flow
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Pre-Flow

Start current

Up slope

Crater current
Post-Flow

AC frequency
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Down slope

Crater current

Post-Flow

I"'._

A

Pulse frequency

Pulse duty cycle

Peak current

Base cumrent

Pulse frequency

,—EA\ Pulse duty cycle

eak current

ODE | ‘ s
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C balance

A

'\.__
-

("AC f-requen-:\;“

FULSE MOD

ON

| oFF

a -
o 7

mm }
Pulse mode
2T/4T
AC/DC

Stigetid ("Oppoverbakke")

Tiden det tar for strgmmen a stige fra
startstrgmmen til toppstrgmmen i 4T-modus etter at
brenneravtrekkeren slippes. Den anbefalte
innstillingen er 3 sekunder.

Toppstrom

Brukeren kan justere tykkelsen pa arbeidsstykket, og
systemet vil anbefale en toppstrgm. Hvis
parameterne viser seg & vaere utilstrekkelige, kan de
justeres.

AC-balanse

Velger justering av AC-bglgeformbalansen i AC TIG-
modus. Den lar deg stille inn en balansert,
penetrerende eller oksidrensende lysbue under AC
TIG-sveising.

mim
2T/4T
AC/DC
AC balance

OTE ‘

OFF

AC-frekvens
Lar deg justere syklusfrekvensen til AC-firkantbglgen
(overgang fra + til -) under AC TIG-sveising.




Basisstrom
Lavere strgmverdi i pulssveisemodus. Den anbefalte
innstillingen er 30 % av toppstrgmmen.

“44

Peak current 4 0 Post-Flow
\

Pulse duty cycle *\ Crater current

Pulse frequency e Down slope
Base current

Nedoverbakke

Tiden som gar i overgangen fra toppstrgm til
kraterstrgm nar brenneravtrekkeren trykkes inn i 4T-
4 O modus. Anbefalt innstilling er 3 sekunder.

M

Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency * Post-FHow

5
Base current 4\ Crater current
Down slope

Sluttstrgm ("Kraterstrgm")
Lar deg velge gnsket strgmstyrke ved sveiseslutten.

L mim Z
Pulse frequency AC balance

Base current %, ; AC frequency

Down slope r"_—"\ Post-Flow
Crater current

Gassetterstrgm ("Post Flow")
Tid for gasstrgm ved sveiseslutten etter at lysbuen
forsvinner.

“4.4

Base current 4 5 AG/DC
“ - AC balance

Down slope

Crater current ,—i\ AC frequency
Post Flow

8.6.MMA-sveising

Lysbuesveising kalles ogsa MMA-metoden ("Manuell lysbuesveising") og er den eldste og mest allsidige metoden for
lysbuesveising.

MMA-metoden bruker en dekket elektrode, bestdende av en metallkjerne dekket med en kappe. En elektrisk lysbue
dannes mellom enden av elektroden og arbeidsstykket. Lysbuen tennes ved a bergre spissen av elektroden mot
arbeidsstykket. Sveisemaskinen mater elektroden mens den smelter inn i arbeidsstykket for a opprettholde en
konstant lysbuelengde og samtidig beveger den smeltede enden langs sveiselinjen. Det smeltende elektrodebelegget



frigjor beskyttelsesgasser som beskytter det flytende metallet mot pavirkning fra den omkringliggende atmosfeeren.
Deretter stgrkner den og danner et slagg pa overflaten av bassenget, som beskytter den koagulerende skjgten mot a

kjgles ned for raskt og pavirkes av skadelige miljgpavirkninger.

For 3 starte: velg MMA-sveisemodus.

MMA SETTING

5.5
=k ¢ > 5mm gnm
Welding current

100
e

Hot start current
Force current

VRD function

MMA SETTING

92

[

Welding current
Hot start current
Force current

VRD function

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current
VRD function

55
——

D) MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

8.7.Lagring i minne og lasting

Denne sveisemaskinmodellen har funksjonen for a lagre og hente frem fra minnet. Den har opptil 18 minneplasser for

sveiseoppgaver.

@)

)

)

Sveisestrgm
Valg av sveisestrgm.

Stromverdi i "Varmstart"-funksjonen
Funksjon som forenkler sveising. Nar lysbuen
tennes, gkes sveisestremmen midlertidig for a
varme opp materialet og elektroden ved
kontaktpunktet. Den brukes ogsa til a forme
inntrengningen og sveiseflaten riktig i den
innledende fasen av sveisingen.

Verdien av strommen i "Force current"-funksjonen
Den stabiliserer lysbuen uavhengig av svingninger i
lengden og reduserer mengden sprut.

VRD-funksjon

Trykk pa knappen for a aktivere VRD-funksjonen.
Grgnt lys betyr at VRD er pa. Trykk pa knappen igjen
for a deaktivere funksjonen. Det anbefales a sla pa
VRD-funksjonen under MMA-sveising. VRD - et
spenningsreduksjonssystem; dens oppgave er a sla
av stremforsyningen innen fa millisekunder etter at
sveisingen er avsluttet. Denne funksjonen er ogsa
ansvarlig for a redusere spenningen til den belagte
elektroden til et sikkert niva.




RECALL N |

Pulse AC wave Pulse AC wave Remote

Start current Peak current Base current Crater current Start current Peak current Base current Crater current

Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency AC balance Pulse frequency | Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Gjenopprett fabrikkinnstillinger

Bare hold nede "Return"-knappen i 5 sekunder, sa vil maskinsystemet tilbakestilles til fabrikkinnstillinger.

9. Avhending av emballasje

Ta vare pa alt emballasjemateriale (papp, plaststrimler og polystyrenskum) for a beskytte enheten under transport,
dersom det skulle bli ngdvendig a sende den til et servicesenter!

10. Transport og lagring

Nar du transporterer enheten, ma du beskytte den mot stgt og velting, og ikke plassere den "opp ned". Oppbevar
enheten i et godt ventilert rom der det er tgrr luft og ikke er etsende gasser til stede.

11. Rengjgring og vedlikehold

Trekk ut stgpselet fgr hver rengjgring og nar enheten ikke er i bruk, og avkjgl enheten helt.
Bruk kun ikke-etsende rengjgringsmidler til rengjgring av overflatene.

Ikke spray enheten med vannstrale eller senk den ned i vann.

Forsikre deg om at det ikke kommer vann inn gjennom ventilasjonsapningene i kabinettet.
Rengj@r ventilasjonsapningene med en bgrste og trykkluft.

Etter hver rengjgring bgr alle delene tgrkes godt f@r enheten brukes igjen.

Oppbevar enheten pa et tgrt og kjglig sted, beskyttet mot fuktighet

og direkte sollys.

- Fjern stgv regelmessig med t@rr og ren trykkluft.

12. Regelmessig inspeksjon av enheten

Kontroller enheten regelmessig for skader. Hvis dette er tilfelle, ma du slutte a bruke enheten. Kontakt forhandleren
din umiddelbart for reparasjon.

Hva skal jeg gjgre hvis det oppstar et problem?

Kontakt forhandleren din og ha fglgende informasjon klar:

- Fakturanummer og serienummer (serienummeret er angitt pa typeskiltet).

* Potensielt et bilde av den defekte delen.

Serviceteknikeren vil bedre kunne finne ut hva problemet er hvis du beskriver det sa presist som mulig. feil! Jo mer
detaljert du er, desto raskere kan de hjelpe deg!

MERK: Apne aldri enheten uten & konsultere kundeservice. Dette kan fgre til tap av garantien!

13. Feilsgking
| Problem | L@sning




Maleren viser ingenting.
Viften roterer ikke.
Ingen sveisestrgm.

Sjekk om strgmbryteren er slatt pa.

Sjekk om det elektriske systemet har tilgang til stremforsyningen.
Sjekk om trefasebroen ikke er skadet.

Det er en feil i hjelpestrgmforsyningen pa kontrollkortet (kontakt
forhandleren).

VV VY

Maleren fungerer normalt.
Viften fungerer normalt.
Ingen sveisestrgm.

> Sjekk at alle stikkontakter pa enheten er riktig tilkoblet.

> Det er en 3apen krets eller en darlig forbindelse ved
utgangsterminalkontakten.

> Kontrollkabelen pa brenneren er gdelagt, eller bryteren er skadet.

> Kontrollkretsen er defekt (kontakt forhandleren).

Maleren fungerer normalt.
Viften fungerer normalt.
Feilfunksjonsindikatorlamp
en lyser.

> Det kan vare forarsaket av overstrgmsvern. Sla av enheten og start
maskinen pa nytt etter at feilindikatorlampen blinker.

> Det kan vaere fordrsaket av overopphetingsvern. Vent i omtrent 2-3
minutter til enheten er avkjglt uten a sld av strgmmen.

> Det kan veere forarsaket av en feil i inverterkretsen (kontakt
forhandleren).

Stregmindikatoren er av,
viften roterer ikke, det er
ingen spenning til
brenneren.

»  Strembryteren er gdelagt.
» Sjekk om det elektriske systemet er strgmfgrende.
» Sjekk den tekniske tilstanden til stremledningen.




Elektrisk krets

14.




ar korrekt, men observera att automatiserade Oversattningar inte dr perfekta och inte ar avsedda att ersatta
manskliga 6versattare. Den officiella versionen av anvandarmanualen &r pa engelska. Eventuella skillnader mellan
den oversatta versionen och den engelska originalversionen &r inte juridiskt bindande. Om du har nagra fragor om
Oversattningens noggrannhet, vanligen se den engelska versionen, som &r den officiella referensen. Fler
sprakversioner finns tillgangliga pa begaran via info@expondo.com.

c Denna anvdandarmanual har dversatts med maskindversattning. Vi har gjort allt for att sdkerstalla att Oversattningen

1. Symboler

Las bruksanvisningen.

Atervinningsbar produkt.

Produkten uppfyller kraven i relevanta sakerhetsstandarder.

Anvand skyddsklader som skyddar hela kroppen

Varning! Anvand skyddshandskar.

Anvand skyddsglasogon.

Anvand skyddsskor.

Varning! Het yta kan orsaka brannskador!

Varning! Risk for brand eller explosion.

Varning! Skadliga angor, risk for forgiftning. Gaser och angor kan vara farliga for din hélsa.
Svetsprocessen avger svetsgaser och angor. Inandning av dessa amnen kan vara farligt for
hélsan.

Anvand en svetsmask med lamplig filterskydd.

VARNING! Skadlig stralning fran svetsbagen

Vidror inte spanningsférande delar.

ﬁ VARNING! lllustrationerna i denna bruksanvisning dr endast avsedda som referens och
kan skilja sig fran den faktiska produkten i vissa detaljer.

2. Tekniska data


mailto:info@expondo.com

Parameterbeskrivning Parametervarde
Produktnamn TIG-svets
Modell ENTRIX 200D
Nominell ingdngsspanning [V] / frekvens [Hz]. 230~/50

Typ av svetsning

MMA // TIG AC/ DC

Svetsstromsomrade MMA [A] 30-200
Svetsstromsomrade TIG DC [A] 10-200
Stromomrade for TIG-véxelstrom [A] 10-200
Nominell arbetscykel 40%
Verkningsgrad [%] 65
Rekommenderad elektroddiameter [mm] 1.6-2.4
Effektfaktor 0,73
Bagkraft JA
Varmstart JA
IP-klass IP21S
Isoleringsklass F
Flodeshastighet [L/M] 15




3. Allman beskrivning

Manualen ar avsedd att bidra till séker och tillforlitlig anvandning. Produkten ar designad och tillverkad strikt enligt
tekniska specifikationer med hjalp av den senaste tekniken och komponenterna och med uppréatthallande av hogsta
kvalitetsstandarder.

LAS OCH FORSTA DENNA HANDBOK NOGA INNAN DU
PABORJAR ARBETET.

For att sékerstélla att enheten fungerar lange och palitligt, se till att den anvands och underhalls korrekt i enlighet med
riktlinjerna i denna bruksanvisning. De tekniska uppgifterna och specifikationerna i denna manual ar aktuella.
Tillverkaren férbehaller sig ratten att gora dndringar for att forbattra kvaliteten. Med hénsyn till tekniska framsteg och
moijligheten att minska buller dr enheten konstruerad och byggd pa ett sadant satt att riskerna till foljd av bullerutslapp
reduceras till lagsta mojliga niva.

4. Sakerhet vid anvandning

A FORSIKTIGHET! Lis alla sikerhetsvarningar och instruktioner. Underlatenhet att félja varningarna och
instruktionerna kan leda till elektrisk st6t, brand och/eller allvarliga skador eller dédsfall.

4.1.Allman
¢ Var noga med din egen och tredje parts sakerhet genom att lasa och folja anvisningarna i denna manual.
¢ Endast kvalificerade personer far starta, anvdnda, hantera och reparera enheten.
¢ Enheten far inte anvandas for andra andamal an de som den &r avsedd for.

4.2 Riktlinjer for sakring av brandfarliga arbeten
Att forbereda byggnaden och rummen for brandfarliga arbeten bestar av:
o rena rum eller platser dar arbete ska utforas fran brandfarliga material
och féroreningar;
e flytta alla brandfarliga och icke-brandfarliga foremal i brandfarliga forpackningar till ett sdkert avstand;
¢ skydda material som inte kan avlagsnas genom att ticka dem, till exempel med metallplat, gipsskivor etc. mot
effekterna av till exempel svetssprut;
e kontrollera om material eller foéremadl som finns i angrdnsande rum &ar antidndningsbara
och om de kraver anvandning av lokala sdkerheter;
e tita eventuella genomgaende hal i installation, ventilation etc., som finns i ndrheten av arbetsplatsen, med icke-
brandfarliga material;
e skydda alla el-, gas- och installationskablar mot svetssprut eller mekaniska skador med brandfarlig isolering, forutsatt
att de ligger inom riskomradet for brandfarliga arbeten;
e kontrollera om malning eller andra arbeten med brandfarliga @mnen inte utférdes den dagen.

Gnistor kan orsaka brander

Svetsgnistor kan orsaka brander, explosioner och brannskador pa oskyddad hud. Anvand svetshandskar och
skyddsklader vid svetsning. Ta bort eller sdkra alla brandfarliga material och @mnen fran arbetsomradet. Svetsa inte
samman slutna behallare eller tankar som har innehallit brandfarliga vatskor. Sadana behallare eller tankar bor spolas
fore svetsning for att avlagsna brandfarliga vatskor. Svetsa inte ndra brandfarliga gaser, angor eller vétskor.
Brandslackningsutrustning (brandfiltar och pulver- eller sndsldackare) bor placeras nara arbetsomradet pa en synlig och
lattillgdnglig plats.

Gasflaskor kan explodera

Anvdnd endast godkdnda gasflaskor och en korrekt fungerande regulator. Gasflaskor ska transporteras, férvaras och
placeras uppratt. Skydda gasflaskor fran varme, tippning och mekaniska skador. Hall alla delar av gasinstallationen i
gott skick: flaska, slang, kopplingar, regulator.

Svetsat material kan orsaka brannskador



Ror aldrig vid svetsade delar med oskyddade kroppsdelar. Anvand alltid svetshandskar och tang nar du roér vid eller
flyttar svetsat material.

4.3.Foérberedelse av arbetsplatsen for svetsning
Varning! Svetsning kan orsaka brand eller explosion.
¢ Folj halso- och sakerhetsforeskrifterna for svetsarbete och utrusta arbetsplatsen med en lamplig brandslackare
e Svetsning pa platser dar brandfarliga material kan antandas ar forbjuden.
¢ Svetsning i en atmosfar som innehaller en explosiv blandning av brandfarliga gaser, angor, dimma eller damm med
luft ar forbjuden.
¢ Avlagsna allt brandfarligt material inom en radie av 12 m fran svetsplatsen och, om detta dr omojligt, tack over det
brandfarliga materialet med ett icke-brandfarligt skydd.
e Vidta forsiktighetsatgarder mot gnistor och glédande metallpartiklar.
¢ Observera att gnistor eller heta metallflisor kan trédnga in genom springor eller 6ppningar i skyddshattar, lock eller
skarmar.
e Svetsa inte tankar eller tunnor som innehaller eller har innehallit brandfarliga amnen. Svetsa inte heller i deras
narhet.
e Svetsa inte trycksatta tankar, tryckledningar eller trycktankar.
e Sorj alltid for tillracklig ventilation.
e Se till att du ar i en stabil position innan du borjar svetsa.

4.4 Personlig skyddsutrustning
Varning! Bagstralning kan skada 6gon eller hud.
¢ Vid svetsning, anvand rena, oljefria skyddsklader av icke-brandfarligt och icke-ledande material (lader, tjock
bomull), laderhandskar, héga stovlar och en skyddshuva.
e Innan svetsning, gor dig av med brandfarliga eller explosiva foremal sdsom propan-butantandare och tandstickor.
¢ Anvand ansiktsskydd (hjalm eller skyddsglaségon) och tack 6gonen med en nyans som matchar svetsarens syn och
svetsstrom. Sakerhetsstandarderna rekommenderar en nyans nr 9 (minst nr 8) for alla stromstyrkor under 300 A.
Lagre skyddsglasdgon kan anvandas om ljusbagen tacks av arbetsstycket.
¢ Anvand alltid godkanda skyddsglasogon med sidoskydd under hjalmen eller annat skydd.
¢ Anvand arbetsplatsskydd for att skydda andra fran blandning eller stank.
e Anvand alltid 6ronproppar eller annat horselskydd mot 6verdrivet buller och for att forhindra att stank kommer in i
oronen.
¢ Varna askadare for att titta in i ljusbagen.

4.5.Skydd mot elektriska stétar
Varning! Elektrisk stot kan vara dodlig.
e Anslut natsladden till ndrmaste uttag och dra den pa ett praktiskt och sdkert satt. Undvik att slarvigt falla ut
sladden pa okontrollerad mark, vilket kan leda till elektriska stétar eller brand.
¢ Kontakt med elektriskt laddade delar kan orsaka elektriska stotar eller allvarliga brannskador.
e Ljusbagen och arbetsomradet laddas elektriskt nar strommen flyter.
¢ Ingangskretsen och enhetens interna kretsar ar ocksa spanningsférande nar strmmen ar pa.
¢ ROr inte vid de spanningsforande komponenterna.
¢ Anvand torra, luddfria, isolerade handskar och skyddsklader.
e Anvand isoleringsmattor eller andra isolerande beldggningar pa golvet som ar tillrackligt stora for att forhindra
kontakt mellan kroppen och foremalet eller golvet.
¢ ROr inte vid ljusbagen.
e Stang av stromforsorjningen innan du hanterar, rengor eller byter ut elektroden.
* Se till att jordkabeln &r korrekt ansluten och att kontakten ar korrekt isatt i det jordade uttaget. Felaktig jordning av
enheten kan medfdra risk for liv eller halsa.
e Kontrollera regelbundet stromkablarna for skador eller bristande isolering. En skadad kabel bor bytas ut. Slarvig
reparation av isoleringen kan leda till dodsfall eller personskador.
¢ Stdng av enheten nar den inte anvands.
¢ Kabeln far inte lindas runt kroppen.
o Arbetsstycket maste vara korrekt jordat.
¢ Endast tillbeh6r som ar i gott skick far anvandas.
¢ Skadade delar av enheten maste repareras eller bytas ut. Anvand sidkerhetsbalten vid arbete pa hog hojd.
e All utrustning och sdkerhetsartiklar ska forvaras pa ett stalle.
e Hall handtagets spets borta fran kroppen nar avtryckaren aktiveras.



e Fast jordkabeln till arbetsstycket eller sa nara det som mojligt (t.ex. till arbetsbanken).

Varning! Maskinen kan fortfarande vara spanningsférande nar natsladden ar urkopplad.
e Efter att du sténgt av enheten och kopplat bort spanningskabeln, kontrollera spanningen pa ingangskondensatorn
och se till att spanningsvardet ar noll, annars far du inte rora vid enhetens komponenter.

4.6.Gaser och &ngor
Varning! Gas kan vara farligt for halsan eller leda till déden!
e Hall alltid ett avstand fran gasutloppet.
¢ Var uppmarksam pa luftvaxlingen vid svetsning och undvik att inandas gas.
¢ Avlagsna kemiska damnen (fetter, I6sningsmedel) fran arbetsstyckenas yta eftersom de brinner under hog
temperatur och avger giftiga angor.
e Svetsning av galvaniserade delar ar endast tillaten med effektiv utsugning med filtrering och tillférsel av ren luft.
Zinkangor ar mycket giftiga, och symtomet pa forgiftning ar sa kallad zinkfeber.

5. Bruksanvisning

5.1.Allmént
¢ Anvand apparaten enligt avsikten och i enlighet med halso- och sakerhetsforeskrifter
och begransningar som harror fran uppgifterna pa typskylten (IP-klass, intermittensfaktor, matningsspanning etc.).
 Oppna inte enheten eftersom det upphaver garantin. Explosiva, exponerade delar kan orsaka skador.
e Tillverkaren ansvarar inte for tekniska dndringar av utrustningen eller materialskador som uppstar till foljd av
inforandet av dessa dndringar.
e Om utrustningen inte fungerar, kontakta servicecentret.
e Tack inte 6ver apparatens ventilationsspringor — placera svetsen pa ett avstand av 30 cm fran omgivande foremal.
¢ Svetsaren far inte hallas under armen eller nara kroppen.
¢ Installera inte utrustningen i rum med aggressiv miljo, mycket damm och nara apparater med hog elektromagnetisk
faltemission.

5.2.Férvaring av enheten
- Skydda enheten mot vatten och fukt.
- Svetsmaskinen far inte placeras pa en uppvarmd yta.
- Férvara maskinen i ett torrt och rent utrymme.

5.3.Ansluta enheten
5.3.1. Elektrisk anslutning

e Enheten bor anslutas av en kvalificerad person. Dessutom, en person
med nodvandiga kvalifikationer bor kontrollera att jordningen och den elektriska installationen med skyddssystemet
uppfyller sdkerhetsféreskrifterna och fungerar korrekt.
¢ Placera enheten ndra arbetsplatsen.
¢ Undvik foér langa kablar nar du ansluter enheten.
¢ Enfassvetsmaskiner ska anslutas till ett uttag utrustat med jordstift.
e Svetsmaskiner som drivs av 3-fasnat levereras utan stickkontakt, du bor sjalv skaffa en sadan och lata en kvalificerad
person utfora installationen.
FORSIKTIGHET! Apparaten far endast anvindas om den &r ansluten till en installation med en fungerande sikring.

5.3.2. Gasanslutning

e Placera gasflaskorna borta fran féremalet som ska svetsas och sdkra dem mot att falla.

e Svetsmaskinens gasanslutning maste anslutas till gasflaskan eller till gasforsorjningssystemet med en lamplig
slang och en regulator med gasflédeskontroll. Forsiktighet! Det &r inte tillatet att anvanda natverksregulatorer for
gasflaskor och vice versa. Sddant utbyte kan leda till skador pa reducerventilen och personskador.

e Ekonomisk anvandning av gas forlanger svetstiden.

6. Produktoversikt

Framifran
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2 - Kontrollpanel

3- Utgangsterminal "+"

4 - Uttag for TIG-styrledning

5- Anslutning av gasuttag

6 - Utgangsterminal "-"

7 - P&/Av-knapp

8- Natsladd

9- Gasinloppsanslutning

10 - VYtterligare jordningsterminal

Kontrollpanel

ENTRIX e
200D ' =

\ A mm_ )
.‘ Pulse mode Up slope *
ACwave  \ 5 Start.current

Function AC auto . Pre-Flow Function
Re

.‘DAC U.'.” ]
Return e Execute

iy

A - Knapp for att vaxla funktioner i vanstermenyn. Tryck och hall in i 5 sekunder for att ga till datasidan.

B - Bakatknapp: tar dig tillbaka till menyn pa hogre niva eller tillbaka. Tryck och hall intryckt i mer dn 5 sekunder
for att aterga till fabriksinstallningarna.

C - Datajusteringsknapp. Snabbjustering: tryck och vrid pa vredet samtidigt for snabbare justering. Finjustering:
vrid pa ratten for finjustering.

D - Bekrafta-knapp: tryck for att 6ppna en undermeny eller utféra den aktuella operationen. Hall intryckt i mer
an 5 sekunder for att spara aktuell data.

E - Knapp for att vaxla funktioner i den hogra menyn. Hall intryckt i mer an 5 sekunder for att 6ppna
datalagringssidan.

TIG-handtag



a - Langt lock, bakre

b - Hylsa

c - Brannarhallare

d - Hylsa i holje

e - Keramiskt munstycke

7.

Anslutning av tradarna

Kontroll av gasanslutningarnas tathet
Fore forsta anvandningen och darefter med jamna mellanrum rekommenderas att kontrollera om det finns gaslackor.
Proceduren bor utforas enligt féljande:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Anslut regulatorn och gasledningsenheten och dra at alla anslutningar och klammor.

Oppna langsamt cylinderventilen.

Stall in flodeshastigheten pa styrenheten till cirka 8-10 I/min.

Stang cylinderventilen och titta pa tryckmatarnalen pa regulatorn. Om nalen sjunker mot noll betyder det att
det finns en gaslacka. Ibland kan gaslackaget vara langsamt. For att identifiera det, Iat gastrycket vara kvar i
regulatorn och ledningen under en langre tid (cirka 15 minuter).

Vid gaslacka, kontrollera alla anslutningar och terminaler for lackor. Borstning eller sprayning med tvalvatten
kommer att orsaka bubblor vid lackaget.

Dra at klammor eller kopplingar for att eliminera gasldckage.

VIKTIGT! - Det rekommenderas att kontrollera om det finns gaslackage innan maskinen startas. Det rekommenderas
att stanga cylinderventilen nar maskinen inte anvands.

MMA-svetsldge:

1)
2)
3)
4)

Anslut svetskabeln till anslutningen markerad med "+" och vrid kabelkontakten for att sdkra anslutningen.
Anslut jordkabeln till anslutningen markerad med "-" och vrid kabelkontakten for att sakra anslutningen.
Anslut natsladden och sla pa strommen.

Anslut jordkabeln till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutférda kan svetsningen borija.

A VARNING! Kabelpolariteten kan variera! All polaritetsinformation bor beskrivas pa forpackningen som
tillhandahalls av elektrodtillverkaren!

TIG-svetslage

1)
2)
3)
4)
5)

Anslut jordkabeln till anslutningen markerad med "+" och vrid kabelkontakten for att sdkra anslutningen.
Anslut svetskabeln till anslutningen markerad med "-" och vrid kabelkontakten for att sdkra anslutningen.
Anslut TIG-brannarens utgangsgasledning till kontakten pa maskinens frontpanel.

Anslut TIG-brannarens styrkabel till kontakten pa maskinens frontpanel.

Anslut gasinloppsslangen till skyddsgasflaskan som ar utrustad med en tryckreducerare.



6) Anslut gasinloppsslangen till gasinloppsanslutningen p& maskinens baksida. Oppna langsamt ventilen pa
gasflaskan och stéll in gasflodet till 6nskat varde. Kontrollera gaslackor.

7) Anslut natsladden och sla pa strommen.

8) Anslut jordledningen till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutférda kan svetsningen borija.

8. Anvandning av enheten
8.1.Sprakinstallning

LANGUAGE SETTING

DO O O, O

Enghsh

Svetsmaskinen erbjuder flera sprakalternativ, sa att operatoren kan vélja 6nskat sprak.

8.2.5télla in svetslage

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

TR

oo =#
g0 HF-TIG

T Tle

Tryck pa knappen P (hoger) eller « (vénster) eller vrid pa ratten for att vélja 6nskat svetslage. Tryck sedan pa for
att ga till nasta steg (eller tryck pa ratten).

8.3.Automatiskt lage

| automatiskt lage ar det majligt att valja material och dess tjocklek. Sedan ar det mojligt att borja svetsa eftersom
enheten kommer att foresla svetsstrommen.

Obs: Om material och tjocklek stalls in igen atergar systemet till standardinstéallningarna.

Materialval

Vrid pa ratten for att vélja svetsmaterial, tryck
sedan pa eller tryck pa ratten for att bekrafta
20 och ga till nasta steg.

mim

Al-Mg
3 Cu-Si
Welding current - Thickness

Material selection

REMOTE

aPorr |




2.0

mm

- - [T -
Material selection Welding current

DE O\

J_OFF _

SETTING DISPLAY

ODE(~ PULSEMODE |

_ 2T

8.4.Instdllning av TIG DC-svetsparametrar

| oFF |

| oFF |

Val av plattjocklek ("Tjocklek")
Vrid och tryck pa ratten igen for att justera

kommer att rekommendera lamplig svetsstrom.
Svetsningen kan starta.

plattjockleken och slutfor instédllningarna. Systemet

Svetsstromskontroll ("Toppstrom")
Finjustera svetsstrommen vid behov.

3, (&

(n3

t
£.3

mmnn

Post-Flow AC wave

AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

\(~  REMOTE

| oFF _

Val av stromtyp ("AC/DC")
Aluminium - AC-lage (vaxelstrom)
Rostfritt stal/kolstal/6vrigt - DC-lage (likstrom)

mm

AC auto

AC frequency

AC balance AC wave

AC/DC Pulse mode

PUL E |

- oFF | oFF

Brannarens driftldge ("2T/4T")

2T-lage: nar brannarknappen trycks in startar
svetsningen. Knappen maste tryckas in for att
fortsatta. Slapps sedan knappen, svetsningen
stoppas.

4T-lage: Nar brannaren trycks in och slapps borjar
svetsningen. Nar den trycks in igen och slapps
stoppas svetsningen. 4T-laget rekommenderas for
langre svetsning.




A

AC balance
AC/DC
21/AT

Pulse mode

AC wave

—

AC aut
e Remote

' &

PUL

AC wave

AC auto

5.4

\ s

Pre-Flow

Remote

=

‘Remote

_—

mm
Remote

AC auto

AC wave

Pulsldage

Valet mellan pulsad eller icke-pulsad svetsning.
Pulserad TIG-svetsning sker nar utstrommen
(strémstyrkan) dndras fran hog till 1ag.

-l
4.3
mim
Up slope

Start current

Pre-Flow

2.3

mm
Peak curmrent
Up slope

Start current

e

AC auto
Remaote
Pre-Flow

30

tart current

| (OPERATION MODE ||

18 @]

—

PULSE MC

5.0

i
Pulse duty cycle
Peak current

Up slope

REMICTE

FF | OFF

Fjarrkontroll ("Remote")

Svetsmaskinen kan anpassas for att styra brannaren.
Aktivera denna funktion for att sla pa fjarrkontrollen
(vid denna tidpunkt kommer toppstrommen pa
kontrollpanelen att stingas av).

Gasforstromning ("Pre-Flow")

Innan den elektriska ljusbagen induceras borjar en
gasforstromning for att skydda svetsen under dess
formning. Den rekommenderade
gasforstromningstiden ar 0,1-0,5 sekunder.

o ©

Initialstrom ("Startstrom")

Svetsstrom i 4T-lage mellan den forsta tryckningen
pa svetspistolens knapp och dess frigéring. Den
rekommenderade installningen ar 50 % av
toppstrommen.




Stigtid ("Up slope")
Den tid det tar for strommen att stiga fran
= startstrommen till toppstrémmen i 4T-lage efter att
5_0 brannaravtryckaren slappts. Den rekommenderade
mm Pl | instdllningen ar 3 sekunder.
Remote Pulse frequency

Pre-Flow Pulse duty cycle

Start current (._“U_i-\ Peak current

P .;5i:::p:a

Toppstrom

Anvandaren kan justera arbetsstyckets tjocklek och

i systemet kommer att rekommendera en toppstrom.
44 Om parametrarna visar sig vara otillrackliga kan de
) | justeras.

Base current

Start current '\, ) Pulse frequency

Up slope (——;1—\ Pulse duty cycle

eak current |

Pulsdriftscykel

| pulssvetslage ar det procentandelen av
toppstrommens varaktighet i forhallande till
basstrommens varaktighet. Den rekommenderade
installningen ar 30 %.

1344

Start current Down slope

mim

Up slope Base current

Peak current

Pulsfrekvens

| pulssvetslage ar det omkopplingshastigheten fran
topp- till basstrom. Den rekommenderade
installningen ar 10 Hz.

5 3 Crater current
Peak cumenit * : Down slope

Pulse duty cycle r-—‘;\ Base current
Pulse frequency
| oN | OFF |




%] | Basstrom

‘ Lagsta stromvarde i pulssvetsldge. Den
rekommenderade installningen ar 30 % av

-...
44 toppstrémmen.

mm

Peak current Post-Flow

Pulse duty cycle \ . Crater current

Pulse frequency (_EL‘ Down slope

a ur

Nedatgaende lutning

Den tid som forflyter vid 6vergangen fran toppstrém

L till kraterstrom nar brannaravtryckaren trycksin i
4.0 4T-lage. Den rekommenderade instéllningen ar 3

BN BN | sckunder.

AC frequency

Pulse frequency \' Post-Flow

Base current ,.——-[—)i\ Crater current

own slope

| o

OFF
Slutstrom ("Kraterstrom")
‘ | . Later dig vélja den stromstyrka som kravs vid slutet

‘I 62 L : \ ‘4-0 av svetsen.

Pulse frequency 7 0 AC balance
\

Base current AC frequency

Down slope ,—A% Post-Flow

ter current

PULSE MODE [

AT T TN | Gasefterstrom ("Post Flow")
‘ ‘ . Gasflodestid efter avslutad svetsning. Syftet med

|
=
'] 34 y — gasflodet &r att skydda svetsen fran paverkan av
\ 44 atmosfariska gaser och att forbattra dess

mm Pl egenskaper. Den rekommenderade instdllningen ar

Base current 5 4 AC/DC 2 sekunder.
\'-. .

@

Down slope AC balance

Crater current ,—4\ AC frequency

;'-‘ost Flow

| REMOTE ‘

| 2T | OFF | OFF




8.5.Instdllning av AC TIG-svetsparametrar

70 /490

---~

AC

" AC/DC o

l
23

AC wave

Post-Flow (

AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

Val av stromtyp ("AC/DC")
Aluminium - AC-lage (vaxelstrom)
Rostfritt stal/kolstal/6vrigt - DC-lage (likstrom)

! )

3 A mim
AC frequency AC auto
AC balance AC wave

Pulse mode

Brannarens driftldge ("2T/4T")

2T-lage: nar brannarknappen trycks in startar
svetsningen. Knappen maste tryckas in for att
fortsatta. Sedan sldapps knappen, svetsningen
stoppas.

4T-lage: Nar brannaren trycks in och slapps borjar
svetsningen. Nar den trycks in igen och slapps
stoppas svetsningen. 4T-laget rekommenderas for
langre svetsning.

2.3

mm
Remote
AC auta

AC wave

Pulslage

Valet mellan pulserad eller icke-pulserad svetsning.
Pulserad TIG-svetsning sker nar utstrommen
(stromstyrkan) andras fran hog till 1ag.

T
Pre-Flow

21/4T Remaote

e
AC wave

Pulse mode AC auto

Viaxelstrom ("AC-vag")

a) Fyrkantsvag

b) Sinusvag

¢) Triangular vag

d) Stigande triangular vag
e) Fallande triangular vag
f) Trapetsvag

Den rekommenderade instéllningen ar fyrkantsvag.




Pulse mode

AC wave

AC auto

AC wave
AC auto

Remote

Remote
Pre-Flow

AC auto

_Remote
N

Remote

PE-

re-Flow

30

tart current

Start current

Pre-Flow

Automatiskt parameterval vid
vaxelstrom ("AC Auto")
Rekommenderas for icke-professionella operatorer. |
"Synergism"-laget kommer svetsmaskinens
styrsystem att stalla in lamplig vaxelstromsfrekvens
och vaxelstromsbalans.

svetsning med

mim
Up slope
Start current

Pre-Flow

Fjarrkontroll ("Remote")

Svetsmaskinen kan anpassas for att styra brannaren.
Aktivera denna funktion for att sla pa fjarrkontrollen
(vid denna tidpunkt kommer toppstrommen pa
kontrollpanelen att stingas av).

t
2.3

mim
Peak currant

Up slope

Start current

Pulse duty cycle
Peak current

Up slope

OFF

Gasforstromning ("Pre-Flow")

Innan den elektriska ljusbagen induceras borjar en
gasforstromning for att skydda svetsen under dess
formning. Den rekommenderade
gasforstromningstiden ar 0,1-0,5 sekunder.

Initialstrom ("Startstrom")

Svetsstrom i 4T-lage mellan den forsta tryckningen
pa svetspistolens knapp och dess frigéring. Den
rekommenderade instéllningen ar 50 % av
toppstrommen.




Pre-Flow

Start current

Pre-Flow

Start current

Up slope

Crater current

Post-Flow

AC frequency ~ A

109

Down slope

Crater current

Post-Flow

Remote (
\

I"'._

S

P

109/

.\..-

eak current

ODE | ‘ s

—
C balance

Hz

PULSE MODE

J. ON

—

("AC f-requen-:\;“

Pulse frequency

Pulse duty cycle

Peak current

| o |

4.0

mim
Base cument
Pulse frequency
Pulse duty cycle

| oFF

Stigtid ("Up slope")

Den tid det tar for strommen att stiga fran
startstrommen till toppstrémmen i 4T-lage efter att
brannaravtryckaren slappts. Den rekommenderade
installningen ar 3 sekunder.

Toppstrom
Anvandaren kan justera arbetsstyckets tjocklek och
systemet kommer att rekommendera en toppstrom.

Om parametrarna visar sig vara otillrackliga kan de
justeras.

> 7

mm }
Pulse mode
2T/4T
AC/DC

AC-balans

Viljer justering av AC-vagformsbalans i AC TIG-lage.
Later dig stdlla in en balanserad, penetrerande eller
oxidrengorande ljusbage under AC TIG-svetsning

mim
2T/4T
AC/DC
AC balance

OTE ‘

OFF

AC-frekvens

Later dig justera cykelfrekvensen for AC-
fyrkantvagen (6vergang fran + till -) under AC TIG-
svetsning.




Basstrom
Lagsta stromvarde i pulssvetsldge. Den
rekommenderade installningen ar 30 % av

44 toppstrommen.

Peak current 4 0 Post-Flow
\

Pulse duty cycle *\ Crater current

Pulse frequency e Down slope
Base current

Nedatlutning
Den tid som forflyter vid 6vergangen fran toppstrom
till kraterstrém nar brannaravtryckaren trycks in i
4 O 4T-l3ge. Den rekommenderade instdllningen ar 3

uly Pl | sekunder.

Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency * Post-FHow

5
Base current 4\ Crater current
Down slope

Slutstrom ("Kraterstrom")
Later dig valja den strémstyrka som kravs vid slutet
av svetsen.

L mim Z
Pulse frequency AC balance
Base current \ ; AC frequency

Down slope r"_—"\ Post-Flow
Crater current

Gasefterstromning ("Post Flow")
Tid for gasflode vid slutet av svetsningen efter att
bagen forsvunnit.

“4.4

Base current 4 5 AG/DC
“ - AC balance

Down slope

Crater current ,—i\ AC frequency
Post Flow

8.6.MMA-svetsning

Bagsvetsning kallas dven MMA-metoden ("Manuell bagsvetsning") och ar den dldsta och mest mangsidiga metoden
for bagsvetsning.

MMA-metoden anvander en tackt elektrod, bestaende av en metallkdrna tackt med en mantel. En elektrisk bage
skapas mellan elektrodens dnde och arbetsstycket. Bagen tdnds genom att elektrodens spets vidror arbetsstycket.
Svetsaren matar elektroden nar den smalter in i arbetsstycket for att bibehalla en konstant baglangd och samtidigt
flyttar den smalta dnden ldangs svetslinjen. Den sméltande elektrodbeldaggningen frigér skyddsgaser som skyddar den



flytande metallen fran paverkan av den omgivande atmosfaren. Den stelnar sedan och bildar slagg pa bassangens yta,
vilket skyddar den koagulerande fogen fran att kylas ner fér snabbt och paverkas av skadlig miljépaverkan.

For att starta: valj MMA-svetsningslage.

MMA SETTING @ Svetsstrém
55mm Val av svetsstrom.

ﬁ @ 25mm =

gt
Welding current :
Hot start current :
Force current 1 OO

VRD function

@ MMA SETTING @ Stromvérde i funktionen "Varmstart
Funktion som underlattar svetsning. Nar ljusbagen

tands okas svetsstrommen tillfalligt for att varma

Welding current upp materialet och elektroden vid kontaktpunkten.
F Den anvands ocksa for att forma penetrationen och
Hot start current [ | . ' svetsytan korrekt i svetsningens inledande skede.
Force current 9 2
*.

VRD function

@ MMA SETTING @ Stromvirdet i funktionen "Forcera strom
stabiliserar ljusbagen oavsett variationer i dess langd
och minskar mangden svetssprut.

Welding current

Hot start current

Force current 5 5

VRD function

@ MMA SETTING VRD-funktion
Tryck pa knappen for att aktivera VRD-funktionen.
b Gront ljus betyder att VRD &r pa. Tryck pa knappen
Welding current [ \ igen for att inaktivera funktionen. Det
i rekommenderas att sla pa VRD-funktionen under
Hot start current [ & \ N ' MMA-svetsning. VRD - ett

spanningsreduceringssystem; dess uppgift ar att
stanga av stromforsorjningen inom nagra

VRD function _ millisekunder efter att svetsningen ar avslutad.
- Denna funktion ansvarar ocksa for att reducera
spanningen pa den belagda elektroden till en saker
niva.

Force current

8.7.Spara i minnet och ladda
Denna svetsmaskinsmodell har funktionen att spara och hamta fran minnet. Den har upp till 18 minnesplatser for
svetsuppgifter.



RECALL N |

Pulse AC wave Pulse AC wave Remote

Start current Peak current Base current Crater current Start current Peak current Base current Crater current

Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency AC balance Pulse frequency | Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Aterstill fabriksinstallningar

Hall bara ner "Return"-knappen i 5 sekunder sa aterstalls maskinsystemet till fabriksinstallningarna.

9. Avfallshantering av forpackningen

Spara allt forpackningsmaterial (kartong, plastremsor och polystyrenskum) for att skydda enheten under transporten,
om det skulle bli nédvandigt att skicka den till en serviceverkstad!

10. Transport och férvaring

Skydda enheten mot stotar och att den valter nar du transporterar den, och stéll den inte "upp och ner". Forvara
enheten i ett valventilerat utrymme dar det finns torr luft och inga fratande gaser.

11. Rengoring och underhall

Dra ur natsladden fére varje rengoring och nar enheten inte anvands och Iat den svalna helt.
Anvand endast icke-fratande rengéringsmedel for att rengdra ytorna.

Spraya inte enheten med vattenstrale och doppa den inte i vatten.

Se till att inget vatten tranger in genom ventilationséppningarna i holjet.

Rengor ventilationséppningarna med en borste och tryckluft.

Efter varje rengoring ska alla delar torkas val innan enheten anvénds igen.

Forvara enheten pa en torr och sval plats skyddad fran fukt

och direkt solljus.

- Avlagsna damm regelbundet med torr och ren tryckluft.

12. Regelbunden inspektion av enheten

Kontrollera enheten regelbundet for skador. Om sa ér fallet, sluta anvdnda enheten. Kontakta omedelbart din
aterforsaljare for reparation.

Vad ska jag géra om ett problem uppstar?

Kontakta din aterforsaljare och ha féljande information till hands:

- Fakturanummer och serienummer (serienumret finns pa typskylten).

e Eventuellt ett foto pa den defekta delen.

Serviceteknikern kan battre avgora vad problemet ar om du beskriver det sa exakt som mojligt. fel! Ju mer detaljerad
du ar, desto snabbare kan de hjalpa dig!

OBS: Oppna aldrig enheten utan att rddfrdga kundtjinst. Detta kan leda till att garantin upphér att gélla!

13. Fels6kning

| Problem | Losning




Mataren visar ingenting.
Flakten roterar inte.
Ingen svetsstrom.

Kontrollera om strombrytaren ar paslagen.

Kontrollera om elsystemet har tillgang till stromforsérjningen.
Kontrollera om trefasbryggan inte ar skadad.

Det ar ett fel i hjalpstromforsorjningen pa styrkortet (kontakta din
aterforsaljare).

VV VY

Mataren fungerar normalt.
Flakten fungerar normalt.
Ingen svetsstrom.

> Kontrollera att alla uttag pa enheten &r korrekt anslutna.

> Det finns en Oppen krets eller en dalig anslutning vid
utgangsterminalen.

> Styrkabeln pa brannaren ar trasig eller sa ar brytaren skadad.

> Styrkretsen ar defekt (kontakta din aterforsaljare).

Mataren fungerar normalt.
Flakten fungerar normalt.
Felindikatorlampan lyser.

> Det kan orsakas av 6verstromsskydd. Stang av enheten och starta om
maskinen efter att felindikatorlampan blinkar.

> Det kan orsakas av overhettningsskydd. Vanta cirka 2-3 minuter tills
enheten har svalnat utan att stdnga av strommen.

> Det kan orsakas av ett fel i véaxelriktarkretsen (kontakta din
aterforsaljare).

Stromindikatorn ar slackt,
flakten roterar inte, ingen
spanning till brannaren.

»  Strombrytaren ar trasig.
» Kontrollera om elsystemet ar spanningsférande.
» Kontrollera natsladdens tekniska skick.




Elkrets

14.




precisdo da tradugdo, mas observe que tradugGes automaticas ndo sado perfeitas e ndo devem substituir tradutores
humanos. A versdo oficial do Manual do Usuario esta em inglés. Quaisquer diferengas entre a versdo traduzida e o
original em inglés ndo sao juridicamente vinculativas. Se vocé tiver alguma duvida sobre a precisdo da traducdo,
consulte a versdo em inglés, que é a referéncia oficial. Outras versGes em outros idiomas estdo disponiveis mediante
solicitagcdo pelo e-mail info@expondo.com.

c Este Manual do Usuario foi traduzido por meio de tradugdo automatica. Fizemos todos os esforgos para garantir a

1. Simbolos

Leia as instrugdes de operagao.

Produto reciclavel.

O produto atende aos requisitos das normas de seguranca relevantes.

Use roupas de protecdo que protejam todo o corpo

Atencdo! Use luvas de protecao.

Use calcados de seguranca.

Atencdo! Superficie quente pode causar queimaduras!

Atencado! Risco de incéndio ou explosao.

Atencdo! Vapores nocivos, perigo de envenenamento. Gases e fumos podem ser
prejudiciais a saude. O processo de soldagem libera gases e fumos. A inalagdo dessas
substancias pode ser prejudicial a satude.

Use uma mascara de solda com filtro de tonalidade adequada.

e
>
ity
N
R
1

A CUIDADO! Radiagdo nociva do arco de soldagem

Ndo toque em partes energizadas.

ﬁ CUIDADO! As ilustragdes neste manual de instrugdes sdo apenas para referéncia e podem
diferir do produto real em alguns detalhes.

2. Dados técnicos


mailto:info@expondo.com

Descri¢dao do parametro

Valor do parametro

Nome do produto Soldador TIG
Modelo ENTRIX 200D
Tensdo nominal de entrada [V] / frequéncia [Hz]. 230~/50

Tipo de soldagem

MMA // TIG AC/ DC

Faixa de corrente de soldagem MMA [A] 30-200
Faixa de corrente de soldagem TIG DC [A] 10-200
Faixa de corrente de soldagem TIG AC [A] 10-200
Ciclo de trabalho nominal 40%
Eficiéncia [%] 65
Diametro recomendado do eletrodo [mm] 1,6-2,4
Fator de poténcia 0,73
Forca do arco SIM
Partida a quente SIM
Classe IP IP21S
Classe de isolamento F
Vazdo [L/M] 15




3. Descri¢do geral

Este manual destina-se a auxiliar no uso seguro e confidvel do produto. O produto foi projetado e fabricado
rigorosamente de acordo com as especificagdes técnicas, utilizando a mais recente tecnologia e componentes, e
mantendo os mais altos padrdes de qualidade.

LEIA E COMPREENDA ESTE MANUAL ATENTAMENTE
ANTES DE INICIAR O TRABALHO.

Para garantir a operacgdo longa e confidvel do dispositivo, certifique-se de operd-lo e manté-lo adequadamente, de
acordo com as diretrizes deste manual de instru¢cdes. Os dados técnicos e as especificagbes neste manual estdo
atualizados. O fabricante reserva-se o direito de efetuar alteracbes para melhorar a qualidade. Levando em
consideracdo o progresso técnico e a possibilidade de redugdo de ruido, a unidade foi projetada e construida de forma
a minimizar os riscos decorrentes da emissao de ruido.

4. Seguranca de uso

AATENCAO! Leia todos os avisos e instrugdes de seguranga. O ndo cumprimento dos avisos e instrugdes pode
resultar em choque elétrico, incéndio e/ou ferimentos graves ou morte.

4.1.Geral
¢ Zele pela sua seguranca e pela seguranca de terceiros, lendo e seguindo as orienta¢cdes contidas neste manual.
* Somente pessoas qualificadas podem ligar, operar, manusear e reparar o dispositivo.
¢ O dispositivo ndo deve ser usado para fins diferentes daqueles para os quais foi projetado.

4.2 .Orientagdes para seguranca em trabalhos com risco de incéndio
A preparacdo do edificio e das salas para trabalhos com risco de incéndio consiste em:
e limpar as salas ou locais onde o trabalho serd realizado, removendo quaisquer materiais inflamaveis
e contaminantes;
* mover todos os objetos inflamaveis e ndo inflamaveis em embalagens inflamaveis para uma distancia segura;
e proteger os materiais que ndo podem ser removidos, cobrindo-os, por exemplo, com chapas metdlicas, placas de
gesso, etc., contra os efeitos de, por exemplo, respingos de solda;
e verificar se os materiais ou objetos localizados em salas adjacentes s3o  suscetiveis
a ignicdo e se exigem o uso de medidas de seguranga locais;
e selar com materiais ndo inflamaveis quaisquer orificios em instalagdes, ventilagao, etc., localizados nas proximidades
do local de trabalho;
e Proteja contra respingos de solda ou danos mecéanicos todos os cabos elétricos, de gas e de instalagdo com isolamento
inflamavel, desde que estejam dentro da area de risco de incéndio causado por trabalhos perigosos;
e Verifique se ndo foram realizadas pinturas ou outros trabalhos com substancias inflamaveis naquele dia.

Faiscas podem causar incéndios

Faiscas de solda podem causar incéndios, explosGes e queimaduras em pele desprotegida. Use luvas e roupas de
protecdo para soldagem. Remova ou isole todos os materiais e substancias inflamaveis da area de trabalho. Ndo solde
recipientes ou tanques fechados que tenham contido liquidos inflamaveis. Esses recipientes ou tanques devem ser
lavados antes da soldagem para remover os liquidos inflamaveis. N3o solde perto de gases, vapores ou liquidos
inflamaveis. Equipamentos de combate a incéndio (cobertores anti-chamas e extintores de pé quimico ou neve) devem
estar localizados perto da drea de trabalho, em um local visivel e de facil acesso.

Cilindros podem explodir

Use somente cilindros de gds aprovados e um regulador em perfeito funcionamento. Os cilindros devem ser
transportados, armazenados e posicionados na vertical. Proteja os cilindros contra calor, tombamento e danos
mecanicos. Mantenha todas as partes da instalacdo de gas em boas condi¢Bes: cilindro, mangueira, conexdes e
regulador.

Materiais soldados podem causar queimaduras



Nunca toque em pecas soldadas com partes do corpo desprotegidas. Sempre use luvas e alicates de soldagem ao tocar
ou manusear material soldado.

4.3.Preparacdo do local de trabalho para soldagem
Atencgdo! A soldagem pode causar incéndio ou explosdo.
» Observe as normas de salde e seguranca para trabalhos de soldagem e equipe o local de trabalho com um extintor
de incéndio apropriado
* E proibido soldar em locais onde materiais inflamdaveis possam entrar em combust3o.
* E proibido soldar em uma atmosfera que contenha uma mistura explosiva de gases, vapores, névoas ou poeiras
inflamaveis com ar.
* Remova todos os materiais inflamaveis em um raio de 12 m do local de soldagem e, se isso for impossivel, cubra os
materiais inflamaveis com uma cobertura nao inflamdavel.
e Tome precaugdes contra faiscas e particulas de metal incandescente.
* Observe que faiscas ou lascas de metal quente podem penetrar por fendas ou aberturas em tampas, coberturas ou
telas de protecao.
¢ N3o solde tanques ou barris que contenham ou tenham contido substancias inflamaveis. Nao solde nas
proximidades deles também.
* N3do solde tanques pressurizados, tubulagdes de pressdo ou reservatdrios de pressao.
e Sempre providencie ventilagdo adequada.
e Certifique-se de estar em uma posicao estavel antes de comecar a soldar.

4.4 Equipamentos de prote¢do individual
Atencao! A radia¢ao do arco elétrico pode danificar os olhos ou a pele.
¢ Ao soldar, use roupas de protecdo limpas e isentas de 6leo, feitas de material ndo inflamavel e ndo condutor (couro,
algodao grosso), luvas de couro, botas altas e um capuz de protecao.
¢ Antes de soldar, descarte quaisquer itens inflamaveis ou explosivos, como isqueiros e fosforos a propano/butano.
¢ Use protecdo facial (capacete ou escudo) e cubra os olhos com uma tonalidade que corresponda a visdo do
soldador e a corrente de soldagem. As normas de seguranga sugerem uma tonalidade n2 9 (minimo n2 8) para
qualquer amperagem abaixo de 300 A. Tonalidades mais baixas podem ser usadas se o arco estiver coberto pela peca
de trabalho.
e Sempre use dculos de seguranga aprovados com protecdo lateral sob o capacete ou outro escudo.
¢ Use protetores faciais no local de trabalho para proteger outras pessoas do brilho ou respingos.
e Use sempre tampdes de ouvido ou outra protec¢do auditiva contra ruidos excessivos e para evitar que respingos
entrem nos seus ouvidos.
¢ Alerte os espectadores para nao olharem diretamente para o arco elétrico.

4.5.Proteg3do contra choques
Cuidado! Choque elétrico pode ser fatal.
e Ligue o cabo de alimentagdo na tomada mais proxima e passe-o de forma pratica e segura. Evite desdobrar
descuidadamente
O cabo em contato com o solo sem a devida verificagdo pode causar choque elétrico ou incéndio.
¢ O contato com partes eletricamente carregadas pode causar choque elétrico ou queimaduras graves.
e O arco elétrico e a drea de trabalho ficam eletricamente carregados quando a corrente flui.
e O circuito de entrada e os circuitos internos da unidade também ficam energizados quando a alimentagdo esta
ligada.
¢ N3do toque nos componentes energizados.
¢ Use luvas secas, sem fiapos e isolantes, além de roupas de protecao.
e Utilize tapetes isolantes ou outros revestimentos isolantes no piso que sejam suficientemente grandes para evitar o
contato entre o corpo e o objeto ou o piso.
¢ N3do toque no arco elétrico.
e Desligue a fonte de alimentacdo antes de manusear, limpar ou substituir o eletrodo.
e Certifique-se de que o cabo de aterramento esteja conectado corretamente e que o plugue esteja inserido
corretamente na tomada aterrada. A ligacdo incorreta do aparelho a terra pode resultar em risco para a vida ou para
a saude.
» Verifique regularmente se os cabos de alimentagdo apresentam danos ou falta de isolamento. Um cabo danificado
deve ser substituido. Reparos inadequados no isolamento podem resultar em morte ou ferimentos graves.
¢ Desligue o aparelho quando ndo estiver em uso.
¢ O cabo nao deve ser enrolado ao redor do corpo.



¢ A peca de trabalho deve estar devidamente aterrada.

* Somente acessdrios em bom estado podem ser usados.

¢ Pecas danificadas do equipamento devem ser reparadas ou substituidas. Use cintos de seguranca ao trabalhar em
altura.

* Todos os equipamentos e itens de seguranca devem ser armazenados em um unico local.

e Mantenha a ponta da al¢a afastada do corpo quando o gatilho for acionado.

» Conecte o cabo de aterramento a peca de trabalho ou o mais préximo possivel dela (por exemplo, a bancada).

Cuidado! A maquina pode permanecer energizada mesmo com o cabo de alimentagdo desconectado.
¢ Apds desligar a unidade e desconectar o cabo de alimentagao, verifique a tensdo no capacitor de entrada e
certifique-se de que o valor seja zero; caso contrario, ndo toque nos componentes da unidade.

4.6.Gases e fumos
Cuidado! Gases podem ser perigosos a satide ou causar a morte!
e Mantenha sempre distancia da saida de gas.
¢ Ao soldar, preste atengdo a troca de ar, evitando a inalagdo de gases.
e Remova substancias quimicas (graxas, solventes) da superficie das pegas de trabalho, pois elas queimam em alta
temperatura, liberando fumos tdxicos.
¢ A soldagem de pecas galvanizadas so6 é permitida com extracdo eficiente por filtracdo e fornecimento de ar limpo.
Os vapores de zinco sdo muito toxicos e o sintoma de intoxicacdo é a chamada febre do zinco.

5. InstrugcBes de uso

5.1.Geral
e Utilize o dispositivo conforme as instrucées, em conformidade com as normas de saude e seguranca
e restri¢des resultantes dos dados contidos na placa de identificacdo (grau IP, ciclo de trabalho, tensdo de
alimentacao, etc.).
* N3do abra a unidade, pois isso anulara a garantia; além disso, a explosdo de pecas expostas pode causar ferimentos.
e O fabricante ndo se responsabiliza por alteragdes técnicas no equipamento ou por danos materiais resultantes da
implementacdo dessas alteragdes.
¢ Se 0 equipamento apresentar mau funcionamento, entre em contato com a assisténcia técnica.
¢ N3o obstrua as aberturas de ventilagdo do dispositivo - posicione a maquina de solda a uma distancia de 30 cm dos
objetos ao redor.
¢ A maquina de solda ndo deve ser segurada sob o brago ou préxima ao corpo.
¢ N3o instale o equipamento em ambientes agressivos, com alta concentragao de poeira ou proximo a dispositivos
com alta emissao de campos eletromagnéticos.

5.2.Armazenamento do dispositivo
- Proteja a unidade contra dgua e umidade.
- A maquina de solda ndo deve ser colocada sobre uma superficie aquecida.
- Armazene a maquina em um local seco e limpo.

5.3.Conex3do da unidade
5.3.1. Conexdo elétrica

e Aunidade deve ser conectada por uma pessoa qualificada. Além disso, uma pessoa
com as qualificagdes necessarias deve verificar se o aterramento e a instalacdo elétrica com o sistema de protecao
estdo em conformidade com as normas de segurancga e funcionam corretamente.
¢ Instale o dispositivo préximo ao local de trabalho.
¢ Para conectar a unidade, evite cabos muito longos.
e Maquinas de solda monofasicas devem ser conectadas a uma tomada com pino de aterramento.
¢ As maquinas de solda alimentadas por rede trifasica sdo fornecidas sem ficha. Devera adquirir uma fichae a
instalacdo devera ser feita por um técnico qualificado.
ATENGAO! O equipamento s6 pode ser operado se estiver ligado a uma instalagdo com um fusivel funcional.

5.3.2. Ligagdo ao gas
e Coloque os cilindros de gas afastados do objeto a soldar e prenda-os para evitar que caiam.



A ligacdo ao gds da maquina de solda deve ser feita ao cilindro de gas ou ao sistema de fornecimento de gas com
uma mangueira adequada e um regulador com controlo de fluxo de gas. Atencao! Nao é permitido utilizar
reguladores de rede para cilindros de gas e vice-versa. Esta inversdo pode resultar em danos no redutor e
ferimentos pessoais.

A utilizacdo econdmica do gas prolonga o tempo de soldadura.

6. Visdo geral do produto

Vista frontal

.....

ENTIRIX
(O ([

Vista traseira:
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]

FF
INPUT: 230V

1- Pega

2 - Painel de controlo

3- Terminal de saida "+";

4 - Conector para a linha de controlo TIG
5- Ligacdo de saida de gas

6 - Terminal de saida"-";

7 - Botdo Liga/Desliga

8- Cabo de alimentacgao

9- Ligac¢do de entrada de gas

10 - Terminal de terra adicional

Painel de controlo



’
\ A

A Pulse mode »

ACwave \ Start.current

Function ACauto —_— Pre-Flow Function

Return

)

Execute

A - Botdo para alternar as fungdes do menu esquerdo. Pressione e mantenha premido durante 5 segundos para
aceder a pagina de dados.

B - Botdo Voltar: leva-o de volta ao menu de nivel superior ou para a pagina anterior. Pressione e segure por
mais de 5 segundos para retornar as configuragdes de fabrica.

C - Botdo de ajuste de dados. Ajuste rapido: pressione e gire o botdo simultaneamente para um ajuste mais
rapido. Ajuste fino: gire o botdo para um ajuste preciso.

D - Botdo de confirmacdo: pressione para entrar em um submenu ou executar a operacao atual. Pressione e
segure por mais de 5 segundos para salvar os dados atuais.

E - Botdo para alternar as fungdes do menu a direita. Pressione e segure por mais de 5 segundos para acessar a
pagina de armazenamento de dados.

Cabo TIG

a - Tampa longa traseira
b - Pinca

¢ - Suporte da tocha

d - Pinga na carcaga

e - Bocal de ceramica

7. Conexdo dos fios

Verificagdo da vedagao das conexoes de gas
Antes do primeiro uso e em intervalos regulares, recomenda-se verificar se ha vazamentos de gds. O procedimento
deve ser realizado da seguinte forma:



1)
2)
3)
4)

5)

6)

Conecte o regulador e o conjunto da linha de gas e aperte todas as conexdes e bracadeiras.

Abra lentamente a vélvula do cilindro.

Ajuste a vazdo no controlador para aproximadamente 8-10 |/min.

Feche a valvula do cilindro e observe o ponteiro do man6metro no regulador. Se o ponteiro cair em dire¢do a
zero, significa que ha um vazamento de gas. Ocasionalmente, o vazamento de gas pode ser lento. Para
identifica-lo, deixe a pressao do gdas no regulador e na linha por um longo periodo (cerca de 15 minutos).

Em caso de vazamento de gas, verifique todas as conexdes e terminais quanto a vazamentos. Escovar ou
borrifar com agua e sabdo fara com que bolhas aparecam no local do vazamento.

Aperte as bragadeiras ou conexdes para eliminar o vazamento de gas.

IMPORTANTE! - Recomenda-se verificar se hd vazamento de gas antes de ligar a maquina. Recomenda-se fechar a
valvula do cilindro quando a maquina ndo estiver em uso.

Modo de soldagem MMA:

1)
2)
3)
4)

Conecte o cabo de soldagem ao terminal marcado com "+" e gire o plugue do cabo para fixa-lo.
Conecte o fio terra ao terminal marcado com "-" e gire o conector do fio para fixa-lo.

Conecte o cabo de alimentacgdo e ligue a maquina.

Conecte o fio terra a peca de trabalho. Apds concluir essas etapas, a soldagem pode comecar.

A ATENCAO! A polaridade dos cabos pode variar! Todas as informagdes sobre polaridade devem estar
descritas na embalagem fornecida pelo fabricante do eletrodo!

Modo de soldagem TIG

A U1 WN -
—_——_— = —= —

8)

8.

Conecte o cabo terra ao terminal marcado com "+" e gire o plugue do cabo para fixa-lo.

Conecte o cabo de soldagem ao terminal marcado com "-" e gire o plugue do cabo para fixa-lo.

Conecte a linha de saida de gas da tocha TIG ao conector no painel frontal da maquina.

Conecte o cabo de controle da tocha TIG ao conector no painel frontal da maquina.

Conecte a mangueira de entrada de gas ao cilindro de gds de protec¢do equipado com um redutor de pressao.
Conecte a mangueira de entrada de gas a entrada de gds na parte traseira da maquina. Abra lentamente a
valvula do cilindro de gas e ajuste o fluxo de gds para o valor necessdrio. Verifique se ha vazamentos de gas.
Conecte o cabo de alimentacdo e ligue a maquina.

Conecte o fio terra a peca de trabalho. Apds a conclusdo dessas etapas, a soldagem pode ser iniciada.

Operacao do dispositivo

8.1.Configuracao de idioma

LANGUAGE SETTING

A maquina de solda oferece diversas op¢Ges de idioma, para que o operador possa escolher o idioma de sua
preferéncia.



8.2.Configuracao do modo de soldagem

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

=

{
~

Qo
oPo #
O HF-TIG LIFT-TIG

Synergy \ MMA

HF-TIG

Pressione o botdo P> (direita) ou « (esquerda) ou gire o botdo giratdrio para selecionar o modo de soldagem
desejado. Em seguida, pressione para ir para a proxima etapa (ou pressione o botdo giratorio).

8.3.Modo automatico

No modo automatico, é possivel selecionar o material e sua espessura. Em seguida, é possivel iniciar a soldagem, pois
o dispositivo ird sugerir a corrente de soldagem.

Observacdo: Se o material e a espessura forem definidos novamente, o sistema retornara as configurag¢ées padrao.

Sele¢ao do material
Gire o botdo giratério para selecionar o material de

soldagem e, em seguida, pressione ou pressione

o botdo giratério para confirmar e ir para a préoxima
Al-Mg
3 Cu-Si

Welding current - : Thickness

Material selection |

| OFF
T@ Selecdo da espessura da chapa ("Espessura")
s Gire e pressione o botdo giratério novamente para
/ % t ajustar a espessura da chapa e concluir as
2 0 configuragdes. O sistema recomendara a corrente
1 de soldagem apropriada. A soldagem pode ser
2 0 LA | iniciada.
Material selection f‘iﬂq Welding current
P 0DE [
|_OFF | OFF |
SETTING DISPLAY Controle da corrente de soldagem ("Corrente de
pico")
Se necessario, ajuste a corrente de soldagem.

~ PULSEMODE [

) orF ) oFF




8.4.Configuragdo dos parametros de soldagem TIG DC

A
fu

Post-Flow
AC frequency
AC balance

AC frequency
AC balance
AC/DC

A

AC balance
AC/DC
2T/4T

Pulse mode

AC wave

AC auto

- AC
(rm————

‘ PUL

2T | OFF

4T 48

ot

Pulse mode )

‘Remote

—

[~ Remote

_—

MODE [

J|_ON

AC wave
Pulse mode

2T/4T

.3

mm
AC auto
AC wave

Pulse mode

mm
Remote

AC auto

AC wave

Start current

Pre-Flow

Selec¢do do tipo de corrente ("AC/DC"):
Aluminio - Modo AC (corrente alternada);

Aco inoxidavel/aco carbono/outros - Modo DC
(corrente continua).

Modo de operacgdo da tocha ("2T/4T"):

Modo 2T: ao pressionar o botdo da tocha, a
soldagem inicia. O botdo deve ser pressionado para
continuar. Ao soltar o botdo, a soldagem é
interrompida.

Modo 4T: ao pressionar e soltar o botao da tocha, a
soldagem inicia. Ao pressionar e soltar novamente, a
soldagem é interrompida. O modo 4T é
recomendado para soldagens mais longas.

Modo pulsado

opcao entre soldagem pulsada ou nao pulsada.

A soldagem TIG pulsada ocorre quando a corrente
de saida (amperagem) varia de alta para baixa.

_ON

Controle remoto ("Remoto"):

A maquina de solda pode ser configurada para
controlar a tocha. Ative esta fungao para ligar o
controle remoto (neste momento, a corrente de
pico no painel de controle sera desativada).




.p e Pré-fluxo de gas ("Pré-fluxo"):

}6 Antes da indugdo do arco elétrico, um pré-fluxo de
70 s ; t2 3 gas sera iniciado para proteger a solda durante sua

formacgdo. O tempo de pré-fluxo de gas
o —
AC wave 5 4

NI | recomendado é de 0,1 a 0,5 segundos.
Peak current
AC auto Up slope

Remote (-4\ Start current

-Pre:FIcw

OFF |

@ Corrente inicial ("Corrente de partida"):
| ‘ . Corrente de soldagem no modo 4T entre o primeiro
o acionamento do botdo da pistola de solda e sua

I mmnn

liberagdo. A configuragdo recomendada é 50% da
: . = Pl | corrente de pico.
AC auto 3 0 Pulse duty cyde
Remote Peak current
4

Pre-Flow (-5—4-\ Up slope

tart current

|(OPERATION MODE | PULSE MODE )

R E
4T | OFF | OFF
S Tempo de subida ("Rampa ascendente"):

| ‘ - O tempo que a corrente leva para subir da corrente
= de partida até a corrente de pico no modo 4T apés a
5_0 liberacdo do gatilho da tocha. A configuragao
mm Pl | recomendada é de 3 segundos.

Remote Pulse frequency
Pre-Flow Pulse duty cycle

Start current (-—"*Ul-\ Peak current

o] ﬂ:}p&

Corrente de pico

O usuario pode ajustar a espessura da peca de

i trabalho e o sistema recomendara uma corrente de
44 pico. Se os parametros forem considerados

[ % | inadequados, eles podem ser ajustados.

Pre-Flow 1 3 4 Base current
I"-.._. A

Start current Pulse frequency

Up slope (——P‘:ﬂ Pulse duty cycle

eak current |




134

Start current

Up slope

Peak current

Peak cumrent

Pulse duty cycle

1S

Peak current

Pulse duty cycle
Pulse frequency

Pulse frequency \

Base current

e

.:"’-- ; 3 ‘
;
!

DD
-

Pulse frequency

a -
“44

mim
Down slope

Base current

Crater current
Down slope

Base current

i

\ 4H0

Base current

Down slope

ODE |

mim
Post-Flow
Crater current

Down slope

Ciclo de trabalho do pulso

No modo de soldagem por pulso, é a porcentagem
da duracdo da corrente de pico em relagdo a
duracdo da corrente base. A configuracdo
recomendada é de 30%.

Frequéncia do pulso

No modo de soldagem por pulso, é a velocidade de
comutacgado da corrente de pico para a corrente base.
A configuragdao recomendada é de 10 Hz.

Corrente base

Valor de corrente mais baixo no modo de soldagem
por pulso. A configuracdo recomendada é de 30% da
corrente de pico.

L3

4.0

mim -
AC frequency
Post-Flow

Crater current

| oFF |

Rampa descendente

Tempo decorrido na transi¢cdo da corrente de pico
para a corrente de cratera quando o gatilho da tocha
é pressionado no modo 4T. A configuragdo
recomendada é de 3 segundos.




“4.0

AC balance

162/48

Pulse frequency [ 7 0

L
Base current

" Crater current

AC frequency

Down slope Post-Flow

Corrente final ("Corrente de cratera")
Permite selecionar a amperagem necessaria ao final
da soldagem.

i

@

‘ ‘ i. EN
\ 44

mm
AC/DC
AC balance

I
I H I /'.._

_

Pos-t Flow

Base current
Down slope

Crater current AC frequency

ODE ‘ ‘ REMOTE ‘

|_OFF J_OFF |

Fluxo de gas pos-soldagem ("Fluxo de Pos-
Soldagem")

Tempo de fluxo de gés apds a conclusdo da
soldagem. O objetivo do fluxo de gas é proteger a
solda da influéncia dos gases atmosféricos e
melhorar suas propriedades. A configuracao
recomendada é de 2 segundos.

gem TIG CA

¢cao dos parametros de solda

E_['-‘l)

%
2.3

70

Post-Flow AC wave

-".
|r'
(
\
II:

Pulse mode

AC frequency

AC balance

Selecdo do tipo de corrente ("CA/CC")
Aluminio - modo CA (corrente alternada)

Aco inoxidavel/aco carbono/outros - modo CC
(corrente continua)

23

AC auto
AC wave

Pulse mode

" | oF

Modo de operagio da tocha ("2T/4T")

Modo 2T: quando o botdo da tocha é pressionado, a
soldagem inicia. O bot3do deve ser pressionado para
continuar. Em seguida, o botao é liberado para
interromper a soldagem.

Modo 4T: quando a tocha é pressionada e liberada,
a soldagem inicia. Quando pressionada novamente e
liberada, a soldagem é interrompida. O modo 4T é
recomendado para soldagens mais longas.




fi1

@

AC balance
AC/DC
2T/4T

2T/4T

Pulse mode

Pulse mode

AC wave

AC auto

-
AC wave

—

Cauto

_Remote

Remote '

2.3

mm
Remote
AC auta

AC wave

mim

Pre-Flow

Remote

AC auto

Start current
Pre-Flow

Remote

mim
Up slope
Start current

Pre-Flow

Modo de pulso

A opgdo entre soldagem pulsada ou ndo pulsada.
A soldagem TIG pulsada ocorre quando a corrente
de saida (amperagem) varia de alta para baixa.

Onda CA ("Onda CA")

a) Onda quadrada

b) Onda senoidal

c) Onda triangular

d) Onda triangular ascendente
e) Onda triangular descendente
f) Onda trapezoidal

A configuracdo recomendada é onda quadrada.

Sele¢ao automatica de parametros ao soldar com
corrente CA ("CA Auto")

Recomendado para operadores ndo profissionais.
No modo "Sinergismo", o sistema de controle da
maquina de solda indicara a frequéncia CAe o
equilibrio CA apropriados.

Controle remoto ("Remoto"):

A maquina de solda pode ser adaptada para
controlar a tocha. Ative esta funcdo para ligar o
controle remoto (neste momento, a corrente de
pico no painel de controle sera desativada).




AC wave
AC auto

Remote

AC auto
Remote
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Peak current

Up slope

Start current

Pré-fluxo de gas ("Pré-fluxo"):

Antes da inducdo do arco elétrico, um pré-fluxo de
gas sera iniciado para proteger a solda durante sua
formacgdo. O tempo de pré-fluxo de gas
recomendado é de 0,1 a 0,5 segundos.

Pulse duty cycle
Peak current

Corrente inicial ("Corrente de partida"):

Corrente de soldagem no modo 4T entre o primeiro
acionamento do botdo da pistola de solda e sua
liberagdo. A configuracdo recomendada é 50% da
corrente de pico.

Remote
Pre-Flow

Start current

mn C
Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

| o |

Start current

Up slope (—P—A\ Pulse duty cycle

eak current

Pre-Flow \ 1@2
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mim
Base current

Pulse frequency

4T | ON

Tempo de subida ("Rampa ascendente"):

O tempo que leva para a corrente subir da corrente
de partida até a corrente de pico no modo 4T apds a
liberagdo do gatilho da tocha. A configuracdo
recomendada é de 3 segundos.

Corrente de pico

O usuario pode ajustar a espessura da peca de
trabalho e o sistema recomendara uma corrente de
pico. Caso os parametros sejam considerados
inadequados, eles podem ser ajustados.
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Crater current Pulse mode
2THAT

AC/DC

Post-Flow

el
PRENETT g AC balance

Equilibrio CA

Seleciona o ajuste de equilibrio da forma de onda CA
no modo TIG CA. Permite definir um arco
equilibrado, penetrante ou de limpeza de 6xido
durante a soldagem TIG CA

Down slope

Crater current

Post-Flow AC balance

("AC frequencf‘

Frequéncia CA

Permite ajustar a frequéncia do ciclo da onda
quadrada CA (transicdo de + para -) durante a
soldagem TIG CA.

ON

Peak current Post-Flow

b
Pulse duty cycle *, Crater current

Pulse frequency Down slope

Corrente base

Valor de corrente mais baixo no modo de soldagem
pulsada. A configuragao recomendada é 30% da
corrente de pico.

1o

Pulse duty cycle

mm
AC frequency

Pulse frequency * Post-Flow

§

Base current .
Down slope

Crater current

Rampa descendente

O tempo que decorre na transicdo da corrente de
pico para a corrente de cratera quando o gatilho da
tocha é pressionado no modo 4T. A configuracdo
recomendada é de 3 segundos.
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Corrente final ("Corrente de cratera")
Permite selecionar a amperagem necessaria ao final
da soldagem.

Fluxo de gas pos-soldagem ("Fluxo de Pos-
Soldagem")

Tempo de fluxo de gds ao final da soldagem, apds o
desaparecimento do arco.

8.6.Soldagem MMA

A soldagem a arco, também chamada de método MMA ("Soldagem Manual a Arco"), é o método mais antigo e

versatil de soldagem a arco.

O método MMA utiliza um eletrodo revestido, composto por um nicleo de metal coberto por uma bainha. Um arco
elétrico é criado entre a extremidade do eletrodo e a pega de trabalho. O arco é aceso ao tocar a ponta do eletrodo

na peca de trabalho. O soldador alimenta o eletrodo a medida que ele se funde na peca de trabalho, de modo a

manter um comprimento de arco constante e, ao mesmo tempo, move sua extremidade fundida ao longo da linha de
soldagem. O revestimento do eletrodo fundido libera gases protetores que protegem o metal liquido da influéncia da
atmosfera circundante. Em seguida, solidifica e forma uma escdria na superficie da poga, que protege a junta em

processo de coagula¢do do resfriamento excessivo e da acdo de influéncias ambientais nocivas.

Para comecar: selecione o modo de soldagem MMA.

MMA SETTING

DL
# 2 25mm E m

-

@)

Welding current
Hot start current
Force current

VRD function

- 100
——

Corrente de soldagem
Selecdo da corrente de soldagem.




Valor da corrente na func¢ao "Partida a quente"
Funcdo que facilita a soldagem. Ao iniciar o arco, a
corrente de soldagem é temporariamente
aumentada para aquecer o material e o eletrodo no
ponto de contato. Isso também serve para moldar
adequadamente a penetragdo e a face da solda no
estagio inicial da soldagem.

@ MMA SETTING @
Welding current

Hot start current

Force current

92

VRD function

O valor da corrente na func¢ao "Corrente de Forga
estabiliza o arco, independentemente das flutua¢des
em seu comprimento, e reduz a quantidade de
respingos.

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

Funciao VRD

Pressione o botao para ativar a fungdo VRD. A luz
verde indica que o VRD esta ativado. Pressione o
botdo novamente para desativar a funcgdo.
Recomenda-se ativar a fungdo VRD durante a
soldagem MMA. VRD - um sistema de redugdo de
tensdo; sua fungao é desligar a alimentagdo elétrica
alguns milissegundos apds o término da soldagem.
Essa fungdo também é responsavel por reduzir a
tensdo do eletrodo revestido para um nivel seguro.

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

8.7.Salvar e carregar na memoria
Este modelo de maquina de solda oferece a funcdo de salvar e recuperar configuragdes da memdria. Possui até 18
posicdes de memdria para tarefas de soldagem.

2T/4T 21/4T

MEMORY AC/DC

Pulse

Start current

Pre-Flow

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency

AC wave

Peak current

Up slope

AC auto

Base current

Down slope

Remote

Crater current

Post-Flow

AC balance

MEMORY AC/DC

Pulse

Start current

Pre-Flow

AC wave

Peak current

Up slope

Pulse frequency . Pulse duty cycle

AC auto

Base current

Down slope

AC frequency

Remote

Crater current

Post-Flow

AC balance

8.8.Restaurar configuragdes de fabrica
Basta pressionar e segurar o botdo "Retornar" por 5 segundos e o sistema da mdquina sera restaurado para as
configuragdes de fabrica.



9. Descarte da embalagem

Guarde todo o material da embalagem (papelao, tiras de plastico e espuma de poliestireno) para garantir a protecado
do aparelho durante o transporte, caso seja necessario envia-lo para uma assisténcia técnical

10. Transporte e armazenamento

Ao transportar a unidade, proteja-a contra choques e tombamentos e ndo a coloque de cabeca para baixo. Armazene
a unidade em um local bem ventilado, com ar seco e sem gases corrosivos.

11. Limpeza e manutenc¢ao

Desligue a unidade da tomada antes de cada limpeza e quando ela nao estiver em uso, deixando-a esfriar
completamente.

Use apenas produtos de limpeza ndo corrosivos para limpar as superficies.

Nao borrife agua diretamente na unidade nem a mergulhe em agua.

Certifique-se de que ndo entre dgua pelas aberturas de ventilacdo da carcaca.

Limpe as aberturas de ventilagdo com uma escova e ar comprimido.

Apds cada limpeza, todas as pegas devem ser bem secas antes de usar a unidade novamente.

Armazene a unidade em um local seco e fresco, protegido da umidade

e da luz solar direta.

Remova a poeira regularmente com ar comprimido seco e limpo.

12. Inspecdo regular do aparelho

Verifique regularmente se ha danos na unidade. Caso encontre algum, pare de usa-la. Entre em contato com seu
revendedor imediatamente para reparo.

O que devo fazer se ocorrer um problema?

Entre em contato com seu revendedor e tenha as seguintes informa¢Ges em maos:

- Nimero da nota fiscal e nimero de série (0 niUmero de série esta indicado na placa de identificacdo).

e Se possivel, uma foto da peca defeituosa.

O técnico de servigo poderd determinar melhor o problema se vocé o descrever com a maior precisdo possivel.
Quanto mais detalhado vocé for, mais rapido ele podera ajuda-lo!

NOTA: Nunca abra o dispositivo sem consultar o servico de atendimento ao cliente. Isso pode levar a perda da
garantia!

13. Solugao de problemas

Problema Solugao

> Verifique se o interruptor de alimentac&o estd ligado.

O medidor ndo mostra > Verifique se o sistema elétrico esta recebendo energia.
nada. » Verifique se a ponte trifasica ndo esta danificada.
O ventilador ndo gira. » Ha uma falha na fonte de alimentagdo auxiliar na placa de controle

Sem energia de soldagem. (entre em contato com seu revendedor).




O medidor est3
funcionando
normalmente.

O ventilador esta
funcionando
normalmente.

Sem energia de soldagem.

> Verifique se todos os soquetes do dispositivo estdo conectados
corretamente.

» Ha um circuito aberto ou uma conexdo ruim no conector do terminal
de saida.

» 0O cabo de controle da tocha estd rompido ou o interruptor estd
danificado.

> O circuito de controle esta com defeito (entre em contato com seu
revendedor).

O medidor estd
funcionando
normalmente.

O ventilador esta
funcionando
normalmente.

A luz indicadora de mau
funcionamento estd acesa.

> Isso pode ser causado pela prote¢do contra sobrecorrente. Desligue a
unidade e ligue-a novamente apods a luz indicadora de falha piscar.

» lIsso pode ser causado pela prote¢do contra superaquecimento.
Aguarde cerca de 2 a 3 minutos para que a unidade esfrie sem desliga-
la.

» Pode ser causado por uma falha no circuito do inversor (consulte o seu
revendedor).

O indicador de energia
estd apagado, a ventoinha
nao gira e ndo ha tensao
no queimador.

» O interruptor de energia estd avariado.
» Verifique se o sistema elétrico esta energizado.
» Verifique o estado técnico do cabo de alimentagdo.




Circuito elétrico

14.




zabezpedili presnost prekladu, ale upozorfiujeme, Ze automatické preklady nie si dokonalé a nie su uréené na
nahradenie ludskych prekladatelov. Oficidlna verzia pouZivatelskej prirucky je v angli¢tine. Akékolvek rozdiely medzi
preloZenou verziou a origindlnou angli¢tinou nie su pravne zavazné. Ak mate akékolvek otazky tykajluce sa presnosti
prekladu, pozrite si anglickd verziu, ktora je oficidlnou referenciou. Dalsie jazykové verzie su k dispozicii na
poziadanie prostrednictvom info@expondo.com.

c Tato pouzivatelska prirucka bola preloZzena pomocou strojového prekladu. VynaloZzili sme maximalne Usilie, aby sme

1. Symboly

Precitajte si navod na obsluhu.

Recyklovatelny vyrobok.

Vyrobok spifia poziadavky prisluénych bezpeénostnych noriem.

Noste ochranny odev, ktory chrani celé telo

@ Pozor! Noste ochranné rukavice.
Noste ochranné okuliare.

Noste ochrannu obuv.

Pozor! Horuci povrch méze spdsobit popaleniny!

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpecenstvo otravy. Plyny a vypary mozu byt nebezpeéné pre
vase zdravie. Pri zvarani uvolfiuju sa zvaracie plyny a vypary. Vdychnutie tychto latok
mbze byt nebezpedné pre zdravie.

Pouzivajte zvarac¢sku masku s vhodnym filtrom.

& Pozor! Nebezpecenstvo poziaru alebo vybuchu.

POZOR! Skodlivé Ziarenie zo zvéracieho obluka

Nedotykajte sa Zivych casti.

ﬁ POZOR! Obrazky v tomto navode na obsluhu slizZia len na ilustraciu a v niektorych
detailoch sa mézu lisit od skutoéného produktu.

2. Technické udaje


mailto:info@expondo.com

Popis parametra

Hodnota parametra

Ndazov produktu

Zvaracka TIG

Model

ENTRIX 200D

Nominalne vstupné napatie [V] / frekvencia [Hz].

230~/50

Typ zvarania

MMA // TIG AC/ DC

Rozsah zvaracieho prudu MMA [A] 30-200
Rozsah zvaracieho prudu TIG DC [A] 10-200
Rozsah zvaracieho prudu TIG AC [A] 10-200
Menovity pracovny cyklus 40%
Uginnost [%] 65
Odporucany priemer elektrédy [mm] 1,6-2,4
Uginnik 0,73
Sila obluka ANO
Hordci $tart ANO
Trieda krytia IP21S
Trieda izolacie F
Prietok [L/M] 15




3. VSeobecny popis

Tento navod je ureny na pomoc pri bezpe¢nom a spolahlivom pouzivani. Vyrobok je navrhnuty a vyrobeny prisne
podla technickych Specifikacii s pouzitim najnovsich technoldgii a komponentov a pri dodrziavani najvyssich Standardov
kvality.

PRED ZACATIM PRACE S| POZORNE PRECITAITE A
POCHOPTE TENTO NAVOD.

Aby ste zabezpecili dlhu a spolahliva prevadzku zariadenia, uistite sa, Ze ho sprdvne obsluhujete a udrzZiavate v sulade
s pokynmi v tomto ndvode na obsluhu. Technické Udaje a Specifikdcie v tomto ndvode su aktualne. Vyrobca si
vyhradzuje pravo na zmeny s ciefom zlepsit kvalitu. Bertc do Uvahy technicky pokrok a moznost znizenia hluku, je

evyve

4. Bezpecnost pouZivania

APOZOR! Precitajte si vSetky bezpecnostné upozornenia a pokyny. NedodrZanie upozorneni a pokynov méze
mat za nasledok Uraz elektrickym priddom, poziar a/alebo vazne zranenie alebo smrt.

4.1.Véeobecné
e Starajte sa o svoju vlastnl bezpecnost a bezpecnost tretich stran precitanim a dodrZiavanim pokynov uvedenych v
tejto prirucke.
e Zariadenie smu uviest do prevadzky, obsluhovat, manipulovat a opravovat iba kvalifikované osoby.
e Zariadenie sa nesmie pouzivat na iné ucely, ako na ktoré je uréené.

4.2 .Pokyny na zabezpeéenie poZiarne nebezpeénych prac
Priprava budovy a miestnosti pre poZiarne nebezpecné prace spociva v:
e vycisteni miestnosti alebo miest, kde sa budu vykonavat prace, od akychkolvek horlavych materidlov
a znecistenia;
e premiestneni vietkych horlavych a nehorlavych predmetov v horlavych obaloch do bezpecnej vzdialenosti;
e ochrane materialov, ktoré sa nedaju odstranit zakrytim, napriklad plechmi, sadrokarténovymi doskami atd'., pred
ucinkami napriklad zvéracich triesok;
e kontrole, ¢i su materidly alebo predmety nachdadzajice sa v susednych miestnostiach nachylné na vznietenie
a ¢i si vyZzaduju pouzitie miestnych zabezpecenia;
¢ utesneni nehorlavymi materidlmi vSetkych priechodnych otvorov v instaldcidch, vetrani atd'., ktoré sa nachadzaju v
blizkosti pracoviska;
e ochrane vsetkych elektrickych, plynovych a instalacnych kablov s horlavou izolaciou pred zvaracimi trieskami alebo
mechanickym poskodenim, za predpokladu, Ze sa nachadzaju v rozsahu rizika spésobeného poZiarne nebezpecnymi
pracami;
e skontrolujte, ¢i sa v dany den nevykonavali nejaké maliarske alebo iné prace s pouzitim horlavych latok.

Iskry mdZu spdsobit poziar

Iskry zo zvarania mozu spdsobit poZiare, vybuchy a popaleniny nechranenej pokozky. Pri zvarani noste zvaracské
rukavice a ochranny odev. Z pracovného priestoru odstrante alebo zabezpecte vSetky horlavé materidly a latky.
Nezvarajte uzavreté nadoby alebo nadrze, ktoré obsahovali horlavé kvapaliny. Takéto nadoby alebo nadrze by sa mali
pred zvaranim preplachnut, aby sa odstranili horlavé kvapaliny. Nezvarajte v blizkosti horlavych plynov, par alebo
kvapalin. Protipoziarne vybavenie (hasiace deky a praskové alebo snehové hasiace pristroje) by malo byt umiestnené v
blizkosti pracoviska na viditelnom a l[ahko dostupnom mieste.

Valce mdzu explodovat

Pouzivajte iba schvalené plynové flase a spravne fungujici reguldtor. Flase by sa mali prepravovat, skladovat a
umiestriovat vo zvislej polohe. Chrante flase pred teplom, prevratenim a mechanickym poskodenim. UdrZiavajte vietky
Casti plynovej inStaldcie v dobrom stave: flasu, hadicu, armatury, regulator.

Zvarané materialy mdzu spdsobit popaleniny



Nikdy sa nedotykajte zvaranych ¢asti nechranenymi éastami tela. Pri manipuldcii so zvaranym materidlom alebo jeho
premiestiiovani vidy noste zvaracské rukavice a klieste.

4.3.Priprava pracoviska na zvaranie
Pozor! Zvaranie mdze spésobit poziar alebo vybuch.
¢ Dodrziavajte predpisy o bezpecnosti a ochrane zdravia pri zvaraéskych pracach a vybavte pracovisko vhodnym
hasiacim pristrojom
e Zvaranie na miestach, kde sa mozZu vznietit horlavé materidly, je zakazané.
e Zvaranie v atmosfére obsahujucej vybusnu zmes horlavych plynov, par, hmly alebo prachu so vzduchom je
zakdzané.
e Odstrante vsetky horlavé materidly v okruhu 12 m od miesta zvérania a ak to nie je mozné, prikryte horlavé
materialy nehorlavym krytom.
¢ Urobte preventivne opatrenia proti iskrdm a Zeravym kovovym casticiam.
* Upozoriiujeme, ze iskry alebo hortce kovové triesky mbzu preniknut cez Strbiny alebo otvory v ochrannych
uzdveroch, krytoch alebo sietniciach.
¢ Nezvarajte nadrze ani sudy, ktoré obsahuju alebo obsahovali horlavé Iatky. Nezvarajte ani v ich blizkosti.
* Nezvarajte tlakové nddrze, tlakové potrubia ani tlakové nadoby.
¢ Vzdy zabezpecte dostatocné vetranie.
* Pred zacatim zvarania sa uistite, Ze ste v stabilnej polohe.

4.4.0sobné ochranné prostriedky
Pozor! Ziarenie oblika méze poskodit oéi alebo pokozku tela.
e Pri zvarani noste Cisty, olejom neSkodny ochranny odev vyrobeny z nehorlavého a nevodivého materialu (koza,
hruba bavina), koZené rukavice, vysoké topanky a ochrannu kuklu.
¢ Pred zvaranim sa zbavte vsetkych horlavych alebo vybusnych predmetov, ako su propan-butanové zapalovace a
zapalky.
¢ Pouzivajte ochranu tvare (prilbu alebo stit) a zakryte si oci tienidlom zodpovedajlcim zraku a zvaraciemu prudu
zvaraca. Bezpecnostné normy odporucaju odtien €. 9 (minimalne €. 8) pre akykolvek prad pod 300 A. NizZsie odtiene
krytu mozno poutzit, ak je obluk zakryty obrobkom.
¢ VZdy pouzivajte schvalené ochranné okuliare s bo¢nym stitom pod prilbou alebo inym Stitom.
¢ Na ochranu ostatnych pred oslnenim alebo rozstrekom pouZzivajte ochranné Stity na pracovisku.
¢ Vzdy noste Stuple do usi alebo iné ochranné prostriedky sluchu proti nadmernému hluku a aby ste zabranili
vhiknutiu rozstreku do usi.
¢ Varujte okoloiduce, aby sa nepozerali na elektricky obluk.

4.5.0chrana pred trazom elektrickym pradom
Pozor! Uraz elektrickym pridom méze byt smrtelny.
¢ Zapojte napajaci kabel do najblizsej zasuvky a vedte ho praktickym a bezpec¢nym sp6sobom. Vyhnite sa
neopatrnému rozvinutiu
kabla na nekontrolovanom podklade, ¢o méze viest k Grazu elektrickym pridom alebo pozZiaru.
 Kontakt s elektricky nabitymi ¢astami moze spOsobit Graz elektrickym priddom alebo tazké popaleniny.
e Elektricky oblik a pracovnd plocha su elektricky nabité, ked' preteka prud.
¢ Vstupny obvod a vnutorné obvody jednotky su tieZz pod napéatim, ked' je zariadenie zapnuté.
* Nedotykajte sa Zivych Casti.
¢ Noste suché, nepustajlce vldkna, izolované rukavice a ochranny odev.
¢ Na podlahu pouZivajte izola¢né rohoze alebo iné izolacné natery, ktoré su dostatocne velké, aby zabranili kontaktu
medzi telom a predmetom alebo podlahou.
* Nedotykajte sa elektrického obluka.
¢ Pred manipulaciou s elektrédou, jej Cistenim alebo vymenou vypnite napajanie.
e Uistite sa, Ze uzemnovaci kadbel je spravne pripojeny a Ze zastrcka je spravne zasunuta do uzemnenej zasuvky.
Nespravne uzemnenie jednotky moze viest k ohrozeniu Zivota alebo zdravia.
¢ Pravidelne kontrolujte napajacie kable, ¢i nie su poskodené alebo ¢i im chyba izolacia. Poskodeny kabel by sa mal
vymenit. Neopatrna oprava izoldcie moze mat za nasledok smrt alebo zranenie oséb.
e Zariadenie vypnite, ked  ho nepouzivate.
¢ Kabel nesmie byt omotany okolo tela.
¢ Obrobok musi byt riadne uzemneny.
¢ Pouzivat smie sa iba prislusenstvo v dobrom stave.
» Poskodené Casti zariadenia sa musia opravit alebo vymenit. Pri praci vo vyskach pouZivajte bezpecnostné pasy.



e VSetko vybavenie a bezpeénostné predmety by mali byt ulozené na jednom mieste.
e Pri aktivacii spuste drzte hrot rukovate dalej od tela.
e Uzemnovaci kabel pripojte k obrobku alebo ¢o najblizSie k nemu (napr. k pracovnému stolu).

Pozor! Stroj mdze byt stile pod napéitim, aj ked' je napajaci kabel odpojeny.
¢ Po vypnuti zariadenia a odpojeni napatového kabla skontrolujte napatie na vstupnom kondenzatore a uistite sa, ze
hodnota napatia je nulovd, inak sa nedotykajte komponentov zariadenia.

4.6.Plyny a vypary
Pozor! Plyn mdze byt zdraviu $kodlivy alebo viest k smrti!
e Vzdy dodrziavajte odstup od vystupu plynu.
e Pri zvarani dbajte na vymenu vzduchu a vyhybajte sa vdychnutiu plynu.
e Z povrchu obrobkov odstrarite chemické latky (tuky, rozpustadla), pretoze horia pri vysokej teplote a uvolfiuju
jedovaté vypary.
¢ Zvaranie pozinkovanych dielov je povolené len s U¢innym odsavanim s filtraciou a privodom ¢istého vzduchu.
Zinkové vypary su velmi toxické a priznakom otravy je tzv. zinkova horucka.

5. Navod na pouzitie

5.1.v3eobecné
¢ Pouzivajte zariadenie podla uréenia v sulade s predpismi o zdravi a bezpecnosti
a obmedzenia vyplyvajuce z Udajov uvedenych na vykonnostnom stitku (stupen krytia IP, pracovny cyklus, napajacie
napatie atd’.).
* Neotvarajte jednotku, pretoZe by to viedlo k strate zaruky; explodujice odkryté ¢asti mdzu tiez spdsobit zranenie.
¢ \/yrobca nezodpoveda za technické zmeny zariadenia ani za materialne skody vyplyvajuce zo zavedenia tychto
zmien.
¢ Ak zariadenie nefunguje sprdvne, kontaktujte servisné stredisko.
* Nezakryvajte vetracie otvory zariadenia - umiestnite zvaracku do vzdialenosti 30 cm od okolitych predmetov.
e Zvaracka sa nesmie drzat pod pazuchou ani blizko tela.
* Neinstalujte zariadenie v miestnostiach s agresivnym prostredim, vysokou prasnostou a v blizkosti zariadeni s
vysokym vyZarovanim elektromagnetického pola.

5.2.Skladovanie zariadenia
- Chrérite zariadenie pred vodou a vlhkostou.
- Zvéracka sa nesmie umiestiiovat na vyhrievany povrch.
- Stroj skladujte v suchej a Cistej miestnosti.

5.3.Pripojenie zariadenia
5.3.1. Elektrické pripojenie

e Jednotku by mala pripojit kvalifikovand osoba. Okrem toho by osoba
s potrebnou kvalifikaciou mala skontrolovat, ¢i uzemnenie a elektricka instalacia s ochrannym systémom zodpovedaju
bezpecnostnym predpisom a spravne funguju.
e Zariadenie umiestnite v blizkosti pracoviska.
e Pri pripajani jednotky sa vyhnite prili§ dlhym kablom.
* Jednofazové zvaracie stroje by mali byt pripojené k zasuvke vybavenej uzemriovacim kolikom.
e Zvaracie stroje napajané trojfazovou sietou sa dodavaju bez zastrcky, takuto zastréku by ste si mali zaobstarat sami
a instalaciu nechat vykonat kvalifikovanou osobou.
POZOR! Zariadenie sa smie prevadzkovat iba vtedy, ak je pripojené k in$talacii s funkénou poistkou.

5.3.2. Pripojenie plynu

e Plynové flase umiestnite dalej od zvaraného predmetu a zabezpecte ich proti padu.

e Plynova pripojka zvaracky musi byt pripojena k plynove;j flasi alebo k systému privodu plynu pomocou vhodnej
hadice a regulatora s regulaciou prietoku plynu. Pozor! Nie je dovolené pouZivat sietové regulatory pre plynové
flase a naopak. Takdto zdmena moéze viest k poskodeniu reduktora a zraneniu oséb.

e Usporné pouzivanie plynu predlzuje &as zvarania.



6. Prehlad produktu

Pohlad spredu

.....

ENTIRIX
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Pohlad zozadu:
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]

FF
INPUT: 230V

1- Rukovat

2 - Ovladaci panel

3- Vystupna svorka "+"

4 - Zasuvka pre riadiacu linku TIG
5-  Pripojenie vystupu plynu

6- Vystupna svorka "-"

7 - Tlacdidlo zapnutia/vypnutia

8 - Napajaci kabel

9- Pripojenie vstupu plynu

10 - Dodato¢nd uzemnovacia svorka

Ovladaci panel



A Pulse mode

AC wave \ Start current

-

Function ACauto —_— Pre-Flow Function

Return

)

A - Tlacidlo na prepinanie funkcii lavého menu. Stlacenim a podrzanim 5 sekund prejdete na stranku s idajmi.

B - Tladidlo Spat: vratite sa spat do menu vy$sej Grovne alebo spat. Stlacenim a podrzanim dlhsie ako 5 sekind sa
vratite k vyrobnym nastaveniam.

C - Gombik na nastavenie Udajov. Rychle nastavenie: sucasnym stlacenim a oto¢enim gombika dosiahnete
rychlejsie nastavenie. Jemné nastavenie: otocenim gombika dosiahnete jemné nastavenie.

D - Tlacidlo potvrdenia: stlate pre vstup do podponuky alebo vykonanie aktudlnej operdcie. Stlacte a podrzte
dlhsie ako 5 sekund pre uloZenie aktualnych Gdajov.

E - Tlacidlo na prepinanie funkcii pravej ponuky. Stlacte a podrzte dlhSie ako 5 sekund pre vstup na stranku
ukladania udajov.

Rukovit TIG

a - Dlhy kryt, zadny
b - Kliestina

c - DrZiak hordka

d - Kliestina v kryte
e - Keramicka tryska

7. Pripojenie vodicov

Kontrola tesnosti plynovych pripojeni
Pred prvym poufZitim a potom v pravidelnych intervaloch sa odporuiéa skontrolovat Uniky plynu. Postup by sa mal
vykonat nasledovne:

1) Pripojte regulator a zostavu plynového potrubia a utiahnite vSetky pripojenia a svorky.



2)
3)
4)

5)

6)

Pomaly otvorte ventil flase.

Nastavte prietok na ovladadi priblizne na 8-10 |/min.

Zatvorte ventil flase a sledujte rucicku manometra na regulatore. Ak rucicka klesne k nule, znamena to, zZe
dochadza k Uniku plynu. Obcas méze byt Unik plynu pomaly. Na jeho identifikaciu nechajte tlak plynu v
reguldtore a potrubi dlhsi ¢as (priblizne 15 minut).

V pripade tniku plynu skontrolujte vietky pripojenia a svorky, ¢i nie su tesné. Cistenie kefkou alebo striekanie
mydlovou vodou spOsobi, Ze sa v mieste Uniku objavia bubliny.

Utiahnite svorky alebo spojky, aby ste odstranili Unik plynu.

DOLEZITE! - Pred spustenim zariadenia sa odporuca skontrolovat tnik plynu. Ked' sa zariadenie nepouziva, odporuca
sa zatvorit ventil flase.

ReZim zvarania MMA:

1)
2)
3)
4)

Pripojte zvaraci kabel ku konektoru ozna¢enému ,+“ a otoéenim zastréky kabla zaistite pripojenie.
Pripojte uzemnovaci vodic¢ ku konektoru ozna¢enému ,,-“ a otocenim konektora kdbla zaistite pripojenie.
Pripojte napajaci kabel a zapnite napajanie.

Pripojte uzemriovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonéeni tychto krokov moZete zacat zvarat.

A POZOR! Polarita kdbla sa moze lisit! VSetky informacie o polarite by mali byt popisané na obale dodanom
vyrobcom elektrédy!

Rezim zvarania TIG

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)
8)

8.

Pripojte uzemnovaci kdbel ku konektoru oznacenému ,+“ a otocenim zastrcky kabla zaistite pripojenie.
Pripojte zvaraci kabel ku konektoru oznacenému ,,-“ a otocenim zastrcky kabla zaistite pripojenie.

Pripojte vystupné plynové potrubie hordka TIG ku konektoru na prednom paneli zariadenia.

Pripojte ovladaci kdbel horaka TIG ku konektoru na prednom paneli zariadenia.

Pripojte privodnu plynovud hadicu k tlakovej flasi s ochrannym plynom vybavenej redukénym ventilom.
Pripojte privodnu plynovu hadicu k pripojke vstupu plynu na zadnej strane zariadenia. Pomaly otvorte ventil
na plynovej flasi a nastavte prietok plynu na pozadovanu hodnotu. Skontrolujte uniky plynu.

Pripojte napajaci kdbel a zapnite nap3ajanie.

Pripojte uzemriovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonceni tychto krokov sa méze zacat zvaranie.

Obsluha zariadenia

8.1.Nastavenie jazyka

LANGUAGE SETTING

)

| 7~

@Il|@@
CN

English

Zvaracka ponuka niekolko jazykovych mozZnosti, takze si obsluha méze vybrat preferovany jazyk.



8.2.Nastavenie rezimu zvarania

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

=

{
,‘ Fo
(}0-0 - L'_

HF-TIG LIFT-TIG
Synergy \ MMA

HF-TIG

Stlacte tlacidlo P> (vpravo) alebo « (vlavo) alebo otocte ovladac a vyberte poZadovany reZzim zvarania. Potom stlacte
a prejdite na dalsi krok (alebo stlacte ovladac).

8.3.Automaticky rezim

V automatickom rezime je mozné vybrat material a jeho hribku. Potom je moziné zacat zvarat, pretoZe zariadenie
navrhne zvaraci prud.

Pozndmka: Ak sa materidl a hribka znova nastavia, systém sa vrati na predvolené nastavenia.

Vyber materialu

Otocenim ovlddaca vyberte zvaraci material a
potom stlacte alebo stlacte ovladac na
potvrdenie a prechod na dalsi krok.

Al-Mg
3 Cu-Si
Welding current - : Thickness
Material selection }
oD \ 'ﬁ
|_OFF
T @ Vyber hrubky plechu (,,Hribka“)
©
t

Otocte a stlacte ovladac znova na nastavenie

hrabky plechu a dokoncenie nastaveni. Systém
odporuci vhodny zvdraci prud. Zvaranie sa moze
zacat.

- .

i

Material selection f‘!\q Welding current

ODE [

OFF | OFF

SETTING DISPLAY Reguldcia zvaracieho pridu (,,Spickovy prid“)
V pripade potreby jemne doladte zvaraci prud.

~ PULSEMODE [

) orF ) oFF




8.4.Nastavenie parametrov zvarania TIG DC

Post-Flow
AC frequency
AC balance

AC frequency
AC balance
AC/DC

A

AC balance
AC/DC
2T/4T

Pulse mode

AC wave

AC auto

‘Remote

AC wave
Pulse mode

2T/4T

21 ] oFF | OFF _

.3

mm
AC auto
AC wave

Pulse mode

| oFF

mm
Remote

AC auto

7~ AC wave

Pulse mode

Start current

—

Pre-Flow
Remote 5

1D

Vyber typu prudu (,,AC/DC*)

Hlinik - rezim AC (striedavy prud)
Nehrdzavejuca ocel/makka ocel/iné - rezim DC
(jednosmerny prud)

Prevadzkovy rezim horaka (,,2T/4T")

ReZim 2T: po stlaceni tlacidla horaka sa spusti
zvaranie. Pre pokracovanie je potrebné tlacidlo
stlacit. Po uvolneni tlacidla sa zvaranie zastavi.
ReZim 4T: Po stlaceni a uvolneni horaka sa spusti
zvaranie. Po opatovnom stlaceni a uvolneni sa
zvaranie zastavi. Rezim 4T sa odporuca pre dlhsie
zvaranie.

Pulzny rezim

Volba medzi pulznym alebo nepulznym zvaranim.
Pulzné zvaranie TIG nastava, ked' sa vystupny prad
(ampér) zmeni z vysokého na nizky.

Dialkové ovladanie (,,Remote®)

Zvaracku je mozné prispOsobit na ovladanie horaka.
Aktivaciou tejto funkcie zapnete dialkové ovladanie
(v tomto okamihu sa Spickovy prad na ovladdacom
paneli vypne).




Predprudenie plynu (,,Pre-Flow”)
Pred indukciou elektrického obluka sa spusti
70 4 _ t predprudenie plynu, ktoré chrani zvar pocas jeho

' 23 vytvarania. Odporucany ¢as predprudenia plynu je

C — mm 0,1 - 0,5 sekundy.
AC wave 5 4

Peak current

AC auto Up slope

Remote (-4\ Start current

-Pre:FIcw

OFF |

| : @ Pociatoény prud (,,Start current”)
‘ . Zvaraci prud v reZzime 4T medzi prvym stlacenim
. tlacidla zvaracej pistole a jeho uvolhenim.

mmn

Odporucané nastavenie je 50 % Spickového prudu.
AC auto 3 0 Pulse duty cyde
Remote Peak current
A

Pre-Flow (-5—4-\ Up slope

tart current

|(OPERATION MODE | PULSE MODE )

AT | OFF | OFF
R e Cas narastu (,,Up slope”)

| ‘ - Cas, ktory je potrebny na zvy$enie pridu zo
= Startovacieho prudu na sSpickovy prud v rezime 4T po
5_0 uvolneni spuste hordka. Odporucané nastavenie je 3
mm sekundy.

Remote Pulse frequency
Pre-Flow Pulse duty cycle

Start current (-—"*Ul-\ Peak current

o] ﬂ:}p&

Spickovy prad

Pouzivatel moze upravit hribku obrobku a systém
odporudi Spickovy prad. Ak sa zisti, Ze parametre su
nedostato¢né, je mozné ich upravit.

R44

mim

Pre-Flow 1 3 4 Base current
I"-.._. A

Start current Pulse frequency

Up slope (——P‘:ﬂ Pulse duty cycle

eak current |




_:"’-- -:’ ‘

1344

Start current

E_I'y

g
4.4

mim
Down slope
Up slope Base current

Peak current

Crater current

Down slope

Peak current * 5H3

Pulse frequency

Base current

mm

-- \ 4}\0

Base current

Peak current Post-Flow

Pulse duty cycle Crater current

Pulse frequency Down slope

Pracovny cyklus impulzov

V reZzime impulzného zvarania je to percento trvania
$pickového pradu vo vztahu k trvaniu zakladného
prudu. Odporucané nastavenie je 30 %.

Frekvencia impulzov

V rezime impulzného zvarania je to rychlost
prepinania zo $pickového na zakladny pruad.
Odporucané nastavenie je 10 Hz.

Zakladny prud
Nizsia hodnota prudu v reZime impulzného zvérania.
Odporucané nastavenie je 30 % Spickového prudu.

L3

4.0

mim -
AC frequency

Pulse frequency \' Post-Flow

,___.[_)!\

: Crater current
own slope

Base current

ODE |

| oFF |

Klesajuca krivka

Cas, ktory uplynie pri prechode z vrcholového do
kraterového pradu pri stlaceni spuste hordka v
rezime 4T. Odporucané nastavenie je 3 sekundy.




“4.0

Pulse frequency AC balance

70

Base current AC frequency

Down slope Post-Flow

rater current

mm
AC/DC
AC balance

Base current
Down slope

Crater current AC frequency

VODE ) ‘ REMOTE

Konecny prud (,,Kraterovy prad“)
Umoznuje zvolit pozadovanu intenzitu pridu na
konci zvaru.

| OFF

Dofuk plynu (,,Post Flow*)

Cas prudenia plynu po dokonéeni zvérania. U¢elom
prudenia plynu je chranit zvar pred vplyvom
atmosférickych plynov a zlepsit jeho vlastnosti.
Odporucané nastavenie je 2 sekundy.

ZO

AC wave

Post-Flow (

AC frequency Pulse mode

AC balance

23

- In mim
AC frequency AC auto
AC balarce AC wave

Pulse mode

| or

Vyber typu pradu (,AC/DC”)

Hlinik - rezim AC (striedavy prud)
Nehrdzavejuca ocel/makka ocel/iné - rezim DC
(jednosmerny prud)

Prevadzkovy rezim horaka (,,2T/4T*)

ReZim 2T: po stlaceni tlacidla horaka sa spusti
zvaranie. Pre pokracovanie je potrebné stlacit
tlacidlo. Po uvolneni tlacidla sa zvaranie zastavi.
ReZim 4T: Po stlaceni a uvolneni horaka sa spusti
zvaranie. Po opatovnom stlaceni a uvolneni sa
zvaranie zastavi. Rezim 4T sa odporuca pre dlhsie
zvaranie.




AC balance
AC/DC
2T/4T

2T/4T

Pulse mode

Pulse mode

AC wave

AC auto

-
AC wave

—

Cauto

_Remote

Remote '

Remote
AC auta

AC wave

mim

Pre-Flow

Remote

Start current
Pre-Flow
Remote

REMIOTE

OFF

-
rn.rn
Up slope
Start current

Pre-Flow

Pulzny reZim

Volba medzi pulznym alebo nepulznym zvaranim.
Pulzné zvaranie TIG nastava, ked'sa vystupny prad
(ampér) zmeni z vysokého na nizky.

Striedava vina (,,AC vina“)

a) Obdiznikova vina

b) Sinusova vina

¢) Trojuholnikova vina

d) Rastuca trojuholnikova vina
e) Klesajlca trojuholnikova vina
f) Lichobeznikova vina

Odporucané nastavenie je obdlznikova vina.

Automaticky vyber parametrov pri zvarani
striedavym pradom (,,AC Auto*)

Odporucané pre neprofesionalnych operatorov. V
reZime ,,Synergizm* riadiaci systém zvaracky nastavi
vhodnu frekvenciu striedavého prudu a vyvazenie
striedavého prudu.

Dialkové ovladanie (,,Remote®)

Zvaracku je mozné prispdsobit na ovladanie horaka.
Aktivaciou tejto funkcie zapnete dialkové ovladanie
(v tomto okamihu sa vypne Spic¢kovy prud na
ovladacom paneli).




mim
Peak current

Up slope

Start current

AC wave
AC auto

Remote

Predprudenie plynu (,,Pre-Flow”)

Pred indukciou elektrického obluka sa spusti
predprudenie plynu na ochranu zvaru pocas jeho
vytvarania. Odporucany ¢as predprudenia plynu je
0,1-0,5 sekundy.

AC auto
Remote

Pulse duty cycle
Peak current
Pre-Flow

tart current

Pociatocny prud (,,Start current”)

Zvaraci prud v rezime 4T medzi prvym stlacenim
tlacidla zvdracej pistole a jeho uvolnenim.
Odporucané nastavenie je 50 % Spickového prudu.

Remote (

L1

il g
Pulse frequency
Pre-Flow Pulse duty cycle

Start current Peak current

1
U : ope

| o |

“4.0

Pre-Flow Base current

Start current

\ ) Pulse frequency

Up slope (—4\ Pulse duty cycle
Peak current

DE |

4T | ON

Cas narastu (,,Up slope”)

Cas, ktory trvda, kym prud stipne zo $tartovacieho
prudu na Spickovy prud v rezime 4T po uvolneni
spuste hordka. Odporucané nastavenie je 3 sekundy.

Spickovy prad

Pouzivatel méze upravit hribku obrobku a systém
odporudi spickovy prad. Ak sa zisti, Ze parametre su
nedostatoéné, je mozné ich upravit.




IiN)

i
2.7

mm

109

Crater current Pulse mode

2T/4T
AC/DC

Post-Flow 41
2 v}

PRENETT g AC balance

VyvaZenie AC

Vybera nastavenie vyvazenia priebehu AC prudu v
rezime AC TIG. Umozniuje nastavit vyvazeny,
penetracny alebo oxidovo Cistiaci obluk pocas
zvarania ACTIG

Down slope

Crater current

Post-Flow

.\..-

s - AC balance
("AC frequencf‘

Frekvencia AC
Umoziiuje nastavit frekvenciu cyklu obdiznikovej
viny AC (prechod z + na -) pocas zvarania AC TIG.

ON

Peak current Post-Flow

b
Pulse duty cycle *, Crater current

Pulse frequency Down slope

Zakladny prud
NiZsia hodnota prudu v reZzime pulzného zvarania.
Odporucané nastavenie je 30 % Spickového prudu.

1o

Pulse duty cycle

mm
AC frequency

Pulse frequency * Post-Flow

§

Base current .
Down slope

Crater current

Klesajuci prud

Cas, ktory uplynie pri prechode z vrcholového do
kraterového prudu po stlaceni spuste horaka v
reZime 4T. Odporucané nastavenie je 3 sekundy.




\ ; :
—

% _,
Crater current

4.0

AC balance

Pulse frequency

Base current AC frequency

Down slope Post-Flow

| . A
4.4

mm
AC/DC
AC balance

Base current

Down slope

4.5

<

AC frequenc
Post Flow £ 4

Crater current

Konecny prud (,,Kraterovy prad“)
Umoznuje zvolit pozadovanu intenzitu pridu na
konci zvaru.

Doprudenie plynu (,,Post Flow*)

Cas prudenia plynu na konci zvarania po zmiznuti
obluka.

8.6.Zvaranie MMA

Oblukové zvaranie sa nazyva aj metéda MMA (,Manualne oblukové zvdranie”) a je najstarSou a najuniverzalnejSou

metddou oblikového zvarania.

Metéda MMA pouziva obalenu elektrédu, ktord pozostava z kovového jadra pokrytého plastom. Medzi koncom
elektrédy a obrobkom sa vytvara elektricky oblik. Obluk sa zapaluje dotykom hrotu elektrédy s obrobkom. Zvarac
podava elektrédu, ked' sa tavi do obrobku, aby udrZiaval kon$tantnu dizku oblika a zarover posuva jej taveny koniec
pozdiz zvarovej linie. Taviaci sa povlak elektrédy uvolfiuje ochranné plyny, ktoré chrania tekuty kov pred vplyvom
okolitej atmosféry. Nasledne stuhne a na povrchu kupela vytvori trosku, ktora chrani koagulacny spoj pred prilis

rychlym ochladenim a ovplyvnenim skodlivymi vplyvmi prostredia.

Na spustenie: vyberte rezim zvdrania MMA.

MMA SETTING

55
* @ 25mm = m

r_____ J
Welding current

@)

Hot start current
Force current

VRD function

100
——

Zvaraci prud
Vyber zvéracieho prudu.




MMA SETTING

Welding current
Hot start current
Force current

VRD function

MMA SETTING

Welding current
Hot start current
Force current

VRD function

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

@)

92

)

8.7.UloZenie do pamate a nacitanie

Tento model zvaracky poskytuje funkciu ukladania a vyvolavania z pamate. Ma az 18 pamatovych miest pre zvaracie

ulohy.

MEMORY AC/DC

Pulse

Start current

Pre-Flow

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency

AC wave

Peak current

Up slope

AC auto

Base current

Down slope

2T/4T
Remote
Crater current

Post-Flow

AC balance

Hodnota prudu vo funkcii ,,Horuci Start”

Funkcia, ktora ulahcuje zvaranie. Pri zapaleni obluka
sa zvaraci prud docasne zvysi, aby sa material a
elektréda v mieste kontaktu zahriali. SIGzZi tiez na
spravne tvarovanie privaru a zvarovej plochy v
pociatocnej faze zvarania.

Hodnota prudu vo funkcii "Vyntteny prud
Stabilizuje obluk bez ohladu na kolisanie jeho dizky a
zniZzuje mnozstvo rozstreku.

Funkcia VRD

Stlacenim tlacidla aktivujete funkciu VRD. Zelené
svetlo znamen3, Ze VRD je zapnuté. Opatovnym
stlacenim tlacidla funkciu deaktivujete. Odporuca sa
zapnut funkciu VRD pocas zvarania MMA. VRD -
systém redukcie napétia; jeho Ulohou je vypnut
napdjanie do niekolkych milisekind po ukonéeni
zvarania. Tato funkcia je tieZ zodpovedna za zniZenie
napatia obalenej elektrédy na bezpecénu udroven.

2T/4T

MEMORY AC/DC

Pulse

Start current

Pre-Flow

AC wave

Peak current

Up slope

Pulse frequency . Pulse duty cycle

AC auto

Base current

Down slope

AC frequency

Remote

Crater current

Post-Flow

AC balance

8.8.0bnovenie vyrobnych nastaveni

Staci podrzat tladidlo "Navrat" na 5 sekind a systém stroja sa resetuje na vyrobné nastavenia.



9. Likvidacia obalu

Uschovajte si vSetky obalové materidly (kartdn, plastové pasky a polystyrénovu penu), aby ste zabezpedili ochranu
zariadenia pocas prepravy pre pripad, Ze by bolo potrebné ho poslat do servisného strediska!

10. Preprava a skladovanie

Pri preprave chrante jednotku pred narazmi a prevratenim a neumiestnujte ju ,hore nohami“. Jednotku skladujte v
dobre vetranej miestnosti, kde je suchy vzduch a nie su pritomné korozivne plyny.

11. Cistenie a udrzba

Pred kazdym Cistenim a ked' sa jednotka nepouziva, vytiahnite sietovu zastréku a nechajte jednotku Uplne vychladnut.
Na Cistenie povrchov pouzivajte iba nekorozivne Cistiace prostriedky.

Jednotku nestriekajte pridom vody ani ju nepondrajte do vody.

Uistite sa, Ze cez vetracie otvory v kryte neprenika voda.

Vetracie otvory Cistite kefou a stlacenym vzduchom.

Po kazdom cisteni by mali byt vietky ¢asti pred opatovnym poufZitim jednotky dobre vysusené.

Jednotku skladujte na suchom a chladnom mieste chranenom pred vihkostou

a priamym slnec¢nym Ziarenim.

- Pravidelne odstranujte prach suchym a Cistym stlacenym vzduchom.

12. Pravidelna kontrola zariadenia

Pravidelne kontrolujte jednotku, ¢i nie je poskodena. V takom pripade ju prestarite pouzivat. Okamzite kontaktujte
svojho predajcu so Ziadostou o opravu.

Co mam robit, ak sa vyskytne problém?

Kontaktujte svojho predajcu a pripravte si nasledujuce informdcie:

- Cislo faktury a sériové &islo (sériové &islo je uvedené na typovom stitku).

e Pripadne fotografia chybného dielu.

Servisny technik bude schopny lepsie urcit, v ¢om je problém, ak ho ¢o najpresnejsie opisete. poruchy! Cim
podrobnejsie ich popiSete, tym rychlejSie vdam mézu pomoct!

POZNAMKA: Nikdy neotvérajte zariadenie bez konzultacie so zakaznickym servisom. Méze to viest k strate zaruky!

13. RieSenie problémov
Problém RieSenie
» Skontrolujte, ¢i je hlavny vypinaé zapnuty.
Meraci pristroj ni¢ > Skontrolujte, ¢i ma elektricky systém pristup k napajaniu.
neukazuje. > Skontrolujte, ¢i nie je poSkodeny trojfazovy mostik.
Ventildtor sa neotaca. > Vyskytla sa porucha v pomocnom napdjani na riadiacej doske

Ziadny zvaraci vykon. (kontaktujte svojho predajcu).

Meraci pristroj funguje
normalne.
Ventilator funguje

Skontrolujte, ¢i su vSetky zasuvky na zariadeni spravne pripojené.
Na vystupnom konektore je preruseny obvod alebo zIé pripojenie.
Ovladaci kabel na hordku je preruseny alebo je poskodeny spinac.

YV VY

normalne.
Ziadny zvéraci vykon.

Ovlddaci obvod je chybny (kontaktujte svojho predajcu).




Meraci pristroj funguje » Mobze to byt spOsobené ochranou proti nadprddu. Po zablikani

normalne. kontrolky poruchy vypnite jednotku a restartujte stroj.
Ventilator funguje » Mobze to byt spdsobené ochranou proti prehriatiu. Pockajte priblizne 2-
normalne. 3 minaty, kym jednotka vychladne, bez toho, aby ste vypinali napajanie.
Svieti kontrolka poruchy. > Moze to byt spésobené poruchou v obvode meniéa (kontaktujte svojho
predajcu).

Kontrolka napajania
nesvieti, ventilator sa

»  Hlavny vypinac je poskodeny.
»  Skontrolujte, ¢i je elektricky systém pod napatim.

neotdca, horak nie je >  Skontrolujte technicky stav napajacieho kabla.

napaty.




Elektricky obvod

14.




ToBa pbKOBOACTBO 3a NOTPebUTeNA e NpeBeAeHO C MOMOLTA Ha MalWWHEH NpeBoA. MoN0KNAM cMe BCUYKKN yCUus,
33 43 rapaHTMpame TOYHOCTTa Ha NpeBoAa, HO MoJs, 06bpHETe BHMMAHUE, Ye aBTOMaTU3NPaHMTE NPEeBOAN He ca
nepdeKTHU U He ca NpeAHa3HaYeHM A3 3aMeHAT YoBeLlKUTe npesogaun. OduumanHaTa BEPCUSA Ha PbKOBOACTBOTO
3a NoTpebuTena e Ha aHIIMNCKU e3UK. BCUUKM pa3nuKkm mexay npesedeHaTa BEpPCUs U OPUTUHANHUA aHTIMNCKU
e3MK He ca nNpaBHO 06Bbp3BaLLM. AKO MMaTE BbMPOCKM OTHOCHO TOYHOCTTa Ha NPEeBOAA, MOS, BUXKTE aHrIMNCKaTa
Bepcus, KoATo e oduumanHata pedepeHTHa. Olle €3MKOBM BepCcUM ca AOCTbMAHWM MPU MOUCKBAHE u4pes
info@expondo.com.

1. Cumsonu

MpoyeTeTe MHCTPYKLMUTE 33 eKcrnaoaTaums.

Peunknmpyem npoayKT.

MpPoAyKTLT OTroBapA Ha M3UCKBaAHMATA HAa CbOTBETHUTE CTaHAAPTH 3a 6e30nacHOCT.

Hocete npeanasHo obnekno, KoeTto 3alnTaBa LUANO0TO TANO

BHumaHue! HoceTe npegnasHu pbKaBuum.

Hocete npegnasHu ob6yBKu.

BHMmaHuMe! NopeltaTa NOBbPXHOCT MOXKe Aa NMPUYMHKN n3rapaHumal

BHMMaHuMe! PUcK oT nokap unum ekcnnosus.

BHMmaHue! BpegHw napu, onacHocCT OT oTpasAHe. [a3oBeTe M U3NapeHuATa moraT ga
6'bp,aT OnacHW 3a BaweTo 34pase. [pouechbT Ha 3aBapABaHe OTAeNA 3aBapbYHM rasose 1
m3napeHuna. BanwsaHeTo Ha Te3n Bew,ecTsa MoXKe Aa 6'b£|,e OnacHO 3a 34paBeTo.

M3non3BaiTe 3aBapbyHa MacKa ¢ noaxoaaAw, GUATbPEH HI0aHC.
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BHUMAHMWE! BpegHo nbyeHmne OT 3aBapbyHaTa gbra

He [OKOCBaiTe 4acTK No4 HanpexeHue.

ﬁ BHUMAHMUE! UniocTpaumuute B TOBa PbKOBOACTBO 3a ynoTpeba ca camo 3a cnpaBKa U
MOXXe Aa ce pa3/zinyasart oT Aeﬁcremenuuﬂ NPOAYKT B HAKOU Aeraﬁnu.

2. TexHN4YeCKU AaHHU


mailto:info@expondo.com

OnucaHue Ha NapameTbpa

CTOHOCT Ha NapameTbpa

Mme Ha npoayKTa

TIG 3aBapbyeH anapart

Mopen

ENTRIX 200D

HomuHanHo BxoaHO HanpexeHue [V] / yecToTa [Hz].

230~/50

Bupa 3aBapaBaHe

MMA // TIG AC/ DC

[unana3oH Ha 3aBapbyHMs Tok MMA [A] 30-200
[nanasoH Ha 3aBapbyHus Tok TIG DC [A] 10-200
[dnanasoH Ha 3aBapbyHMA Tok TIG AC [A] 10-200
HomunHaneH paboTeH UnKbA 40%
Kna, [%) 65
MpenopbunTesieH AnameTbp Ha enekTpoga [mm] 1.6-2.4
KoeduumneHT Ha mowHoCT 0,73
Cuna Ha gbraTa OA
lopewy, cTapT OA
Knac Ha 3awmTa IP IP21S
Knac Ha nsonauyma F
Oebut [L/M] 15




3. 06w onucaHue

PvkoBoacTBOTO € npegHasHa4eHoO Aa NOMOrHe 3a 6e3onacHa u HagexaHa yn0Tpe6a. npO,CI,YKT'bT € MPOEKTUpaH "
npounsseneH CTPUKTHO B CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKUTE CI'IeLI,VI(I)VIKaLI,VIVI, N3MoN3BaMKN Hal-HOBUTE TEXHOJIOTUN U
KOMMOHEHTU U no,u,u,bpmai/'mm Han-BMUCOKMUTE CTaHAapPTU 3a Ka4ecCTBo.

MPOYETETE U PASBEPETE BHUMATE/IHO TOBA
PbKOBOACTBO NPEAU 3ANOYBAHE HA PABOTA.

3a ga ocurypute Avarata U HagexaHa pa60Ta Ha yCTpOVICTBOTO, yBepeTe Cce, 4e ro m3nona3Bate n noaavbprarte
NPaBU/IHO B CbOTBETCTBUE C YKAa3aHMATA B TOBa PbKOBOACTBO 34 YI'IOTDE68. TexHunyeckuTe gaHHU n CI'IELI,VId)VIKaLI,VIVI B
TOBA PbKOBOACTBO Ca aKTyasiHW. [pON3BOANTENAT CM 3ana3Ba NPaBOTO Aa NpPaBu NPOMEHU C uen I'IOLI,O6pFIBaHe Ha
KayecTBOTO. KaTo ce B3emaT npeaBna TEXHUYECKMAT NPOrpec M Bb3MOXHOCTTA 33 HaMaABaHe Ha LWyMa, YCTpOVICTBOTO
€ NMPOEKTUPaHO N KOHCTPYUPaAHO MO TakKbB HaAYUH, Y€ PUCKOBETE, NMPOU3TUYALWLMN OT WYyMOBUTE eMUCUN, Oa 6'bp,aT
cseaeHun Ao HaM-HUCKOTO Bb3MOXHO HMBO.

4. besonacHocT npu ynoTtpeba

A BHUMAHMUE! TMpoueTeTe BCUYKM NpeaynperKAeHUa U WHCTPYKUuMM 3a 6esonacHocT. HecnaseBaHeTo Ha
npeaynpexaeHnaTa U MHCTPYKLUMUTE MOMKe Aa A0oBede A0 TOKOB yAap, NoXKap U/Mam cepmosHn HapaHABaHMA UK
CMBPT.

4.1.06wm nonokeHus
L I'IormeeTe ce 3a cobcTBeHaTa cM 6e30MacHOCT M Ta3M Ha TPeTn CTpaHu, Kato npoyertete U cnegBate ykasaHUATa,
CbAbpKalln ce B TOBa PbKOBOACTBO.
e Camo KBannduumpaHu amua morat ga 6baar AonycKaHM 40 NycKaHe B eKcnsioaTtauua, pabota, 6opaBeHe U pemoHT
Ha yCTpoMcTBoTO.
L4 yCTpOl\/'ICTBOTO He Tp’r'IGBa Aa ce n3nons3sa 3a uenan, pas3simdyHn oT Te3un, 3a KOUTO € npegHasHa4YeHo.

4.2 .Yxa3aHus 3a obe3onacsBaHe Ha NoXapoonacHu paboTtu
nO,D,I'OTOBKaTa Ha Crpagarta n nomMmeleHnATa 3a NoXKapoonacHu pa6OTVI ce CbCTOWn B:
® NMOYNCTBAHE Ha NOMeLWEeHNATa NN MecCTaTa, KbAETO We Ce U3BbpLlBa pa60Ta, OT BCAKAKBWU 3anaimMmn matepuanu
1N 3aMbpPCABaAHNUA,
® npemecTtBaHe Ha BCUYKU 3ana/IMMnN N HE3aNa MMM npegmeTu B 3ana/IMMn ONakKOBKU Ha b6e3onacHo Pa3CTtoAHne,;
® 3aWKnTa Ha martepunanunte, KOUTO HE MOoraTt Aa 6bAaT OTCTPaHEHWU 4Ype3 NOKPUBAHETO UM, Hanpumep C METaHU
NCTOBE, TMNCOKApPTOH 1 4p., OT BBBAGVICTBMETO, Hanpumep, Ha 3aBapb4yHU NPBCKY;
® MNpoBepPKa Aa/IM MaTepunannTe Nan npeameTmnTe, pasnoaoxXeHn B CbCeaHN NOMeELLEHNA, Ca NOOaTINBU Ha 3aMasiBaHe
7] Aanun N3NCKBAT MN3MN0N3BaAHETO Ha MECTHU obe3sonacutenHu MepKH
;
® 3aneyaTBaHe C He3anaMmMum MaTepuram Ha BCUYKU NMPOXOAHWU OTBOPU B WMHCTaNauunnte, BEHTUNAUUATA U AOpP.,
pa3nosnoXxeHn B 6nnsoct A0 MACTOTO Ha pa60Ta;
® 3allM1Ta OT 3aBaPbYHU NPBHBCKUN NN MEXaHUYHU NOBPEeAN Ha BCUYKU €NIEKTPUYECKHN, TA30BU U MHCTAaNaUNOHHNA Kabenu
CbC 3anazimMma n3onauma, npm ycnhosme 4ye ca B obxBaTa Ha PUCKa, NPpUYNHEH OT NOXXapoonacHU pa60TM,‘
® nposepeTe Aann npes To3n AeH He Ca U3BbpLUBaAHU 6OF|,D,MCBaHe nWan agpyru pa6OTVI, n3non3sawn 3anaammu
BeLlecTBa.

McKpu moraTt 4a NpUUMHAT NoXKap

NcKpuTe oT 3aBapsaBaHe MoraT Aa NPUYMHAT NOXKapwu, eKCNA03MM U U3rapAaHMNA Ha He3allMTeHa KoXKa. HoceTe 3aBapbyHK
PbKaBMUM M 3aWMTHO 061eKN0, KoraTo 3asapasaTte. OTcTpaHeTe Man obesonaceTe BCUUYKM 3anaivmmn maTepuann u
BelwecTea oT paboTHaTa 30Ha. He 3aBapsABaiiTe 3aTBOPEHW KOHTEMHEPM WAM Pe3epBoapu, KOMTO Ca CbAbP)Kaiu
3ananMmmM Te4yHOCTM. TaKMBa KOHTEMHepu UAM pe3epsoapu TpabBa Aa ce NPOMUAT Npeau 3asBapAsBaHe, 3a Aa ce
OTCTPaHAT 3anaAMmMM TedyHocTU. He 3aBapsBaiiTe B 64AM30CT 40 3anaaMMM rasose, napv MAM TEYHOCTMU.
MpoTuBONOXapHOTO 06opyaBaHe (NPOTUBONOMKAPHN 0AeAna 1 NPaxoBU UAK CHeronoracuTenn) Tpabea Aa ce Hamupa
61130 ao paboTHaTa 30Ha Ha BMANMO n NlecHo OO0CTbMNHO MACTO.



ByTUNKUTe moraT Aa eKcnaogupar

M3nonsBaiTe camo 0f06peHN ra3oBu OBYTUAKM M NpPaBUAHO GYHKUMOHMpAL, perynaTtop. Bytunkute Tpabea ga ce
TPaHCNOPTMPAT, CbXpaHABAT M NO3ULMOHNPAT M3NpaBeHU. MNaseTe ByTUAKUTE OT TONAMHA, NpeobpbliaHe U MeXaHUYHU
nospegu. NopabpiKaTe BCMYKM YacTU HA ra3oBaTa MHCTasauma B A06pPO cbCToAHME: BYTWAKA, MApKy4, GUTUHTK,
perynartop.

3aBapeHuUTe MaTepuany MoraT Aa NPUYMHAT U3rapaHUA
HuKora He 4OKOCBaliTe 3aBapeHM YacTW C HE3aLLMTEHN YacCTU Ha TANOTO. BUHArK HoceTe 3aBapbyHN PbKaBMLM U KNELLY,
KOraTo AOKOCBaTe UM NpemecTBaTe 3aBapeH matepuan.

4.3.NMoaroTosKa Ha paboTHOTO MACTO 3a 3aBapABaHe
BHumaHue! 3aBapaBaHETO MOXe Aa NPUUYUHU NOXKAP UAN eKCNAOo3uS.
e CnasBaiTe NpaBuiaTa 3a 3apase M 6e30NacHOCT Npu 3aBapbyHM paboTu n obopyasaliTe paboTHOTO MACTO C
NoAXoAsALL NoXKaporacuten
¢ 3aBapABaHETO Ha MeCTa, KbAETO 3anajiMmMmmn maTepuanm MoraT 4a ce Bb3njaaMeHnT, e 3abpaHeHo.
¢ 3abpaHeHo e 3aBapaABaHeTO B aTMocdepa, CbAbprKaLlla eKCMI03MBHA CMEC OT 3ana/IMMM rasoBe, Napu, Mbrn UK
NpaxoBe C Bb3ayX.
e OTCTpaHeTe BCUYKK 3anasiMmm maTepuanu B paguyc ot 12 m oT MACTOTO Ha 3aBapsABaHe U, aKO TOBA € HEBb3MOKHO,
NOKpUWITe 3anaMMMTe MmaTepuanu C He3anaanum Kanak.
e BaemeTe npegnasHyu MepKu CPeLLy UCKPU U HaXKeXEeHU MeTaIHW YacTULM.
e O6bpHETE BHUMAHWE, Y€ UCKPU UK TOpeLLM META/IHU TPECKM MOTaT Aa NMPOHUKHAT Npes3 npopesun Uan oTBopuU B
3aLUMTHM KanaLm, Kanauy uamn ekpaHu.
¢ He 3aBapnBaliTe pesepBoapu UAN Bapean, KOUTO CbAbPKAT UK Ca CbAbPMKaAAM 3aMaIMMK BellecTsa. He
3aBapnABaliTe U B 61M30CT 40 TAX.
¢ He 3aBapnBaliTe pesepBoapu nog HansraHe, TpPbO6ONPOBOAN UK pe3epBOapPU NOA HanAraHe.
e BuHaru ocurypasaiite gocTaTbyHa BEHTUAALMA.
e YBepeTe ce, Ye CTe B CTabuaHa No3numa, npeam 4a 3anoYyHeTe 3aBapsABaHeTo.

4.4 . InuHn npennasHu cpeacTea
BHumaHue! U3nbuBaHeTo oT Abrata MmoxKe Aa yspeaun o4ntTe Uin KoxKata Ha TAN0TO.
L4 anI 3aBapABaHe HOCeTe YNCTO, obesmacneHo 3alWUTHO O6f|erIO, VI3pa6OTeHO OT He3anaiMmMm " HenpoBsoAALL,
maTtepuan (Koxa, geben namyk), KOXKeHU PbKaBULLM, BUCOKM BOTYLLN M 3aLLMUTHA Kauy/Ka.
L4 I'Ipe,a,vl 3aBapABaHeE Ce OTbpBETE OT BCUYKU 3aNa/IMMUN U EKCNIO3UBHU NPEAMETU, KaTO HANPUMeP 3anasikm C
nponaH-6yTaH 1 KMbpuUT.
¢ 3non3BanTe 3aWnTa 3a 1mude (KaCKa Nnnn LLI,VIT) n ﬂOKpMD’ITe o4yunuTe CbC CAHKa, CbOTBETCTBALLA HA 3PEHNETO U
3aBapbyHUA TOK Ha 3aBapunka. CTaHgapTuTe 3a 6esonacHocT npeanarat 3atbMHeHne N2 9 (MmHumMmym Ne 8) 3a Bceku
amnepax nog 300 A. MoraT Aa ce n3non3sart NO-HNCKU 3aTbMHEHUA, aKO AbraTta € NOKPUTa OT AETaVIﬂa.
® BuHarun usnonssante O,£|,06pEHI/| npegnasHun odnna CbC CTPaHUYEH WNT NOA4 KaCKaTa Uau Apyr WuT.
* M13non3BanTte npegnasHu Wnutoee Ha pa6OTHOTO MACTO, 3a Aa npeanasunte ApyruTte ot OT6ﬂ‘i|C'bL|,M NN NPBCKU.
* BuHarm HoceTe Tanu 3a ywun nnm gpyrn cpeancrtsa 3a 3allMTa Ha C/iyxa cpelly npekomepeH Wwym 1 3a ga
npenoTBpaTuTe NoNagaHeTo Ha NPBCKU B YLWWNUTE BU.
e Mpeaynpenete MMHYBauYMUTE A3 He rNeAaT efleKTpuyeckara abra.

4.5 .3awuTa ot TOKOB yaap
BHumaHue! TokosuAT yaap moxe ga 6bae partaneH.
e BK/loUeTe 3axpaHBalUuA Kaben B Hall-6IM3KUSA KOHTAKT U ro NpoKapanTe No NpakTMyeH 1 6esonaceH HauyumH.
N3bareanTe HeOpeXKHOTO pasrbBaHe
Ha Kabena BbpXy HenpoBepeHa 3emMs, KOETO MOXKe [ia A0BeAe [0 TOKOB yaap Uan noap.
® KOHTaKTbT C e/1eKTPUYECKU 3apelleHM YacTU MOKE Aa NPUUNHM TOKOB yaap AN TEXKKN U3rapsaHus.
e EnekTpuyecKkaTta Abra U paboTHaTa 30Ha Ca e/IeKTPUYECKM 3apeieHN, KOraTo NpoTMYa TOK.
e BxoZiHaTa Bepura 1 BbTpellHaTa Bepura Ha yCTPOMCTBOTO CbLO Ca Mo, HanpeXKeHne, Korato 3axpaHBaHEeTo e
BK/IOYEHO.
* He fOKOCBaiTe KOMMNOHEHTUTE NOA HaMnperKeHme.
* HoceTe cyxu, 6€3 BAaCUHKN, U30NMPAHN PbKABMLM M 3aLUTHO 0bekno.
* M3non3BainTe N30aaLMOHHN NOSNOKKM UKW 4PYIU U30N1ALMOHHM NOKPUTMA BbPXY NO4a, KOUTO Ca AOCTaTbYHO
rosemu, 3a ga NpegoTBPATAT KOHTAKT MeXay TAJ0TO U NpeameTa Uan noaa.
* He nOKOCBaiTe efleKTpuYecKaTta abra.
* M3KntoyeTe 3axpaHBaHETo, Npeam ga 6opaBuTe C eNeKTpPoaa, Aa ro NOYNCTBATE N CMEHSTE.



* YBeperTe ce, Ye 3a3eMUTENTHUAT Kaben e NpaBuIHO CBbP3aH 1 Ye LEencenbT e NPaBMAHO NOCTaBeH B 3a3eMeHMs
KOHTaKT. HenpaBnaHOTO 3a3emaABaHe Ha YCTPOMCTBOTO MOXe Aa A0Bee A0 PUCK 3a KMBOTA UAN 34paBeTO.

¢ PepoBHO NpoBepABaiTe 3axpaHBaLiuTe Kabenu 3a nospeau UM annca Ha nsonauuma. NospeaeH Kaben Tpabsa Aa
6bae cmeHeH. HebpeXKHMAT PeMOHT Ha M301aLMATa MOXKe [a A0Bee A0 CMbPT AN TeNeCHU HapaHABaHUA.

¢ /3Kk/1t04BaiTe YCTPOIMCTBOTO, KOraTo He ro U3no/i3Bare.

e KabenbT He TpabBa Aa ce yBMBa OKOO TANOTO.

e leTalinbT TpAbBa Aa 6bae NpaBUAHO 3a3eMeH.

e MoraT Aa ce U3noa3BaT CaMo aKcecoapu, KOUTo ca B 406p0o CbCToAHME.

e [oBpeAeHUTe YacTu Ha YCTPOMCTBOTO TpABBa Aa ce peMOHTUPAT UM NoaMeHAT. M3nonssaliTe npeanasHU KoNaHu
npu paboTa Ha BUCOUYMHa.

e Lianoto obopyasaHe v npeanasHU cpeacTsa TpaAbBa Aa ce CbXpaHABaT Ha e4HO MACTO.

e [lpbKTe BbpXa Ha ApPbXKKaTa gasiey OT TAZI0TO, KOraTo CNyCbKbT e 3a4eiCTBaH.

¢ 3aKpeneTe 3a3emsABaLLMA Kaben KbM AeTaina namM Bb3MOMKHO Hali-61130 0 Hero (Hanp. Kbm paboTHaTa maca).

BHumaHue! MalumHaTa moXKe Bce Olue Aa e NoA HanpeXKeHne, KoraTto 3axpaHBalMAT Kaben e U3KAIoUEeH.
e Cnep KaTto U3K/IuuTe ypeaa n U3kaounTe Kabena 3a HanpexeHue, NpoBepeTe HanpeXKeHMeTo Ha BXoAHNA
KOHAEH3aTOp U Ce yBepeTe, Ye CTOMHOCTTa Ha HanpeXKeHMEeTo e Hya, B NPOTUBEH CAyYall He AOKOCBanTe
KOMMOHEHTUTE Ha ypeaa.

4.6.Ma30Be v U3napeHus
BHumaHue! [a3bT moxe Aa 6bae onaceH 3a 34paBeTo MM Aa AoBese A0 CMbpT!
® BuHarmn ctonTe Ha pPa3CTtoAHUE OT N3Xoda 3a ras.
L4 anI 3aBapABaHe o6p1:u.|,ai/'|Te BHUMaHMe Ha obmAHaTa Ha Bb34yX, KaTo nsbarsarte BAULLIBaHe Ha ras.
o OTCTpaHABaNTE XMMMUYECKM BELLECTBa (rpecu, pasTBopMTeIN) OT NOBbPXHOCTTA Ha AeTalNuTe, Thbil KaTo Te ropaT nNpu
BMCOKa TemrepaTypa, OTAEeNANKN OTPOBHMU U3NapeHMs.
L4 3aBapﬂBaHeTO Ha NOLUMHKOBAHW 4YaCTU € pa3pelleHOo Camo npu ed)MKaCHO N3CMYyKBaHe C d)MI'ITpaLI,VIFI M nogaBaHe Ha
YUCT Bb3AYX. LLMHKOBMTe napun ca MHOIFo TOKCU4YHKU, @ CUMNTOMDBT Ha OTpPaBAHE € T. Hap. UMHKOBa TpecCKa.

5. WHcTpyKumm 3a ynotpeba

5.1.06wu nonoskeHus
* 3non3BanTe YCTPOVICTBOTO no npegHasHa4vyeHune, npu Cna3saHe Ha 34PaBOC/TIOBHUTE U 6e3onacHu YCNnoBMA Ha TpyA4,
N orpaHn4yeHunAa, nponsTnyalln ot aHHUTE, Cb4bpKallu Ce Ha Tabenkarta c AaHHU (CTerIeH Ha 3alluTa |P, pa60TeH
LMKBA, 3aXPaHBaLLLO HanpeKeHne n ap.).
e He OTBapHI‘/JITe YCTpOVICTBOTO, Tbl KaTo TOBaA e aHy/npa rapaHumnATa; Cblo Taka, eKCnaoanpalin OTKPUTU 4acCTu
MoraTt ga NpUYnHAT HapaHABAHE.
L4 npOVI3BOp,V|Ten’FIT HE HOCK OTTrOBOPHOCT 3a TEXHUYECKN NPOMEHU Ha OGODYABaHeTO U matepunaanHum WeTu,
NPOU3TUYaLLK OT BbBeXAAHETO Ha Te3N NMPOMEHMU.
* AKo 060pyaBaHeTo He paboTH NPaBUIHO, Ce CBBPXKETE CbC CEPBU3EH LLEHTHP.
e He I'IOKpVIBal\/’ITe BEHTUNAUNOHHNTE OTBOPU Ha YCTpOl\/’ICTBOTO - MOCTaBeTe 3aBapbyHMA anapaT Ha Pa3CToAHNE 30cm
OT OKOJTHUTE NpeagmeTun.
L4 3aBap'bLIHV|ﬂT anapart He Tpﬂ6Ba Aa ce AbpXKu nod MnwHUUa naun 61130 A0 TANOoTO.
e He MHCTaI'IMpaVlTe O60pyABaHETO B nomeuwieHnA C arpecnBHa cpeaa, BUCOKA 3anpalieHoCT n B 6ausocT Ao
YCTpOVICTBa C BUCOKO M3/1bYBaAHE Ha E1IEKTPOMArHUTHO none.

5.2.CbxpaHeHu e Ha ycTpoMCTBOTO
- MaseTe yCTPOWCTBOTO OT BOAA M BAara.
- 3aBapbYHUAT anapaT He TpsA6Ba Aa ce NOoCTaBsA BbPXY HarpaTa NOBbPXHOCT.
- CbxpaHaBaliTe MalWwmHaTa B CyX0 M YUCTO MOMeLLEeHMeE.

5.3.Csbp3saHe Ha ycTpoiCTBOTO
5.3.1. EneKktpuyecko cBbp3BaHe

e YpesanuT TpabBa ga 6bae cBbpP3aH OT KBannduumpaHo nuue. OcseH ToBa, MLe
¢ HeobxogmMmaTa KBanmduKaums TpabBa ga NPoBePU 4a/1M 3a3EMSABAHETO U e/IeKTPMUYECKATa MHCTANALUMA CbC
3aLMTHATA CUCTEMA OTrOBAPAT Ha NpaBM/IaTa 3a 6€30MacHOCT U PYHKLMOHMPAT NPABUHO.
* NHcTanupaiTe ycTpolicTBoTO 61130 A0 PpaboTHOTO MACTO.
* 33 ga CcBbPXKETE YCTPOMCTBOTO, M36ArBainTe TBBHPAE AbArM Kabenu.
¢ EaHodasHMTe 3aBapbYHM MALLMHKU TPAGBA Aa ce CBBP3BAT KbM KOHTAKT, 060pyABaH CbC 3a3eMuTesNeH WndT.



¢ 3aBapbyHUTE MaLUUHUK, 3aXPaHBaHU OT TpudasHa MperKa, ce AoCTaBAT 6e3 wencen. Tpabsa camu aa cu HabasuTte
TaKDbB LLENCEN U MOHTAXKbT Aa Ce U3BbPLUN OT KBANDUUMPAHO AuLe.
BHUMAHMUE! YcTpoMCTBOTO MOXKe Aa ce U3N0/13Ba CamMo aKO e CBbpP3aHO KbM MHCTaNauusa ¢ paborely, npegnasuren.

5.3.2. la3oBa Bpb3Ka
[MocTaBeTe rasoBute 6yTW1KVI Aaned ot OﬁeKTa, KOUTO e ce 3aBapAaBa, Ut obesonaceTte cpeuly nagaHe.
[a30BOTO CbeAuHEHMe Ha 3aBapbyHUA anapaT Tpsabsa Aa 6bAe CBbP3aHO KbM rasoBaTa 6yTUIKa AU KbM
rasonojasallata CuCtema C noAxo4ALl MapKyy U perynatop C KOHTPO Ha ra3oBuA NOTOK. BHMMaHuMe! He e
pa3pelLeHo U3MoA3BaHETO Ha MPEXKOBM Perynatopu 3a rasosu 6yTuaKM n obpaTtHo. MNogobHa pasmsHa MmoxKe Aa
aosene 0 nospeda Ha peaykrtopa n tenNeCHU HapaHABaHUA.
MKOHOMMYHOTO M3MNON3BaHE Ha ras yAObNXKaBa BPEMETO 3a 3aBapABaHe.

6. MNperneg Ha NpoAyKTa

Usrnep otnpep,

Z=2(O)(O)[ D)

ENTIRIX

U3rnep ot3ap:



INPUT: 230V

1- [pbxkKa

2 - KoHTponeH naHen

3- W3xopeH TepmuHan "+"

4 - BnorKKa 32 KOHTPO/IHA IMHKA 3a TIG

5- Bpb3Ka 3a n3xog 3a ras

6- W3xogeH TepmuHan "-"

7 - ByTOH 3a BK/lOYBaHe/N3KNOUBaHE

8 - 3axpaHBauy Kaben

9- BxoaHa Bpb3Ka 3a ras

10 - [JonbnHuTeneH 3azemuTesieH TepMuHan

KoHTponeH naHen



A Pulse mode

ACwave \ Start.current

-

Function ACauto —_— Pre-Flow Function

Return

)

A - ByTOH 3a NpeBK/toYBaHe Ha QYHKLMUTE HA NABOTO MeHI0. HaTUcHeTe 1 3a4pbiKTe 3a 5 cekyHau, 3a Aa
OoTMAEeTe Ha CTPaHMUaTa C AaHHMU.

B - ByToH ,Ha3ag”: BpbLLa BU KbM MEHIOTO OT MNO-TOPHO HMBO MW Ha3ad. HaTUCHeTe M 3aapbiKTe 3a noBeye oT 5
CeKyHau, 3a Aa ce BbpHeTe KbM GabpuUUHUTE HACTPOMNKM.

C - Konue 3a peryanpaHe Ha AaHHuTe. Bbp30 peryanpaHe: HaTUCHETE M 3aBbpTeTe KONYeTo eAHOBPEMEHHO 33
no-6bp30o peryanpaHe. PMHa HacTpoOKKa: 3aBbpTeTE KONYETO 33 GUHA HACTPOMKa.

D - byToH 3a NOTBbPXKAEHME: HAaTUCHETE, 3a A4a BAe3eTe B NOAMEHI0 AN A3 U3BbPLUMTE TEKyLaTa onepaums.
HaTucHeTe 1 3aapbiKTe 3a MOBeYe OT 5 CeKyHAM, 3a Aa 3anasuTte TeKyLmTe AaHHU.

E - ByTOH 3a NpeBK/AOYBaHe Ha PpYHKUMUTE Ha AACHOTO MeHI0. HaTUcHeTe 1 3a4pbiKTe 3a NoBeye OT 5 cekyHau,
3a Aa B/e3eTe B CTPaHULATa 33 CbXPaHEHME Ha AaHHM.

TIG gpbKKa

a - [bnra Kanayka, 3agHa
b - UaHra

¢ - [bprKkay 3a ropenka

d - LlaHra B Kopnyca

e - KepamnuHa gro3a

7. CeBbp3BaHe Ha Kabenute

MpoBepKa Ha XepPMETUYHOCTTa Ha ra30BUTE BPb3KU
Mpeau nbpea ynoTpeba v cnep ToBa Ha PeAOBHM MHTEPBAAM Ce NPenopbYBa 43 MPOBEPUTE 33 TeYOBe Ha ras.
Mpoueaypata TpAbBa Aa ce U3BbPLLK, KAKTO C/ledsa:



1)
2)
3)
4)

5)

6)

CBbpsKeTe perynaTopa v razosata MHWUA M 3aTErHETe BCUUYKM BPBH3KKU M CKOBM.

BaBHO OTBOpeTe BeHTU/Ia Ha ByTuaKara.

HacTpoiite aebuta Ha KOHTponepa Ha NpubansuTenHo 8-10 n/muH.

3aTBopeTe BEHTWUNA Ha ByTWUKaTa M HabalogaBalTe CTpesikaTa Ha MaHOMETbPa Ha peryaaTtopa. AKo cTpesnkaTa
nagHe KbM Hy/iaTa, TOBa O3Ha4yaBa, Ye MMa Teu Ha ras. MoHAKora TeubT Ha ras MoXke Aa e 6aseH. 3a ga ro
nageHtTuduMumMpaTe, OCTaBeTE HANATAHETO Ha rasa B peryaaTtopa v IMHUATA 33 AbAro Bpeme (0Ko1o 15 MUHyTH).
B cnyyait Ha Tey Ha ras, npoBepeTe BCUYKKU BPb3KU M K1eMM 3a TeyoBe. YeTKaHETO MM NPBCKAHETO CbC
canyHeHa BOAa e A0BeAe A0 NoABaTa Ha MexypyeTa Ha MACTOTO Ha Teua.

3aTerHeTte ckobuTe AU CbeANHUTENNTE, 3a A3 eNMMUHMPATE U3TMYAHETO Ha ras.

BAXKHO! - NMpenopbuntenHo e ga nposBepuTe 3a U3TUYAHE Ha ras, Npeaum Aa CTapTupaTte malwunHata. NpenopbynTesHo
e [a 3aTBOpUTe BEHTMNA Ha BYTMAKATA, KOraTo MallMHaTa He ce U3MOoA3Ba.

Pexxum Ha 3aBapaBaHe ¢ MMA:

1)
2)

3)
4)

CBbprKeTe 3aBapbyHMA Kaben KbM Bpb3KaTa, MapKupaHa ¢ "+", 1 3aBbpTeTe Wencena Ha Kabena, 3a aa
3aKpenuTe Bpb3KaTa.

CBbpKeTe 3a3emMABaLLMA NPOBOAHNK KbM BPpb3KaTa, MapKupaHa ¢
NPOBOAHMKA, 33 [a 3aKpPenuTe Bpb3KaTa.

CBbprKeTe 3axpaHBaLWmA Kaben 1 BKAOYETE 3aXpaHBaHETO.
CBbpKeTe 3a3emMABaLLMA NPOBOAHUK KbM AeTaina. Cnes Kato Tesn CTbMNKM ca 3aBbpLUEHW, 3aBapsABaHETO
MOKe [a 3amnoyHe.

, N 3aBbpTeETE KOHEKTOPA Ha

A BHUMAHMUE! MonapHocTTa Ha Kabena moxke aa Bapupa! Lianata uHdopmauus 3a nonspHocTTa Tpsbea aa
6bae onMcaHa Ha OnNakoBKaTa, NpeaocTaBeHa OT NPOU3BOAMUTENS Ha eneKkTpoaa!

Pexxum Ha TIG 3aBapABaHe

1)

w

Ul

RGN

CBbprKeTe 3a3emaBaLlma Kaben KbM Bpb3KaTa, MapKupaHa ¢ "'+", 1 3aBbpTeTe Lencena Ha Kabena, 3a 4a
3aKpenuTe Bpb3KaTa.

CBbprKeTe 3aBapbUHMA Kaben KbM Bpb3KaTa, MapKMpaHa C
3aKpenuTe Bpb3KaTa.

CBbprKeTe M3X0AHATA ra3oBa IMHKUA Ha TIG ropesikata KbM KOHEKTOPA Ha NPeAHUA NaHea Ha MaluMHaTa.
CBbprKeTe ynpaBasBawms Kaben Ha TIG ropenikata KbM KOHEKTOPA Ha NPeAHUs NaHea Ha MalwuHaTa.
CBbp)KeTe MapKyya 3a BXOA, Ha ra3 Kbm ByTWU/IKaTa CbC 3alLMTEH ra3, 0bopyaBaHa C peayKTop Ha HaiAraHeTo.
CBbp)KeTe MapKy4a 3a BXOA, Ha ra3 Kbm BXOAHaTa Bpb3Ka 3a ra3 Ha rbpba Ha malunHaTta. baBHo oTBOpeTe
BEHTW/1a Ha ra3oBaTta b6yTU/IKa M HacTpoliTe NOTOKa Ha ra3 Ha Heobxoammara cTonHocT. [poBepeTe 3a Teyose
Ha ras.

CBbprKeTe 3axpaHBalma Kaben v BKAOUYETe 3aXxpaHBaHEeTo.

CBbprKeTe 3a3emaABaLLMA NPOBOAHNK KbM AeTaina. Cnep KaTo Te3u CTbMNKM Ca 3aBbpLUEHU, 3aBapABaHETO
MOXe Aa 3anoyHe.

, W 3aBbpTeTe Wencesia Ha Ka6ena, 3a Aa

PaboTa ¢ yCcTpOMCTBOTO

8.1.HacTpoikKa Ha e3uKa

LANGUAGE SETTING




3aBap'b‘-IHVIFIT anapart npegsiara HAKOJIKO e3nKOoBU ONunn, Taka 4e onepaTopdbvT MOXKe Aa M36epe npeanovynTaHnA e3nkK.

8.2.HacTtporka Ha peXkrma Ha 3aBapABaHe

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

=

oo #
O’O HF-TIG LFT-TIG
Synergy ———\ MMA

HF-TIG

HaTucHeTe 6yToHa P> (aacHo) uan d (nABO) MK 3aBBbPTETE KOMYETO, 3a Aa U3bepeTte XKenaHus pexnm Ha
3aBapsaBaHe. Cnep ToBa HaTucHeTe B, 33 1a npemMuHeTe KbM CleABalliaTa CTbKa (MM HaTUCHeTe KonyeTo).

8.3.ABTOMaTHYEH PEXKUM

B aBTOmMaTMyeH peXxum e Bb3MOXHO Aa M36epeTe mMmaTephana U HerosaTta p,e6em4Ha. Cnepn TO0Ba € Bb3MOXHO Aa
3anoY4yHeTe 3aBapABaHe, Tbl KaTo YCTpOVICTBOTO e npegnoxun 3asapbyHnA TOK.

3abenexka: AKo MatepuansT U aebennHaTa 6b4aT 3a434€HM OTHOBO, CUCTEMATA LLE Ce BbPHE KbM HacTPOMKMTeE C1 No
nogpasbupaHe.

M360p Ha maTepuan

3aBbpTeTe KONYeTo, 3a Aa n3bepeTe 3aBapbUHUS
maTepuan, cnep KOeTo HaTUCHeTe nnm

20 HaTUCHeTe Kon4yeTo, 3a Aa NOTBbPAUTE U Aa

npemmHeTe Kbm C/siedBallaTta CTblKa.
mm

Thickness

MN360p Ha gebenuHa Ha nucra (,,JebennnHa”)
3aBbpTeTE N HAaTUCHETE KOMYETO OTHOBO, 3a Aa
perynupare aebenvHaTta Ha McTa M Aa 3aBbpLinTe
HacTpoikuTe. CucTemaTa Lie npenopbya
NoAxoAALmMA 3aBapbyeH TOK. 3aBapABaHETO MOXKe
[a 3anouHe.

[Tl

Material selection r‘!j Welding current

Thickn

2T ) OFF | OFF |




@ SETTING DISPLAY KoHTpon Ha 3aBapbyHMA TOK (,MnKoB ToK")
AKo e Heobxo0AMMO, HacTpoiTe pUHO 3aBapPbUHMA

TOK.

PUL

o | o |

8.4.HacTpoiKka Ha napameTpuTe 3a TIG DC 3aBapsaBaHe

3 Y] | V1360p Ha Bupa Tok ("AC/DC")

o AnymuHuii - AC pexkum (MpomMeHNB TOK)
L} Hepbkaaema ctomaHa/meKa ctomaHa/apyrm - DC
2.3 peXnm (NOCTOSIHEH TOK)

mim
Post-Flow AC wave
AC frequency Pulse mode
AC balance ' 2T/4T

~ REMOTE ‘

| OFF

Pexkum Ha paborTa Ha ropenkara ("2T/4T")

Pexkum 2T: npu HaTUCKaHe Ha ByTOHa Ha ropesikaTta

3aBapsBaHeTo 3anoysa. byToHbT Tpabea Aa 6bae

HaTUCHaT, 3a Aa NpoabaXu. Cnea KaTto 6YTOHDBT

- inm P | 6bae oTNycHaT, 3aBapABaHETO Liie 6bae cnpsaHo.

AC frequency AC auto Peskum 4T: Mpun HaTUCKaHE U OTNyCKaHe Ha
ACbalance  \ AC wave ropesikaTta 3aBapaBaHeTo 3ano4sa. [p1 NOBTOPHO

HaTUCKaHe M OTNyCKaHe 3aBapsABaHETO Le Crpe.

PexxumbT 4T ce npenopbysa 3a NO-AbATO

3aBapsBaHe.

AC/DC Pulse mode

UmnynceH pexxum
N360op mexay MMMNYACHO UAN HEUMMYACHO

3aBapABaHe.
MUmnyncHoTo TIG 3aBapABaHe ce Nojayyasa, KOrato
- A ; I M3XOA4HUAT TOK (amnepark) ce NPOMEHM OT BUCOK Ha
AC balance Remote HUCHK.

AC/DC AC auto
2T/4T AC wave

| or |




DAuctaHumnoHHo ynpasnexue (,Remote”)
3aBapunKbT MoKe Aa 6bae aganTupaH 3a
ynpas/ieHWe Ha ropesikata. AKTMBMpaiTe Tasu
bYHKUMSA, 33 A3 BKAKOUYUTE AUCTAHLUMOHHOTO

el
~dlicl WU | yripaBieHuWe (B TO3M MOMEHT MMKOBUAT TOK Ha
Pulse mode Remote Up slope KOHTPONIHMA NaHen e 6bae U3KAoueH).

AC wave Start current

—

Pre-Flow
Remote o

' il

MNpepBaputenHo noaasaHe Ha ras (,,Pre-Flow")

Mpean oa ce HAyUMpPa enekTpuyeckaTta aAbra, we

3aMno4yHe npeaBapuTeIHO NOAABaHe Ha ras, 3a Aa ce

npeanasu 3aBapKaTa No BPeme Ha HEMHOTO
BN | 06pa3syBaHe. [penopbynMTeNHOTO Bpeme 3a

AC wave Peak current npegBapuTenHo nogasaHe Haraz3 e 0,1-0,5

AC auto Up slope CeKkyHAMN.

Remote Start current

HauaneH ToK (,,Start current”)
3aBapbyeH TOK B pexkum 4T mexay NbpBoTO
HaTUCKaHe Ha ByTOHa Ha 3aBapbYyHMA MUCTONET U
50 HeroBoTo ocBoboxaaBaHe. MpenopbunTenHaTa
mm PNl | HacTpoiika e 50% OT NMKOBWA TOK.

AC auto 3 0 Pulse duty cyde
Remote ' Peak cument
A

Pre-Flow (-;A\. Up slope

tart current

Bpeme 3a nokausaHe (,,Up slope”)
BpemeTo, Heo6X0AMMO Ha TOKA Za ce NOBULIN OT
HayaNnHUA TOK A0 NUKOBUA TOK B pexum 4T, cnen
KaTo CNyCbKbT Ha ropesikaTta 6bae oTnycHar.

mm Bl | MpenopbyMTenHaTa HaCTPOMKa e 3 CEKYHAM.
Remote Pulse frequency

PreFlow % Pulse duty cycle

Start current ,-J-UL-\ Peak current

p slope

PULSE MODE

OFF




Start current

Htiore r_;lﬁ
P stop P

eak current |

Pre-Flow 13 4

(EN

a
44

mim
Base current
Pulse frequency

Pulse duty cycle

Mukos TOK

MoTpebuTtenat moxe aa perynmpa aebenmHarta Ha
AeTaina u cuctemara e npenopbya NUMKOB TOK. AKO
Ce YCTaHOBM, Ye NapameTpuTe ca HEALEKBATHYU, Te
moraT ga 6baaT KopUrnpaHu.

Start current
Up slope

Peak current Pt
Pulse duty cycle

Up slope
Peak cumrent
Hz

Pulse duty cycle ff:_‘;'\

ulse frequenc

Peak current 4 0
A

Pulse duty cycle \

P AR Base éurre t

mm
Down slope
Base current

Pulse frequency

“44

mim
Crater current
Down slope

Base cumrent

mim
Post-Flow
Crater current

Down slope

KoeduumeHT Ha 3anbsiBaHe HA Mmnynca

B peKMm Ha MUMNYNCHO 3aBapsABaHe TOBa e
NPOLEHTHT OT NPOAB/IKMTENHOCTTA HA MUKOBUA TOK
CNPAMO NPOAB/IKUTENHOCTTA Ha 6a30BUSA TOK.
MpenopbyMTENHaTa HacTpolika e 30%.

Yecrota Ha umnyncute

B peKMm Ha MMNyACHO 3aBapABaHe TOBa e
CKOPOCTTa Ha NPEBK/OYBAHE OT NMMKOB KbM 63308
TOK. MpenopbynTenHaTa HacTponKa e 10 Hz.

ba3os ToK

Mo-HMCKA CTOMHOCT Ha TOKa B PEXKMM Ha UMMYACHO
3aBapnaBaHe. [MpenopbunTenHaTa HacTpoiika e 30%
OT NMMKOBMA TOK.




4.0

mim

Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency \'

,___.[_)!\

own slope

Post-Flow

Base current Crater current

mm :
7 0 AC balance
I°C \

rater current

Pulse frequency
Base current AC frequency

Down slope Post-Flow

AT

134
N

Crater current -
Post Flow

mm
AC/DC
AC balance

Base current
Down slope

AC frequency

HusxopanAw, HaKNOH

BpemeTo, KOETO M3MMHaBa Npu Npexoaa OT MUKOB
KbM KpaTepeH TOK, KoraTo CMyCbKbT Ha ropesikaTa e
HaTUCHAT B peXxum 4T. MNpenopbymTenHara
HaCTpOMKa e 3 CeKyHau.

KpaeH ToK (,,KpaTepeH ToK")
MossonsBa BM Aa usbepeTte HeobxoAMMMUA amnepax
B Kpas Ha 3aBapABaHeTo.

NocnepBaw NoToK Ha ras (,Moct noTok")

Bpeme Ha NoTOKa Ha ras c/iej, 3aBbpluBaHe Ha
3aBapsABaHeTo. LlenTa Ha NoToKa Ha ras e ga
npeanasun 3aBapKarta oT BIMSHMETO Ha
aTmocdepHUTe rasose U ga nogobpu ceoicTeaTa n.
MpenopbyMTeNHaTa HAaCTPOMKA € 2 CEKYHAM.

3aBapABaHe

70

|ll|'
Post-Flow (

\
l'u

)
=

AC wave
AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

M36op Ha Buaa ToK (,,AC/DC“)

AnymuHuii - AC pexkum (MpomMeHANB TOK)
Hepbx¥aaema ctomaHa/meka ctomaHa/apyrm - DC
penm (NoCTosHEH TOK)




28] | Pexxum Ha pabota Ha ropenkara (,2T/4T“)
— (EN "
A

Pexkmum 2T: KoraTto 6YyTOHBT Ha ropesikaTta e

70 * HaTUCHaT, 3aBapABAHETO 3amnoyBa. byToHbT TpAbBa
/ 23 Aa 6bae HaTUCHaT, 3a Aa Npoab/xu. Cnes KaTto

q A v mm Pl | 6yTOHDBT 6bAe OTNyCHAT, 3aBapABaHETO We bbae

AL frequency AC auto cnpsHo.

Pexum 4T: KoraTo ropenkaTta e HaTUCHaTa U
OTNyCHaTa, 3aBapABaHeTOo 3ano4ysa. Korato cnycbKbT
Ha ropenikaTta e HaTUCHAT OTHOBO M OTMNYCHAT,
3aBapABaHeTo We cnpe. PexxmumbT 4T ce npenopbysa
3a NO-AbAro 3aBapsABaHe.

AC balarce \ AC wave

Pulse mode

UmnynceH pexum
N360pBbT MeXKAY MMMNYACHO MU HEMMNYICHO

3aBapsBaHe.
23 MUmnyncHoTo TIG 3aBapABaHe ce nNojayyasa, KOrato
EERLULUBRY | |13X0HMAT TOK (amnepark) ce NPOMEeHU OT BUCOK
AC balance Remote KbM HUCDBK.

"-
AC/DC AC auto

4T - - AC wave
I Pulse mode

AC sbnHa (,,AC BbaHaA“)
I a) MNpaBobrb/Ha BbAHA

3
4 3 b) CuHycomaanHa Bb/Ha
i ¢) Tpubrb/Ha Bb/HA
Pre-Flow d) Bb3xoaslua TpUbrbaHa BbHa
e) Husxopslla TPUbIbAHa Bb/HA

2T/4T Remote
f) TpaneuoBuaHa Bb/Ha

Pulse mode r___-..,:.'!‘ AC auto

AC wave <
MpenopbyMTenHaTa HaCTPOMKA € NPaBObIb/AHA

BbJ/1Ha.

ABTOMaTtMyeH u360p Ha napameTpu  npwu
3aBapaBaHe ¢ npomeHauB ToK (,AC Auto”)
MpenopbyBa ce 33 HenpodecnoHaHu onepaTopu. B
pexum "CuHeprnsbm", cuctemata 3a yrnpaBaeHue Ha
3aBapbyHaTa MalLMHA LLe NoAKaHM noaxogaliara
Start current YyecToTa Ha MPOMEH/IMB TOK M 6anaHC Ha NPOMEHAUB

Pre-Flow TOK.

—

Cauto




9| | AucraHumoHHo ynpasneHue ("Remote")

' 3aBapuMKbT MOKe Aa 6bAe afAanTUpaH 33
ynpasieHWe Ha ropenkaTta. AKTUBMpaiiTe Tasu
GYHKLUWMA, 33 f@ BKAOYUTE ANUCTAHLMOHHOTO

a
43

rarici LY | \ripaB/ieHKe (B TO3M MOMEHT NUKOBUAT TOK Ha
Pulse mode R t Up slope KOHTPONHUA NaHen wWe 6bae U3KoYEH).
. REMOote

AC wave Start current

AC auto {’-__‘R!"\ Pre-Flow

emote

MNpepBaputenHo noaasaHe Ha ras ("Pre-Flow")

Mpeau fa ce MHAYUMPa eNekTpuyeckaTa abra, e

t 3anoyHe rnpeaBapuTeNHO NoJaBaHe Ha ras, 3a Aa ce
23 npeAanasun 3aBapkara rno Bpeme Ha HelHOTO

S UL | 06pa3yBaHe. [penopbYnMTeNHOTO Bpeme 3a
AC wave 5 4 Peak current npeasapuTenHo nogasaHe Haras e 0,1-0,5
L

o Up slope CEKYHAMN.

Remote (4-\ Start current
P

re-Flow

HauaneH ToK ("Start current")

3aBapbYeH TOK B pexknum 4T mexay NbpBOTO
HaTUCKaHe Ha ByTOHa Ha 3aBapbYyHMA MUCTONET U
HeroBoTo ocBoboxKaaBaHe. MpenopbunTeHaTa
HacTpoiKa e 50% OT NMKOBMA TOK.

Pulse duty cycle

Remate Peak current

Fre-Flow (_4.!\
S

tart current

Bpeme 3a nokausaHe ("Up slope")

BpemeTo, HeO6X0AMMO Ha TOKa Aa ce MoBuULIM OT
HaYya/HUA TOK [0 MUKOBUA TOK B pexxum 4T, cnes
KaTo CNyCbKbT Ha ropesikata 6bae oTnycHar.
MpenopbunTeNHaTa HaCTPOIKa e 3 CeKyHAM.

Remote Pulse frequency

PreFlow 3 Pulse duty cycle

Start current Peak current




4.0

Pre-Flow 1 6 2 Base cumrent
\

Start current ) Pulse frequency

Up slope ,-p—i-\ Pulse duty cyde

eak current

MODE | PULS

| on |

mm

Crater current 4 1 Pulse mode

Post-Flow 2T/4T

I 0
AC frequency 7~ AC baTance AC/DC

109,

Down slope 2T/4T
Crater current '\, AC/DC
Post-Flow

Mt - AC balance
("AC frequen-:\;“

Peak current 4 0 Post-Flow
\

Pulse duty cycle *\ Crater current

Pulse frequency ',-—-.,. Down slope
Base current

2T ) ON |

Mukos TOK

MoTpebuTtenat moxe aa perynmpa aebenmHarta Ha
AeTaina u cuctemara e npenopbya NUMKOB TOK. AKO
napameTpuTe Ce OKaKaT HeaJeKBaTHM, Te MoraT Aa
6bAAT KOPUTMPAHU.

AC 6anaHc

MN36upa HacTpolikaTa 3a 6anaHc Ha AC Bb/IHOBaTa
dopma B AC TIG pexxkum. MNo3BossBa BX Aa 3agajeTe
6anaHcMpaHa, NPOHMKBALLA MM NOYMCTBALLLA
okcmam gbra no speme Ha AC TIG 3aBapaBaHe

AC yectoTa

Mo3BonABa BU Aa peryampaTe LMKANYHATA YecToTa
Ha AC npaBobrb/HaTa Bb/iHa (Npexoa oT + KbMm -) Mo
Bpeme Ha AC TIG 3aBapsABaHe.

ba3os ToK

Mo-HWMCKa CTOMHOCT Ha TOKa B PEXKMM Ha UMMYICHO
3aBapnaBaHe. [MpenopbunTenHaTa HacTpoiika e 30%
OT NMUKOBMA TOK.




Hapony no teyeHmnero

" BpemeTo, KOETO M3MMHaBa Npu Npexoaa OT NUKOB
- KbM KpaTepeH TOK, KOraTo CMyCbKbT Ha ropesikaTta e
40 HaTUCHaT B pexum 4T. [penopbuntenHaTta

A \ mm

: HACTPOIiKa e 3 ceKyHaM.
Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency Post-Flow

Base current - Crater current

KpaeH ToK (,,KpaTepeH ToK")

Mo3BonsBa BM Aa n3bepete HEOBXOANUMMUA amnepa
B Kpas Ha 3aBapABaHeTO.

L mim z
Pulse frequency AC balance

\"..

Base current AC frequency

Down slope f-—«,. Post-Flow
Crater current

NocnepBaw noToK Ha ras (,Mocneasawy, NoToK")

Bpeme Ha NOTOKa Ha ra3 B KpaA Ha 3aBapABAHETO,
cnen Kato Abrata usyesHe.

4.4

Base current AC/DC
Down slope Z AC balance

Crater current . AC frequency

8.6.MMA 3aBapnaBaHe

[brosoTo 3aBapsiBaHe ce Hapuya owe MMA meToz (,,PbYHO AbroBo 3aBapaBaHe”) 1 e Hali-CTapUAT U Hait-
YHUBEpcaneH MeTo 3a AbroBo 3aBapaBaHe.

MMA meToAbT M3M0N3Ba NOKPUT e/1IeKTPOL, CbCTOALL Ce OT MeTa/iHa CbPLEBUHA, MOKPUTa C 06BMBKa. Mexay Kpas Ha
efleKTpoaa v eTaina ce Cb3[aBa eNlekTpuyecka gbra. braTta ce 3ananea 4ypes A4OKOCBaHe Ha BbpXa Ha enekTpoda 4o
AeTalina. 3aBapuMKbT NoAaBa e1eKTpoaa, AOKaATO TOM ce C/IMBa B AeTalina, Taka ye Aa noaabpika nocToaHHa
Ob/IXKMHA Ha Abrata M eIHOBPEMEHHO C TOBa NPeMecTBa C/IeNeHuss My Kpai No IMHMATA Ha 3aBapaBaHe. PasToneHoTo
NOKPUTME Ha eNeKTpoaa 0cBobOKAaBa 3alUUTHM ra3oBe, KOUTO NpeanassaT TeYHUA MeTan OT BAUAHMETO Ha OKOHATa
atmocdepa. Cnea ToBa ce BTBbpAABA U 06pasyBa L1aka Ha NOBbPXHOCTTa Ha BaHaTa, KOATO Npeanassa
KoarynupaliaTa WeBKa OT TBbpAe 6bp30 oxnaxKaaHe U NoBAnABaHe OT BPeAHW BAMAHUA Ha OKoJIHaTa cpeja.

3a cTapTupaHe: n3bepete pexmMm Ha 3aBapABaHe MMA.



MMA SETTING

55
ﬁ @ 25mm = m

Welding current

100
o

Hot start current
Force current

VRD function

3aBapbueH TOK
N360p Ha 3aBapbUYEH TOK.

@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function
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@ MMA SETTING @
Welding current
Hot start current
Force current
VRD function
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@ MMA SETTING
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

CTOoiiHOCT Ha TOKa BbB pyHKuMATA "lopeLy, cTapT
dyHKUMA, KOATO yNecHABa 3aBapaBaHeTo. Mpu
3ananBaHe Ha Abrata, 3aBapbyHUAT TOK ce
yBe/n4yaBa BpeMEHHO, 3a A4a Ce Harpeat matepuansbT
M eN1eKTPOADBT B TOUKATA Ha KOHTAKT. TOBa CNYXM U
3a NpaBuaHO 0hOpPMAHE Ha MPOHUKBAHETO U
3aBapbyHaTa NOBBPXHOCT B HaYaIHUA eTan Ha
3aBapABaHeTO.

CTOifHOCTTa Ha TOKa BbB pyHKLMATA "dopcupaH
TOK

ctabununsmpa gbrata, He3aBMCUMMO OT KonlebaHuATa B
ObAXKMHATA M, M HAMaNABA KOANMYECTBOTO MPBbCKMU.

®dyHKuua VRD

HaTucHeTe 6yToHa, 3a Aia akTUBMUpPaTE GyHKUUATA
VRD. 3eneHaTa cBeT/IMHA 03HavaBa, 4ye VRD e
BK/loYeHa. HaTtucHeTe 6yToHa OTHOBO, 3a A1a
neakTusmuparte pyHkUMaTa. NpenopbunTenHo e ga
BKAtounTe PpyHKumata VRD no sBpeme Ha MMA
3aBapasaHe. VRD - cucrtema 3a HamanasaHe Ha
HanpeKeHMeTo; HelHaTa 3a4aya e 4a U3KYn
3aXpaHBaAHETO B PaMKMUTE HA HAKOJIKO MUAUCEKYHAMN
cnep Kpana Ha 3aBapsaBaHeTo. Ta3n dyHKUMSA e
OTrOBOPHA M 32 HAMANIABAHE HA HaNpPeXKeHUeTo Ha
NOKpUTUSA enekTpos Ao 6esonacHo HMBO.

8.7.3anameTABaHe U 3apexaaHe

To3n moAaen 3aBapbyeH anapaT ocurypsaBa GyHKUMATA 3a 3ana3BaHe U U3BMKBaHe OT nameTTa. Pasnonara c go 18

MeCTa B MaMeTTa 3a 3aBapbyiHU 3a4a4n.




AC/DC 2T/4T

MEMORY AC/DC 21/4T MEMORY-
RECALL I ]

Pulse AC wave AC auto Pulse AC wave Remote

Start current Peak current Base current Crater current Start current Peak current Base current Crater current

Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow Pre-Flow Up slope Down slope Post-Flow

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency AC balance Pulse frequency | Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Bb3cTaHoBsBaHe Ha $pabpuUyYHUTE HACTPOUNKM
MpocTo 3aapbiKTe 6yToHa "BpblaHe" 3a 5 ceKyHAM M cucTemaTa Ha anaparTa Lie ce BbpHe KbM pabpuuHute
HaCTPOMKU.

9. U3xBbpaAHe Ha ONaKoBKaTa

Mons, 3anaseTe BCUUKM OMAKOBBYHU MaTepuanm (KapToH, N1acTMaCcoBM IEHTU U NOANCTUPOIOBA MAHA), 33 Aa
ocurypuTe 3allMTa Ha YCTPOWCTBOTO MO Bpeme Ha TPaHCMopPTUpPaHe, B C/1y4ait Ye ce HaNoXKM 4a ro usnpaTuTe B
CepBM3EH LEeHTbP!

10. TpaHCNOPT U CbXpaHeHue

Mpu TpaHCMOpTMpaHe Ha YCTPOMCTBOTO, NpeanaseTe ro oT yaapu 1 npeobpbliaHe M He ro NocTaBAnTe ,,Cc rnasarta
Hagony“. CbxpaHaBaiTe yCTPOMUCTBOTO B A06pe NPOBETPMBO NOMELLEHMNE, KbAETO MMa CyX Bb34yX M HAMA KOPO3UBHM
rasose.

11. MNouncTeaHe n noaapPbKKa

M3KntouBaiMTe Lencena oT KOHTaKTa Npeam BCAKO NOYMCTBAHE M KOraTo YCTPOWCTBOTO HE Ce U3M0/3Ba U Fo OX/1ageTe
Hamb/HO.

M3non3BaiTe caMo HEKOPO3MBHM MOYMCTBALLM MPENAPATU 3@ MOYMUCTBAHE HA NOBBbPXHOCTUTE.

He npbcKaiiTe yCTPOMCTBOTO C BOAHA CTPYA M He ro NoTanaiTe BbB BOAA.

YBepeTe ce, Ye Npes BeHTUAUMOHHWUTE OTBOPU B KOpryca He B/iM3a BOAa.

MouncTBaiTe BEHTUIAUMOHHMTE OTBOPM C YETKA U CIbCTEH Bb3AyX.

Cnep, BCAKO NOYMCTBAHE BCUYKM YacTu TpsabBa Aa ce noacywar Aobpe, npeam yCTponcTBOTO A3 Ce M3MN0/13Ba OTHOBO.
CbXxpaHsaBaliTe YCTPOMCTBOTO HA CYXO U XJ1aZHO MACTO, 3aLUMTEHO OT BAiara

M NPsAKa CTbHYEBA CBET/INHA.

- Pe1OBHO OTCTpaHABalTe Npaxa CbC CyX U YUCT CIbCTEH Bb3AYX.

12. PenoBHa npoBepKa Ha YCTPOUCTBOTO

MpoBepABainTe yCTPOMCTBOTO pPeaoBHO 3a NoBpeam. B TakbB cay4vait cnpeTe ga M3noa3BaTe ycTpoicTeoTo. Mons,
CBbprKeTe ce He3abaBHO C BaWKA TbProsel, 3a PEMOHT.

KakBo TpabBa fAa HanpaBss, ako Bb3HUMKHE Npobaem?

Monsa, cBbpKeTe ce C BallMA TbproseL, U nogroTeeTe cnegHaTa MHGopmaLma:

- Homep Ha dakTypa n cepueH Homep (cepuimtHMAT Homep e NnocoyeH Ha TabenkaTta ¢ 4aHHK).

* EBeHTyasIHO CHUMKa Ha aedeKTHaTa YacT.

CepBU3HUAT TEXHUK LLE MOKe No-106pe Aa onpeaeny Kakbs € NPo6aemMbT, aKo ro ONULLETE Bb3MOXKHO HAl-TOYHO.
Mospeau! Konkoto no-nogpobHo onuceate npobaema, To/IKOBa No-6bpP30 MoraT Aa BU NOMOTHaT!

3ABENNEXKKA: Hukora He oTBapsainTe yCTPOMCTBOTO, 6€3 Aa ce KOHCYNTUpaTe C OTAeNa 33 06C/yKBaHe Ha KANEHTH.
ToBa moxe aa nosese Ao 3aryba Ha rapaHumAaTal
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OTCTpaHABaHe Ha HEM3MNPaBHOCTY

MNpo6nem

PeweHue

YpeabT He NoKasBa HULLO.

BeHTWMNaTOPBT He ce
BbPTW.
HAama 3aBapbyHa
MOLLHOCT.

MpoBepeTe Aanv NPEBKAOYBATENAT HA 3aXPAaHBAHETO € BKJ/IOYEH.
MpoBepeTe [Hdanu enekTpuyeckata cucTemMa MMa [JOCTbN 40
3axpaHBaHeTo.

MpoBepeTe Aanu TpUPasHUAT MOCT He e NOBPesEH.

MMma nospena B ciomaraTe/IHOTO 3aXpaHBaHe Ha KOHTPO/IHATa naaTka
(cBbpkeTe ce c BaluMAa AUNbLP).

Ypeabt pabotn HopmasnHo.

BeHTunatopsuT pabotn
HOPMasHo.
HAama 3aBapbyHa
MOLLHOCT.

HDOBEDETE Aan BCUYKU KOHTAKTU Ha YCTpOﬁCTBOTO Ca npaBuUIHO

CBbpP3aHU.

Mma oTBOpeHa Bepura WAM NOWA Bpb3Ka HA WM3XOAHUA KaemeH
KOHEKTOP.

KOHTPONHUAT Kaben Ha ropesikata € NpeKbCHAT NN NPEeBKNOYBATENAT
€ nospeaeH.

KoHTponHaTa Bepura e gedeKTHa (CBbpKeTe ce ¢ Bawma AUnbp).

Ypeabt pabotn HopmanHo.

BeHTMnaTop®bT paboTn
HOpPMasHo.
MHAuKaTopHaTa namna 3a
HeM3npaBHOCT CBETH.

MosKe Aa e NpUUYMHEHO OT 3aluTa OT CBPBLXTOK. M3KatoueTe ypeaa u
pectapTvMpaiiTe MaluMHaTa, Cled KaTo MHAMKaTopHata /famna 3a
nospega Mura.

MoKe Aa e NPUUYMHEHO OT 3allMTa OT nperpsasaHe. M3yakaite okono 2-
3 MMHYTW, 33 A3 Ce OXN1agM ypeabT, 6e3 fa U3K/ouBaTe 3aXpPaHBaHETO.
Moxe f[a e npuMyMHeHO OT noBpesda B Bepurata Ha MHBEpPTOpa
(KoHcynTMpaliTe ce ¢ BawuA AnNbLP).

MHOuKaTOp®T 33
3axpaHBaHe He cBeTw,
BEHTU/IAaTOPBT He ce
BbPTU, HAMA HanpexkeHne
KbM ropesnkara.

>
>
>

KAntoybT 32 3axpaHBaHe e nospeseH.
MposepeTe fanu enekTpuyeckaTa cMcTema e nog HanpexkeHume.
I'IpOBepeTe TEXHNYECKOTO CbCTOAHNE HA 3aXpPaHBaWlMUA Kaben.




EnekTpunyecka sepura
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yla va Sltacpalicoupe tnv akpifela tng petadpacng, aAha AdfBete umtdPn OTL OL AUTOLOTOTOLNUEVES LETADPAOTELG
Sev elval téleleg Kat Sev poopilovral va avTLKOTACTHGoUV TouG avBpwrivoug petadpaoctéC. H emionun ékdoon
tou Eyxelpdiou Xpriotn eivat ota AyyAlkd. Tuxov OLodopé¢ PETAy TG HeTOPPACUEVNG €KSOONG KOL TOU
TPWTOTUTIOU ayyAlkoU Sev elval VOULKA SECUEVUTIKECG. EQV £XETE OMOLECONTIOTE EPWTIOELG OXETIKA UE TNV aKpiPBela
¢ petadpoong, ovatpefte otnv ayyAlkry €kdoon, n omoia amotelel tnv emionun avadopd. MNeploocOTeEPES
YAWOOLKEG EKBOOELG elval SLOBECLUEG KATOMLYV ALTAUATOG LEGW Tou info@expondo.com.

c AuTO 1o EyxelpiSlo Xprotn éxel peTadpaoTel e pnxaviki petadpacn. Exoupe kataBaAel kaBe Suvartr mpoondbela

1. ZUpBoAa

AwaBadote T 0dnyieg Asttoupyiag.

AVaKUKAWOLUO TtPOoTov.

To mpoidv MANPOL TIG ATALTICELG TWV OXETIKWY TPOTUNIWV acdaleiag.

Na dpopdte MPOCTATEUTIKA poUXa TTOU TTPOCTATEUOUV OAGKANPO TO WA

MNpoooxn! Na dopdte MPOOTATEUTIKA YAVTLA.

Na popdte MPOCTATEUTIKA YUQALA.

Noa popdte MPOOTATEUTIKA UTTOSHLOTA.

MNpoooxn! H Bepun emubdvela pmopet va mpokaAéoel eykavpatal

MNpoooxn! Kivbuvog mupkaylag n €kpnénc.

MNpoooxn! EmPAaBeig atpol, kivbuvog SnAntnplaong. Ta aépla Kot oL avabuULACELG
urnopel va eivat emikivduva yla tnv vyeia oag. H dtadikacia cuykOAANGONG EKTIEUTEL OEPLA
KoL 0vaBUULACELG CUYKOAANONG. H EL0TIVON QUTWV TWV OUCLWV UMOpPEL va elvat
€TKIVOLVN yLO TNV UYELQ.

XpNOLUOTIOLOTE HAOKO CUYKOAANGNG HE KaTtdAAnAo ¢iAtpo.

MPOZOXH! EmBAaprig aktivoBolia amd to oo cuykOAAnong

Mnv ayyilete Ta nAsktpodopa pPpn.

ﬁ MPOZOXH! OL €lkOVEG O AUTO TO €YXELPiSLO 06NYyLWV €ival povo yla avadopd Kot
evééxetal va SltadEpouv anod To MPAYHATIKO TTPOLOV O OPLOUEVEG AENTOUEPELEG.

2. Texvika dedopeva


mailto:info@expondo.com

Nepypadn napapérpou TR napapétpou
‘Ovopa npoiovtog JuykoA\nTtN¢ TIG
Movtého ENTRIX 200D
Ovopaotikn taon ewoddou [V] / cuxvotnrta [Hz). 230~/50

TOMOG GUYKOAANGNG

MMA // TIG AC/ DC

EVpog pevpatog cuykoAAnong MMA [A] 30-200
EUpog pevpatog cuykoAAnong TIG DC [A] 10-200
EUpog pevpatog cuykoAAnong TIG AC [A] 10-200
OvopaoTkog KUKAOG Asttoupylag 40%
Anodoon [%] 65
Juviotwpevn Stapetpog nAsktpodiou [mm] 1,6-2,4
Juvteleotrg LoxUog 0,73
AOvapun t6€ou NAI
Oepun ekkivnon NAI
Katnyopla IP IP21S
Katnyopia péovwaong F
PuBuog pong [L/M] 15




3. Tevikn) mepypadn

To eyxelpiblo mpoopiletal va Bonbrnost otnv acdaln kot afomiotn xpnon. To mpolov €xel oxedlaotel Kot
KaTaokevaotel auotnpd oUWV PE TIG TEXVIKEC TpodSlaypad£C, XPNOLLOTOLWVTACG TNV TEAeUTalo TEXVOAOoyla Kal
efaptripata Katl dtatnpwvtag ta uPnASTEPO MPOTUTIA TTOLOTNTAC.

AIABAZTE NPOZEKTIKA KAl KATANOHZTE AYTO TO
EFXEIPIAIO NMPIN ZEKINHZETE THN EPTAZIA.

MNa va dtaodalioete Tn Hakpd Kol aflOmLoTn Aeltoupyia TG cuokeung, BePatlwBeite OTL TN XpnoLUOTOLETE KOl TN
OUVTNPEiTE CWOTA cUUPWVA LE TIG 0ONYIEG O AUTO TO YXELPiSLO 08NyLWV. Ta TEXVLKA SebopEva Kal oL TipoSLaypadEg
0€ aUTO TO eyXeLpidlo elval evnuepwpéva. O KOTOoKEUAOTAG dlatnpel To Sikalwpa va Kavel aAAayEC TTPOKELUEVOU VOl
BeAtwwoel tnv molotnta. Aappavovtag umoyn tnv TEXVIKN poodo kal tn Suvatdtnta peiwong tou BopuBou, n povada
£XeL OXeSLOOTEL KOL KOTOOKEUQOTEL LE TETOLO TPOTIO WOTE Ol KIvOUVOL TTOU TTPOKUTITOUV Ao TI¢ eKMOUNEG BopuBou va
LELWvovTaL 0To XapnAdtepo Suvato emninedo.

4. Aodalela xpnong

AHPOZOXH! AlaBaote OAEG TIG TPOELSOTIOLNOELG KALTLC 08nyieg acdaAeiag. H pun tpnon Twv mposlSomnolnoswy
KoL Twv odnylwv propel va mpokaléoel nAektporAnéio, mupkaytd f/kat cofapd tpavpatiopd f Bavarto.

4.1.revika
e QOpovtiote yla tn Sk cog acddAela kal tnv acddlela tpitwy, Stafalovrag kot akodouBwvtag TIg 0dnyileg mou
TLEPLEXOVTOL OE OUTO TO EyXELpibLO.
® Movo €elSIKEUIEVO ATOUO ETUTPEMETAL VA BE00UV 0€ AELTOUPYLQ, VA XELPLOTOUV, VA XELPLOTOUV KOL VO ETLIOKEUACOUV
TN CUOKEUN).
¢ H ouokeun 8ev MPEMEL va XpnOLUOTIOLELTOL YLl OKOTIOUG SLadpOopETIKOUC Ao auToUg yla TouG omoioug poopiletal.

4.2.06nyieg ya tnv achdAela Twv EMKIVEUVWVY TIUPKAYLWY EPYACLWV
H npoetolpacia Tou ktiplou kot Twv dwuatiwy yla enkivbuveg mupkaylEg epyacieg ouviotatal ota €EAG:
e KkoBapwopog OSwpatiwv 1 Xwpwv OmMou Ba  eKTEAEOTOUV €pyacie¢ amod TUXOV eUPAEKTA  UALKA
KoL pumavon:
e petakivnon OAwV Twv eUPAEKTWY Kal N eVGAEKTWVY OVTLKELUEVWY O eVDAEKTEG CUOKEUAOIEG 0 aodalr anootaon:
® TIPOOTAGCLO TWV UALKWV TIoU 8evV Umopouv va adalpebolv KOAUTITOVIAS Ta, Yo TopAadelypa, e LETAANKA GUAAQ,
yulooaviseg K.ATL., Ao TIG ETUTTWOELS, YO TIAPASELYHA, TWV TUTCIALWY CUYKOAANONG:
e £\eyXoC €AV UAIKA 1 avtikeipeva mou Pplokovtal oe MApOKelEVOUG XWPOUC elval guaioBnta oe avadAe€n
KOLL EQV OITALTOUV TN XPHoN TOTUKWY 0.odaleLwv:
e odppdylon pe pn eVPAeKTA UALKA TUXOV OTIWV OTNV EYKATAOTAON, Tov e€oeplopd K.ATL., ou Bplokovtal Kovid oTov
XWPo epyaciag:
e npootooia amod MITCIAEG GUYKOAANGONG N LNXAVIKEC INULEC OAWV TWV NAEKTPLKWY, AEPIWV KOl EYKATAOTAOEWY UE
eUPAeKTN LOVWON, UTIO TNV TipoUTtoBean OtL BplokovTal eViog Tou eUpouC KIvEUVOU Tou TipoKaAelTaL amd emikivéuveg
TIUPKAYLEC Epyaiaiec:
e ghéylte av ekeivn v nuépa Sev mpayupatonotnbnkav epyacieg Badnc N AAAeg epyaocieg pe xpnon eUPAekTwy
oUGLWV.

Ol orlvOnpEeG UIOPEL va TPOKAAECOUV TTUPKAYLEG

OL omvOnpeg ocuykOAANGNG UIopPoUV Va TIPOKAAECOUV TIUPKAYLEG, EKPAEELG KL EYKAULOTO OE ONMPOCTATEUTO SEpaL.
Na dopdte yaviia cUYKOAANGONG KL TIPOCTATEUTLKO POUXLOUO KATA Tn oUYKOAANGN. Adalpéote 1 aocdahiote OAa Ta
eUPAeKTA UAIKA KOl OUGLEC amo Tov XWPo £pyaciog. Mnv cuykoAAdte kAelotd Soxela i defapeveég mou mepleiyov
eUdAekTa vypa. Tétola Soxeia N Se€apeveg MPEMeL va EemMAEvovTal PV armd TN GUYKOAANGN yld TNV QIMORAKPUVEN
eVUPAeKTWYV UYPpWV. MnV OUYKOAAGTE KOVTA O €UPAEKTO Q€PLa, OTUOUC 1 uypd. O TMUPOCPBECTIKOG €EOTIALOMOG
(mupooPeoTikéC KOUPBEPTEG Kal TUPOCPBECTAPESG OKOVNG ) XLOVLOU) TIPETEL VA BPLOKETAL KOVTA OTOV XWPO £PYACLOC O
opatd Kol gUKoAa PooPAcLuUO onueio.

O KUAWVSpoL Uopei va ekpayouv



Xpnolpomnoleite HOVo eykekplLUEVOUCG KUAIVOpoug aepilou kal évav pubulotr mou Asttoupyel owotd. Ot kOAvSpol
TPEMEL VAL LeTadEpPOVTaL, va amoBnkevovtal Kal va tornoBetouvtal o 6pBia B€on. MpootatéPte Toug KUALVEpouc amno
BepudTnTa, OVATPOTH KoL LNXOVIKEG BAABEeC. Alatnpeite OAa Ta PEPN TNG EYKATAOTAONG OEPlOU O KAAN KATAOTAGCN:
KUAWSpOG, elKOUMTOC CWANVOG, e€opTAATA, PUBULOTAC.

To GUYKOAANUEVA UALKG PITOPOUV VA TPOKAAECOUV EyKaUATA
MoTE pnv ayyilete Ta CUYKOAANUEVA LEPN LLE ATIPOOTATEUTA LEPN TOU CWHATOG. Nat popdTe AvVTA yAvVTLA CUYKOAANGNG
KoL TIEVOQL OTAV YYL(ETE N LETOKLVEITE CUYKOAANUEVO UALKO.

4.3.Mpoetouacia Tou xwpou epyaciag yla cuykOGAAnon
Npoooxn! H cuykOAAnon punopei va npokaA£oel Mupkayld 1 EKpnén.
¢ Tnpeite TOUC KAVOVIOUOUC UYElag Kol aodAAELAC YLa TIG EpYACLEC TUYKOAANGONG Kol eEOTIALOTE TOV XWPO epyaciag e
KataAAnAo nupocBeotipa
e AtayopeUeTalL N GUYKOAANON o€ PPN OTOU PUmtopouv va avadAeyolv eUPAEKTA UALKA.
e AtayopeUeTal N GUYKOAANON O€ ATUOODALPO TIOU TIEPLEXEL EKPNKTLKO PElyUa EUPAEKTWY agpiwy, atuwy, ouixAng n
oKOVNC UE aépal.
e Adaipéote OAa to eUdAeKTA UALIKA O€ aktiva 12 LETPpWVY Ao To GNUEL0 BUYKOAANONG Kat, Qv oUTO gival aduvarto,
KaAUPTe Ta e0dAekTa UALKA e Eva i eUGAEKTO KAAU AL,
* NGPeTE MPOANTITIKA HETPA KATA TWV OTILVONPWV KAl TWV TIUPAKTWHEVWVY UETOAAKWY CWHATISIWV.
® INUELWOTE OTL oL oTivOnPeC N Ta Ogpud petolAika Bpalopota prmopolv va Slelabucouv péaa armd oXLOUEG N
QVOlYHOTO O€ TPOOTOTEUTIKA KATIAKLA, KAV LT ) KOOKLVAL.
* Mnv ouykoM\dte e€apeveg ) BapEAla tou mepLéXouy N meplelyav eUdAeKTeG ouaieg. Mnv cuyKoAAGTE OUTE KOVTA
TOUG.
e Mnv ouykoA\dte Se€aeveg UTIO Tiieon, CWANRVEG Tiieong 1 de€apeveg misonc.
o Na MOpEXETE TIAVTA EMAPKN AEPLOUO.
* BeBalwBelte otL Bplokeote o otaBepry BEon mpLv EEKWVATETE T GUYKOAANON.

4.4 .Npoowrikog MPOOTATEUTIKOC EEOTALOUOC
Npoooxn! H aktivoBolia tdfou punopel va pokaAéosl BAABN ot PATLA i} TO SEPHLO TOU GWUOTOG.
e Katd tn ouykoAAnon, dopdte kabapd, xwpeig AdSL TPOOTATEVUTIKA pouXa amd Un eUGAEKTO KAl N OYyWYLLO UALKO
(6€pua, xovtpo BapuPaki), Seppativa yaviia, PnAEG UMOTEC KAL TIPOOTATEUTLK KOUKOUAQ.
¢ MpLv amod Tn cuyKOAANon, anaAlayeite amno TuXOV eUPAEKTA 1] EKPNKTLKA OVTIKEEVA, OTIWG OVATTTPES TPOTIOVIOU-
Boutaviou Kkat omipta.
¢ XpNOLUOTIOLAOTE MPOCTAGLO TPOoWToU (KpAvog ) acmida) kal KaAUPTE Ta HATIA HE £Va OKIOOTPO TIOU vaL TaLPLAleL
LE TV 6paon Ko To PeVO CUYKOAANGNG TOU GUYKOAANTH. Ta ipotuma achadeiog mpoteivouv pia anoxpwaon No. 9
(ehdyiotn No. 8) yia omotadnmote évtoon kKatw amnd 300 A. MmopoUv va xpnotpornotnfouv xapnAdTePEG OMOXPWOELS
npootaciog dv to To€o KaAUTTeTOL 0Ttd TO TEHA)LO Epyaciag.
¢ Na XpNOLUOTIOLELTE TIAVTA EYKEKPLUEVA YUOALL aodalsiag e TAEUPLKN TPOOTAGCLO KATW oo TO KPAVOC 1 AAAN
npootacia.
¢ Na XpnNOLUOTIOLEITE TIPOOTOTEUTIKA YUAALL OTOV XWPO EPYACLAC YL VO TIPOOTATEVETE TOUG AAAOUG amtd Tthv
QVTAVAKAQON 1) TG TUTOLALEG.
¢ Na ¢popdrte avro wtoaomideg 1] GAANQ TPOOTATEUTIKA akong ard uttepBoAikd BpuPo Kat yla va armotpEPeTe TV
elocobo mTo\lWwY oTo QUTLA 0.
* MpoelSOTOLNOTE TOUG TOPEUPLOKOEVOUG VA LNV KOLTOUV TO NAEKTPLKO TOEO.

4.5.Npootacia anod nAektpomAnéia
Npoooxn! H nAektponAnéia pnopet va eivat Bavatndaopa.
e Juvbdéote To KaAwdio tpododoaiag otny MAnctéatepn mpila Kol SPOLOAOYNOTE TO LE TIPAKTIKO Kol aodalr) Tpomo.
AnoduUyete To anpooekto EeSIMAwpa
TOU KaAwdiou o€ pn eAeyXOUEVN YELWON, KATL TOU Urtopel val 08nynoelL o nAektpomAnéia ) mupkayld.
e H emadn pe nAektpikd doptiopéva Pépn umopet va mpokaAéoel nAektponAnéia n cofapd eykavpara.
¢ To NAEKTPLKO TOLO KAl 0 XWPOC epyaciag poptilovral NAEKTPLIKA OTAV PEEL PEV QL.
e To KUKAWUO LGOS0V KaL T ECWTEPLKA KUKAWHATA TNG Lovadag ival emiong und taon otav n tpododoocia eivat
EVEPYOTIOLNUEVN.
e Mnv ayyilete Ta unto Tdon eaptipata.
e Qopdrte oTEYVA, LOVWHEVA YAVTLO XWPLE XVOUSL KL TTPOOTATEUTIKA poU)Xa.
* XpNOLUOTIOLAOTE LOVWTLKA XAAGKLAL 1] GANEC LOVWTIKEG ETILOTPWOELG OTO TTATWHA TIOU E(VOL APKETA PEYAAEG WOTE Va
QTOTPEMOUV TNV enadn PETALY TOU CWHATOC KL TOU AVTLKELLEVOU H Tou Samédou.



* Mnv ayyilete To NAekTpLKO T6EO.

® ATIEVEPYOTIOLNOTE TNV MOPOXN PEVUATOG TMPLV XELPLOTEITE, KABOPIOETE 1] AVTIKATOOTOETE TO NAEKTPOSIL0.

* BeBalwbeite otL To KAAWSL0 yelwong eival cwotd cuvdedeévo Kal OTLTO dLG £XEL EloayxBel owOTA OTNV YELWUEVN
npifa. H akataAAnAn yeiwon tng povadag punopei va B€oel os kivbuvo tn wn A thv Lvysia.

e EAéyxete TakTikd to KaAwdia tpododooiag ya InuEg n EAeln povwong. Eva KATECTPAUUEVO KAAWSLO TTPEMEL val
avtikaBiotatal. H anpooekTn EMIOKEUN TNG LOVWONG UITOPEL va tpokaA£ael BAvATOo A TPAUUATIONO.

¢ ATIEVEPYOTIOLELTE TN CUOKEUT OTav €V TN XPNOLLOTIOLE(TE.

e To kKaAwSLo Sev TPETEeL va TUAyeTaL yUpW o TO CWH.

¢ To TEAXLO Epyaciag MPEMEL VA ElVAL CWOTA YELWUEVO.

e ETutpénetal n xprion Hovo atecoudp mou Ppiokovial oe Ko KATAoTOo.

e Tol KOTEOTPOUUEVA PEPN TNG CUOKEUNG TIPETEL VAL eTLOKEVAoVTAL ) va avTikaBiotavtal. Xpnoulomnotnote {wVeg
aodaleiag otav epyaleote og UL oG.

® OMog o e€omALopOG KaL Ta 16N aodadeiog mpenel va puldocovtal os Eva HLEPOC.

e Kpatrote tnv akpn tng AaPBng LOKPLA oo TO CWHO 0TV EVEPYOTIOLELTAL N OKAVOAAN.

e JUvO£oTe TO KAAWSLO YElWONG OTO TEPAXLO EPYACLOC | 0G0 TO SUVATOV TILO KOVTIA O€ QUTO (TT.X. OTOV ITAYKO
epyaociag).

Npoooxn! To pnxavnua propet va e§akoAouBei va gival untd taon otav anocuvdedei to kaAwdio Tpododoaiacg.
¢ AdoU OevEPYOTIOLAOETE TN HOVASO KoL 0mOCUVEECETE TO KAAWSLO TACNC, EAEYETE TNV TAON OTOV MUKVWTN L0080V
Kol BeBalwBeite OTL N TIUA TAONG elval undEv, SladopeTikd punv ayyilete ta e€aptiuata tng povadag.

4.6.Aépla kot avaOuULdoELg
Npoooxn! To agplo unopei va sivat emikivéuvo yia tnv vyeia i va odnynoet o Oavarto!
¢ Na Slatnpeite mavra anoctach amno tnv £é€odo aepiou.
e Katd tn cuykOAAnon, mpooefte Tnv aviallayn aépa, anopeUyovtag TV ELOTIVON OEPIOU.
e Adaipéote xnUKEG ouoieg (Aimn, Stallteg) amd tnv entpavela Twv Tepayiwv epyaociag kabwg kaiyovral os uPpnAn
Bepuokpacia, ekmépnovrag SnANTNPLWSELS aVaOULAOELC.
¢ H cuykOAAnon yoABaviopevwy e€apTNUATWY ETITPEMETAL LOVO LE AMOTEAECUATIKY e€aywyn HE GATpApLOpa KOt
napoxn kabapou agpa. Ot atpol Peudapylpou eivat TOAU TOEIKOL Kal To cUUNTWHA SnAnTnplaong elval o Aeyopevog
Tupetog Peudapyvpou.

5. Obnyieg xpnong

5.1.frevika
¢ XpNOLUOTIOLAOTE TN CUOKEUH OMw poPAEneTal, cUUPWVA E TOUC KAVOVIOLOUG UYEiag Kol aodAAeLag
KOLL TLEPLOPLOLOL TTIOU TIPOKUTITOUV o Ta SeS0UEVA TTIOU TIEPLEXOVTAL OTNV TILVAKIS O TEXVIKWY XOPAKTNPLOTIKWY
(BaBuog IP, kUkAog Aettoupylag, Tdon tpododoaoiag, K.ATL).
¢ Mnv avolyete tn povada, kabwg auto Ba aKUPWOEL TNV eyyunaon. Eniong, n ékpnén ekteBeluévwy pepwv pUmopei va
TIPOKOAECEL TPAUUATIOUO.
¢ O KaTaoKeLOoTHG 8V PEpel euBUVN yLa TEXVIKEG OANAYEC OTOV EEOTTALOUO 1 UALKEG INULEC TTOU TIPOKUTITOUV Ot TNV
EL00YWYA OUTWV TwV aAAaywV.
e Y& mepintwon Suchettoupylag Tou eEOTMALOUOU, ETLKOLVWVIOTE LE TO KEVTPO O£PPLG.
® Mnv KOAUTITETE TIG OXLOUEG £€AEPLOUOU TNG CUCKEUNG - TOMOBETAOTE TN HNXov cUYKOAANong og amootachn 30 cm
ard Ta YUpw aVTLKEIPEVa.
e H pnxowvn cuykOAANong Sev TPEMEL VAL KPOTLETOL KATW OO TO UIMPATCO 1 KOVIA 0TO CWHOL.
e Mnv gykaBilotdte Tov e€0MALOUO o€ SwuATLa pe emBeTIKO TeptBAAAov, UPNAR OKOVN KAl KOVTO OE CUCKEUEG UE
uPNAn ekmoum NAsKTpopayvntikou rediou.

5.2.AnoBrikeuaon NG CUOKEUAG
- NpootatéPte tn povada amnd to vepod Kal Thv uypacia.
- H pnxavr) ocuykoAAnong 6ev mpémnel va tonobeteital oe Oeppalvoevn enudpavela.
- AnoBnkevote TN pnxavn os £Npo Kot kabapd SwuaATLo.

5.3.20v6e0n tng povadag
5.3.1. HAektpikr) ouvdeon
e Hpovada npémnet va cuvdebel amno e&eldikeupévo atopo. EmumA£ov, Eva Atopo
LE Ta amnapaitnta mpooovta Ba mpémnet va eAEyEEL OTL N YElwoN KAl N NAEKTPLKH EYKOTAOTOON UE TO cUOTNUA
TPOOTACL0G CUUUOPIWVOVTAL LE TOUG KAVoVIoUoUG aodaAeiag Kal AslToupyoUV owoTd.



e EYKOTOOTNOTE TN CUOKEUN KOVTA OTOV XWPO £pyaoiag.

e [la va cuvdéoete TN povada, amodUyeTe Ta TIOAU Hakpld KaAwdia.

e OL LOVODOOLKEG LNXAVEC GUYKOAANGNG TIPETEL VO cUVSEovTal og Tipila e€omALoUEVN e Tielpo yelwong.

e OL unxavég ocuykOAANong mou tpododotolvtal amnd tpldactkd Siktuo mapadidovral xwpilg dLc. Oa mpénetL va
nipounBeuteite pdvol cog €va TETOLO LG KOl Vo avaO£CETE TNV EYKATAOTOCN OE €EELOIKEUUEVO GITOUO.

MPOZOXH! H cuoKeUR eMLTPEMETOL VOL AELTOUPYEL HOVO EAV ElVOL GUVSESEUEVN OE EYKATAOTOON LLE AELTOUPYIKI)
aodaleia.

5.3.2. Iuvdeon aepiov

e TomoBetrote TOUG KUAIVOPOUC aepiou LaKPLA OO TO QVILKEIEVO TTOU TIPOKELTAL VA cUYKOAANBEL kal aodaliote
TOUC amod nmTwon.

e HolUvbdeon aepiou NG Knxavng cuykOAANonG MpEMeL va eivat cuvbedepévn otov KUAWVEpo aepiou ) oto cuoTnUa
tpododoaiag agpiou pe KATAANAO UKAUNTO CwWARVA KAl puBuLoTr pe €Aeyxo pong aegplou. Mpoooxn! Agv
ETUTPEMETAL N XPHON PUBULOTWY SIKTUOU yLa KUAIVEpoug aeplou kat avtiotpoda. Mia Tétola avtalhayr Unopet
VA TIPOKAAECEL {NULA OTOV HELWTAPO KOL TPOUHUATIOUO.

e H olkovouLKn Xprion oeplou MopaTELVEL TOV XpOVO GUYKOAANGNG.

6. Emiokomnnon nmpoiovtog

Mnpootvi 6Yn

(O (D[ D)

ENTIRIX

Nicw 6Yn:



@)
]

FF
INPUT: 230V

1- AaPn

2 - Nivakag eAéyxou

3- Akpodéktng etodou "+"

4 -  Ymnoboxn yla ypopur ehéyxou TIG

5- Z0vbeon e€0bou aepiou

6- Akpobéktng e€ddou "-"

7 - Kouurmi evepyormoinong/anevepyomnoinong
8- KoAwdlo tpododooiog

9- uvdeon el0060UL aepiou

10 - MpboBetog akpodEKTNG yelwong

Nivakag eAéyxou



-

Function S Pre-Flow Function

A Pulse mode

AC wave \ Start current

Return

)

A - Koupunti yia tnv evaliayr AELTOUpyLWV TOU apLoTEPOU Levou. MNaTtAoTe mapateTapeva yla 5 SeutepoAemta yia
va petafeite otn oehida SeSopévwv.

B - Kouumi eniotpodng: oag petadépet miow oto pevol uPnAdtepou emutédou N nicw. MatroTe MopATETAPEVA
ylo TIEPLOOOTEPO AT 5 SeuTEPOAETTA yLa VA ETILOTPEETE OTIC EPYOOTACLOKEG PUBUIOELC.

C - Kouprmi puBuiong Sedopévwy. Mpriyopn pLBOULON: OTAOTE KL TIEPLOTPEPTE TO KOUUTIL TUTOXPOVA YLaL
TOXUTEPN PUBULON. AEMTOUEPNC PUOULON: TIEPLOTPEYTE TO KOUUTTL YLt AeTtToEPT) pUBULON.

D - Kouuri emtPepaiwong: motAoTe yla va loEAOETE 0 £va UTIOUEVOU I VAL EKTEAECETE TNV TPEXOUCA Asttoupyia.
MaTRoTe MAPATETOUEVA YLIA TIEPLOCOTEPO amd 5 SeutepdAenta yla va anmobnkeVoeTe Ta Tpexovia Sedopéva.

E - Kouumiyla tnv evalhayn Asttoupylwv tou 8g€lol pevou. NaTroTe MOPATETAUEVA VLA TIEPLOCOTEPO ATO 5
Seutepodlenta yia va elo€NOete otn oeAida amobrkeuong Sedopuévwy.

Aafn TIG

a - MakpU Kamaki, miow
b - KOAeT

c - Baon nupoou

d - KoAet oto mepifAnua
e - Kepauiko akpoduaolo

7. Z0vbeon tTwv KaAwdilwv

‘EAEYXOG OTEYOVOTNTOG TWV CUVSECEWV aEPLOU
MpLv oo TNV MPWTN XProN KOL 0T CUVEXELOL O TOKTA XPOVIKA SLOOTHUOTA, CUVLOTATAL VA EAEYXETE YLO SLOPPOEG
aepiou. H Stadikaoia mpémnel va exteheitol wg e€AC:



1)
2)
3)
4)

5)

6)

JUVOEOTE TO CUYKPOTNHO PUBULOTA KaL YPAUUAG aepiou Kal odifte OAeG TIG CUVOEDELG KAl TOUC ODLYKTAPEC.
Avolitte apya tn BaABida tng GLAAng.

PuBuiote tn pon otov eAeyktr og mepimou 8-10 |/min.

KAelote tn BaABida tnG dLaANG Kol mapakoAouBrote tn BeAOVA TOU LOVOUETPOU OTOV pubpLoTh. EGv n
BeAova MEoeL POG To PNGEVY, onualvel 0tL ultapxel Slappon agpiou. Meplotaclaka, n dtappon agpiov pnopel
va gival apyn. Ma va tnv evtorioete, adrote TNV niecn agpiou otov pubpLoTH Kot 0T YPOUUH YLt LeYAAo
XPOVLKO dldotnua (mepimou 15 Aemrad).

Ye meplntwon Sloppong aepiou, eAéyEte OAEC TIC CUVOECELC KaL TOUG OKPOBEKTEG Lo SLappoEg. To
BoUptolopa 1 o Pekaopdc pe camouvovepo Ba ipokaAéoel TNV epdavion ducaAibwy oto onpeio TN
Slappong.

Ydifte Toug odLyKTAPEC N TOUg cUVEETHOUC yia va amoduyete tn Slappon aspiou.

ZHMANTIKO! - Zuviotdrtatl va eAéyxete yla dlappon aeplou mpLv EEKLVNOETE TO PNXAVN A, ZUVIOTATAL VA KAELVETE TN
BaABida Tng dLaANG 6tav To pnxAvnua Sev XpnoLoTOoLE(TAL.

Aettoupyia cuyk6AAnong MMA:

1)
2)

3)
4)

Yuvbéate To KaAwdLo cUYKOAANGNG otn cUVEeon TIoU onUELWVETaL pe "+" kal otpidte To fUoua Tou
kKaAwbiou yla va achaiioste tn olvdeon.

Yuvbéate To KaAwdlo yeiwong otn cuvéeon mou onpelwvetal pe "-" kot otpidte To BUopa Tou KoAwdiou yla
va aodpalioete tn ouvdeon.

Zuvdéate To KaAwdlo Tpododociag KAl EVEPYOTIOLOTE TNV TOPO)X! PEULATOC.

Juvdéate To KaAwdLo yelwong oto TepdxLo epyaciag. MOALG oAokAnpwBouv autd Ta BrRpata, LNopel va
EekviOeL N ouYKOAANON.

A MNPOZOXH! H moAwotnta tou kaAwdiou evééxetal va Stadepet! OAeg ol mAnpodopieg moAkotnTag Ba
TPETEL VA TEPLYPAPOVTOL TN CUCKEUAOLA TIOU TIAPEXETOL OO TOV KOTOLOKEUAOTH ToU NAekTpodiou!

Aettoupyia cuyk6AAnong TIG

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Yuvbéote To KaAwdlo yeiwaong otn cuvéeon Mou onuelwvetal Ke "+" Katl oTpifte To BUOHA Tou KaAwdiou yla
va aodpalioete tn ouvdeon.

Juvdéote To KAAwSLO GUYKOAANONG 0T CUVOEGN TIOU CNUELWVETOL UE
kKaAwdiou yla va acdarioete tn cuvdeon.

Juvdéote N ypapun e€66ou aegpiou Tou Mupoou TIG otn cUVSECN 0TO UMPOCTLIVO MAALGLO TOU UNXOVALLOTOG.
Juvdéote To kKaAwdlo eAéyxou tou upooU TIG otn cUVOECHN OTO UMPOCTLVO MAALCLO TOU HUNXAVLATOG.
ZUuvO£OTE TOV EUKAUTTTO CWANVA EL00S0U aepiou atov KUALWVEPOo aepiou Bwpakilong mou sival eEOMALOEVOG
LE PELWTNPOA TIiEONG.

JuvdéoTe Tov eUKAUTTO CWANVa El00S0oU aepiou othn cuvdeon L0060V aEeplou OTo Miow PEPOC TOU
unxavnuotog. Avoifte apyad tn BaABida otov KUAWVSpO aepiou kat pubuiote TN por agpiou otnv
QIOLTOUHEVN TIUN. EAEyEte yla Slappoég agpiou.

Juvdéote To kKaAwdlo Tpododociag Kal EVEPYOTIOLOTE TNV OPOXN PEVUUATOG.

Yuvbéate To KaAwdlo yelwong oto Tepdyo epyaciag. MoALg olokAnpwBoUuv autd ta Brpata, unopei va
£ekLvroeL N cuykOAANnon.

Kol otpifte To BUCHA TOU



8. Aettoupyla TG CUOKEUNC
8.1.PUBuLoN YAwooog

LANGUAGE SETTING

H pnxavn cuykOAANong mpood£pel TOANEG ETUAOYEC YAWOGCOC, WOTE O XELPLOTHG VA UMOPEL va eTUAEEEL TNV
TPOTIUWHEVN YAwaooa.

8.2.PUBuon t¢ Asttoupylag cuYKOAANONG

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

N £ 5
!‘ 0‘
@%00 ;’L 7 . i ‘5 0-@}0 . el % 0-*0 #

el HE-TIG UFT-TIG lole] HF-TIG
Synergy T ——— """ —\ MMA Synergy

HF-TIG - HF-TIG

Matnote to kouuni P (8e€ld) N A (aplotepd) A MePLOTPEYTE TO KOUUTIL yLa va eTuAEEeTe TNV emBupntn Asttoupyla
OUYKOAANONG. 2TN CUVEXELQ, TIOTHOTE yla va petaBeite oto emdpevo Brpa (r matnote To KoU urti).

8.3.Autopatn Aettoupyia

Jtnv autopatn Asttoupyla, elvatl duvatn n emAoyn ToUu UALKOU Kal TOU TAXOUG TOU. XTn OUVEXELa, €ival Suvati n
€vapén tng cuyYKOAAnong, kabwg n cuokeun Ba mpoteivel To pel A GUYKOAANGCNG.

Znueiwon: EAv To UAKO Kal To Ttayog puBpiotolv Eava, To cuotnua Ba emavéNBeL oTig TpoeTAEYEVEG pUBUIoELG.

Ertidoyr) uALKoU

luploTe To KOUUTIL yLla va eMAEEETE TO UALKO
OUYKOAANONG KO, OTN CUVEXELQ, TIATAOTE n
TIATAOTE TO KOU UL yila emiBefaiwon kat petafaon
OTO EMOUEVO BruaL.

Thickness




2.0

mm

[Tl

Material selection Welding current

DE O\

Porr |

SETTING DISPLAY

PULSE MODE )

OFF

ODE )

| oFF |

Ertidoyn rtaxoug dpUAAou ("Mayog")

luplote Kal motnoTe Eava To KOUUTTL yLa va
puBuiocete To TTAXOC TOU GUAAOU KOl vVa
ohokAnpwaoete TI¢ pubuioels. To cuotnua Ba
TPOTELVEL TO KATGAANAO peUpa cuykOAAnong. H
OUYKOAANON propet vo EeKVAoEL.

‘EAeyxo¢ peOpatog cuykOAAnong ("Méyioto
pevpa”)

Eav elval anapaitnto, BEATIOTONOLACTE TO peVLO
OUYKOA\NONG.

8.4.PuBuon twv napapetpwy cuykoAAnong TIG DC

3, (&

(n3

t
£.3

mmnn

Post-Flow AC wave

AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

\(~  REMOTE

| oFF |

Ertidoyn tou tumou pebpatog ("AC/DC")
Aloupivio - Aettoupyia AC (evoAAaooouEVO peUpQ)
Avoteibwrtoc yadhuBag/parakog xahuBag/ahha -
Aettoupyia DC (ouvexég pevpa)

mm

AC auto

AC frequency

AC balance AC wave

AC/DC Pulse mode

=

| OFF |

PUL:

Aewtoupyia tupoov ("2T/4T")

Aeltoupyia 2T: 6tav natnbsl To KOLUTL TOU TUPGOU,
£ekva n ouykOAANnon. To Kou Tt TPEMeL va tatnBel
Yl VO CUVEXLOTEL. XTNn OUVEXELA, TO KOUUTTL
ameAeuBepwVeTaL Kal n cUYKOAAnon Ba dlakorel.
Aettoupyia 4T: Otav natnOet kot aneAeuBepwbei o
TUPOOC, Eekvad n ouykOAAnon. Otav natnBel fava
KoL areAeuBepwOel, n ouykoAAnon Ba Siakoretl. H
Aewtoupyia 4T ouviotdtal yLo LeyaAUTEPNG
SlapKelag cuykoAAnon.




AC balance
AC/DC
21/AT

Pulse mode

AC wave

AC auto

AC wave

AC auto

Remote

AC auto
Remaote
Pre-Flow

2.3

mm
Remote
AC auto

: = s AC wave
" Pulse mode

Aeltoupyia MOAUKAG

Ertihoyn HETAEU TOAMLKAG 1) N TTOALKAG
OUYKOAANONG.

H maAuikn ouykoAAnon TIG cupBaivel 6tav to
pevpa €060u (€vtaon) alalel ano uPnAo oe
XOUNAO.

Remote Up slope

Start current

——
Remote

Pre-Flow

mim
5 4 Peak curmrent

Up slope

#\ Start current

Pre-Flow

L ]
Y

5.:9

3 0 Pulse duty cycle
Peak current

;

tart current

OFF | OFF

TnAexelplotipo ("Remote")

H pnxavn cuykOAAnoNG UMopEL va mpooapUOooTEL
yla va eAEyXEL ToV UPGO. Evepyomolnote autnyv tn
AELTOUPYLO YLO VO EVEPYOTIOLNCETE TO
TNAEXELPLOTAPLO (QUTH TN OTLYUN, TO HEYLOTO pEUHA
otov mivaka eAéyxou Ba anevepyornoinBei).

Npopor) agpiov ("Pre-Flow")

Mpwv amnod tnv mpokAnaon nAektplkou toéou, Ba
EeKLVNOEL pLa TTpopor agpiou yla va mpooTatelEL TN
OUYKOAANON KaTd TN SLAPKELD TOU OXNUATLOROU TNG.
O GUVIOTWHEVOG XPOVOC TTpoponG agpiou eival 0,1 -
0,5 deutepoAerra.

ApXkO pevpa ("Evapén pevpartog”)

PeUpa ouykoAAnong otn Asttoupyia 4T petall Tou
TPWTOU TIOTAOTOG TOU KOUUTILOU TOU TILOTOALOU
OUYKOAANONG Kal tng ameAeuBépwong tou. H
OUVLOTWHEVN pLBULON lval To 50% tou péyLoTou
peUATOC.




Remote
Pre-Flow

Start current

Pre-Flow

Start current

Up slope

Start current
Up slope

Peak current

Peak cumrent

1 3 4 Base current

1344

=0

mm 0
Pulse frequency
Pulse duty cycle

,-—"*1\ Peak current

Up .;5i:::p:a

PULSE MODE

OFF |

mim

Pulse frequency

(——;1—\ Pulse duty cycle

eak current |

Xpovog avodou ("KAion nmpog ta navw")

O XpOvog Mou XpelAleTal TO PeULA YLA VA avEREL
oo To peV A EKKIVNONG OTO HEYLOTO PEUUA OTN
Aettoupyla 4T peta tnv aneAeuBépwaon g
okav&AAng Tou mupooU. H ocuvictwpevn puBuLon
elvat 3 deutepodemnra.

MéyioTto pelpa

O xpnotng unopel va pubpuioel To oG Tou
tepayiou epyaoiag kal to cvotnpa Ba mpoteivel Eva
pEyloTo pelua. Edv ol mapapetpol Stamiotwbouv
QVeTapKe(g, HmopoUuV va mpooapuootolV.

“44

mim

i

Down slope

Base current
("A‘\' Pulse frequency
Pulse duty cycle

KUkAog Asttoupyiag maApou

21N Asltoupyia MAAULKN G OUYKOAANONG, lval To
TTOO0OTO TNG SLAPKELOG TOU UEYLOTOU PEULOTOC OF
oxéon ue tn Sldpkela Tou pevpatog Baonc. H
CUVLOTWHEVN pUBULON elval 30%.

5 3 Crater current
Hz ¢

Down slope

Pulse duty cycle r-—‘;\ Base curmrent

Pulse frequency

ON | OFF |

Zuyxvotnta naApou

21Tn Aewtoupyia MOALLKNAG CUYKOAANONG, elval n
TOXUTNTA LETAYWYNG OO TO HEYLOTO OTO BACLKO
pevpa. H ouviotwpevn puButon eivat 10 Hz.




Peak current

Pulse duty cycle \

Pulse frequency (—‘-1\

Pulse frequency \'

Base current

Base current

Down slope

Base current
Down slope

Crater current

ODE ) ‘

ase current

i

4.0

AC frequency

Crater current

4

I o |

rater current

Post-Flow
Crater current

Down slope

PsUpa Baong

XaunAotepn LU peVUATOC 0T AslToupyia
TIAALKAG OUYKOAANGNG. H ouvioTtwievn puBpLon
elvat To 30% ToU PEYLOTOU PEVUATOC.

mim

Post-Flow

KaBodwkn kAion

O xpovog nou pecohafel katd tn petafaon ano 1o
MEYLOTO OTO PV KPATAPO OTAV TIATLETAL N
okav&AaAn Tou Mupoou o Asttoupyia 4T. H
OUVLOTWHEVN pUBULon eival 3 Seutepoienta.

“4.0

mm
AC balance
AC frequency
Post-Flow

TeAKo pevpa ("Pevpa kpatipa')
J0G EMULTPEMEL VAl ETUAEEETE TNV ATOLTOVUUEVN EVTIAGN
PEVATOG OTO TEAOC TNG CUYKOAANONG.

B
AC/DC
AC balance
AC frequency

REMOTE ‘

| oFf |

Pon agpiou LETA TNV OAOKApWOH TNG GUYKOAANONG
("Metd T pon")

XpOvog ponG aeplou PETA TNV OAOKANPWON TNG
oUuyKOAANnong. O oKoTog TNG pong agpiou gival va
TipooTateVUEeL TN CUYKOANoN amd Tty enidpaon Twv
OTHOODALPIKWY OEPLWV KaL va BEATLWVEL TIC
8LOTNTEG TNC. H ouvioTtwpevn puBuon sival 2
Seutepolenta.




8.5.PUBuLoN napauerpwv ouvKoMr]onq ACTIG

70

Post-Flow (

---~

AC

" AC/DC o

AC wave

AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

23

AC frequency AC auto

AC balance AC wave

ACIDC Pulse mode

AC balance Remate

AC/DC

"._Pul se mode

AC auto

AC wave

T
Pre-Flow
2T/4T Remote

Pulse mode AC auto

Ertidoyn tou tonou pebparocg ("AC/DC")
Aloupivio - Aettoupyia AC (evoAAaooOUEVO pEUHQ)
Avogeidwrog xaAuBag/palakdc xahupac/aAha -
Aettoupyia DC (ouvexég pebua)

Aewtoupyia tupoov ("2T/4T")

Aeltoupyia 2T: 6tav natnbsl To KOLUTL TOU TUPGOU,
£ekva n ouykOAAnon. To Kou Tt PEMeL va tatnBel
YLOL VOl GUVEXLOTEL. TN CUVEXELQ, TO KOUUTTL
oreAevBepwveTal Kat n cuykoAnon Ba dlakorel.
Nettoupyia 4T: Otav natnOsi kot aneAsuBepwbei o
TUPOOC, Eekva n cuykOAAnon. Otav matnBel Eava
KoL areAeuBepwOel, n ouykoAAnon Ba Siakoret. H
Aettoupyia 4T ouviotatal ylo LeyaAUTEPNG
Slapkelag cuykoAAnon.

Asttoupyia MOAKAG

H emidoyn petafl maAULKAG 1 1N TOAULKAG
OUYKOAANONG.

H raAptk ouykoAnon TIG mpaypatomnoleital otov
10 pevpa e€68ou (évtaon) aAAalet artd vPnAo oe
XOUNAO.

Kopa AC ("kOpa AC")

a) TeTpaywvikO KU

b) Huttovoelbég kupa

c) Tpywvikd kOpa

d) AvepxOuevo TpLlywVIKO KU U
e) KaBodlko Tplywviko Kupa

f) Tpameloeldég kKUpa

H cuvioTwpevn puBULoN elval TETPAYWVLKO KUUA.




Pulse mode

AC wave

AC auto

Remote

Remote
Pre-Flow

—

C auto

_Remote
f‘“?i_“

emote !

:

re-Flow

A

tart current

Start current
Pre-Flow

Remote

mim
Up slope
Start current

Pre-Flow

Autopotn  emloy]  TOPOUETPWV  KOTA TN
oUYKOAANon pe pevpa AC ("AC Auto")

JUVLOTATAL YLO LN ETTAYYEAUATIEG XELPLOTEG. ITN
Aettoupyia "Tuvépyela”, To olotnua eAEyxou TNG
pUNxavng cuykdAAnong Ba oo {ntroeL TtV
KatdAAnAn cuxvotnta AC Kkat tnv KatdAAnAn
Loopportia AC.

TnAexelptotiplo ("TnAexeplotipo")

H pnxavn cuykOAAnonG UMopEL va mpooapUooTEL
yla va eAEyXEL TOV TUPGO. Evepyomolnote autnyv tn
AELTOUPYLO YLO VO EVEPYOTIOLCETE TO
TNAEXELPLOTAPLO (QUTH TN OTLYUN, TO HEYLOTO pEUUA
otov mivaka eAéyxou Ba anevepyornoinBei).

mim
Peak currant

Up slope

Start current

Pulse duty cycle
Peak current

Up slope

REMICTE

Npopor agpiov ("MNpopon")

Mpwv amnod tnv mpokAnaon nAektplkou toéou, Ba
£eKLVNOEL pLa TTpopor aepiou yla va MPpooTateUEL TN
OUYKOAANON KaTd TN SLAPKELD TOU OXNUATLONOU TNG.
O GUVIOTWHEVOG XPOVOC TTpoponG agpiou eival 0,1 -
0,5 deutepoAemra.

ApXLkO peUpa ("Pebpa évapéng")

Pebua ouykoAAnong otn Asttoupyia 4T petafl Tou
TPWTOU TMATAUATOG TOU KOUUTILOU TOU TILOTOALOU
OUYKOA\NONG KaL tng ameAsuBOépworng tou. H
OUVLOTWHEVN pUBULON glval To 50% Tou UEyLoTou
pelpaTOC.




Pre-Flow

Start current

Pre-Flow

Start current

Up slope

Crater current

Post-Flow

AC frequency ~ A

109

Down slope

Crater current

Post-Flow

Remote (
\

I"'._

S

eak current

P

109/

.\..-

ODE | ‘ s

—
C balance

Hz

PULSE MODE

ON

—

("AC f-requen-:\;“

Pulse frequency

Pulse duty cycle

Peak current

| o |

Xpovog avodou ("KAion nmpog ta navw")

O XpOvog Mou XpelAleTal TO PeULA YLA VA avEREL
oo To peV A EKKIVNONG OTO HEYLOTO PEUUA OTN
Aettoupyla 4T peta tnv aneAeuBépwaon g
okav&AAng Tou mupooU. H ocuvictwpevn puBuLon
elvat 3 deutepodemnra.

4.0

mim
Base cument
Pulse frequency
Pulse duty cycle

| oFF

Méyioto pelpa

O xpnotng unopel va pubpuioel To oG Tou
tepayiou epyaoiag kal to cvotnpa Ba mpoteivel Eva
pEyloTo pelua. Edv ol mapapetpol Stamiotwbouv
QVeTApPKE(g, PmopoUuV va MPooapuooTolV.

a -
o 7

mm }
Pulse mode
2T/4T
AC/DC

looppormia AC

EruAéyeL T pUBULON TNG LOOPPOTILOC KUMOTOUOPPNG
AC oe Aettoupyia AC TIG. Zag emITpEMEL va oploeTe
£€va LOOPPOTINUEVO, SLELOSUTIKO N KABOpLOTLKO
o&elbiou t6€0 Kata tn ocuykOoAAnon AC TIG

mim
2T/4T
AC/DC
AC balance

OTE ‘

OFF

Zuxvotnta AC

JaG EMTPENEL VO pUBUIOETE TN oUXVOTNTA KUKAOU
TOU TeTpaywvikoU KUpatog AC (uetaBaon amo + ot -
) Katd tn ouykdAAnon AC TIG.




PsUpa Baong

XaunAotepn TLUN PEUUOTOC O AELTOUPYLA TIOAILLKG
OUYKOAANoNG. H ocuviotwpevn puBuion sivat 30%
TOU HEYLOTOU PEUUATOC.

Peak current Post-Flow

b
Pulse duty cycle *\ ) Crater current

Pulse frequency e Down slope
C

Ka®odwk kAion

" O xpovocg nou pecohafet katd tn petaBaon amnod to
L LEYLOTO OTO PEVUA KPATHPA OTAV TIOTLETAL N
40 okav&AdAn tou mupooU og Aettoupyio 4T. H
A % mm Pl | ouvictwpevn puBULoN elval 3 SsutepoOlenta.

Pulse duty cycle AC frequency
Pulse frequency Y Post-FHow

Base current - Crater current

TeAKo pevpa ("Pevpa kpatipa')
J0G ETUTPEMEL VA ETUAEEETE TNV ATOULTOUEVN £vTaon
PEVOTOG OTO TEAOG TNG CUYKOAANONC.

L mim Z
Pulse frequency AC balance

Base current %, ; AC frequency

Down slope FA"\ Post-Flow
Crater current

Pol aepiov petd tv stoaywyn ("Metd tnv

! ‘ ‘ : swoaywyn")

b XpoOvog pong agpiou oto TEAOG TNG CUYKOAANGNG
44 META TV e€adavion tou Tofou.
mm

Base current 4 5 AG/DC
Down slope “ ' AC balance

Crater current gy AC frequency
Post Flow

8.6.2uyk0AAnon MMA
H ouykoAAnon pe to€o ovopaletal emiong pEBodog MMA ("Xelpokivntn cuykoAAnon pe tofo") kal eivat n
TaAaLOTEPN KAl TILO EVEALKTN HEBOSOC oUYKOAANGNG UE TOEO.

H uébodog MMA xpnoLpormolel éva KaAUPUEVO NAEKTPOSLO, TToU amoTeAeital oo £vay HETOAALKO TTUPAVA KAAULUEVO
pe éva mepiPAnpua. Anploupyeitatl éva NAeKTPLKO TOE0 peTtafl Tou AKPou Tou NAeKTPoSiou Kol TOU TEHAXIOU epyaaiag.
To 16€0 avadAéyetal ayyilovtag tnv dkpn Tou nAektpodiou oto tepdyto epyaciag. O cuykoAANTAG tpododotel To
NAEKTPOSL0 KABWE OLUTO CUVTAKETAL OTO TEUAXLO epyaoiag, £ToL wote va Slatnpeital éva otabepo pUAKog Togou Kot



TOUTOXPOVA LETAKLVEL TO GUVTNYHUEVO AKPO TOU KATA UAKOC TNG YPAUUAG OUYKOAANGNG. H emictpwaon tou
nAektpobiou tNENC amnedeuBepwVeL TPOOTATEUTIKA AEPLA TTOU TIPOOTATEUOUV TO UYPO HETAANO amod Thv enibpaon TG
neplBailouocag atuoodalpag. ITn CUVEXELO OTEPEOTOLEITOL KAl oXNUATI{EL pla okwpla oTnv emidbAavela tTng mioivag, n
omnola mpootatevel TNV MNEN ard TO va KPUWOEL TIOAU ypriyopa Kal va emtnpeactel and eruPAaBeic meplBaAAOVIIKEG
emdpAOcELC.

MNa va Eekwvnoete: emhé€te Tn Asttoupyia cuykOAAnong MMA.

MMA SETTING Pebpa cuyk6AAnong

5.5
@&k 2 > 5mm g
g
Welding current
Hot start current

Force current 1 OO

Emtidoyn pelpatog cuykOAAnonG.

VRD function

@ MMA SETTING @ Tw pevpartog otn Asttoupyia "Oeppn ekkivhon
Aeltoupyia tou SleukoAUVEL Tn cUYKOAANGH. Katd
_om TNV NMPOCGKPOUCH TOU TOEou, TO peUO GUYKOAANONG
Welding current f auAveTal IPoowpLva yLa va BeppavBel To UALKO kal
F T0 nNAektpodLo oto onpeio emadng. Xpelaletal
Hot start current [ | . ' eniong va Stapopdwbel cwotd n Sieioduon kat n
Forcoanrtl 9 2 eTLPAVELA GUYKOAANONG OTO aPXLKO OTASLO TNG
OUYKOAANONC.
VRD function -
@ MMA SETTING @ H Ty Tou pevparoc otn Asttoupyia "Pevpa
Suvaung
- YtaBepomnolei To 16€0 avefapTnTa Ao TIg
Welding current p SLOKUUAVOELG OTO UAKOG TOU KOl LELWVEL TNV

TIOGOTNTO TWV TUTOLALWV.
Hot start current

Force current 5 5

VRD function

@ MMA SETTING Nettoupyia VRD
MaTAOTE TO KOUWTIL YL VOL EVEPYOTIOLIOETE TN
b Aettoupyia VRD. To npdcivo pwg onuaivel OTL To
Welding current [ 1 VRD eival evepyomotnpévo. Matrote {avad to koupmni
\ YLOL VO QTTEVEPYOTIOLAOETE TN AeLToupyia. Juviotdtal
Hot start current [ § \ M ' val evepyorotfoete tn Asttoupyio VRD Katd

ouykoAAnon MMA. VRD - éva cuotnua peiwong

TAoNnc. H amootoAr Tou gival va amevepyomnoLroel
VRD function _ TNV MoPoxN PEUATOG EVTOG Alywv XIALOOTWY TOU

- OEUTEPOAENTOU LETA TO TEAOG TNG GUYKOAANONG.

Autn n Aewtoupyia eivat emiong umevBuvn yla tn

pelwon TG TAong Tou EMKAAUUUEVOU hAekTtpodiou

oe aodalig eninedo.

Force current




8.7.AnoBnkeuon otn uvApn Kot poptwaon
AUTO TO HOVTEAO UNXAVAG CUYKOAANGONG TTaPEXEL TN AslToupyla amoBriKeuong Kal avAakAnong amo tn UvhApn. AlaB£tet
€w¢ Kal 18 B€0elg pvAUNG YLO EPYACLEC CUYKOAANONG.
RECALL N - [

Pulse AC wave Pulse AC wave Remote
Start current Peak current Base current Crater current Start current Peak current Base current Crater current

Up slope Down slope Post-Flow Up slope Down slope Post-Flow

Pulse frequency, Pulse duty cycle, AC frequency AC balance Pulse frequency  Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Emavadopd epyootacLlakwy pubpicswv
AMAWG KPATNOTE MOTNUEVO TO KOUUTL "Emiotpodn” yla 5 SeutepdAenta Kot To cUCTNHA TNEG KNXAVAG Ba emaveABeL
OTLC EPYOOTAOLOKEG PUBUICELC.

9. Anoppwpn TN cuokevaoiag

MapakaAolpe dpuldfte OAa Ta UAIKA cuokevaoiag (xapTtovy, MAAOTIKEG TaLvieg Kal adpo MoAuoTtepivng) yia va
Slaodalioete OTL N povAadSa MPOOTATEVETAL KATA TNV OMOCTOAN, O€ TEPIMTWON TOU XPELAoTeL va Thv oTelheTe o€
kévtpo ogpPig!

10. Metadopa kaL anobnkevon

Katd tn petadopd Tng Lovadag, mpootateUoTe TV ard KpadaopoUg KAl QVATPOTEG KAl NV TNV TonoBeteite
"avamnoda". AmoBnkevote TN povada og KaAA aspL{OUEVO XWPO OTIOU UTIAPXEL ENPOG AEPOC KL SEV UTTIAPXOUV
SlaBpwTtika agpta.

11. KaBaplopog kat cuvtripnon

TpaBnéte 1o Ppig amno tnv npila mpLv anod kabe kaBaplouo kat 6tav n povada Sev xpnoLUomoLeiTal Kot adrioTe Thv va
KPUWOEL EVTEAWCG.

XpNOLUOTOLAOTE YOVO LN SLoBpWwTIKA KABAPLOTIKA YLO TOV KABAPLOUO TWV ETILPOAVELWV.

Mnv Pekdlete tn povada pe psvpa vepou ) unv thv Bubilete os vepd.

BeBalwBeite 6tL Sev elo€pyeTol vepod armod Ta avolypata e€oeplopol oto nepifAnpa.

KaBapiote ta avoiypata s€asplopol pe BoUpToa Kol MEMLECUEVO 0EPQ.

Meta amno kabe kaBaplopnd, OAa Ta EAPTATA TTPETIEL VA OTEYVWVOUV KAAA TIPLV ATIO TNV EMAVOXPNCLLOTIOinon TG
povadag.

AmoBnkeUote T povada os Enpo Kal §pocepo HEPOC, TTPOOTATEUMEVO atO TNV uypacia

KOlL TO AETO NALOKO dwC.

- Abalp£OTE TAKTIKA TN OKOVN LE ENPO Kol KABapod TIEMLECUEVO AEpal.

12. TaKTKOG EAEYXOG TNG CUCKEUNG

EAEyXETE TOKTIKA TN povada yia JNULEG. Z€ QUTAY TNV EPLTTWOon, SLakoPTe tTn XprHon tng povadag. Emkovwvrote
OHECWCE E TOV QVTLTIPOCWITO OAC VLA ETILOKEUN).

TLMPEMEL va KAVW EAQV TOPOUCLACTEL KATOLO TPOBANUQ;

ETILKOLWVWVNOTE E TOV QVTIIPOOWTO 0aC KAl EXETE £TOLUEG TIC akOAouBeg TAnpodopisc:

- AplOu6G Tipoloyiou Kot OELpLloKOC aplBog (0 oelpLaKOC aplOUOC avoypadETaL OTNV TILVAKISO TEXVIKWY
XOPAKTNPLOTIKWY).

e MBavwe pLa pwrtoypadio Tou eAattwpatikol e€opTAUATOC.



O texvikoc oépPLg Ba sival og B£on va tpoodlopioel KOAUTEPA TOLO £ival TO TPOBAnUA av To Tteplypdete 600 TO
Sduvatov akplBéotepa. BAaBeg! Ooo mio Aemtopepeic eloTe, TOOO TILO Ypryopa Unopouv va oag fondricouv!
SHMEIQZH: Mnv avolyete mMOTE Tn cuoKeU XwPI¢ va cuuBouleuteite TNV e€unnpétnon meAatwyv. Auto pmnopei va
odnynost o anwAsla tng eyyvnong!

13. Avtluetwriion mpoBAnuatwyv
NpopAnpa Noon

> EAéytte av o Slakomtng tpododoaoiag ival evepyomolnUéVog.

O petpntrg dev deixvel
HeTpnTng X » EAéyéte av to NAeKTPIKO cuotnpa €xeL mpooPacn otnv tpododooia

timota. c0LLorTo
O aveplotripag dev P , HOTOg L . ) .
neploTpEdETaL > EAEyEte av n tpLdaaoikn yédpupa Sev €xel umootel {nuLa.
Aev ‘l)md‘;xa LO)(L.')Q > Y)r\tfipxs:t ?cbd)\ua orr’]v BonBntikn tpod)(,)éooi’a peo)uaroq otnV MAaKETA
GUYKOAMANGNC. €AEYXOU (EMLKOLVWVIOTE LE TOV AVTUTPOCWIO OAE).

, , > EAEyte OtL OAeg oL mpileg oTN CLUOKEUN Elvol oWOTA CUVSESEPEVEC.
O petpntng Asttoupyel , . , . , .
OOV > Ymdpxel avolyto KUKAWA 1 Kakr) cuv&eon otov akpodéktn €660ou.
, ) , > To KaAwSLo EAEyXOU OTOV MUPCO £(vVOL OTIOCUEVO 1 O SLAKOTITNG glvall
O aveulotnpag Aettoupyet )
, KQTECTPOUUEVOG.
KOVOVIKAL. \ , , . .
, , » To KUKAwMO €Aéyyou elval EAOTTWHATLIKO (ETILKOWVWVNOTE HE TOV
Agv uTtapxeL LoxUg ) )
, QVTUTPOOWTO 0Ag).
OUYKOAANONG.
O petpntng Asttoupysei > Mrmopel vo odeiletal oe mpootaciocc  amé  umEepEvtaon.
KOVOVLKAL. ATIEVEPYOTIOLAOTE TN HOVASA KAl EMAVEKKIVAOTE TO pnxavnuo adou
O avepiotnpag Asttoupyetl avaBoofroet n evbelktikn Auxvia PAABNG.
KOVOVLKA. » Mrmopel va odeidetal os mpootaocia umepBépuavong. Meplpévete
H ev&elktikn Auxvia nmepimou  2-3 Aentd Yyl va KPUWOEL N Hovada xwpic va
SuoAettoupyiag eivatl QUTTEVEPYOTIOLNOETE TNV Tpododoacia peUATOC.
OVOULUEVN. » Mropel va odeiletol o opdApa 0to0 KUKAWHO TOU HETOTPOTEQ

(oupPBouleuteite TOV AVTUTPOCWO CA).

H évbel&n Aettoupyiag

elvai GB':]OT"']' ° > 0 SlakdmTnc Aettoupyiag eivol XaAoopEVOC.
avepLotnpag dev »  EAéy€te €Av 10 NAEKTPIKO oUoTNUA glval umo Taon.

neplotpedetal, dev > EAéyEte TV TEXVIKN KaTdoTtoon Tou Kodwdiou tpododoaciac.
UTIAPXEL TAON OTOV

Kouaotnpa.




0 KUKAwpa
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toCnost prijevoda, ali imajte na umu da automatski prijevodi nisu savrSeni i nisu namijenjeni zamjeni ljudskih
prevoditelja. Sluzbena verzija korisnickog prirucnika je na engleskom jeziku. Sve razlike izmedu prevedene verzije i
originalnog engleskog jezika nisu pravno obvezujuce. Ako imate bilo kakvih pitanja o to¢nosti prijevoda, pogledajte
englesku verziju, koja je sluzbena referenca. Vise jezi¢nih verzija dostupno je na zahtjev putem info@expondo.com.

c Ovaj korisnicki priruc¢nik preveden je strojnim prevodenjem. UloZili smo maksimalan napor kako bismo osigurali

Procitajte upute za uporabu.

Proizvod se moze reciklirati.

Proizvod ispunjava zahtjeve relevantnih sigurnosnih standarda.

Nosite zastitnu odjecu koja stiti cijelo tijelo

Oprez! Nosite zastitne rukavice.

Nosite zastitne naocale.

Oprez! Vruéa povrsina moze uzrokovati opekline!

Oprez! Opasnost od pozara ili eksplozije.

Oprez! Stetne pare, opasnost od trovanja. Plinovi i pare mogu biti opasni za vase zdravlje.
Proces zavarivanja oslobada plinove i pare za zavarivanje. Udisanje ovih tvari moze biti
opasno za zdravlje.

Koristite masku za zavarivanje s odgovarajucim filterom.

OPREZ! Stetno zralenje iz luka za zavarivanje

W
o
©
@ | oo
i
/\
.
U
A
D

—_— Ne dodirujte dijelove pod naponom.

ﬁ OPREZ! llustracije u ovom priru¢niku s uputama sluze samo kao referenca i mogu se u
nekim detaljima razlikovati od stvarnog proizvoda.

2. Tehnicki podaci

Opis parametra Vrijednost parametra



mailto:info@expondo.com

Naziv proizvoda

TIG aparat za zavarivanje

Model

ENTRIX 200D

Nazivni ulazni napon [V] / frekvencija [Hz].

230~/50

Vrsta zavarivanja

MMA // TIG AC/ DC

Raspon struje zavarivanja MMA [A] 30-200
Raspon struje zavarivanja TIG DC [A] 10-200
Raspon struje zavarivanja TIG AC [A] 10-200
Nazivni radni ciklus 40%
Ucinkovitost [%] 65
Preporuceni promjer elektrode [mm)] 1,6-2,4
Faktor snage 0,73
Sila luka DA
Vrudi start DA
IP klasa IP21S
Klasa izolacije F
Brzina protoka [L/M] 15




3. Opdi opis

Priru¢nik je namijenjen kao pomo¢ u sigurnoj i pouzdanoj upotrebi. Proizvod je dizajniran i proizveden strogo u skladu
s tehnickim specifikacijama koriStenjem najnovije tehnologije i komponenti te odrZzavanjem najvisih standarda
kvalitete.

PAZLIVO PROCITAJTE | RAZUMIJEVAITE OVAJ PRIRUCNIK
PRIJE POCETKA RADA.

Kako biste osigurali dugotrajan i pouzdan rad uredaja, provjerite da li ga pravilno koristite i odrzavate u skladu sa
smjernicama u ovom priru¢niku s uputama. Tehnicki podaci i specifikacije u ovom priru¢niku su azurni. Proizvodac
zadrZava pravo na promjene radi poboljSanja kvalitete. Uzimajuéi u obzir tehnicki napredak i moguénost smanjenja
buke, uredaj je projektiran i izraden na nacin da se rizici koji proizlaze iz emisija buke svedu na najnizu mogucu razinu.

4. Sigurnost uporabe

AOPREZ! Procitajte sva sigurnosna upozorenja i upute. Nepostivanje upozorenja i uputa moze uzrokovati strujni
udar, pozar i/ili teSke ozljede ili smrt.

4.1.0péenito
¢ VVodite racuna o vlastitoj sigurnosti i sigurnosti trecih strana citajudi i slijedeéi smjernice sadrzane u ovom prirucniku.
¢ Samo kvalificirane osobe smiju pokretati, koristiti, rukovati i popravljati uredaj.
¢ Uredaj se ne smije koristiti u druge svrhe osim onih za koje je namijenjen.

4.2 .Smjernice za osiguranje radova opasnih od poZara
Priprema zgrade i prostorija za radove opasne od poZara sastoji se od:
e (iSCenja prostorija ili mjesta na kojima ¢e se izvoditi radovi od zapaljivih materijala
i oneciscenja;
e premjestanja svih zapaljivih i nezapaljivih predmeta u zapaljivoj ambalaZi na sigurnu udaljenost;
e zastite materijala koji se ne mogu ukloniti pokrivanjem, na primjer, metalnim limovima, gipsanim plo¢ama itd., od
ucinaka, na primjer, prskanja zavarivanja;
e provjere jesu li materijali ili predmeti koji se nalaze u susjednim prostorijama podloZni
paljenju i zahtijevaju li upotrebu lokalnih sigurnosnih mjera;
¢ brtvljenja nezapaljivim materijalima svih prolaznih otvora u instalacijama, ventilaciji itd., koji se nalaze u blizini mjesta
rada;
e zastite od prskanja zavarivanja ili mehanickih osteéenja sve elektri¢ne, plinske i instalacijske kabele sa zapaljivom
izolacijom, pod uvjetom da se nalaze unutar podrucja rizika uzrokovanog radovima opasnim od pozara;
e provjerite jesu li tog dana obavljeni ikakvi radovi s bojanjem ili drugim zapaljivim tvarima.

Iskre mogu uzrokovati pozar

Iskre zavarivanja mogu uzrokovati pozare, eksplozije i opekline nezastiéene koZe. Prilikom zavarivanja nosite rukavice
za zavarivanje i zastitnu odje¢u. Uklonite ili osigurajte sve zapaljive materijale i tvari iz radnog podrucja. Nemoijte
zavarivati zatvorene spremnike ili spremnike koji su sadrzavali zapaljive tekucine. Takve spremnike ili spremnike treba
isprati prije zavarivanja kako bi se uklonile zapaljive tekuéine. Nemojte zavarivati u blizini zapaljivih plinova, para ili
tekudina. Oprema za gasenje poZara (protivpozarne deke i aparati za gasenje prahom ili snijegom) treba biti smjestena
u blizini radnog podrucja na vidljivom i lako dostupnom mjestu.

Boce mogu eksplodirati

Koristite samo odobrene plinske boce i ispravan regulator. Boce treba prevoziti, skladistiti i postavljati uspravno.
Zastitite boce od topline, prevrtanja i mehanickih osteéenja. Odrzavajte sve dijelove plinske instalacije u dobrom stanju:
bocu, crijevo, spojnice, regulator.

Zavareni materijali mogu uzrokovati opekline
Nikada ne dodirujte zavarene dijelove nezasti¢enim dijelovima tijela. Uvijek nosite rukavice za zavarivanje i klijesta
prilikom dodirivanja ili pomicanja zavarenog materijala.



4.3.Priprema radnog mjesta za zavarivanje
Oprez! Zavarivanje moze uzrokovati pozar ili eksploziju.
e Pridrzavajte se propisa o zdravlju i sigurnosti za zavarivacke radove i opremite radno mjesto odgovarajuéim
aparatom za gasenje pozZara
¢ Zabranjeno je zavarivanje na mjestima gdje se zapaljivi materijali mogu zapaliti.
e Zabranjeno je zavarivanje u atmosferi koja sadrzi eksplozivnu smjesu zapaljivih plinova, para, magle ili prasine sa
zrakom.
¢ Uklonite sve zapaljive materijale u radijusu od 12 m od mjesta zavarivanja i, ako je to nemoguce, pokrijte zapaljive
materijale nezapaljivim pokrivacem.
* Poduzmite mjere opreza protiv iskri i uZzarenih metalnih Cestica.
¢ Imajte na umu da iskre ili vruéi metalni iverji mogu prodrijeti kroz proreze ili otvore u zastitnim kapama, poklopcima
ili zaslonima.
¢ Nemojte zavarivati spremnike ili bacve koje sadrze ili su sadrzavale zapaljive tvari. Takoder nemojte zavarivati u
njihovoj blizini.
* Nemojte zavarivati spremnike pod tlakom, tlaéne vodove ili spremnike pod tlakom.
¢ Uvijek osigurajte dovoljnu ventilaciju.
* Prije pocetka zavarivanja provijerite jeste li u stabilnom poloZaju.

4.4.0sobna zastitna oprema
Oprez! Zracenje luka moZze ostetiti o€i ili kozu tijela.
e Prilikom zavarivanja nosite Cistu, uljanu zastitnu odjecu od nezapaljivog i neprovodljivog materijala (koza, debeli
pamuk), koZne rukavice, visoke ¢izme i zastitnu kapuljacu.
e Prije zavarivanja rijesSite se svih zapaljivih ili eksplozivnih predmeta poput propan-butan upaljaca i Sibica.
e Koristite zastitu za lice (kacigu ili stitnik) i pokrijte oci sjenom koja odgovara vidu zavarivaca i struji zavarivanja.
Sigurnosni standardi preporucuju nijansu br. 9 (minimalno br. 8) za bilo koju struju ispod 300 A. NiZe nijanse zastite
mogu se koristiti ako je luk prekriven obratkom.
e Uvijek koristite odobrene zastitne naocale s bo¢nim Stitnikom ispod kacige ili drugog Stitnika.
e Koristite Stitnike na radnom mjestu kako biste zastitili druge od odsjaja ili prskanja.
¢ Uvijek nosite Cepice za usi ili drugu zastitu za sluh kako biste sprijecili ulazak prskanja u usi.
¢ Upozorite prolaznike da ne gledaju u elektric¢ni luk.

4.5.Zadtita od strujnog udara
Oprez! Strujni udar moze biti fatalan.
¢ Ukljucite kabel za napajanje u najblizu uti¢nicu i provedite ga na prakti¢an i siguran nacin. Izbjegavajte nepailjivo
rasklapanje
kabela na neprovjerenom tlu, Sto moZe dovesti do strujnog udara ili pozara.
e Kontakt s elektricno nabijenim dijelovima moZe uzrokovati strujni udar ili teske opekline.
e Elektri¢ni luk i radno podrucje su elektri¢no nabijeni kada tece struja.
e Ulazni strujni krug i unutarnji strujni krugovi uredaja takoder su pod naponom kada je napajanje ukljuceno.
¢ Ne dodirujte komponente pod naponom.
» Nosite suhe, izolirane rukavice bez dlacica i zastitnu odjecu.
* Na podu koristite izolacijske prostirke ili druge izolacijske premaze koji su dovoljno veliki da sprijece kontakt izmedu
tijela i predmetaili poda.
¢ Ne dodirujte elektricni luk.
e Iskljucite napajanje prije rukovanja, ¢is¢enja ili zamjene elektrode.
e Provjerite je li kabel za uzemljenje pravilno spojen i je li utika¢ pravilno umetnut u uzemljenu uti¢nicu. Nepravilno
uzemljenje uredaja moze ugroziti Zivot ili zdravlje.
¢ Redovito provjeravajte kabele za napajanje na ostecenja ili nedostatak izolacije. Osteceni kabel treba zamijeniti.
Nepailjiv popravak izolacije moZe uzrokovati smrt ili tjelesne ozljede.
e |skljucite uredaj kada ga ne koristite.
¢ Kabel se ne smije omotavati oko tijela.
¢ Radni komad mora biti pravilno uzemljen.
* Smiju se koristiti samo pribori koji su u dobrom stanju.
e Osteceni dijelovi uredaja moraju se popraviti ili zamijeniti. Koristite sigurnosne pojaseve pri radu na visini.
¢ Sva oprema i sigurnosni predmeti trebaju biti pohranjeni na jednom mjestu.
¢ Vrh rucke drzite dalje od tijela kada se aktivira okidac.
e Pricvrstite kabel za uzemljenje na radni komad ili Sto blize njemu (npr. na radni stol).



Oprez! Stroj moze jos uvijek biti pod naponom kada je kabel za napajanje iskljucen.
¢ Nakon isklju¢ivanja uredaja i odspajanja kabela za napon, provjerite napon na ulaznom kondenzatoru i uvjerite se
da je vrijednost napona nula, inace ne dodirujte komponente uredaja.

4.6.Plinovi i pare
Oprez! Plin moze biti opasan za zdravlje ili dovesti do smrti!
e Uvijek drZite udaljenost od izlaza plina.
e Prilikom zavarivanja obratite pozornost na izmjenu zraka, izbjegavajuci udisanje plina.
¢ Uklonite kemijske tvari (masti, otapala) s povrsine radnih komada jer gore pod visokom temperaturom, ispustajuci
otrovne pare.
¢ Zavarivanje pocincanih dijelova dopusteno je samo uz ucinkovito usisavanje s filtracijom i dovod ¢istog zraka.
Cinkove pare su vrlo otrovne, a simptom trovanja je tzv. cinkova groznica.

5. Upute za uporabu

5.1.0pcenito
¢ Uredaj koristite prema namjeni, u skladu sa zdravstvenim i sigurnosnim propisima
i ogranicenja koja proizlaze iz podataka na natpisnoj plocici (IP stupanj, radni ciklus, napon napajanja itd.).
* Ne otvarajte uredaj jer ¢e to ponistiti jamstvo; takoder, eksplodirajudi izloZeni dijelovi mogu uzrokovati ozljede.
¢ Proizvodac nece biti odgovoran za tehnicke promjene opreme ili materijalnu Stetu nastalu uvodenjem tih promjena.
¢ U slucaju kvara opreme, obratite se servisnom centru.
¢ Ne prekrivajte ventilacijske otvore uredaja - postavite aparat za zavarivanje na udaljenosti od 30 cm od okolnih
predmeta.
e Aparat za zavarivanje ne smije se drzati pod rukom ili blizu tijela.
» Ne postavljajte uredaj u prostorije s agresivnim okruzenjem, visokom prasinom i u blizini uredaja s visokom
emisijom elektromagnetskog polja.

5.2.Skladistenje uredaja
- Zastitite uredaj od vode i vlage.
- Aparat za zavarivanje ne smije se postavljati na zagrijanu povrsinu.
- Uredaj Cuvajte u suhoj i Cistoj prostoriji.

5.3.Spajanje uredaja
5.3.1. Elektri¢ni prikljuc¢ak
e Uredaj treba spojiti kvalificirana osoba. Nadalje, osoba
s potrebnim kvalifikacijama treba provijeriti jesu li uzemljenje i elektri¢na instalacija sa zastitnim sustavom u skladu sa
sigurnosnim propisima i ispravno funkcioniraju.
¢ Postavite uredaj u blizini radnog mjesta.
¢ Za spajanje uredaja izbjegavajte preduge kabele.
¢ Jednofazni aparati za zavarivanje trebaju biti spojeni na uti¢nicu opremljenu uzemljenjem.
¢ Aparati za zavarivanje napajani trofaznom mreZom isporucuju se bez utikaca; takav utikac trebate sami nabaviti, a
instalaciju prepustiti kvalificiranoj osobi.
OPREZ! Uredaj se smije koristiti samo ako je spojen na instalaciju s ispravnim osiguracem.

5.3.2. Prikljucak za plin

e Postavite plinske boce dalje od predmeta koji se zavaruje i osigurajte ih od pada.

e Plinski priklju¢ak aparata za zavarivanje mora biti spojen na plinsku bocu ili na sustav dovoda plina odgovaraju¢im
crijevom i regulatorom s regulacijom protoka plina. Oprez! Nije dopusteno koristiti mreZne regulatore za plinske
boce i obrnuto. Takva zamjena moZe dovesti do ostecenja reduktora i tjelesnih ozljeda.

e Stedljiva upotreba plina produljuje vrijeme zavarivanja.

6. Pregled proizvoda
Prednji pogled
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2 - Upravljacka ploca

3 - lzlazni prikljucak "+"

4 - Uticnica za TIG upravljacki vod

5-  Priklju¢ak za izlaz plina

6 - lzlazni prikljucak "-"

7 - Gumb za ukljucivanje/iskljuéivanje
8 - Kabel za napajanje

9 - Prikljucak za ulaz plina

10 - Dodatni prikljucak za uzemljenje

Upravljacka ploca

».

Function ACauto Pre-Flow Function

A Pulse mode

ACwave Start current

“oc | 2
Return S

iy

A - Gumb za prebacivanje funkcija lijevog izbornika. Pritisnite i drZite 5 sekundi za prelazak na stranicu s
podacima.

B - Gumb za natrag: vraéa vas na izbornik viSe razine ili natrag. Pritisnite i drzite dulje od 5 sekundi za povratak na
tvornicke postavke.

C- Gumb za podesavanje podataka. Brzo podesavanje: istovremeno pritisnite i okrenite gumb za brze
podesavanje. Fino podeSavanje: okrenite gumb za fino podesavanje.

D - Tipka za potvrdu: pritisnite za ulazak u podmeni ili izvodenje trenutne operacije. Pritisnite i drZite dulje od 5
sekundi za spremanje trenutnih podataka.

E - Tipka za prebacivanje funkcija desnog izbornika. Pritisnite i drZite dulje od 5 sekundi za ulazak na stranicu za
pohranu podataka.

TIG rucka



a - Duga kapa, straznja

b - Stezna ¢ahura

c - Drzac plamenika

d - Stezna ¢ahura u kucistu
e - Keramicka mlaznica

7. Spajanje Zica

Provjera nepropusnosti plinskih spojeva
Prije prve upotrebe, a zatim u redovitim intervalima, preporucuje se provjeriti ima li propustanja plina. Postupak
treba provesti na sljedeci nacin:

1) Spojite regulator i sklop plinske cijevi te zategnite sve spojeve i stezaljke.

2) Polako otvorite ventil boce.

3) Podesite brzinu protoka na regulatoru na priblizno 8-10 |/min.

4) Zatvorite ventil boce i pratite kazaljku manometra na regulatoru. Ako kazaljka padne prema nuli, to znaci da
postoji curenje plina. Povremeno curenje plina moZe biti sporo. Da biste ga identificirali, ostavite tlak plina u
regulatoru i cijevi dulje vrijeme (oko 15 minuta).

5) U slucaju curenja plina, provjerite sve spojeve i terminale na curenje. Cetkanje ili prskanje sapunicom
uzrokovat ¢e pojavu mjehuri¢a na mjestu curenja.

6) Zategnite stezaljke ili spojnice kako biste uklonili curenje plina.

VAZNO! - Preporucuje se provijeriti curenje plina prije pokretanja stroja. Preporucuje se zatvaranje ventila boce kada
se stroj ne koristi.

MMA nacin zavarivanja:
1) Spojite kabel za zavarivanje na prikljuc¢ak oznacen s "+" i okrenite utikac kabela kako biste osigurali prikljucak.
2) Spojite Zicu za uzemljenje na priklju¢ak oznacen s "-" i okrenite konektor Zice kako biste osigurali prikljucak.
3) Spojite kabel za napajanje i ukljucite napajanje.
4) Spojite Zicu za uzemljenje na radni komad. Nakon $to su ovi koraci dovrseni, zavarivanje moze zapoceti.

A OPREZ! Polaritet kabela mozZe varirati! Sve informacije o polaritetu trebaju biti opisane na pakiranju koje je
dostavio proizvodac elektrode!

TIG nacin zavarivanja

1) Spojite kabel za uzemljenje na priklju¢ak oznacen s "+" i okrenite utikac kabela kako biste osigurali prikljucak.
Spojite kabel za zavarivanje na priklju¢ak oznacen s "-" i okrenite utikac kabela kako biste osigurali prikljucak.
Spojite izlaznu plinsku cijev TIG plamenika na priklju¢ak na prednjoj plo¢i uredaja.
Spojite upravljacki kabel TIG plamenika na priklju¢ak na prednjoj ploci uredaja.
Spojite crijevo za dovod plina na bocu zastitnog plina opremljenu reduktorom tlaka.
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6) Spojite crijevo za dovod plina na prikljuc¢ak za dovod plina na straznjoj strani uredaja. Polako otvorite ventil na
boci za plin i podesite protok plina na potrebnu vrijednost. Provjerite ima li curenja plina.

7) Spojite kabel za napajanje i ukljucite napajanje.

8) Spojite Zicu za uzemljenje na radni komad. Nakon Sto su ovi koraci dovrseni, zavarivanje moze zapoceti.

8. Upravljanje uredajem
8.1.Postavka jezika

LANGUAGE SETTING

DO O O, O

Enghsh

Aparat za zavarivanje nudi nekoliko jezi¢nih opcija, tako da operater moZe odabrati Zeljeni jezik.

8.2.Postavljanje nacina zavarivanja

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

TR

oo =#
g0 HF-TIG

T Tle

Pritisnite tipku P (desno) ili « (lijevo) ili okrenite gumb za odabir Zeljenog nacina zavarivanja. Zatim pritisnite za
prelazak na sljedeci korak (ili pritisnite gumb).

8.3.Automatski nacin rada

U automatskom nacinu rada moguce je odabrati materijal i njegovu debljinu. Zatim je moguce zapoceti zavarivanje jer
¢e uredaj predloziti struju zavarivanja.

Napomena: Ako se materijal i debljina ponovno postave, sustav ¢e se vratiti na zadane postavke.

Odabir materijala

Okrenite gumb za odabir materijala za zavarivanje,
a zatim pritisnite ili pritisnite gumb za potvrdu i
20 prelazak na sljedeci korak.
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Welding current - Thickness

Material selection
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Odabir debljine lima ("Debljina")
Ponovno okrenite i pritisnite gumb za podesavanje
debljine lima i dovrsetak postavki. Sustav ¢e
preporuciti odgovarajucu struju zavarivanja.
Zavarivanje moZze zapoceti.

Kontrola struje zavarivanja ("VrSna struja")
Ako je potrebno, fino podesite struju zavarivanja.

8.4.Postavljanje parametara TIG DC zavarivanja
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Post-Flow AC wave

AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T
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Odabir vrste struje ("AC/DC")

Aluminij - AC nacin rada (izmjenicna struja)
Nehrdajudi ¢elik/meki ¢elik/ostalo - DC nacin rada
(istosmjerna struja)

mm

AC auto

AC frequency

AC balance AC wave

AC/DC Pulse mode
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Nadin rada plamenika ("2T/4T")

2T nacin rada: kada se pritisne gumb plamenika,
zavarivanje pocinje. Gumb se mora pritisnuti za
nastavak. Nakon Sto se gumb otpusti, zavarivanje ¢e
se zaustaviti.

4T nacin rada: Kada se plamenik pritisne i otpusti,
zavarivanje pocinje. Kada se ponovno pritisne i
otpusti, zavarivanje ¢e se zaustaviti. 4T nacin rada
preporucuje se za dulje zavarivanje.
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Pulsni na¢in rada

Izbor izmedu pulsirajuceg ili nepulsirajué¢eg
zavarivanja.

Pulsno TIG zavarivanje dogada se kada se izlazna
struja (amperaza) promijeni iz visoke u nisku.
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Daljinsko upravljanje ("Remote")

Aparat za zavarivanje se moze prilagoditi za
upravljanje plamenikom. Aktivirajte ovu funkciju za
ukljucivanje daljinskog upravljanja (u ovom trenutku,
vrsna struja na upravljackoj ploci bit ¢e iskljucena).

Predprotok plina ("Pre-Flow")

Prije nego Sto se inducira elektric¢ni luk, zapocet ¢e
predprotok plina kako bi se zastitio zavar tijekom
njegovog formiranja. Preporuceno vrijeme
predprotoka plina je 0,1 - 0,5 sekundi.

Pocetna struja ("Start current")

Struja zavarivanja u 4T nacinu rada izmedu prvog
pritiska gumba pistolja za zavarivanje i njegovog
otpustanja. Preporucena postavka je 50% vrsne
struje.
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Vrijeme porasta ("Up slope")

Vrijeme potrebno da struja poraste od pocetne
struje do vrsne struje u 4T nacinu rada nakon Sto se
otpusti okida¢ plamenika. Preporuc¢ena postavka je 3
sekunde.

Vrsna struja

Korisnik moZe podesiti debljinu obratka, a sustav ¢e
preporuciti vrsnu struju. Ako se utvrdi da su
parametri neadekvatni, mogu se podesiti.

1344

Start current

mim
Down slope
Up slope Base current

Peak current

Radni ciklus impulsa

U nacinu impulsnog zavarivanja, to je postotak
trajanja vrSne struje u odnosu na trajanje osnovne
struje. Preporucena postavka je 30%.

Crater current

Down slope

Peak cumrent 5H3

. Base current
Pulse frequency

| on" | oFF |

Frekvencija impulsa

U nacinu impulsnog zavarivanja, to je brzina
prebacivanja s vrSne na osnovnu struju. Preporucena
postavka je 10 Hz.
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Post-Flow

Crater current

Down slope

Osnovna struja

Donja vrijednost struje u nac¢inu impulsnog
zavarivanja. Preporucena postavka je 30% vrsne
struje.

L3

4.0

mim

AC frequency

Post-Flow

Crater current

OFF

Silazni nagib

Vrijeme koje prode u prijelazu iz vrSne u struju
kratera kada se pritisne okida¢ plamenika u 4T
nacinu rada. Preporucena postavka je 3 sekunde.

L3

4.0

AC balance

AC frequency

Post-Flow

PULSE MODE [

H | . ENEI

“44

mm
AC/DC
AC balance

AC frequency

[“or) o

REMOTE

FF

Zavrsna struja ("Struja kratera")
Omogucduje vam odabir potrebne amperaze na kraju
zavara.

Protok plina nakon zavarivanja ("Post Flow")
Vrijeme protoka plina nakon zavrsetka zavarivanja.
Svrha protoka plina je zastititi zavar od utjecaja
atmosferskih plinova i poboljsati njegova svojstva.
Preporucena postavka je 2 sekunde.




8.5. Podesavanje parametara ACTIG zavarlvanja

70 /490

---~

AC

" AC/DC o

l
23

AC wave

Post-Flow (

AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

Odabir vrste struje ("AC/DC")

Aluminij - AC nacin rada (izmjenicna struja)
Nehrdajuéi celik/meki ¢elik/ostalo - DC nacin rada
(istosmjerna struja)

! )

3 A mim
AC frequency AC auto
AC balance AC wave

Pulse mode

2.3

mm
Remote
AC auta

AC wave

T
Pre-Flow

21/4T Remaote

e
AC wave

Pulse mode AC auto

Nadin rada plamenika ("2T/4T")

2T nacin rada: kada se pritisne gumb plamenika,
zavarivanje pocinje. Gumb se mora pritisnuti za
nastavak. Zatim se gumb otpusti, zavarivanje e se
zaustaviti.

4T nacin rada: Kada se plamenik pritisne i otpusti,
zavarivanje pocinje. Kada se ponovno pritisne i
otpusti, zavarivanje ¢e se zaustaviti. 4T nacin rada
preporucuje se za dulje zavarivanje.

Pulsni naéin rada

Izbor izmedu pulsirajuceg ili nepulsirajuéeg
zavarivanja.

Pulsno TIG zavarivanje dogada se kada se izlazna
struja (amperaza) mijenja s visoke na nisku.

ACval ("ACval")

a) Pravokutni val

b) Sinusni val

¢) Trokutasti val

d) Rastudi trokutasti val
e) Silazni trokutasti val
f) Trapezoidni val

Preporucena postavka je pravokutni val.




Automatski odabir parametara pri zavarivanju AC
strujom ("AC Auto")

Preporucuje se za neprofesionalne operatere. U
nacinu rada "Sinergizam", sustav upravljanja
aparatom za zavarivanje zatrazit ¢e odgovarajucu AC
Start current frekvenciju i AC ravnotezu.

Pre-Flow

Daljinsko upravljanje ("Daljinsko")
Aparat za zavarivanje moze se prilagoditi za
upravljanje plamenikom. Aktivirajte ovu funkciju za
ukljucivanje daljinskog upravljanja (u ovom trenutku,
Al mm P8 | vrsna struja na upravljackoj ploci bit ¢e isklju¢ena).
Pulse mode Remote Up slope
AC wave \ Start current

AC auto {’-__‘R!"\ Pre-Flow

emote

Predprotok plina ("Pre-Flow")

Prije nego Sto se inducira elektric¢ni luk, zapocet ¢e
predprotok plina kako bi se zastitio zavar tijekom

k njegovog formiranja. Preporuceno vrijeme
Ul | predprotoka plina je 0,1 - 0,5 sekundi.

Peak current

Up slope

Remote (4-\ Start current
P

re-Flow

Pocetna struja ("Startna struja")

Struja zavarivanja u 4T nacinu rada izmedu prvog
pritiska gumba pistolja za zavarivanje i njegovog
otpustanja. Preporucena postavka je 50% vrine
struje.

Pulse duty cycle

Remate Peak current

Pre-Flow f?!\ Up slope

tart current




Vrijeme porasta ("Up slope")
Vrijeme potrebno da struja poraste od pocetne
struje do vrsne struje u 4T nacinu rada nakon Sto se

2 O 0 / otpusti okida¢ plamenika. Preporuc¢ena postavka je 3
A . it Pl | sekunde.
Remote Pulse frequency

Pre-Flow . ; Pulse duty cycle

Start current Peak current

| o |

Vrsna struja

Korisnik moZe podesiti debljinu obratka, a sustav ¢e
L preporuciti vr$nu struju. Ako se utvrdi da su
4,0 parametri neadekvatni, mogu se podesiti.
mim
Pre-Fow Base cumrent
Start current '“ Pulse frequency

Up slope ,—EA\ Pulse duty cycle

eak current

::-c:-;"" PULSE MODE |

|_on | oFF |

EN) AC ravnoteza
_ - Odabire podesavanje ravnoteze AC valnog oblika u
1 09 - AC TIG nacinu rada. Omogucuje vam postavljanje
' 27 uravnoteZenog, prodiruceg ili luka za ¢isSéenje oksida
A L PN | tijekom AC TIG zavarivanja

Crater current 4 1 Pulse mode

Post-Flow 2T/AT

—
AC frequency 7~ Ty = AC/DC

AC frekvencija
Omogucduje vam podesavanje ciklicke frekvencije AC

pravokutnog vala (prijelaz s + na -) tijekom AC TIG
zavarivanja.

Down slope 2T/4T
\

Crater current

Post-Flow

= AC/DC

Mt - AC balance
("AC frequen-:\;“

OTE ‘

OFF




“44

Osnovna struja

NiZa vrijednost struje u pulsnom nacinu rada
zavarivanja. Preporucena postavka je 30% vrsne
struje.

Peak current 4 0 Post-Flow
\

Pulse duty cycle *\ Crater current

Pulse frequency e Down slope
Base current

Pulse duty cycle

Pulse frequency *

id;l O

AC frequency

Post-Flow

Silazni nagib

Vrijeme koje prode u prijelazu iz vrSne u struju
kratera kada se pritisne okidac gorionika u 4T nacinu
rada. Preporucena postavka je 3 sekunde.

5
Base current 4\ Crater current
Down slope

Zavrsna struja ("Struja kratera")

Omoguduje vam odabir potrebne amperaze na kraju
zavarivanja.

L mim Z
Pulse frequency AC balance

\

Base current AC frequency

Down slope r"_—"\ Post-Flow
Crater current

Protok plina nakon zavarivanja ("Post Flow")
Vrijeme protoka plina na kraju zavarivanja nakon
nestanka luka.

“4.4

Base current 4 5 AG/DC
\ .

Down slope AC balance

Crater current ,—i\ AC frequency
Post Flow

8.6.MMA zavarivanje

Elektrolu¢no zavarivanje naziva se i MMA metoda ("Rucno elektrolu¢no zavarivanje") i najstarija je i najsvestranija
metoda elektrolu¢nog zavarivanja.

MMA metoda koristi obloZenu elektrodu, koja se sastoji od metalne jezgre prekrivene plastom. Elektricni luk stvara se
izmedu kraja elektrode i obratka. Luk se pali dodirivanjem vrha elektrode s obratkom. Zavariva¢ dovodi elektrodu dok
se tali u obratak kako bi odrzao konstantnu duljinu luka i istovremeno pomice svoj taljeni kraj duz linije zavarivanja.



Premaz taljene elektrode oslobada zastitne plinove koji Stite tekuéi metal od utjecaja okolne atmosfere. Zatim se
stvrdnjava i stvara trosku na povrsini taline koja Stiti koagulirajuci spoj od prebrzog hladenja i Stetnih utjecaja okoline.

Za pocetak: odaberite nacin rada MMA zavarivanja.

MMA SETTING @ Struja zavarivanja
Odabir struje zavarivanja.
ﬁ @ 25mm 5;5mm
-

Welding current :
Hot start current :
Force current 1 OO

VRD function

@ MMA SETTING @ Vrijednost struje u funkciji "Vruci start
Funkcija koja olaksava zavarivanje. Prilikom paljenja
_ luka, struja zavarivanja privremeno se povecava
Welding current f kako bi se zagrijao materijal i elektroda na mjestu
F kontakta. Takoder sluZi za pravilno oblikovanje
Hot start current [ | . ' prodiranja i zavarene povrsine u poéetnoj fazi
Force current 9 2 zavarivanja.
VRD function S —
@ MMA SETTING @ Vrijednost struje u funkciji "Force current

Stabilizira luk bez obzira na fluktuacije u njegovoj
duljini i smanjuje koli¢inu prskanja.

Welding current

Hot start current

Force current 5 5

VRD function

) MMA SETTING VRD funkcija
Pritisnite gumb za aktiviranje VRD funkcije. Zeleno

b svjetlo znaci da je VRD uklju¢en. Ponovno pritisnite
Welding current [ \ gumb za deaktiviranje funkcije. Preporucuje se
ukljucivanje VRD funkcije tijekom MMA zavarivanja.
VRD - sustav za smanjenje napona; njegov je zadatak
iskljuciti napajanje unutar nekoliko milisekundi
nakon zavrSetka zavarivanja. Ova je funkcija takoder

VRD function ; odgovorna za smanjenje napona obloZene elektrode
- na sigurnu razinu.

Hot start current

Force current

8.7.Spremanje u memoriju i u€itavanje
Ovaj model aparata za zavarivanje ima funkciju spremanja i pozivanja iz memorije. Ima do 18 memorijskih lokacija za
zadatke zavarivanja.



MEMORY
RECALL

Pulse

Start current

Pre-Flow

AC wave
Peak current

Up slope

AC/DC

Base current

Down slope

Crater current

Post-Flow

MEMORY
SAVE

Pulse

Start current

Pre-Flow

AC wave

Peak current

Up slope

AC/DC

2T/4T

Base current

Down slope

Remote

Crater current

Post-Flow

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency AC balance Pulse frequency | Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Vradanje tvornickih postavki
Samo drzite pritisnut gumb "Return" 5 sekundi i sustav aparata ce se resetirati na tvornicke postavke.

9. Odlaganje ambalaze

Molimo sacuvajte sav materijal za pakiranje (karton, plastic¢ne trake i polistirensku pjenu) kako biste osigurali da je
uredaj zastic¢en tijekom transporta, u slucaju da ga budete morali poslati u servisni centar!

10. Transport i skladistenje

Prilikom transporta uredaja zastitite ga od udaraca i prevrtanja te ga nemojte postavljati "naopacke". Uredaj spremite
u dobro prozracenu prostoriju gdje je prisutan suhi zrak i nisu prisutni korozivni plinovi.

11. CiS¢enje i odrZavanje
Prije svakog c¢is¢enja i kada se uredaj ne koristi, izvucite utikac iz struje i potpuno ohladite uredaj.
Za Cis¢enje povrsina koristite samo nekorozivna sredstva za ¢is¢enje.
Ne prskajte uredaj mlazom vode niti ga uranjajte u vodu.
Pazite da voda ne ulazi kroz ventilacijske otvore na kucistu.
Ocistite ventilacijske otvore ¢etkom i komprimiranim zrakom.
Nakon svakog cisc¢enja, sve dijelove treba dobro osusiti prije ponovne upotrebe uredaja.
Uredaj spremite na suhom i hladnom mjestu, zasti¢cenom od vlage
i izravne sunceve svjetlosti.
- Redovito uklanjajte prasinu suhim i Cistim komprimiranim zrakom.

12. Redoviti pregled uredaja

Redovito provjeravajte uredaj na oStec¢enja. U tom slucaju prestanite koristiti uredaj. Odmah se obratite svom
prodavacu radi popravka.

Sto trebam uciniti ako se pojavi problem?

Obratite se svom prodavacu i pripremite sljedeée podatke:

- Broj racuna i serijski broj (serijski broj naveden je na natpisnoj plocici).

¢ Moguce je da imate fotografiju neispravnog dijela.

Serviser ¢ée mo¢i bolje utvrditi u ¢emu je problem ako ga $to preciznije opisete. kvarovi! Sto detaljnije opisete, brie
vam mogu pomodil

NAPOMENA: Nikada ne otvarajte uredaj bez konzultacije s korisnickom sluzbom. To moZe dovesti do gubitka jamstva!

13. RjeSavanje problema

| Problem |

Rjesenje




> Provijerite je li prekidac za napajanje ukljucen.
Mijera¢ niéta ne pokazuje. > PrOVJ:er?te ?meix li eIektriéni sustvav !:)ristup napajanju.
Ventilator se ne okrece. > PrOVJej.nte jeli trofazrln most ostﬁzce‘n. N ‘
Nema snage zavarivanja, » Postoji kvar u vpomocnom napajanju na upravljackoj ploci (obratite se
svom prodavacu).
> Provijerite jesu li sve uti¢nice na uredaju ispravno spojene.

Mjerac radi normalno. > Postoji otvoreni strujni krug ili lo$ spoj na izlaznom terminalu.
Ventilator radi normalno. > Upravljacki kabel na gorioniku je prekinut ili je prekidac ostecen.
Nema snage zavarivanja. > Upravljacki krug je neispravan (obratite se svom prodavacu).

» Uzrok moze biti zastita od prekomjerne struje. Iskljudite uredaj i

Mijerac radi normalno. ponovno pokrenite stroj nakon Sto indikatorska lampica kvara
Ventilator radi normalno. zatreperi.

Svijetli indikatorska » Uzrok moze biti zastita od pregrijavanja. Pricekajte oko 2-3 minute da
lampica kvara. se uredaj ohladi bez iskljucivanja napajanja.
» Uzrok moze biti kvar u strujnom krugu pretvaraca (obratite se svom
prodavacu).
Indikator napajanja je >  Prekida¢ napajanja je pokvaren.
isklju,éen, ventilator se ne »  Provjerite je li elektri¢ni sustav pod naponom.
okrece, nema napona na »  Provjerite tehnicko stanje kabela za napajanje.

plameniku.




Elektricni krug

14.




taciau atkreipkite démesj, kad automatiniai vertimai néra tobuli ir neturi pakeisti Zzmoniy vertéjy. Oficiali naudotojo
vadovo versija yra angly kalba. Bet kokie skirtumai tarp iSverstos versijos ir originalo angly kalba néra teisiskai
jpareigojantys. Jei turite klausimy dél vertimo tikslumo, Zr. angliSka versijg, kuri yra oficiali nuoroda. Daugiau kalby
versijy galite gauti paprase el. pastu info@expondo.com.

c Sis naudotojo vadovas i$verstas naudojant masininj vertima. Déjome visas pastangas, kad vertimas bty tikslus,

1. Simboliai

Perskaitykite naudojimo instrukcijas.

Perdirbamas produktas.

Produktas atitinka atitinkamy saugos standarty reikalavimus.

Déveékite apsauginius drabuzius, kurie apsaugoty visg kiing

@ Atsargiai! Mavékite apsaugines pirstines.
Dévékite apsauginius akinius.

Avékite apsauginius batus.

Atsargiai! KarsStas pavirsius gali nudeginti!

Atsargiai! Gaisro ar sprogimo pavojus.

sveikatai. Suvirinimo proceso metu issiskiria suvirinimo dujos ir damai. Siy medziagy
ikvépimas gali b{ti pavojingas sveikatai.

Naudokite suvirinimo kauke su tinkamu filtro uztamsinimu.

ATSARGIAI! Kenksminga suvirinimo lanko spinduliuoté

ﬁ Atsargiai! Kenksmingi garai, apsinuodijimo pavojus. Dujos ir garai gali blti pavojingi jlsy

— = Nelieskite daliy, kuriomis teka srové.

ﬁ ATSARGIAI! Sioje naudojimo instrukcijoje pateiktos iliustracijos yra tik informacinio
pobudzio ir kai kuriomis detalémis gali skirtis nuo tikrojo gaminio.

2. Techniniai duomenys

Parametro apraSymas Parametro reikSmé



mailto:info@expondo.com

Produkto pavadinimas

TIG suvirinimo aparatas

Modelis

ENTRIX 200D

Nominali jéjimo jtampa [V] / dazZnis [Hz].

230~/50

Suvirinimo tipas

MMA // TIG AC/ DC

Suvirinimo sroveés diapazonas MMA [A] 30-200
Suvirinimo sroveés diapazonas TIG DC [A] 10-200
TIG AC suvirinimo sroveés diapazonas [A] 10-200
Nominalus darbo ciklas 40 %
Efektyvumas [%] 65
Rekomenduojamas elektrodo skersmuo [mm] 1,6-2,4
Galios koeficientas 0,73
Lanko jéga TAIP
Karstasis paleidimas TAIP
IP klasé IP21S
Izoliacijos klasé F
Srauto greitis [L/M] 15




3. Bendras aprasymas

Sis vadovas skirtas padéti saugiai ir patikimai naudoti. Produktas suprojektuotas ir pagamintas grieztai laikantis
techniniy specifikacijy, naudojant naujausias technologijas ir komponentus bei iSlaikant auksciausius kokybés
standartus.

PRIES PRADEDAMI DARBA ATIDZIAI PERSKAITYKITE IR
SUPRATE S] VADOVA.

Kad jrenginys veikty ilgai ir patikimai, jsitikinkite, kad jj tinkamai naudojate ir prizidrite pagal Siame naudojimo vadove
pateiktas gaires. Siame vadove pateikti techniniai duomenys ir specifikacijos yra naujausios. Gamintojas pasilieka teise
atlikti pakeitimus, kad pagerinty kokybe. AtsiZvelgiant j technine pazangg ir galimybe sumaZinti triukSma, jrenginys
suprojektuotas ir pagamintas taip, kad triukSmo keliama rizika bty sumazinta iki Zemiausio jmanomo lygio.

4. Naudojimo sauga

AATSARGIAI! Perskaitykite visus saugos jspéjimus ir instrukcijas. Nesilaikant jspéjimy ir instrukcijy, gali kilti
elektros smugis, gaisras ir (arba) sunkis suzalojimai ar mirtis.

4.1.Bendroji informacija
¢ Ripinkités savo ir treciyjy saliy saugumu, perskaitydami ir laikydamiesi Siame vadove pateikty nurodymuy.
¢ Jrenginj paleisti, valdyti, tvarkyti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys.
¢ Jrenginys negali buti naudojamas kitiems tikslams, nei numatyta.

4.2.Gaisrui pavojingy darby apsaugos gairés
Pastato ir patalpy paruosimas gaisrui pavojingiems darbams apima:
o patalpy ar viety, kuriose bus atliekami darbai, valyma nuo degiy medZiagy
ir tersaly;
e visy degiy ir nedegiy objekty, esanciy degioje pakuotéje, perkélimg saugiu atstumu;
e medZiagy, kuriy negalima pasalinti uzdengiant, pavyzdZiui, metalo lakstais, gipso kartono plokstémis ir pan., apsauga
nuo, pavyzdziui, suvirinimo pursly poveikio;
e patikrinima, ar gretimose patalpose esancios medZiagos ar objektai yra linke uZsidegti ir ar jiems reikia naudoti
vietines apsaugos
priemones;
¢ nedegiomis medZiagomis uZsandarinti visas kiaurymes montavimo, ventiliacijos ir pan., esancias Salia darbo vietos;
¢ visy elektros, dujy ir montavimo kabeliy su degia izoliacija apsaugg nuo suvirinimo pursly ar mechaniniy pazeidimy,
jei jie yra gaisrui pavojingy darby keliamo pavojaus zonoje;
e patikrinkite, ar tg dieng nebuvo atlikti dazymo ar kiti darbai, naudojant degias medziagas.

Kibirkstys gali sukelti gaisrg

Suvirinimo kibirkstys gali sukelti gaisrg, sprogimg ir neapsaugotos odos nudegimus. Virinimo metu mavékite suvirinimo
pirstines ir apsauginius drabuZius. Pasalinkite arba pritvirtinkite visas degias medziagas ir substancijas i$ darbo zonos.
Nevirinkite uzdary talpykly ar baky, kuriuose buvo degiy skysciy. Pries virinimg tokius konteinerius ar bakus reikia
praplauti, kad bty pasalinti degls skysciai. Nevirinkite Salia degiy dujy, gary ar skysciy. Gaisro gesinimo jranga
(gesintuvai ir milteliniai arba sniego gesintuvai) turi biti Salia darbo zonos, matomoje ir lengvai prieinamoje vietoje.

Balionai gali sprogti

Naudokite tik patvirtintus dujy balionus ir tinkamai veikiantj reguliatoriy. Balionus reikia transportuoti, laikyti ir
pastatyti vertikaliai. Saugokite balionus nuo karscio, apvirtimo ir mechaniniy paZeidimy. Visas dujy instaliacijos dalis
laikykite geros buklés: baliong, Zarng, jungiamasias detales, reguliatoriy.

Suvirintos medzZiagos gali nudeginti
Niekada nelieskite suvirinty daliy neapsaugotomis kiino dalimis. Liesdami arba judindami suvirintg medziagg, visada
muvékite suvirinimo pirstines ir reples.



4.3.Darbo vietos paruosimas suvirinimui
Démesio! Suvirinimas gali sukelti gaisrg arba sprogima.
e Laikykités suvirinimo darby sveikatos ir saugos taisykliy ir aprupinkite darbo vietg tinkamu gesintuvu
e DraudZiama suvirinti vietose, kur gali uzsidegti degios medZiagos.
e DraudZiama suvirinti atmosferoje, kurioje yra sprogstamasis degiy dujy, gary, riiko ar dulkiy misinys su oru.
¢ 12 m spinduliu nuo suvirinimo vietos pasalinkite visas degias medziagas ir, jei tai nejmanoma, uzdenkite degias
medZiagas nedegia danga.
¢ Imkités atsargumo priemoniy nuo kibirksciy ir jkaitusiy metalo daleliy.
¢ Atminkite, kad kibirkstys ar karSto metalo skeveldros gali prasiskverbti pro apsauginiy dangteliy, dangciy ar ekrany
plySius ar angas.
¢ Nevirinkite talpykly ar statiniy, kuriuose yra arba buvo degiy medZziagy. Taip pat nevirinkite Salia jy.
¢ Nevirinkite sléginiy talpykly, sléginiy linijy ar sléginiy talpykly.
e Visada uztikrinkite pakankamg védinima.
e Pries pradédami suvirinti, jsitikinkite, kad esate stabilioje padétyje.

4.4 Asmeninés apsaugos priemonés
Atsargiai! Lanko spinduliuoté gali paZeisti akis ar kiino oda.
e Suvirindami dévékite Svarius, neriebius apsauginius drabuZius, pagamintus i$ nedegios ir nelaidZzios medZiagos
(odos, storos medvilnés), odines pirstines, aukstakulnius batus ir apsauginj gobtuva.
e Pries pradédami suvirinti, atsikratykite visy degiy ar sprogiy daikty, tokiy kaip propano-butano Ziebtuvéliai ir
degtukai.
* Naudokite veido apsaugg (Salmg arba skydg) ir uzdenkite akis atspalviu, atitinkanciu suvirintojo regéjimg ir
suvirinimo srove. Saugos standartai rekomenduoja naudoti 9 (maZiausiai 8) atspalvio skyda, jei srovés stipris yra
mazesnis nei 300 A. Jei ruosinys uzdengia lankg, galima naudoti Zemesnio atspalvio skydus.
* VVisada naudokite patvirtintus apsauginius akinius su Soniniu skydeliu po Salmu ar kitu skydeliu.
* Naudokite darbo vietos skydelius, kad apsaugotumeéte kitus nuo akinimo ar taskymosi.
» Visada dévékite ausy kistukus arba kitas klausos apsaugos priemones nuo per didelio triukSmo ir kad j ausis
nepatekty pursly.
e Jspékite pasalinius asmenis nezilréti j elektros lanka.

4.5.Apsauga nuo smagio
Atsargiai! Elektros smiigis gali biiti mirtinas.
¢ Jjunkite maitinimo laidg j artimiausig lizdg ir nutieskite jj praktiskai bei saugiai. Venkite neatsargaus isskleidimo
laidg ant nepatikrinto jZeminimo, nes tai gali sukelti elektros smgj arba gaisra.
e Prisilietimas prie jelektrinty daliy gali sukelti elektros smigj arba sunkius nudegimus.
e Elektros lankas ir darbo zona jelektrinami, kai teka srové.
e Jjungus maitinima, jrenginio jvesties grandiné ir vidiné grandiné taip pat yra jjungtos.
¢ Nelieskite veikian¢iy komponentuy.
e Mivékite sausas, neplkuotas, izoliuotas pirstines ir apsauginius drabuzius.
¢ Ant grindy naudokite pakankamai didelius izoliacinius kilimélius ar kitas izoliacines dangas, kad kiinas nesiliesty su
daiktu ar grindimis.
» Nelieskite elektros lanko.
e Pries liesdami, valydami ar keisdami elektrodg, iSjunkite maitinima.
e Jsitikinkite, kad jzeminimo laidas tinkamai prijungtas, o kistukas tinkamai jkistas j jZemintg lizdg. Netinkamas
jrenginio jzeminimas gali kelti pavojy gyvybei ar sveikatai.
¢ Reguliariai tikrinkite maitinimo laidus, ar jie nepaZzeisti ir ar néra izoliacijos. PaZeistg kabelj reikia pakeisti.
Neatsargus izoliacijos remontas gali sukelti mirtj arba kiino suzalojima.
e ISjunkite prietaisg, kai jo nenaudojate.
¢ Kabelis neturi bti apvyniotas aplink kiing.
* Ruosinys turi bati tinkamai jZemintas.
¢ Galima naudoti tik geros biklés priedus.
¢ Pazeistas jrenginio dalis reikia sutaisyti arba pakeisti. Dirbdami aukstyje, naudokite saugos dirzus.
e Visa jranga ir saugos priemonés turéty buti laikomos vienoje vietoje.
¢ Kai aktyvuotas gaidukas, laikykite rankenos galiukg atokiau nuo kiino.
e Pritvirtinkite jZeminimo laidg prie ruosinio arba kuo arciau jo (pvz., prie darbastalio).

Atsargiai! Atjungus maitinimo laidg, jrenginys vis dar gali biiti jjungtas.



e ISjunge jrenginj ir atjunge jtampos kabelj, patikrinkite jéjimo kondensatoriaus jtampg ir jsitikinkite, kad jtampos
verte lygi nuliui, prieSingu atveju nelieskite jrenginio komponentuy.

4.6.Dujos ir dimai
Atsargiai! Dujos gali biiti pavojingos sveikatai arba sukelti mirtj!
* Visada laikykités atstumo nuo dujy iSleidimo angos.
¢ Virinant atkreipkite démesj j oro apykaitg, venkite jkvépti dujy.
¢ Pasalinkite chemines medZziagas (riebalus, tirpiklius) nuo ruosiniy pavirsiaus, nes jos dega aukstoje temperatdroje ir
iSskiria nuodingus garus.
e Cinkuoty detaliy virinimas leidziamas tik esant efektyviam iStraukimui su filtravimu ir Svaraus oro tiekimui. Cinko
garai yra labai toksiski, o apsinuodijimo simptomas yra vadinamoji cinko karstiné.

5. Naudojimo instrukcijos

5.1.Bendra
» Naudokite prietaisg pagal paskirtj, laikydamiesi sveikatos ir saugos taisykliy
ir apribojimus, kylancius i§ duomeny, pateikty ant vardinés plokstelés (IP laipsnis, darbo ciklas, maitinimo jtampa ir
kt.).
» Neatidarykite jrenginio, nes tai panaikins garantijg; be to, sprogusios atviros dalys gali sukelti suzalojimy.
e Gamintojas neatsako uz techninius jrangos pakeitimus ar materialine Zalg, atsiradusig dél Siy pakeitimy jdiegimo.
e Jei jranga sugenda, kreipkités j techninés prieziliros centra.
» NeuzZdenkite prietaiso ventiliacijos angy — suvirinimo aparatg pastatykite 30 cm atstumu nuo aplinkiniy objekty.
¢ Suvirinimo aparato negalima laikyti po ranka ar arti kiino.
e Nemontuokite jrangos patalpose, kuriose yra agresyvi aplinka, didelis dulkiy kiekis ir Salia prietaisy, skleidzianciy
stipry elektromagnetinj lauka.

5.2.Jrenginio saugojimas
- Saugokite jrenginj nuo vandens ir drégmeés.
- Suvirinimo aparato negalima statyti ant jkaitusio pavirSiaus.
- Laikykite masing sausoje ir Svarioje patalpoje.

5.3.Jrenginio prijungimas
5.3.1. Elektros jungtis

e Jrenginj turéty prijungti kvalifikuotas asmuo. Be to, Zmogus
turintys reikiamg kvalifikacijg, turéty patikrinti, ar jZeminimas ir elektros instaliacija su apsaugos sistema atitinka
saugos taisykles ir tinkamai veikia.
e Pastatykite jrenginj Salia darbo vietos.
¢ Prijungdami jrenginj, venkite per ilgy laidy.
* Vienfaziai suvirinimo aparatai turéty bati jungiami prie lizdo su jZeminimo kontaktu.
» Trifazio elektros tinklo maitinami suvirinimo aparatai tiekiami be kistuko, tokj kistukg turétuméte jsigyti patys, o
jrengima patikéti kvalifikuotam asmeniui.
ATSARGIAI! Jrenginj galima naudoti tik prijungus prie instaliacijos su veikianciu saugikliu.

5.3.2. Dujy prijungimas

e Dujy balionus padékite atokiau nuo suvirinamo objekto ir apsaugokite juos nuo kritimo.

e Suvirinimo aparato dujy jungtis turi bati prijungta prie dujy baliono arba prie dujy tiekimo sistemos tinkama Zarna
ir reguliatoriumi su dujy srauto reguliatoriumi. Atsargiai! DraudZiama naudoti tinklo reguliatorius dujy balionams
ir atvirksciai. Toks sukeitimas gali sugadinti reduktoriy ir sukelti asmens suzalojima.

e Taupus dujy naudojimas pailgina suvirinimo laika.

6. Produkto apzvalga

Vaizdas i$ priekio
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2 - Valdymo skydas

3 - ISvesties gnybtas ,+“

4 - TIG valdymo laido lizdas

5- Dujy isleidimo jungtis

6 - ISvesties terminalas ,,-“

7 - Jjungimo / iSjungimo mygtukas
8- Maitinimo laidas

9- Dujy jleidimo jungtis

10 - Papildomas jZeminimo gnybtas

Valdymo skydas

».

Function ACauto Pre-Flow Function

A Pulse mode

ACwave Start current

“oc | 2
Return S

iy

A - Mygtukas kairiojo meniu funkcijoms perjungti. Norédami pereiti j duomeny puslapj, paspauskite ir palaikykite
5 sekundes.

B - Mygtukas ,Atgal“: graZina j auksStesnio lygio meniu arba atgal. Norédami grjzti j gamyklinius nustatymus,
paspauskite ir palaikykite ilgiau nei 5 sekundes.

C- Duomeny reguliavimo rankenélé. Greitas reguliavimas: vienu metu paspauskite ir pasukite rankenéle, kad
reguliuotumeéte greiciau. Tikslus reguliavimas: pasukite rankenéle, kad nustatytumeéte tikslyjj reguliavima.

D - Patvirtinimo mygtukas: paspauskite, kad atidarytuméte papildoma meniu arba atliktuméte dabartine
operacijg. Norédami iSsaugoti dabartinius duomenis, paspauskite ir palaikykite ilgiau nei 5 sekundes.

E - Mygtukas desiniojo meniu funkcijoms perjungti. Norédami patekti j duomeny saugojimo puslapj, paspauskite
ir palaikykite nuspaude ilgiau nei 5 sekundes.

TIG rankena



a - llgas dangtelis, galinis
b - Jvoré

c - Zibintuvélio laikiklis

d - Jvoré korpuse

e - Keraminis antgalis

7. Laidy prijungimas

Dujy jungciy sandarumo patikrinimas
Pries pirma kartg naudojant ir véliau reguliariais intervalais rekomenduojama patikrinti, ar néra dujy nuotékio.
Procedira turéty bati atliekama taip:
1) Prijunkite reguliatoriy ir dujy linijos mazgg ir priverzkite visas jungtis bei spaustukus.
2) Létai atidarykite cilindro voZztuva.
3) Valdiklyje nustatykite mazdaug 8—10 |/min srauto greit;.
4) Uzdarykite baliono voztuvg ir stebékite reguliatoriaus slégio matuoklio rodykle. Jei rodyklé nukrenta link
nulio, tai reiskia, kad yra dujy nuotékis. Kartais dujy nuotékis gali bati Iétas. Norédami jj nustatyti, ilgg laika
(apie 15 minuciy) palikite dujy slégj reguliatoriuje ir linijoje.
5) Dujy nuotékio atveju patikrinkite visas jungtis ir gnybtus, ar néra nuotékio. Valant Sepeciu arba purskiant
muiluotu vandeniu, nuotékio vietoje atsiras burbuliuky.
6) Priverzkite spaustukus arba jungtis, kad iSvengtuméte dujy nuotékio.
SVARBU! - Prie$ paleidzZiant jrenginj, rekomenduojama patikrinti, ar néra dujy nuotékio. Rekomenduojama uzdaryti
baliono voztuvg, kai jrenginys nenaudojamas.

MMA suvirinimo reZimas:
1) Prijunkite suvirinimo kabelj prie jungties, pazymétos ,+“, ir pasukite kabelio kistuka, kad pritvirtintuméte
jungtj.
2) Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos ,,-“, ir pasukite laido jungtj, kad pritvirtintuméte jungt;.
3) Prijunkite maitinimo laidg ir jjunkite maitinima.
4) Prijunkite jZeminimo laidg prie ruosSinio. Atlikus Siuos veiksmus, galima pradéti suvirinima.

A ATSARGIAI! Kabelio poliskumas gali skirtis! Visa poliSkumo informacija turéty bati aprasyta elektrodo
gamintojo pateiktoje pakuotéje!

TIG suvirinimo reZzimas
1) Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos ,+“, ir pasukite kabelio kistuka, kad pritvirtintuméte
jungtj.
2) Prijunkite suvirinimo kabelj prie jungties, pazymétos ,-“, ir pasukite kabelio kistuka, kad pritvirtintuméte
jungtj.



3) Prijunkite TIG degiklio iSéjimo dujy linijg prie jungties, esancios aparato priekiniame skydelyje.

4) Prijunkite TIG degiklio valdymo laidg prie jungties, esancios aparato priekiniame skydelyje.

5) Prijunkite dujy jleidimo Zarng prie apsauginio dujy baliono su slégio reduktoriumi.

6) Prijunkite dujy jleidimo Zarng prie dujy jleidimo jungties, esancios aparato gale. Létai atidarykite dujy baliono
vozZtuvy ir nustatykite dujy srautg iki reikiamos vertés. Patikrinkite, ar néra dujy nuotékio.

7) Prijunkite maitinimo laidg ir jjunkite maitinima.

8) Prijunkite jZeminimo laidg prie ruoSinio. Atlikus Siuos veiksmus, galima pradéti suvirinima.

8. Jrenginio valdymas
8.1.Kalbos nustatymas

LANGUAGE SETTING

BO O @ O

Enghsh

Suvirinimo aparatas sitlo kelias kalbos parinktis, todél operatorius gali pasirinkti pageidaujamg kalba.

8.2.Suvirinimo rezimo nustatymas

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

o»(?l-cfo !L | / "&- J.t / S C}'*{) i’L

(j O HF-TIG = HF-TIG (j [o]

Synergy MMA Synergy

HE-TIG

Paspauskite mygtukg P> (desinén) arba « (kaire) arba pasukite rankenéle, kad pasirinktuméte norima suvirinimo
rezima. Tada paspauskite B3, kad pereituméte prie kito Zingsnio (arba paspauskite rankenéle).

8.3.Automatinis rezimas

Automatiniu rezimu galima pasirinkti medziagg ir jos storj. Tada galima pradéti suvirinimg, nes prietaisas pasitlys
suvirinimo srove.

Pastaba: jei medziaga ir storis nustatomi dar kartg, sistema grjs j numatytuosius nustatymus.
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MedzZiagos pasirinkimas

Pasukite rankenéle, kad pasirinktuméte suvirinimo
medZiagg, tada paspauskite arba paspauskite
rankenéle, kad patvirtintuméte ir pereituméte prie
kito Zingsnio.

Laksto storio pasirinkimas (,,Storis“)

Pasukite ir dar kartg paspauskite rankenéle, kad
sureguliuotumeéte laksto storj ir uzbaigtumete
nustatymus. Sistema rekomenduos tinkama
suvirinimo srove. Galima pradéti suvirinima.

Suvirinimo srovés valdymas (,,DidZiausia srové*“)
Jei reikia, tiksliai sureguliuokite suvirinimo srove.

8.4.TIG nuolatinés srovés suvirinimo parametry nustatymas
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Post-Flow AC wave

AC frequency Pulse mode

AC

f AC/DC -

|_OFF |

AC balance 2T/4AT

(—  REMOTE ‘

OFF |

Srovés tipo pasirinkimas (,,AC/DC")

Aliuminis — kintamosios srovés rezimas (kintamoji
srové)

Nerudijantis plienas / mazZaanglis plienas / kiti —
nuolatinés srovés rezimas (nuolatiné srové)




AC frequency
AC balance

AC balance
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2T/4T

Pulse mode
AC wave

AC auto

70 /,

AC wave

AC auto

Remote
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AC auto
AC wave

Pulse mode

Remote

AC auto
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AC wave
Pulse mode |

Start current
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Pre-Flow
- Remote
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Peak current
Up slope

Start current

Degiklio darbo rezimas (,,2T/4T*)

2T rezimas: paspaudus degiklio mygtuka, prasideda
suvirinimas. Norint testi, reikia paspausti mygtuka.
Atleidus mygtukg, suvirinimas bus sustabdytas.

4T rezimas: paspaudus ir atleidus degiklj, prasideda
suvirinimas. Dar kartg paspaudus ir atleidus,
suvirinimas bus sustabdytas. 4T reZimas
rekomenduojamas ilgesniam suvirinimui.

Impulsinis reZimas

Galima pasirinkti impulsinj arba neimpulsinj
suvirinima.

Impulsinis TIG suvirinimas vyksta, kai iSéjimo srove
(amperai) pasikeicia is didelés j maza.

Nuotolinis valdymas (,,Remote“)

Suvirinimo aparatas gali bGti pritaikytas valdyti
degiklj. Jjunkite Sig funkcijg, kad jjungtuméte
nuotolinj valdyma (tuo metu maksimali srové
valdymo skydelyje bus iSjungta).

ISankstinis dujy tiekimas (,,Pre-Flow*)

Pries sukeliant elektros lankg, pradedamas
iSankstinis dujy tiekimas, siekiant apsaugoti
suvirinimo sidle jos formavimo metu.
Rekomenduojamas iSankstinio dujy tiekimo laikas
yra 0,1-0,5 sekundés.
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1 3 4 Base current

Pulse frequency

(——P‘:ﬂ Pulse duty cycle

eak current |

Pradiné srové (,Start current”)

Suvirinimo srové 4T reZimu tarp pirmojo suvirinimo
pistoleto mygtuko paspaudimo ir jo atleidimo.
Rekomenduojamas nustatymas yra 50 %
maksimalios srovés.

Kilimo laikas (,,Didéjimo nuolydis®)

Laikas, per kurj srové pakyla nuo pradinés srovés iki
maksimalios srovés 4T rezimu, atleidus degiklio
gaiduka. Rekomenduojamas nustatymas yra 3
sekundés.

Maksimali srové

Vartotojas gali reguliuoti ruosinio storj, o sistema
rekomenduos maksimalig srove. Jei parametrai
pasirodo esantys nepakankami, juos galima
reguliuoti.

mim
Down slope

Base current

Impulso darbo ciklas

Impulsinio suvirinimo reZimu tai yra didZiausios
sroveés trukmeés procentiné dalis, palyginti su bazinés
srovés trukme. Rekomenduojamas nustatymas yra
30 %.
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AC balance

Pulse frequency 7 0
\

Base current
e

rater current

AC frequency

Down slope Post-Flow

ODE ||

Impulsy daznis

Impulsinio suvirinimo rezimu tai yra perjungimo
greitis nuo didZiausios iki bazinés srovés.
Rekomenduojamas nustatymas yra 10 Hz.

Baziné sroveé

MazZesné srovés verté impulsinio suvirinimo rezimu.
Rekomenduojamas nustatymas yra 30 % didZiausios
Sroves.

Mazéjimo nuolydis

Laikas, praeinantis peréjimui nuo didZiausios iki
kraterio srovés, kai degiklio gaidukas paspaudzZiamas
4T rezimu. Rekomenduojamas nustatymas yra 3
sekundés.

Galutineé srové (,kraterio srové”)
LeidZia pasirinkti suvirinimo pabaigoje reikalingg
sroveés stipruma.
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Dujy srautas po srauto (,,Post Flow*)

Dujy tekéjimo laikas po suvirinimo pabaigos. Dujy
srauto tikslas — apsaugoti suvirinimo sitle nuo
atmosferos dujy jtakos ir pagerinti jos savybes.
Rekomenduojamas nustatymas yra 2 sekundés.
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E C AC wave
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AC frequenq,r Pulse mode
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AC auto

AC frequency

AC balance AC wave

Pulse mode

Remote
AC auto

AC wave

Srovés tipo pasirinkimas (,,AC/DC")
Aliuminis - AC rezimas (kintamoji srové)
Neradijantis plienas / minkstas plienas / kiti -
nuolatinés srovés rezimas (nuolatiné srové)

Degiklio veikimo rezimas (,,2T/4T*)

2T reZimas: paspaudus degiklio mygtukg, prasideda
suvirinimas. Norint testi, reikia paspausti mygtuka.
Tada atleidus mygtuka, suvirinimas bus sustabdytas.
4T reZimas: paspaudus ir atleidus degiklj, prasideda
suvirinimas. Dar kartg paspaudus ir atleidus,
suvirinimas sustos. llgesniam suvirinimui
rekomenduojamas 4T reZzimas.

Pulsavimo rezimas

Pasirinkimas tarp impulsinio arba neimpulsinio
suvirinimo.

Impulsinis TIG suvirinimas vyksta, kai iSéjimo srove
(amperais) pasikeicia nuo didelés iki maZos.




E_r'i) Kintamosios srovés banga (,kintamosios srovés

LY e ‘ banga“)

...r *
1 74 [ 4 3 a) Staciakampé banga

g mm b) Sinusiné banga
AC/DC Pre-Flow ¢) Trikampé banga
d) Kylanti trikampé banga
e) Mazéjanti trikampé banga
f) Trapecijos banga

2T/4T Remote
Pulse mode -
AC wave
Rekomenduojamas nustatymas yra kvadratiné
banga.

Automatinis parametry pasirinkimas suvirinant
kintamaja srove (,,AC Auto“)

Rekomenduojama neprofesionaliems operatoriams.
Sinergizmo“ rezimu suvirinimo aparato valdymo
sistema paragins atitinkama kintamosios srovés

Start current daznj ir kintamosios srovés balansa.

Pre—Flow

HL\ RE“'I ote
A

Cauto

Nuotolinis valdymas (,,Remote”)
Suvirinimo aparatg galima pritaikyti valdyti degiklj.

y _ Jjunkite Sig funkcija, kad jjungtuméte nuotolinio
f ; valdymo pultg (tuo metu maksimali srové valdymo
mm Pl | skydelyje bus iSjungta).

.. Pulse r:n.ode Remote Up slope

AC wave Start current

AC auto r"‘L'\ ' Pre-Flow

emote !

ISankstinis dujy tiekimas (,,Pre-Flow*)

Pries sukeliant elektros lankg, pradedamas
iSankstinis dujy tiekimas, siekiant apsaugoti
suvirinimo sidle jos formavimo metu.

_mm _ Rekomenduojamas iSankstinio dujy tiekimo laikas
AC wave Peak current yra 0,1-0,5 sekundés.

AC auto = Up slope

Remote /——-Pl\ Start current

re-Flow
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Pradiné srové (,Start current”)

Suvirinimo srové 4T reZimu tarp pirmojo suvirinimo
pistoleto mygtuko paspaudimo ir jo atleidimo.
Rekomenduojamas nustatymas yra 50 %
maksimalios srovés.
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Kilimo laikas (,,Didéjimo nuolydis*)

Laikas, per kurj srové pakyla nuo pradinés srovés iki
maksimalios srovés 4T rezimu, atleidus degiklio
gaiduka. Rekomenduojamas nustatymas yra 3
sekundés.

Maksimali srové

Vartotojas gali reguliuoti ruoSinio storj, o sistema
rekomenduos maksimalig srove. Jei parametrai
pasirodo esantys nepakankami, juos galima
reguliuoti.

AC balansas

Pasirenka AC bangos formos balanso reguliavimg AC
TIG rezimu. LeidzZia nustatyti subalansuotg,
prasiskverbiantj arba oksidg valantj lankg AC TIG
suvirinimo metu
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Down slope

Crater current

Post-Flow

Peak current

Pulse duty cycle \

Pulse frequency

.\..-

("AC frequenc_\r‘

A

[ ——
B

ase current

L 3

2.7

mim
2T/4T
AC/DC
AC balance

mim
Post-Flow
Crater current

Down slope

AC dainis
LeidZia reguliuoti AC staciakampés bangos ciklo
daznj (peréjima nuo + iki -) AC TIG suvirinimo metu.

Baziné srové

MazZesné srovés verté impulsinio suvirinimo rezimu.
Rekomenduojamas nustatymas yra 30 % didZiausios
sroves.

a

Pulse duty cycle

Pulse frequency *

Base current

AC frequency

Post-Flow

Crater current

Zemyn nukreipta srové

Laikas, praeinantis peréjimui nuo didZiausios iki
kraterio srovés, kai degiklio gaidukas paspaudziamas
4T rezimu. Rekomenduojamas nustatymas yra 3
sekundés.

Pulse frequency
Base current

Down slope

\"..

;
Crater current

AC balance
AC frequency

Post-Flow

Galutineé srové (,Kraterio srové*)
LeidZia pasirinkti reikiamg ampery skaiciy suvirinimo
pabaigoje.




Papildomas dujy srautas (,,Post Flow")
Dujy srauto laikas suvirinimo pabaigoje, dingus
lankui.

4.4

Base current 4 5 AC/DC
Down slope  \ ; AC Haldfiee

Crater current gty AC frequency
" PostFlow )

8.6.MMA suvirinimas

Lankinis suvirinimas dar vadinamas MMA metodu (,,Rankinis lankinis suvirinimas®) ir yra seniausias bei
universaliausias lankinio suvirinimo metodas.

MMA metodui naudojamas padengtas elektrodas, sudarytas iS metalinés Serdies, padengtos apvalkalu. Tarp
elektrodo galo ir ruosinio sukuriama elektros lankas. Lankas uzdegamas palietus elektrodo galiuka prie ruoSinio.
Suvirintojas tiekia elektrodg, kai jis lydosi j ruosinj, kad iSlaikyty pastovy lanko ilgj, ir tuo paciu metu judina jo lydyta
galg isilgai suvirinimo linijos. Lydantis elektrodo sluoksnis iSskiria apsaugines dujas, kurios apsaugo skystg metalg nuo
aplinkinés atmosferos poveikio. Tada jis sukietéja ir baseinélio pavirsiuje suformuoja Slaka, kuris apsaugo koaguliacine
jungtj nuo per greito atvésimo ir Zalingo aplinkos poveikio.

Norédami pradéti: pasirinkite MMA suvirinimo rezima.

MMA SETTING @ Suvirinimo srové
Suvirinimo srovés pasirinkimas.
ﬁ @ 25mm 5._5mm

g
Welding current

Hot start current
Force current 1 OO

VRD function

@ MMA SETTING @ Srovés verté funkcijoje , Kar3tas paleidimas
Funkcija, palengvinanti suvirinima. Uzdedant

suvirinimo lanka, laikinai padidinama suvirinimo

Welding current 3 srové, kad medziaga ir elektrodas sglycCio taske
RN jkaisty. Taip pat pradiniame suvirinimo etape reikia
Ll aslsiliciny ; ' tinkamai suformuoti jsiskverbimo anga ir suvirinimo

Force current 9 2 pavirsiy.

VRD function




Sroveés verté funkcijoje ,,Priverstiné srové”
Jis stabilizuoja lankg, nepaisant jo ilgio svyravimy, ir
sumatzina taskymosi kiek;.

MMA SETTING

*

Welding current
Hot start current
Force current

VRD function

VRD funkcija

Paspauskite mygtuka, kad jjungtumeéte VRD funkcija.
Zalia lemputé reikia, kad VRD jjungtas. Norédami
iSjungti funkcija, dar kartg paspauskite mygtuka.
MMA suvirinimo metu rekomenduojama jjungti VRD
funkcija. VRD - jtampos maZinimo sistema; jos
uzduotis yra iSjungti maitinima per kelias
milisekundes po suvirinimo pabaigos. Si funkcija taip
pat atsakinga uZ padengto elektrodo jtampos
sumatzinima iki saugaus lygio.

MMA SETTING

-
Welding current
Hot start current
Force current

VRD function

8.7.JraSymas j atmintj ir jkélimas
Sis suvirinimo aparato modelis turi atminties isaugojimo ir atkirimo funkcija. Jame yra iki 18 atminties viety
suvirinimo uzduotims.

AC/DC 2T/4T

MEMORY

AC/DC 2T/4T

MEMORY

Pulse

Start current

Pre-Flow

AC wave

Peak current

Up slope

AC auto

Base current

Down slope

Remote

Crater current

Post-Flow

Pulse

Start current

Pre-Flow

AC wave

Peak current

Up slope

AC auto

Base current

Down slope

Remote

Crater current

Post-Flow

AC balance Pulse frequency , Pulse duty cycle AC balance

Pulse frequency Pulse duty cycle  AC frequency

AC frequency

8.8.Atkurti gamyklinius nustatymus

Tiesiog palaikykite nuspaude mygtuka ,Grjzti“ 5 sekundes ir aparato sistema grj$ j gamyklinius nustatymus.

9. Pakuotés iSmetimas

Prasome iSsaugoti visas pakavimo medziagas (kartong, plastikines juosteles ir polistireninj putplastj), kad jrenginys
blty apsaugotas transportavimo metu, jei prireikty jj siysti j techninés prieZitros centrg!

10. Transportavimas ir sandéliavimas
Transportuodami jrenginj, saugokite jj nuo smigiy ir apvirtimo, nestatykite jo ,, aukstyn kojomis“. Jrenginj laikykite
gerai védinamoje patalpoje, kurioje yra sausas oras ir néra koroziniy dujy.



11. Valymas ir prieziura
Pries kiekvieng valymg ir kai jrenginys nenaudojamas, istraukite maitinimo kistukg ir visiskai atvésinkite jrenginj.
Pavirsiams valyti naudokite tik nekorozines valymo priemones.
Nepurkskite jrenginio vandens srove ir nemerkite jo j vanden;.
Jsitikinkite, kad vanduo nepatenka pro korpuso ventiliacijos angas.
Ventiliacijos angas valykite Sepeciu ir suslégtu oru.
Po kiekvieno valymo visas dalis reikia gerai iSdZiovinti pries$ vél naudojant jrenginj.
Jrenginj laikykite sausoje ir vésioje vietoje, apsaugotoje nuo drégmés
ir tiesioginiy saulés spinduliy.
- Reguliariai valykite dulkes sausu ir Svariu suslégtu oru.

12. Reguliarus jrenginio patikrinimas
Reguliariai tikrinkite, ar jrenginys nepazeistas. Jei taip atsitiko, nustokite jj naudoti. Nedelsdami kreipkités j savo
pardavéjg dél remonto.
Ka daryti, jei iSkyla problemy?
Susisiekite su savo pardavéju ir turékite paruostg Sig informacija:
- Sgskaitos faktliros numerj ir serijos numerj (serijos numeris nurodytas ant tipo lentelés).
¢ GalbUt sugedusios dalies nuotrauka.
Aptarnavimo technikas galés geriau nustatyti problemg, jei jg apibldinsite kuo tiksliau. Kuo iSsamesni bisite, tuo
greiciau jis galés jums padétil
PASTABA: Niekada neatidarykite jrenginio nepasitare su klienty aptarnavimo tarnyba. Tai gali lemti garantijos
praradima!

13. Trikciy Salinimas

Problema Sprendimas
> Patikrinkite, ar jjungtas maitinimo jungiklis.
» Patikrinkite, ar elektros sistema turi priei rie maitinimo Saltinio.
Matuoklis nieko nerodo. o . o .p ‘gap
. . . > Patikrinkite, ar nepazeistas trifazis tiltelis.
Ventiliatorius nesisuka. . .. o e .
> Yra gedimas pagalbiniame maitinimo 3altinyje valdymo plokstéje

Néra suvirinimo galios. o .
(susisiekite su pardavéju).

> Patikrinkite, ar visi jrenginio lizdai tinkamai prijungti.

Matuoklis veikia normaliai. > Yra nutraukta grandiné arba blogas prijungimas iSvesties gnybto
Ventiliatorius veikia jungtyje.
normaliai. > Nutrikes degiklio valdymo kabelis arba pazeistas jungiklis.

Néra suvirinimo galios. > Valdymo grandiné yra sugedusi (susisiekite su pardaveéju).




Matuoklis veikia normaliai.

» Tai gali sukelti virSsrovés apsauga. ISjunkite jrenginj ir paleiskite jj i$
Ventiliatorius veikia & psaug ) irengin ir p I

naujo, kai gedimo indikatoriaus lemputé sumirksés.

normaliai.
< . » Tai gali sukelti apsauga nuo perkaitimo. Palaukite apie 2—-3 minutes, kol
Sviedia gedimo . . . iy S
indikatoriaus lempute jrenginys atveés, neisjungdami maitinimo.
' > Tai gali bati dél keitiklio grandinés gedimo (susisiekite su pardavéju).

Mavit'inivr.'nO ind”'(?toril"s > Maitinimo jungiklis sugedes.
nesviecla, ven.t|I.|a.tor|us >  Patikrinkite, ar elektros sistemoje yra jtampa.
nesisuka, degikliui >  Patikrinkite maitinimo laido technine bakle.

netiekiama jtampa.




Elektros grandiné

14.
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Acest Manual de utilizare a fost tradus prin traducere automata. Am depus toate eforturile pentru a ne asigura ca
traducerea este corecta, dar retineti cd traducerile automate nu sunt perfecte si nu sunt menite sa inlocuiasca
traducatorii umani. Versiunea oficialda a Manualului de utilizare este in limba engleza. Orice diferente dintre
versiunea tradusa si versiunea originala in limba engleza nu au caracter obligatoriu din punct de vedere juridic. Daca
aveti intrebari cu privire la corectitudinea traducerii, va rugam sa consultati versiunea in limba engleza, care este
referinta oficialda. Mai multe versiuni lingvistice sunt disponibile la cerere prin intermediul adresei
info@expondo.com.

1. Simboluri

Cititi instructiunile de utilizare.

Produs reciclabil.

Produsul indeplineste cerintele standardelor de siguranta relevante.

Purtati imbracaminte de protectie care protejeaza intregul corp

Atentie! Purtati manusi de protectie.

Purtati ochelari de protectie.

Purtati incaltaminte de protectie.

Atentie! Suprafata fierbinte poate provoca arsuri!

Atentie! Risc de incendiu sau explozie.

Atentie! Vapori nocivi, pericol de otravire. Gazele si fumurile pot fi periculoase pentru
sandtate. Procesul de sudare elibereaza gaze si fumuri de sudura. Inhalarea acestor
substante poate fi periculoasa pentru sanatate.

Utilizati o masca de sudura cu o nuanta de filtru adecvata.

ATENTIE! Radiatii nocive de la arcul de sudura

Nu atingeti piesele sub tensiune.

ﬁ ATENTIE! llustratiile din acest manual de instructiuni sunt doar cu titlu de referinta si pot
diferi de produsul real in anumite detalii.

2. Date tehnice


mailto:info@expondo.com

Descrierea parametrilor

Valoarea parametrului

Denumire produs

Aparat de sudura TIG

Model

ENTRIX 200D

Tensiune nominala de intrare [V] / frecventa [Hz].

230~/50

Tip de sudare MMA // TIG AC/DC
Interval curent de sudare MMA [A] 30-200
Interval curent de sudare TIG DC [A] 10-200
Interval curent de sudare TIG AC [A] 10-200
Ciclu de functionare nominal 40%
Eficienta [%] 65
Diametru electrod recomandat [mm] 1,6-2,4
Factor de putere 0,73
Forta arc DA
Pornire la cald DA
Clasa IP IP21S
Clasa de izolatie F
Debit [L/M] 15




3. Descriere generala

Manualul este destinat sa ajute la utilizarea sigura si fiabila. Produsul este proiectat si fabricat strict conform
specificatiilor tehnice, utilizand cea mai recenta tehnologie si componente si mentinand cele mai inalte standarde de
calitate.

CITITI SI INTELEGETI CU ATENTIE ACEST MANUAL INAINTE
DE A INCEPE LUCRARILE.

Pentru a asigura functionarea indelungatd si fiabila a dispozitivului, asigurati-va ca il utilizati si il intretineti
corespunzator, in conformitate cu instructiunile din acest manual de instructiuni. Datele tehnice si specificatiile din
acest manual sunt actualizate. Producatorul isi rezerva dreptul de a efectua modificari pentru a imbunatati calitatea.
Luand in considerare progresul tehnic si posibilitatea reducerii zgomotului, unitatea este proiectata si construita astfel
incat riscurile rezultate din emisiile de zgomot sa fie reduse la cel mai scazut nivel posibil.

v .s

4. Siguranta utilizarii

A ATENTIE! Cititi toate avertismentele si instructiunile de siguranta. Nerespectarea avertismentelor si
instructiunilor poate duce la electrocutare, incendiu si/sau vatamari corporale grave sau deces.

4.1.Generalitati
e Aveti grija de propria siguranta si de cea a tertilor citind si urmand instructiunile continute Tnh acest manual.
» Doar persoanelor calificate li se permite sa porneasca, sa opereze, sa manipuleze si sa repare dispozitivul.
e Dispozitivul nu trebuie utilizat Tn alte scopuri decat cele pentru care este destinat.

4.2 .Instructiuni pentru securizarea lucrérilor cu pericol de incendiu
Pregatirea cladirii si a incaperilor pentru lucrari cu pericol de incendiu consta in:
e curatarea fncaperilor sau a locurilor in care se vor efectua lucrarile de orice materiale inflamabile
si poluare;
e mutarea tuturor obiectelor inflamabile si neinflamabile din ambalaje inflamabile la o distanta sigura;
e protejarea materialelor care nu pot fi indepartate prin acoperirea lor, de exemplu, cu foi metalice, placi de gips-carton
etc. Impotriva efectelor, de exemplu, ale stropilor de sudura;
e verificarea daca materialele sau obiectele situate in Tincaperile adiacente sunt susceptibile
de aprindere si daca necesita utilizarea unor masuri de siguranta locale;
e etansarea cu materiale neinflamabile a orificiilor de trecere din instalatii, ventilatie etc., situate Tn vecinatatea locului
de munca;
e protejati Impotriva stropilor de sudura sau a deteriorarii mecanice toate cablurile electrice, de gaz si de instalatii cu
izolatie inflamabil3, cu conditia ca acestea sa se afle in raza de risc cauzata de lucrari periculoase la incendiu;
e verificati daca in ziua respectiva nu s-au efectuat lucrari de vopsire sau alte lucrari care utilizeaza substante
inflamabile.

Scanteile pot provoca incendii

Scanteile de sudurd pot provoca incendii, explozii si arsuri ale pielii neprotejate. Purtati manusi de sudura si
imbracdminte de protectie atunci cand sudati. indepartati sau fixati toate materialele si substantele inflamabile din
zona de lucru. Nu sudati recipiente sau rezervoare inchise care au continut lichide inflamabile. Astfel de recipiente sau
rezervoare trebuie clatite Thainte de sudare pentru a indeparta lichidele inflamabile. Nu sudati in apropierea gazelor,
vaporilor sau lichidelor inflamabile. Echipamentele de stingere a incendiilor (paturi ignifuge si stingatoare cu pulbere
sau zapada) trebuie amplasate in apropierea zonei de lucru, fintr-un loc Vvizibil si usor accesibil.

Buteliile pot exploda

Folositi numai butelii de gaz omologate si un regulator functional. Buteliile trebuie transportate, depozitate si
pozitionate in pozitie verticala. Protejati buteliile de caldura, rasturnare si deteriorari mecanice. Pastrati toate partile
instalatiei de gaz in stare buna: butelie, furtun, fitinguri, regulator.

Materialele sudate pot provoca arsuri



Nu atingeti niciodata piesele sudate cu parti ale corpului neprotejate. Purtati intotdeauna manusi de sudura si clesti
atunci cand atingeti sau mutati material sudat.

4.3.Pregétirea locului de munca pentru sudare
Atentie! Sudarea poate provoca un incendiu sau o explozie.
¢ Respectati reglementarile de sanatate si securitate pentru lucrarile de sudura si dotati locul de munca cu un
stingdtor de incendiu adecvat
e Sudura in locuri Tn care materialele inflamabile se pot aprinde este interzisa.
¢ Sudura intr-o atmosfera care contine un amestec exploziv de gaze, vapori, ceturi sau pulberi inflamabile cu aerul
este interzisa.
« Indepértati toate materialele inflamabile pe o razd de 12 m de la locul de sudura si, dac acest lucru este imposibil,
acoperiti materialele inflamabile cu o husa neinflamabila.
e Luati masuri de precautie impotriva scanteilor si a particulelor metalice incandescente.
¢ Retineti ca scanteile sau aschiile de metal fierbinte pot patrunde prin fantele sau deschiderile capacelor, capacelor
sau ecranelor de protectie.
¢ Nu sudati rezervoare sau butoaie care contin sau au continut substante inflamabile. De asemenea, nu sudati in
vecindtatea acestora.
¢ Nu sudati rezervoare sub presiune, conducte de presiune sau rezervoare sub presiune.
* Asigurati intotdeauna o ventilatie suficienta.
e Asigurati-va ca va aflati intr-o pozitie stabila inainte de a incepe sudarea.

4.4 Echipament individual de protectie
Atentie! Radiatiile arcului electric pot deteriora ochii sau pielea corpului.
e La sudare, purtati imbrdacaminte de protectie curata, fara ulei, confectionata din material neinflamabil si
neconductor (piele, bumbac gros), manusi din piele, cizme Tnalte si o gluga de protectie.
« Tnainte de sudare, aruncati orice obiecte inflamabile sau explozive, cum ar fi brichetele si chibriturile cu propan-
butan.
* Folositi protectie pentru fata (casca sau vizor) si acoperiti ochii cu o nuanta care se potriveste cu vederea si curentul
de sudura al sudorului. Standardele de siguranta sugereaza o nuanta nr. 9 (minim nr. 8) pentru orice amperaj sub 300
A. Se pot utiliza nuante pentru ecranare inferioara daca arcul este acoperit de piesa de lucru.
* Folositi intotdeauna ochelari de protectie omologati cu ecranare laterala sub casca sau alta protectie.
e Folositi viziere la locul de munca pentru a proteja alte persoane de stralucire sau stropi.
e Purtati intotdeauna dopuri de urechi sau alte tipuri de protectie auditiva impotriva zgomotului excesiv si pentru a
preveni patrunderea stropilor in urechi.
¢ Avertizati trecatorii sa nu se uite la arcul electric.

4.5.Protectie Tmpotriva electrocutarii
Atentie! Electrocutarea poate fi fatala.
¢ Conectati cablul de alimentare la cea mai apropiata priza si pozitionati-I intr-un mod practic si sigur. Evitati
desfacerea neglijenta a
cablului pe un teren neverificat, deoarece poate duce la electrocutare sau incendiu.
e Contactul cu piesele incarcate electric poate provoca electrocutare sau arsuri grave.
e Arcul electric si zona de lucru se ncarca electric atunci cand circula curentul.
e Circuitul de intrare si circuitele interne ale unitatii sunt, de asemenea, sub tensiune atunci cand alimentarea este
cuplata.
¢ Nu atingeti componentele sub tensiune.
¢ Purtati manusi uscate, fara scame, izolate si imbracaminte de protectie.
* Folositi pe podea covorase izolatoare sau alte acoperiri izolatoare suficient de mari pentru a preveni contactul
dintre corp si obiect sau podea.
¢ Nu atingeti arcul electric.
e Opriti alimentarea cu energie electrica Tnainte de a manipula, curata sau inlocui electrodul.
e Asigurati-va ca cablul de Tmpamantare este conectat corect si ca stecherul este introdus corect in priza
Tmpdmantats. Impdmantarea necorespunzitoare a unititii poate duce la un risc pentru viatd sau sinatate.
e Verificati periodic cablurile de alimentare pentru a depista eventualele deteriorari sau lipsa de izolatie. Un cablu
deteriorat trebuie inlocuit. Repararea neglijenta a izolatiei poate duce la deces sau vatamari corporale.
e Opriti dispozitivul atunci cand nu este utilizat.
e Cablul nu trebuie infasurat in jurul corpului.
¢ Piesa de lucru trebuie Tmpamantata corespunzator.



e Se pot utiliza doar accesorii in stare buna.

e Partile deteriorate ale dispozitivului trebuie reparate sau inlocuite. Folositi centuri de siguranta atunci cand lucrati la
inaltime.

» Toate echipamentele si articolele de siguranta trebuie depozitate intr-un singur loc.

e Tineti varful manerului departe de corp atunci cand este actionat tragaciul.

¢ Conectati cablul de impamantare la piesa de lucru sau cat mai aproape de aceasta (de exemplu, la bancul de lucru).

Atentie! Masina poate fi inca sub tensiune atunci cand cablul de alimentare este deconectat.
¢ Dupa oprirea unitatii si deconectarea cablului de tensiune, verificati tensiunea condensatorului de intrare si
asigurati-va ca valoarea tensiunii este zero, altfel nu atingeti componentele unitatii.

4.6.Gaze si vapori
Atentie! Gazul poate fi periculos pentru sanatate sau poate duce la deces!
¢ Pastrati intotdeauna o distanta fata de iesirea de gaz.
e La sudare, acordati atentie schimbului de aer, evitand inhalarea gazului.
« indepartati substantele chimice (grasimi, solventi) de pe suprafata pieselor de lucru, deoarece acestea ard la
temperaturi ridicate, degajand vapori otravitori.
¢ Sudarea pieselor galvanizate este permisa numai cu o extractie eficienta cu filtrare si alimentare cu aer curat.
Vaporii de zinc sunt foarte toxici, iar simptomul otravirii este asa-numita febra a zincului.

5. Instructiuni de utilizare

5.1.Generalititi
o Utilizati dispozitivul conform destinatiei, in conformitate cu reglementarile de sanatate si siguranta
si restrictiile rezultate din datele de pe placuta cu caracteristicile tehnice (gradul IP, ciclul de functionare, tensiunea
de alimentare etc.).
¢ Nu deschideti unitatea, deoarece acest lucru va anula garantia; de asemenea, explozia pieselor expuse poate
provoca vatamari corporale.
¢ Producatorul nu este raspunzator pentru modificarile tehnice ale echipamentului sau pentru daunele materiale
rezultate din introducerea acestor modificari.
¢ Daca echipamentul functioneaza defectuos, contactati centrul de service.
¢ Nu acoperiti fantele de ventilatie ale dispozitivului - asezati aparatul de sudura la o distanta de 30 cm de obiectele
din jur.
e Aparatul de sudura nu trebuie tinut sub brat sau aproape de corp.
¢ Nu instalati echipamentul Tn Tncaperi cu mediu agresiv, cu mult praf si in apropierea dispozitivelor cu emisie mare
de camp electromagnetic.

5.2.Depozitarea dispozitivului
- Protejati unitatea de apa si umiditate.
- Aparatul de sudura nu trebuie asezat pe o suprafata incalzita.
- Depozitati aparatul intr-o incapere uscata si curata.

5.3.Conectarea unitatii
5.3.1. Conectarea electrica

e Unitatea trebuie conectatd de citre o persoani calificat3. Tn plus, o persoan3
cu calificarile necesare trebuie sa verifice daca Tmpamantarea si instalatia electrica cu sistemul de protectie respecta
reglementarile de siguranta si functioneaza corect.
¢ Instalati dispozitivul in apropierea locului de munca.
* Pentru conectarea unitatii, evitati cablurile prea lungi.
¢ Aparatele de sudura monofazate trebuie conectate la o priza echipata cu un pin de impamantare.
¢ Aparatele de sudura alimentate de la reteaua trifazata sunt livrate fara stecher, trebuie sa va procurati singur un
astfel de stecher si sa 1l instalati de catre o persoana calificata.
ATENTIE! Aparatul poate fi utilizat numai daca este conectat la instalatia cu o siguranta functionala.

5.3.2. Racordarea la gaz
e Amplasati buteliile de gaz departe de obiectul care urmeaza sa fie sudat si asigurati-le impotriva caderii.



Racordul la gaz al aparatului de sudura trebuie conectat la butelia de gaz sau la sistemul de alimentare cu gaz cu
un furtun adecvat si un regulator cu control al debitului de gaz. Atentie! Nu este permisa utilizarea regulatoarelor
de retea pentru butelii de gaz si invers. O astfel de schimbare poate duce la deteriorarea reductorului si la
vatamari corporale.

Utilizarea economica a gazului prelungeste timpul de sudare.

6. Prezentare generala a produsului
Vedere frontala

.....

(O (D[ )

ENTIRIX

Vedere din spate:



@)
]

OFF
INPUT: 230V

1- Maner

2 - Panou de control

3- Terminal de iesire "+"

4 - Priza pentru linia de control TIG

5- Racord de iesire a gazului

6- Terminal de iesire "-"

7 - Buton pornit/oprit

8- Cablu de alimentare

9- Racord de intrare a gazului

10 - Terminal suplimentar de impamantare

Panou de control



’
\ A

A Pulse mode »

ACwave \ Start.current

Function ACauto —_— Pre-Flow Function

Return

)

Execute

A - Buton pentru comutarea functiilor meniului din stanga. Apasati si mentineti apasat timp de 5 secunde pentru
a accesa pagina de date.

B - Buton Inapoi: va duce Tnapoi la meniul de nivel superior sau fhapoi. Ap&sati si mentineti apdsat mai mult de 5
secunde pentru a reveni la setarile din fabrica.

C - Buton de reglare a datelor. Reglare rapida: apasati si rotiti butonul simultan pentru o reglare mai rapida.
Reglare fina: rotiti butonul pentru reglare fina.

D - Buton de confirmare: apasati pentru a intra intr-un submeniu sau pentru a efectua operatiunea curenta.
Apasati si mentineti apasat mai mult de 5 secunde pentru a salva datele curente.

E - Buton pentru comutarea functiilor meniului din dreapta. Apasati si mentineti apasat mai mult de 5 secunde
pentru a intra in pagina de stocare a datelor.

Maner TIG

a - Capac lung, spate
b - Pinta

¢ - Suport torta

d - Pinta in carcasa

e - Duzd ceramica

7. Conectarea firelor

Verificarea etanseitatii conexiunilor de gaz
Tnainte de prima utilizare si apoi la intervale regulate, se recomanda verificarea scurgerilor de gaz. Procedura trebuie
efectuata dupa cum urmeaza:



1)
2)
3)
4)

5)

6)

Conectati regulatorul si ansamblul conductei de gaz si strangeti toate conexiunile si clemele.

Deschideti incet robinetul buteliei.

Setati debitul pe regulator la aproximativ 8-10 |/min.

inchideti robinetul buteliei si urmériti acul manometrului de pe regulator. Daca acul scade spre zero,
fnseamna ca exista o scurgere de gaz. Ocazional, scurgerea de gaz poate fi lenta. Pentru a o identifica, lasati
presiunea gazului in regulator si in conducta pentru o perioada lunga de timp (aproximativ 15 minute).

n cazul unei scurgeri de gaz, verificati toate conexiunile si bornele pentru scurgeri. Perierea sau pulverizarea
CU apa cu sapun va cauza aparitia de bule la locul scurgerii.

Strangeti clemele sau cuplajele pentru a elimina scurgerile de gaz.

IMPORTANT! - Se recomanda verificarea scurgerilor de gaz inainte de pornirea masinii. Se recomanda inchiderea
robinetului buteliei atunci cand masina nu este utilizata.

Mod de sudare MMA:

1)
2)

3)
4)

Conectati cablul de sudura la conexiunea marcata cu "+" si rasuciti fisa cablului pentru a fixa conexiunea.
Conectati firul de impamantare la conexiunea marcata cu "-" si rasuciti conectorul cablului pentru a fixa
conexiunea.

Conectati cablul de alimentare si porniti alimentarea.

Conectati firul de impamantare la piesa de prelucrat. Dupa finalizarea acestor pasi, sudarea poate incepe.

A ATENTIE! Polaritatea cablului poate varial Toate informatiile privind polaritatea trebuie descrise pe
ambalajul furnizat de producatorul electrodului!

Mod de sudare TIG

1)

2)
3)
4)
5)
6)

7)
8)

8

Conectati cablul de impamantare la conexiunea marcata cu "+" si rasuciti fisa cablului pentru a fixa
conexiunea.

Conectati cablul de sudura la conexiunea marcata cu "-" si rasuciti fisa cablului pentru a fixa conexiunea.
Conectati linia de gaz de iesire a tortei TIG la conectorul de pe panoul frontal al masinii.

Conectati cablul de control al tortei TIG la conectorul de pe panoul frontal al masinii.

Conectati furtunul de admisie a gazului la butelia de gaz de protectie echipata cu un reductor de presiune.
Conectati furtunul de admisie a gazului la conexiunea de admisie a gazului din spatele masinii. Deschideti
incet supapa buteliei de gaz si setati debitul de gaz la valoarea necesara. Verificati daca exista scurgeri de gaz.
Conectati cablul de alimentare si porniti alimentarea.

Conectati firul de impamantare la piesa de lucru. Dupa finalizarea acestor pasi, sudarea poate incepe.

Functionarea dispozitivului

8.1.Setarea limbii

LANGUAGE SETTING

orelD

EN = \ " ES

English

Aparatul de sudurd ofera mai multe optiuni de limba, astfel incat operatorul poate alege limba preferata.



8.2.Setarea modului de sudare

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

=4 = =4

Qo
C}O-O #

1

LIFT-TIG & (o] G LIFT-TIG

Synergy \ MMA

HF-TIG

Apasati butonul P (dreapta) sau d (stanga) sau rotiti butonul pentru a selecta modul de sudare dorit. Apoi apasati
pentru a trece la pasul urmator (sau apasati butonul).

8.3.Mod automat

Tn modul automat, este posibil3 selectarea materialului si a grosimii acestuia. Apoi este posibil s3 incepeti sudarea,
deoarece dispozitivul va propune curentul de sudura.

Nota: Daca materialul si grosimea sunt setate din nou, sistemul va reveni la setarile implicite.

Selectia materialelor

Rotiti butonul pentru a selecta materialul de
sudura, apoi apasati sau apasati butonul pentru
a confirma si a trece la pasul urmator.

Al-Si
Al-Mg
3 Cu-Si
Welding current : Thickness

Material

Selectarea grosimii tablei (,,Grosime”)

Rotiti si apasati din nou butonul pentru a regla
grosimea foii si a finaliza setarile. Sistemul va
recomanda curentul de sudura adecvat. Sudarea
poate incepe.

2 Free, mm :
Material selection Welding current

Thickness

SETTING DISPLAY Controlul curentului de sudura (,,Curent de varf”)
Daca este necesar, reglati fin curentul de sudura.

| o] o oFF




8.4.Setarea parametrilor de sudare TIG DC

Post-Flow
AC frequency
AC balance

AC frequency
AC balance
AC/DC

A

AC balance
AC/DC
2T/4T

Pulse mode

AC wave

AC auto

2T | OFF

Pulse mode )

AC wave
Pulse mode

2T/4T

| oFr

.3

mm
AC auto
AC wave

Pulse mode

| oFF

mm
Remote

AC auto

AC wave

‘Remote

—

Remote 5

"43

Up slope

Start current

Pre-Flow

1D

Selectarea tipului de curent (,,AC/DC”)

Aluminiu - mod AC (curent alternativ)

Otel inoxidabil/otel moale/altele - mod CC (curent
continuu)

Mod de functionare al tortei (,,2T/4T")

Mod 2T: cand butonul tortei este apasat, sudarea
incepe. Butonul trebuie apasat pentru a continua.
Dupa eliberarea butonului, sudarea se va opri.

Mod 4T: Cand pistoletul este apasat si eliberat,
sudarea incepe. Cand este apasat si eliberat din nou,
sudarea se va opri. Modul 4T este recomandat
pentru sudura mai lunga.

Mod puls

Alegerea intre sudarea pulsata sau nepulsata.
Sudarea TIG pulsata are loc atunci cand curentul de
iesire (amperaj) se modifica de la mare la mic.

Telecomanda (,, Telecomanda”)

Aparatul de sudura poate fi adaptat pentru a
controla torta. Activati aceasta functie pentru a
porni telecomanda (in acest moment, curentul de
varf de pe panoul de control va fi oprit).




Pre-curgere de gaz (,,Pre-Flow”)
Tnainte de inducerea arcului electric, va incepe o

70 v _ t pre-curgere de gaz pentru a proteja sudura in timpul
' 23 formarii acesteia. Timpul recomandat de pre-curgere

L — BN | 3 gazului este de 0,1 - 0,5 secunde.
AC wave 5 4

AC auto Up slope

Remote (-4\ Start current

-Pre:FIcw

Peak current

. AN 2T AN AN /|
'5_7 l I ] ' Curent initial (,,Curent de pornire”)

| Curentul de sudare in modul 4T intre prima apasare
200 : a butonului pistoletului de sudura si eliberarea
f Y acestuia. Setarea recomandata este de 50% din
' mm & | curentul de varf.

AC auto 3 0 Pulse duty cyde
Remote Peak current
4

Pre-Flow (-4-\ Ups
Start g

ent

Timp de crestere (,,Panta ascendenta”)
Timpul necesar pentru ca curentul sa creasca de la
= curentul de pornire la curentul de varf in modul 4T
5_0 dupa eliberarea tragaciului tortei. Setarea
mm Pl | recomandata este de 3 secunde.

Remote Pulse frequency
Pre-Flow ; Pulse duty cycle

Start current — ' Peak current
slope

OFF ___H' OFF

Curent de varf

Utilizatorul poate ajusta grosimea piesei de

prelucrat, iar sistemul va recomanda un curent de

varf. Daca se constata ca parametrii sunt inadecvati,
[ % | acestia pot fi ajustati.

Pre-Flow Base current

Start current '\, ) Pulse frequency

Up slope




.:"’-- ;
i

1344

Start current

Up slope

Peak current et
Pulse duty cycle

fit

Up slope

Peak cumrent 5H3

Pulse frequency

2T

1398

Pulse frequency ,——é-l\
as

current

Peak current

Pulse duty cycle

Pulse duty cycle
Pulse frequency \'

,___.[_)!\

Base current :
own slope

E_I'y

g
4.4

mim
Down slope
Base current

Pulse frequency

Ciclul de functionare al impulsului

in modul de sudare pulsatd, este procentul duratei
curentului de varf in raport cu durata curentului de
baza. Setarea recomandata este de 30%.

mim
Crater current
Down slope

Base current

| oFF

mim
Post-Flow
Crater current

Down slope

Frecventa pulsului

Tn modul de sudare cu pulsatii, este viteza de
comutare de la curentul de varf la curentul de baza.
Setarea recomandata este de 10 Hz.

Curent de baza

Valoare mai mica a curentului in modul de sudare
pulsata. Setarea recomandata este de 30% din
curentul de varf.

4.0

mim -
AC frequency
Post-Flow

Crater current

| o

Coborare in panta

Timpul care se scurge in tranzitia de la curentul de
varf la curentul de crater atunci cand se apasa
declansatorul tortei in modul 4T. Setarea
recomandata este de 3 secunde.




“4.0

AC balance

Pulse frequency

70

rater current

Base current AC frequency

Down slope Post-Flow

mm
AC/DC
AC balance

Base current

54

Post Flow

Down slope

Crater current AC frequency
ODE )

| 5T ) oFF

Curent final (,,Curent de crater”)
Va permite sa selectati amperajul necesar la sfarsitul
sudurii.

Post-flux de gaz (,,Post Flow”)

Timpul de curgere a gazului dupa finalizarea sudurii.
Scopul fluxului de gaz este de a proteja sudura de
influenta gazelor atmosferice si de a-i imbunatati
proprietatile. Setarea recomandata este de 2
secunde.

Post-Flow ( ==

AC

AC balance AC "'DC '—'-\

AC wave
AC frequency Pulse mode

2T/4T

23

AC auto

AC frequency

AC balance AC wave

Selectarea tipului de curent (,,AC/DC”)

Aluminiu - Mod AC (curent alternativ)

Otel inoxidabil/otel moale/altele - Mod DC (curent
continuu)

Mod de functionare a tortei (,,2T/4T")

Mod 2T: cand butonul tortei este apasat, sudarea
incepe. Butonul trebuie apasat pentru a continua.
Dupa ce butonul este eliberat, sudarea se va opri.
Modul 4T: Cand torta este apasata si eliberats,
sudarea incepe. Cand este apasata din nou si
eliberatd, sudarea se va opri. Modul 4T este
recomandat pentru sudari mai lungi.




2.3

mm
Remote
AC auta

AC wave

ODE [

| oN | oFf |

i

3

4.3

mim 3
Pre-Flow

2T/4T Remote

-

Pulse mode -
AC wave

AC auto

Start current

Pre-Flow

—

Cauto

Remote

REMIOTE

OFF

Mod Puls

Alegerea intre sudarea pulsata sau nepulsata.
Sudarea TIG pulsata are loc atunci cand curentul de
iesire (amperaj) se modifica de la mare la mic.

Unda AC (,,unda AC”)

a) Unda patrata

b) Unda sinusoidala

¢) Unda triunghiulara

d) Unda triunghiulara ascendenta
e) Unda triunghiulara descendenta
f) Unda trapezoidala

Setarea recomandata este unda patrata.

Selectarea automata a parametrilor la sudarea cu
curent alternativ (,,AC Auto”)

Recomandat pentru operatori neprofesionisti. in
modul ,,Sinergism”, sistemul de control al aparatului
de sudura va solicita frecventa de curent alternativ si
echilibrul de curent alternativ corespunzatoare.

a
43

mim

Pulse mode Up slope

. Remote
AC wave Start current

: Pre-Flow
Remote '

Telecomanda (,, Telecomanda”)

Aparatul de sudura poate fi adaptat pentru a
controla torta. Activati aceasta functie pentru a
porni telecomanda (in acest moment, curentul de
varf de pe panoul de control va fi oprit).




AC wave
AC auto

Remote

AC auto
Remote
Pre-Flow

P =

re-Flow

-

S

tart current

t
2.3

mim
Peak current

Up slope

Start current

R0

mm
Pulse duty cycle
Peak current

Up slope

Pre-curgere de gaz (,,Pre-Flow”)

Tnainte de inducerea arcului electric, va incepe o
pre-curgere de gaz pentru a proteja sudura n timpul
formarii acesteia. Timpul recomandat de pre-curgere
a gazului este de 0,1 - 0,5 secunde.

Curent initial (,,Curent de pornire”)

Curentul de sudare in modul 4T intre prima apasare
a butonului pistoletului de sudura si eliberarea
acestuia. Setarea recomandata este de 50% din
curentul de varf.

Remote
Pre-Flow

Start current

Pre-Flow
Start current

Up slope

4T

IODE |

162

(—A\ Pulse duty cycle

Peak current

|_ON

.0

Pulse frequency
Pulse duty cycle

Peak current

Base current

Pulse frequency

| o

Timp de crestere (,,Panta ascendenta”)

Timpul necesar pentru ca curentul sa creasca de la
curentul de pornire la curentul de varf in modul 4T
dupa eliberarea tragaciului tortei. Setarea
recomandata este de 3 secunde.

Curent de varf

Utilizatorul poate ajusta grosimea piesei de
prelucrat, iar sistemul va recomanda un curent de
varf. Daca se constata ca parametrii sunt inadecvati,
acestia pot fi ajustati.




EN) Echilibrul AC
- Selecteaza reglarea balansului formei de unda ACin

1 09 . - modul AC TIG. V3 permite s3 setati un arc echilibrat,
' 27 penetrant sau de curatare a oxidului in timpul
A mm Pl | sudarii TIG AC
Crater current 4 1 Pulse mode
Post-Flow 2T/4T

2 )
AC frequency 7~ AC baTance AC/DC

Frecventa de curent alternativ
L Va permite sa reglati frecventa ciclului undei patrate
1 09 ._ AC (tranzitia de la + la -) in timpul sudarii TIG AC.

Down slope

Crater current

Post-Flow

Curent de baza

Valoare mai mica a curentului in modul de sudare
pulsata. Setarea recomandata este de 30% din
curentul de varf.

mim

Peak current Post-Flow

Pulse duty cycle \ ) Crater current
Pulse frequency ,-4-1 Down slope
Base current

Panta descendenta

Timpul care se scurge in tranzitia de la curentul de
varf la curentul de crater atunci cand se apasa
declansatorul tortei in modul 4T. Setarea

mn Pl | recomandata este de 3 secunde.

Pulse duty cycle AC frequency

Pulse frequency * Post-Flow

Base current P —_ Crater current
Down slope




Pulse frequency

Base current AC frequency

e P
C

- Post-Flow
rater current

Down slope

|
4.4

mm
AC/DC
AC balance

Base current

Down slope

4.5

Crater current e,

AC frequenc
Post Flow £ 4

AC balance

Curent final (,,Curent de crater”)
Va permite sa selectati amperajul necesar la sfarsitul
sudurii.

Post-flux de gaz (,,Post-flux”)
Timpul de flux de gaz la sfarsitul sudurii dupa
disparitia arcului.

8.6.Sudare cu electrod in masa (MAM

Sudarea cu arc este numita si metoda MMA (,,Sudare manuala cu arc”) si este cea mai veche si mai versatila metoda

de sudare cu arc.

Metoda MMA utilizeaza un electrod acoperit, constand dintr-un miez metalic acoperit cu o teaca. Un arc electric este
creat intre capatul electrodului si piesa de lucru. Arcul este aprins prin atingerea varfului electrodului de piesa de

lucru. Sudorul alimenteaza electrodul pe masura ce acesta se topeste in piesa de lucru, astfel incat sa mentina o

lungime constantd a arcului si, in acelasi timp, isi misca capatul topit de-a lungul liniei de sudare. Tnvelisul electrodului
de topire elibereaza gaze protectoare care protejeaza metalul lichid de influenta atmosferei inconjuratoare. Apoi se
solidifica si formeaza o zgura la suprafata bazinului, care protejeaza imbinarea de coagulare de racirea prea rapida si

de influentele daunatoare ale mediului.

Pentru pornire: selectati modul de sudare cu electrod indoit (MAM).

MMA SETTING @

5.5
# 2 25mm = o
e
Welding current
Hot start current

Force current

VRD function

- 100
——

Curent de sudare
Selectarea curentului de sudare.




MMA SETTING @
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

92

MMA SETTING @
Welding current

Hot start current
Force current

VRD function

MMA SETTING

- 3 ‘
Welding current
Hot start current
Force current

VRD function

Valoarea curentului in functia ,Hot start

Functie care faciliteaza sudarea. La aprinderea
arcului, curentul de sudura este crescut temporar
pentru a incalzi materialul si electrodul in punctul de
contact. De asemenea, are rolul de a modela corect
penetratia si fata de sudura in etapa initiald a
sudarii.

Valoarea curentului in functia ,,Curent de forta
stabilizeaza arcul indiferent de fluctuatiile lungimii
sale si reduce cantitatea de stropi.

Functia VRD

Apasati butonul pentru a activa functia VRD. Lumina
verde Tnseamna cd VRD este pornit. Apasati din nou
butonul pentru a dezactiva functia. Se recomanda
activarea functiei VRD in timpul sudarii cu electrod
indoit cu electrod armat (MAM). VRD - un sistem de
reducere a tensiunii; sarcina sa este de a opri
alimentarea cu energie electrica in cateva
milisecunde dupa terminarea sudarii. Aceasta
functie este, de asemenea, responsabilad pentru
reducerea tensiunii electrodului acoperit la un nivel
sigur.

8.7.Salvarea in memorie si incarcarea

Acest model de aparat de sudura ofera functia de salvare si rechemare din memorie. Are pana la 18 locatii de

memorie pentru sarcini de sudare.

MEMORY
RECALL

Pulse AC wave AC auto Remote

Start current Peak current Base current Crater current

Up slope Down slope Post-Flow

AC balance

Pulse frequency Pulse duty cycle.  AC frequency

AC wave AC auto Remote

Start current Peak current Base current Crater current

Up slope Down slope Post-Flow

Pulse frequency . Pulse duty cycle, AC frequency AC balance

8.8.Restaurarea setarilor din fabrica

Tineti apasat butonul ,,Return” timp de 5 secunde, iar sistemul aparatului se va reseta la setarile din fabrica.




9. Eliminarea ambalajului

Va rugam sa pastrati toate materialele de ambalare (carton, benzi de plastic si spuma de polistiren) pentru a asigura
protectia unitatii in timpul transportului, Tn cazul in care este necesar sa o trimiteti la un centru de service!

10. Transport si depozitare

La transportul unitatii, protejati-o de socuri si rasturnare si nu o asezati ,,cu susul in jos”. Depozitati unitatea intr-o
incapere bine ventilatd, unde existd aer uscat si nu exista gaze corozive.

11. Curatare si intretinere

Scoateti stecherul de la retea inainte de fiecare curatare si cand unitatea nu este utilizata si raciti-o complet.
Folositi numai agenti de curatare necorozivi pentru curatarea suprafetelor.

Nu pulverizati unitatea cu jet de apa si nu o scufundati in apa.

Asigurati-va ca nu patrunde apa prin orificiile de ventilatie ale carcasei.

Curatati orificiile de ventilatie cu o perie si aer comprimat.

Dupa fiecare curatare, toate piesele trebuie uscate bine inainte de a utiliza din nou unitatea.

Depozitati unitatea intr-un loc uscat si racoros, ferit de umiditate

si de lumina directa a soarelui.

- Indepdrtati praful in mod regulat cu aer comprimat uscat si curat.

12. Inspectia regulata a dispozitivului

Verificati periodic dacd unitatea prezinta deteriorari. In acest caz, incetati sa mai utilizati unitatea. Va rugdm sa
contactati imediat distribuitorul pentru reparatii.

Ce trebuie sa fac daca apare o problema?

Va rugam sa contactati distribuitorul si sa aveti la indeméana urmatoarele informatii:

- Numarul facturii si numarul de serie (humarul de serie este indicat pe placuta cu caracteristicile tehnice).

¢ Eventual o fotografie a piesei defecte.

Tehnicianul de service va putea determina mai bine care este problema daca o descrieti cat mai precis posibil.
Defectiuni! Cu cat sunteti mai detaliat, cu atat va pot ajuta mai repede!

NOTA: Nu deschideti niciodat3 dispozitivul fira a consulta serviciul clienti. Acest lucru poate duce la pierderea
garantieil

13. Depanare
Problema Solutie
> Verificati daca intrerupatorul de alimentare este pornit.
Contorul nu arata nimic. > Verificati daca sistemul electric are acces la sursa de alimentare.
Ventilatorul nu se roteste. > Verificati daca puntea trifazatd nu este deteriorata.
Nu exista putere de > Exista o defectiune la sursa de alimentare auxiliard de pe placa de
sudare. control (contactati distribuitorul).




Contorul functioneaza
normal.
Ventilatorul functioneaza
normal.

Nu exista putere de
sudare.

Verificati daca toate prizele dispozitivului sunt conectate corect.

Exista un circuit deschis sau o conexiune defectuoasa la conectorul
terminalului de iesire.

Cablul de control al tortei este rupt sau intrerupatorul este deteriorat.
Circuitul de control este defect (contactati distribuitorul).

Contorul functioneaza
normal.
Ventilatorul functioneaza
normal.
Martorul luminos de
defectiune este aprins.

Acest lucru poate fi cauzat de protectia la supracurent. Opriti unitatea
si reporniti aparatul dupa ce martorul luminos de defectiune clipeste.
Acest lucru poate fi cauzat de protectia la supraincalzire. Asteptati
aproximativ 2-3 minute pentru ca unitatea sa se raceasca fara a opri
alimentarea.

Acest lucru poate fi cauzat de o defectiune a circuitului invertorului
(contactati distribuitorul).

Indicatorul de alimentare
este stins, ventilatorul nu
se roteste, nu exista
tensiune la arzator.

>
>
>

intrerupatorul de alimentare este defect.
Verificati daca sistemul electric este sub tensiune.
Verificati starea tehnica a cablului de alimentare.




Circuit electric

14.




upostevajte, da avtomatizirani prevodi niso popolni in niso namenjeni nadomestitvi ¢loveskih prevajalcev. Uradna
razlicica uporabniskega prirocnika je v anglescini. Morebitne razlike med prevedeno razliCico in izvirno anglescino
niso pravno zavezujoée. Ce imate kakréna koli vpradanja o to¢nosti prevoda, glejte anglesko razli¢ico, ki je uradna
referenca. Vec jezikovnih razlicic je na voljo na zahtevo prek info@expondo.com.

c Ta uporabniski prirocnik je bil preveden s strojnim prevajanjem. Potrudili smo se zagotoviti to¢nost prevoda, vendar

Preberite navodila za uporabo.

Izdelek je primeren za recikliranje.

Izdelek izpolnjuje zahteve ustreznih varnostnih standardov.

Nosite zascitna oblacila, ki s¢itijo celotno telo

Pozor! Nosite zascitne rokavice.

Nosite zascitna ocala.

Nosite zascitno obutev.

Pozor! Vroca povrsina lahko povzroci opekline!

Pozor! Nevarnost pozara ali eksplozije.

Varilni postopek sprosc¢a varilne pline in hlape. Vdihavanje teh snovi je lahko nevarno za
zdravje.

Uporabljajte varilsko masko z ustreznim filtrom.

POZOR! Skodljivo sevanje varilnega obloka

ﬁ Pozor! Skodljivi hlapi, nevarnost zastrupitve. Plini in hlapi so lahko nevarni za vase zdravije.

—_— Ne dotikajte se delov pod napetostjo.

ﬁ POZOR! llustracije v teh navodilih za uporabo so zgolj informativne in se lahko v nekaterih
podrobnostih razlikujejo od dejanskega izdelka.

2. Tehni¢ni podatki

Opis parametra Vrednost parametra
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Ime izdelka

TIG varilni aparat

Model

ENTRIX 200D

Nazivna vhodna napetost [V] / frekvenca [Hz].

230~/50

Vrsta varjenja

MMA // TIG AC/ DC

Obmocje varilnega toka MMA [A] 30-200
Obmocje varilnega toka TIG DC [A] 10-200
Obmocje varilnega toka TIG AC [A] 10-200
Nazivni delovni cikel 40 %
Izkoristek [%] 65
Priporoceni premer elektrode [mm] 1,6-2,4
Faktor moci 0,73
Mo¢ obloka DA
Vrodi zagon DA
Razred IP IP21S
Razred izolacije F
Pretok [L/M] 15




3. Splosni opis

Priro¢nik je namenjen varni in zanesljivi uporabi. lIzdelek je zasnovan in izdelan strogo v skladu s tehni¢nimi

v

PRED ZACETKOM DELA POZORNO PREBERITE IN
RAZUMEJTE TA PRIROCNIK.

Da bi zagotovili dolgo in zanesljivo delovanje naprave, jo pravilno upravljajte in vzdrzujte v skladu s smernicami v tem
priro¢niku za uporabo. Tehnicni podatki in specifikacije v tem prirocniku so posodobljeni. Proizvajalec si pridrzuje
pravico do sprememb za izboljSanje kakovosti. Ob upostevanju tehni¢nega napredka in moznosti zmanjsanja hrupa je
enota zasnovana in izdelana tako, da so tveganija, ki izhajajo iz emisij hrupa, zmanjSana na najniZzjo mozno raven.

4. Varnost uporabe

APOZOR! Preberite vsa varnostna opozorila in navodila. Neupostevanje opozoril in navodil lahko povzrodi
elektri¢ni udar, pozar in/ali hude poskodbe ali smrt.

4.1.Splogno
¢ Poskrbite za lastno varnost in varnost tretjih oseb tako, da preberete in upostevate smernice v tem prirocniku.
* Napravo lahko zaZenejo, upravljajo, rokujejo in popravljajo le usposobljene osebe.
¢ Naprave se ne sme uporabljati za druge namene, kot za tiste, za katere je predvidena.

4.2 .Smernice za zavarovanje pozarno nevarnih del
Priprava stavbe in prostorov za poZarno nevarna dela obsega:
e (iSCenje  prostorov ali mest, kjer se bodo dela izvajala, pred vnetljivimi materiali
in onesnazZenjem;
e odstranitev vseh vnetljivih in negorljivih predmetov v vnetljivi embalaZi na varno razdaljo;
¢ zascito materialov, ki jih ni mogoce odstraniti s prekrivanjem, na primer s kovinskimi plos¢ami, mavénimi plos¢ami
itd., pred ucinki, na primer varilnih brizg;
e preverjanje, ali so materiali ali predmeti, ki se nahajajo v sosednjih prostorih, dovzetni
za vzig in ali zahtevajo uporabo lokalnih varoval;
e tesnjenje z negorljivimi materiali vseh skoznjih odprtin v instalacijah, prezracevanju itd., ki se nahajajo v blizZini
delovnega mesta;
e zascito pred varilnimi brizgi ali mehanskimi poskodbami vseh elektri¢nih, plinskih in instalacijskih kablov z vnetljivo
izolacijo, pod pogojem, da so znotraj obmocja tveganja, ki ga povzrocajo pozarno nevarna dela;
e preverite, ali so bila na ta dan opravljena kaksna pleskarska ali druga dela z vnetljivimi snovmi.

Iskre lahko povzrocijo pozar

Iskre pri varjenju lahko povzrocijo poZare, eksplozije in opekline nezasCitene koZe. Pri varjenju nosite varilske rokavice
in zascCitna oblacila. Odstranite ali zavarujte vse vnetljive materiale in snovi z delovnega obmocja. Ne varite zaprtih
posod ali rezervoarjev, ki so vsebovali vnetljive tekocine. TakSne posode ali rezervoarje je treba pred varjenjem sprati,
da odstranite vnetljive tekocine. Ne varite v bliZini vnetljivih plinov, hlapov ali tekocin. Oprema za gasenje poZarov
(gasilne odeje in gasilni aparati na prah ali sneg) mora biti namescena v bliZini delovnega obmocja na vidnem in lahko
dostopnem mestu.

Jeklenke lahko eksplodirajo

Uporabljajte samo odobrene plinske jeklenke in pravilno delujoc¢ regulator. Jeklenke je treba prevazati, shranjevati in
postavljati pokonci. Zascitite jeklenke pred vrocino, prevracanjem in mehanskimi poskodbami. Vse dele plinske
napeljave vzdrzujte v dobrem stanju: jeklenko, cev, fitinge, regulator.

Varjeni materiali lahko povzrocijo opekline
Nikoli se ne dotikajte varjenih delov z nezascitenimi deli telesa. Pri dotikanju ali premikanju varjenega materiala vedno
nosite varilske rokavice in klesce.



4.3.Priprava delovnega mesta za varjenje
Pozor! Varjenje lahko povzroci pozar ali eksplozijo.
e Upostevajte zdravstvene in varnostne predpise za varilna dela in opremite delovno mesto z ustreznim gasilnim
aparatom
e Varjenje na mestih, kjer se lahko vnetljivi materiali vigejo, je prepovedano.
e Varjenje v atmosferi, ki vsebuje eksplozivno mesanico vnetljivih plinov, hlapov, meglic ali prahu z zrakom, je
prepovedano.
¢ Odstranite vse vnetljive materiale v radiju 12 m od mesta varjenja in, ¢e to ni mogoce, vnetljive materiale pokrijte z
nevnetljivim pokrovom.
¢ Upostevajte previdnostne ukrepe proti iskram in Zare¢im kovinskim delcem.
¢ Upostevajte, da lahko iskre ali vroci kovinski drobci prodrejo skozi reze ali odprtine v zascitnih pokrovih, pokrovih ali
zaslonih.
* Ne varite rezervoarjev ali sodov, ki vsebujejo ali so vsebovali vnetljive snovi. Prav tako ne varite v njihovi bliZini.
¢ Ne varite tlacnih rezervoarjev, tla¢nih cevi ali tlanih posod.
¢ Vedno zagotovite zadostno prezracevanje.
* Pred zaCetkom varjenja se prepricajte, da ste v stabilnem poloZaju.

4.4 .0sebna zasc¢itna oprema
Pozor! Sevanje obloka lahko poskoduje o¢i ali koZo telesa.
e Pri varjenju nosite Cista, oljna zascitna oblacila iz nevnetljivega in neprevodnega materiala (usnje, debel bomba?z),
ushjene rokavice, visoke skornje in zascitno kapuco.
¢ Pred varjenjem se znebite vseh vnetljivih ali eksplozivnih predmetov, kot so vZigalniki na propan-butan in vzigalice.
¢ Uporabite zascito za obraz (Celado ali $¢it) in pokrijte oci s senco, ki ustreza variléevemu vidu in varilnemu toku.
Varnostni standardi priporo¢ajo odtenek §t. 9 (najmanj §t. 8) za katero koli amperaZo pod 300 A. Ce je oblok prekrit z
obdelovancem, se lahko uporabijo nizji zasc¢itni odtenek.
¢ Vedno uporabljajte odobrena zascitna ocala s stranskim $¢itnikom pod celado ali drugim scitnikom.
¢ Na delovnem mestu uporabljajte scitnike za zascito drugih pred bles¢anjem ali brizganjem.
¢ Vedno nosite Cepke za usesa ali drugo zascito sluha pred prekomernim hrupom in za preprecevanje vdora brizg v
usesa.
* Opozorite mimoidoce, naj ne gledajo v elektricni oblok.

4.5.Zasc¢ita pred udarom
Pozor! Elektri¢ni udar je lahko smrtno nevaren.
* Napajalni kabel prikljucite v najbliZjo vti¢nico in ga napeljite na praktic¢en in varen nacin. Izogibajte se neprevidnemu
odvijanju
kabla na nepreverjenih tleh, saj lahko to povzroci elektri¢ni udar ali pozar.
e Stik z elektri¢no nabitimi deli lahko povzrodi elektri¢ni udar ali hude opekline.
e Elektri¢ni oblok in delovno obmocje sta elektricno nabita, ko tece tok.
¢ Vhodni tokokrog in notranje vezje enote sta prav tako pod napetostjo, ko je napajanje vklopljeno.
¢ Ne dotikajte se delov pod napetostjo.
* Nosite suhe, izolirane rokavice, ki ne puscajo vlaken, in zasc¢itna oblacila.
* Na tleh uporabite izolacijske podloge ali druge izolacijske premaze, ki so dovolj veliki, da preprecijo stik med
telesom in predmetom ali tlemi.
¢ Ne dotikajte se elektricnega obloka.
* Preden se lotite ravnanja z elektrodo, jo ocistite ali zamenjate, izklopite napajanje.
e Prepricajte se, da je ozemljitveni kabel pravilno prikljucen in da je vtic¢ pravilno vstavljen v ozemljeno vti¢nico.
Nepravilna ozemljitev enote lahko ogrozi Zivljenje ali zdravje.
* Redno preverjajte napajalne kable glede poskodb ali pomanijkljive izolacije. PoSkodovan kabel je treba zamenjati.
Nepazljivo popravilo izolacije lahko povzroci smrt ali telesne poskodbe.
* Napravo izklopite, ko je ne uporabljate.
» Kabel se ne sme ovijati okoli telesa.
* Obdelovanec mora biti pravilno ozemljen.
¢ Uporabljati je dovoljeno le dodatno opremo, ki je v dobrem stanju.
¢ Poskodovane dele naprave je treba popraviti ali zamenjati. Pri delu na visini uporabljajte varnostne pasove.
* VVsa oprema in varnostni predmeti morajo biti shranjeni na enem mestu.
¢ Konico rocaja drzite stran od telesa, ko je sprozilec aktiviran.
¢ Ozemljitveni kabel pritrdite na obdelovanec ali ¢im blizje njemu (npr. na delovno mizo).



Pozor! Stroj je lahko Se vedno pod napetostjo, ko je napajalni kabel odklopljen.
* Po izklopu naprave in odklopu napetostnega kabla preverite napetost na vhodnem kondenzatorju in se prepricajte,
da je vrednost napetosti nic, sicer se ne dotikajte komponent naprave.

4.6.Plini in hlapi
Pozor! Plin je lahko nevaren za zdravje ali povzroci smrt!
¢ Vedno se izogibajte izhodu plina.
e Pri varjenju bodite pozorni na izmenjavo zraka in se izogibajte vdihavanju plina.
¢ S povrsine obdelovancev odstranite kemicne snovi (masti, topila), saj gorijo pri visoki temperaturi in sprosc¢ajo
strupene hlape.
e Varjenje pocinkanih delov je dovoljeno le z u€inkovitim odsesovanjem s filtracijo in dovodom Cistega zraka. Cinkovi
hlapi so zelo strupeni, simptom zastrupitve pa je tako imenovana cinkova mrzlica.

5. Navodila za uporabo

5.1.Splosno
¢ Napravo uporabljajte po predvidenem namenu, v skladu z zdravstvenimi in varnostnimi predpisi
in omejitve, ki izhajajo iz podatkov na napisni ploscici (stopnja IP, delovni cikel, napajalna napetost itd.).
* Ne odpirajte enote, saj s tem razveljavite garancijo; prav tako lahko eksplodirajoci izpostavljeni deli povzrocijo
poskodbe.
e Proizvajalec ne odgovarja za tehni¢ne spremembe opreme ali materialno $kodo, ki nastane zaradi teh sprememb.
¢ V primeru okvare opreme se obrnite na servisni center.
» Ne prekrivajte prezracevalnih rez naprave — varilni aparat postavite na razdaljo 30 cm od okoliskih predmetov.
e Varilnega aparata ne smete drzati pod pazduho ali blizu telesa.
e Opreme ne namescajte v prostorih z agresivnim okoljem, visoko prasnostjo in v bliZini naprav z visokim
elektromagnetnim oddajanjem.

5.2.Shranjevanje naprave
— Napravo zascitite pred vodo in vlago.
—Varilnega aparata ne smete postaviti na vroco povrsino.
— Napravo shranjujte v suhem in Cistem prostoru.

5.3.Prikljuéitev enote
5.3.1. Elektri¢na prikljucitev

e Napravo mora prikljuciti usposobljena oseba. Poleg tega mora oseba
s potrebnimi kvalifikacijami preveriti, ali ozemljitev in elektri¢na napeljava z zascitnim sistemom ustrezata varnostnim
predpisom in deluje pravilno.
* Napravo postavite v bliZini delovnega mesta.
e Za prikljucitev enote se izogibajte predolgim kablom.
¢ Enofazne varilne stroje je treba prikljuciti na vti¢nico, opremljeno z ozemljitvenim kontaktom.
¢ Varilni aparati, ki jih napaja trifazno omreije, so dobavljeni brez vti¢a, zato si ga morate priskrbeti sami, namestitev
pa naj opravi usposobljena oseba.
POZOR! Napravo je dovoljeno upravljati le, ce je priklju¢ena na instalacijo z delujo¢o varovalko.

5.3.2. Prikljucek za plin

e Plinske jeklenke postavite stran od predmeta varjenja in jih zavarujte pred padcem.

e Plinski prikljucek varilnega aparata mora biti priklju¢en na plinsko jeklenko ali na sistem za dovod plina z ustrezno
cevjo in regulatorjem z nadzorom pretoka plina. Pozor! Uporaba omreznih regulatorjev za plinske jeklenke in
obratno ni dovoljena. TakSna zamenjava lahko povzroci poskodbe reduktorja in telesne poskodbe.

e Varcna poraba plina podaljsa ¢as varjenja.

6. Pregled izdelka
Pogled od spredaj
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2 - Nadzorna plosca

3 - Izhodni priklju¢ek "+"

4 - Vticnica za krmilni vod TIG

5-  Prikljucek za izhod plina

6 - Izhodni prikljucek "-"

7 - Gumb za vklop/izklop

8 - Napajalni kabel

9 - Prikljucek za dovod plina

10 - Dodatni ozemljitveni prikljucek

Nadzorna plosca

ENTRIX e
200D ' =

\ A e )
.‘ Pulse mode *
ACwave  \ 5 Start current

Function AC auto vy Pre-Flow Function

Return

iy

A - Gumb za preklapljanje funkcij levega menija. Pritisnite in drZite 5 sekund, da se vrnete na stran s podatki.

B - Gumb za nazaj: vrne vas v meni visje ravni ali nazaj. Pritisnite in drZite vec kot 5 sekund, da se vrnete na
tovarniske nastavitve.

C- Gumb za nastavitev podatkov. Hitra nastavitev: za hitrejSo nastavitev hkrati pritisnite in obrnite gumb. Fina
nastavitev: za fino nastavitev obrnite gumb.

D - Gumb za potrditev: pritisnite za vstop v podmeni ali izvedbo trenutne operacije. Pritisnite in drZite vec kot 5
sekund za shranjevanje trenutnih podatkov.

E- Gumb za preklapljanje funkcij desnega menija. Pritisnite in drZite vec kot 5 sekund za vstop na stran za
shranjevanje podatkov.

Rocaj TIG



a - Dolgi pokrov, zadnja stran
b - Vpenjalna strocnica

¢ - Drzalo gorilnika

d - Vpenjalna strocnica v ohisju
e - Keramicna Soba

7. Prikljucitev Zic

Preverjanje tesnosti plinskih priklju¢kov
Pred prvo uporabo in nato v rednih intervalih je priporocljivo preveriti pus¢anje plina. Postopek je treba izvesti na
naslednji nacin:

1) Prikljucite regulator in sklop plinske cevi ter privijte vse prikljucke in objemke.

2) Pocasi odprite ventil jeklenke.

3) Na regulatorju nastavite pretok na priblizno 8-10 I/min.

4) Zaprite ventil jeklenke in opazujte kazalec manometra na regulatorju. Ce kazalec pade proti ni¢li, pomeni, da
pride do puscanja plina. Obcasno je lahko puscanje plina pocasno. Da bi ga prepoznali, pustite tlak plina v
regulatorju in cevi dalj ¢asa (priblizno 15 minut).

5) V primeru puséanja plina preverite vse prikljucke in priklju¢ke glede puséanja. Copic ali prienje z milnico bo
povzrocilo nastanek mehurckov na mestu puséanja.

6) Zategnite objemke ali spojke, da odpravite puscanje plina.

POMEMBNO! - Pred zagonom aparata je priporocljivo preveriti, ali plin pus¢a. Priporocljivo je, da zaprete ventil
jeklenke, ko aparata ne uporabljate.

Nacin varjenja MMA:
1) Varilni kabel prikljucite na prikljucek, oznacen z "+", in zavrtite vti¢ kabla, da pritrdite povezavo.
2) Ozemljitveno Zico prikljucite na prikljucek, oznacen z "-", in zavrtite konektor Zice, da pritrdite povezavo.
3) Prikljucite napajalni kabel in vklopite napajanje.
4) Ozemljitveno Zico prikljucite na obdelovanec. Ko so ti koraki zakljuceni, se lahko varjenje zacne.

A POZOR! Polarnost kabla se lahko razlikuje! Vse informacije o polarnosti morajo biti opisane na embalazi, ki jo
je prilozil proizvajalec elektrode!

Nacin varjenja TIG
1) Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljucek, oznacen z "+", in zavrtite vtic kabla, da pritrdite povezavo.
2) Varilni kabel prikljucite na prikljucek, oznacen z "-", in zavrtite vti¢ kabla, da pritrdite povezavo.
3) Izhodno plinsko cev gorilnika TIG prikljucite na priklju¢ek na sprednji plosci naprave.
4) Krmilni kabel gorilnika TIG prikljucite na priklju¢ek na sprednji plos¢i naprave.
5) Dovodno cev za plin prikljucite na jeklenko z zascitnim plinom, opremljeno z reduktorjem tlaka.



6) Dovodno cev za plin prikljucite na prikljucek za dovod plina na zadnji strani naprave. Pocasi odprite ventil na
plinski jeklenki in nastavite pretok plina na zahtevano vrednost. Preverite, ali plin pusca.

7) Prikljucite napajalni kabel in vklopite napajanje.

8) Prikljucite ozemljitveno Zico na obdelovanec. Ko so ti koraki zakljuceni, se lahko varjenje zacne.

8. Upravljanje naprave
8.1.Nastavitev jezika

LANGUAGE SETTING

DO O O, O

Enghsh

Varilni aparat ponuja vec jezikovnih moznosti, tako da lahko upravljavec izbere Zeleni jezik.

8.2.Nastavitev nacina varjenja

MODE SETTING MODE SETTING MODE SETTING

TR

oo =#
g0 HF-TIG

T Tle

Pritisnite gumb P> (desno) ali € (levo) ali obrnite gumb, da izberete eleni nacin varjenja. Nato pritisnite B3, da
preidete na naslednji korak (ali pritisnite gumb).

8.3.Samodejni nadin

V samodejnem nacinu je mogoce izbrati material in njegovo debelino. Nato je mogoce zaceti variti, saj bo naprava
predlagala varilni tok.

Opomba: Ce sta material in debelina ponovno nastavljena, se bo sistem vrnil na privzete nastavitve.

Izbira materiala

Obrnite gumb, da izberete varilni material, nato
pritisnite ali pritisnite gumb za potrditev in
20 preidite na naslednji korak.

mim

Al-Mg
3 Cu-Si
Welding current - Thickness

Material selection

REMOTE

aPorr |




Izbira debeline plocevine ("Debelina")

Obrnite in ponovno pritisnite gumb, da prilagodite
debelino plocevine in dokoncate nastavitve. Sistem
bo priporodil ustrezen varilni tok. Varjenje se lahko
zacne.

2.0
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Material selection Welding current

ODE [
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SETTING DISPLAY Nadzor varilnega toka ("Najvisji tok")
Po potrebi natan¢no nastavite varilni tok.

ODE(~ PULSEMODE |

~51 ] oF | oFF |

8.4.Nastavitev parametrov varjenja TIG DC

e @ Izbira vrste toka ("AC/DC")

o Aluminij - nacin AC (izmenicni tok)
L} Nerjavece jeklo/mehko jeklo/drugo - nacin DC
2.3 (enosmerni tok)

mm
Post-Flow AC wave
AC frequency Pulse mode
AC balance " 2T/4T

\(~  REMOTE

| oFF _

Nadin delovanja gorilnika ("2T/4T")

Nacin 2T: ko pritisnete gumb gorilnika, se varjenje

zacne. Za nadaljevanje je treba gumb pritisniti. Ko

gumb spustite, se varjenje ustavi.

nm o8 | Nacin 4T: Ko pritisnete in spustite gorilnik, se

AC frequency AC auto varjenje zacne. Ko ponovno pritisnete in spustite, se
ACbalance  \ AC wave varjenje ustavi. Nacin 4T je priporocljiv za daljse

varjenje.

AC/DC Pulse mode

=

_OFF

PUL:




AC balance
AC/DC
21/AT

Pulse mode

AC wave

AC auto

AC wave

AC auto

Remote

AC auto
Remaote
Pre-Flow

=4

2.3

mm

Remote
AC auto

: = s AC wave
" Pulse mode

Pulzni nacin

Izbira med pulznim ali nepulznim varjenjem.
Pulzno TIG varjenje se zgodi, ko se izhodni tok
(amperaza) spremeni iz visokega v nizek.
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Daljinsko upravljanje ("Remote")
Varilni aparat je mogoce prilagoditi za upravljanje
gorilnika Aktivirajte to funkcijo za vklop daljinskega

ey

plosci izklopil).

Predpretok plina ("Pre-Flow")

Preden se sprozi elektri¢ni oblok, se zacne
predpretok plina, ki zas¢iti zvar med njegovim
nastajanjem. Priporoceni ¢as predpretoka plina je
0,1-0,5 sekunde.

Zacetni tok ("Start current")

Varilni tok v nacinu 4T med prvim pritiskom na gumb
varilne pistole in njegovo sprostitvijo. Priporocena
nastavitev je 50 % najvisSjega toka.
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Cas naraséanja ("Up slope")

Cas, ki je potreben, da se tok po sprostitvi sproZilca
gorilnika dvigne od zacetnega do najviSjega toka v
nacinu 4T. Priporo¢ena nastavitev je 3 sekunde.

eves

Uporabnik lahko prilagodi debelino obdelovanca in
sistem bo priporo¢il najvisji tok. Ce se ugotovi, da
parametri niso ustrezni, jih je mogoce prilagoditi.
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Down slope

Base current
("A‘\' Pulse frequency
Pulse duty cycle

5 3 Crater current
Hz ¢

Down slope

Pulse duty cycle r-—‘;\ Base curmrent

Pulse frequency

ON | OFF |

Delovni cikel pulziranja

V nacinu pulznega varjenja je to odstotek trajanja
najvisjega toka glede na trajanje osnovnega toka.
Priporocena nastavitev je 30 %.

Frekvenca pulziranja

V nacinu pulznega varjenja je to hitrost preklapljanja
med najvisjim in osnovnim tokom. Priporocena
nastavitev je 10 Hz.
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Osnovni tok
Spodnja vrednost toka v nacinu pulznega varjenja.
Priporocena nastavitev je 30 % najviSjega toka.
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Padajoca krivulja

Cas, ki pretece pri prehodu iz vrénega v kraterni tok,
ko pritisnete sprozilec gorilnika v nacinu 4T.
Priporocena nastavitev je 3 sekunde.
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Post-Flow
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AC frequency
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REMOTE

FF

Koncni tok ("Kraterni tok")
Omogoca izbiro potrebne amperaze na koncu
varjenja.

Pretok plina po varjenju ("Post Flow")

Cas pretoka plina po kon¢anem varjenju. Namen
pretoka plina je zascititi var pred vplivom
atmosferskih plinov in izboljsati njegove lastnosti.
Priporocena nastavitev je 2 sekundi.




8.5.Nastavitev parametrov varjenja ACTIG
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" AC/DC o

AC wave

Post-Flow (

AC frequency Pulse mode

AC balance 2T/4T

Izbira vrste toka ("AC/DC")

Aluminij - nacin AC (izmenicni tok)

Nerjavece jeklo/mehko jeklo/drugo - naéin DC
(enosmerni tok)

! )
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AC frequency AC auto
AC balance AC wave

Pulse mode

2.3
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Remote
AC auta

AC wave

T
Pre-Flow

21/4T Remaote

e
AC wave

Pulse mode AC auto

Nadin delovanja gorilnika ("2T/4T")

Nacin 2T: ko pritisnete gumb gorilnika, se varjenje
zacne. Za nadaljevanje je treba pritisniti gumb. Ko
gumb spustite, se varjenje ustavi.

Nacin 4T: Ko pritisnete in spustite gorilnik, se
varjenje zacne. Ko ga ponovno pritisnete in spustite,
se varjenje ustavi. Nacin 4T je priporocljiv za daljse
varjenje.

Pulzni nacin

Izbira med pulznim ali nepulznim varjenjem.
Pulzno TIG varjenje se zgodi, ko se izhodni tok
(amperaza) spremeni iz visokega v nizkega.

Izmeniéni val ("AC val")

a) Kvadratni val

b) Sinusni val

¢) Trikotni val

d) Narascajoci trikotni val
e) Padajodi trikotni val

f) Trapezni val

Priporocena nastavitev je kvadratni val.




Samodejna izbira parametrov pri varjenju z
izmenicnim tokom ("AC Auto")

Priporoceno za neprofesionalne operaterje. V nacinu
»Sinergizem« bo krmilni sistem varilnega aparata
pozval ustrezno frekvenco izmenicnega toka in

Start current ravnovesje izmeni¢nega toka.

Pre-Flow

Daljinsko upravljanje (»Daljinsko«)
Varilni aparat je mogoce prilagoditi za upravljanje
gorilnika. Aktivirajte to funkcijo za vklop daljinskega

mm Pl | plosci izklopil).

l- Pulse r:n.ode Remote Up slope

AC wave Start current

AC auto {’-__‘R!"\ Pre-Flow

emote

Predpretok plina (»Predpretok«)

Preden se sprozi elektri¢ni oblok, se bo zacel
predpretok plina, ki bo zascitil zvar med njegovim
h nastajanjem. Priporoceni ¢as predpretoka plina je
B | 0,1-0,5 sekunde.

Peak current

Up slope

Remote (4-\ Start current
P

re-Flow

Zacetni tok (»Start current«)

Varilni tok v nacinu 4T med prvim pritiskom na gumb
varilne pistole in njegovo sprostitvijo. Priporocena
nastavitev je 50 % najvisjega toka.
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Pulse mode
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Cas naraséanja (»Up slope«)

Cas, ki je potreben, da se tok po sprostitvi sproZilca
gorilnika dvigne od zacetnega do najviSjega toka v
nacinu 4T. Priporo¢ena nastavitev je 3 sekunde.

eves

Uporabnik lahko prilagodi debelino obdelovanca in
sistem bo priporo¢il najvisji tok. Ce se ugotovi, da
parametri niso ustrezni, jih je mogoce prilagoditi.

Ravnovesje AC

Izbere nastavitev ravnovesja valovne oblike ACv
nacinu AC TIG. Omogoca nastavitev uravnoteZenega,
prodornega ali oksidno Cistilnega loka med
varjenjem ACTIG

mim
2T/4T
AC/DC
AC balance

OTE ‘

OFF

Frekvenca AC

Omogoca nastavitev ciklicne frekvence
pravokotnega vala AC (prehod iz + v -) med
varjenjem AC TIG.
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Pulse frequency Down slope

Osnovni tok
NiZja vrednost toka v nacinu pulznega varjenja.
Priporocena nastavitev je 30 % najviSjega toka.
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40

A b mim
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Padajoci naklon

Cas, ki pretece pri prehodu iz vrénega v kraterni tok,
ko pritisnete sprozilec gorilnika v nacinu 4T.
Priporocena nastavitev je 3 sekunde.

Pulse frequency AC balance

Base current AC frequency

pom————,
C

- Post-Flow
rater current

Down slope

Koncni tok ("Kraterni tok")

Omogoca izbiro potrebne amperaze na koncu
varjenja.

L= i
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mm
AC/DC
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Base current

Down slope

2

Crater current gy
Post Flow

AC frequency

Pretok plina po varjenju ("Post Flow")
Cas pretoka plina na koncu varjenja po izginotju
obloka.

8.6.Varjenje MMA

Oblocno varjenje se imenuje tudi metoda MMA ("Roc¢no oblo¢no varjenje") in je najstarejsa in najbolj vsestranska

metoda oblo¢nega varjenja.

Metoda MMA uporablja previec¢eno elektrodo, ki jo sestavlja kovinsko jedro, prekrito s plas¢em. Med koncem
elektrode in obdelovancem se ustvari elektri¢ni oblok. Oblok se vZge tako, da se konica elektrode dotakne

obdelovanca. Varilec podaja elektrodo, ko se ta tali v obdelovanec, tako da ohranja konstantno dolZino loka, hkrati pa

premika njen taljeni konec vzdolzZ varilne linije. Premaz taljene elektrode sprosca zascitne pline, ki $€itijo tekoco




kovino pred vplivom okoliske atmosfere. Nato se strdi in na povrsini taline tvori Zlindro, ki $¢iti koagulacijski spoj pred
prehitrim ohlajanjem in skodljivimi vplivi okolja.

Za zacCetek: izberite nacin varjenja MMA.

MMA SETTING @ Varilni tok
Izbira varilnega toka.
ﬁ @ 25mm 5;5mm
-

Welding current :
Hot start current :
Force current 1 OO

VRD function

@ MMA SETTING @ Vrednost toka v funkciji "Vroci zagon
Funkcija, ki olajsa varjenje. Ob vZigu obloka se varilni

tok zaCasno poveca, da se material in elektroda na

Welding current 4 mestu stika segrejeta. Prav tako sluZi pravilnemu
F oblikovanju preboja in varjene povrsine v zacetni fazi
Hot start current _ ' varjenja.

Force current 9 2
*.

VRD function

@ MMA SETTING @ Vrednost toka v funkciji "Force current
Stabilizira oblok ne glede na nihanja njegove dolzine

in zmanjsa koli¢ino brizganja.

Welding current

Hot start current

Force current 5 5

VRD function

@ MMA SETTING Funkcija VRD
Pritisnite gumb za aktivacijo funkcije VRD. Zelena
b lu¢ka pomeni, da je VRD vklopljen. Ponovno
Welding current [ \ pritisnite gumb za deaktivacijo funkcije. Priporo¢ljivo
i je, da funkcijo VRD vklopite med varjenjem MMA.
Hot start current [ & \ M ' VRD - sistem za zmanjs$anje napetosti; njegova

naloga je izklopiti napajanje v nekaj milisekundah po
koncu varjenja. Ta funkcija je odgovorna tudi za

VRD function - zmanj3anje napetosti prevlecene elektrode na varno
raven.

Force current

8.7.Shranjevanje v pomnilnik in nalaganje
Ta model varilnega aparata ima funkcijo shranjevanja in priklica iz pomnilnika. Ima do 18 pomnilniskih mest za varilne
naloge.
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8.8.0bnovitev tovarniskih nastavitev
Samo drzite gumb "Return" 5 sekund in sistem aparata se bo ponastavil na tovarniske nastavitve.

9. Odstranjevanje embalaze

Prosimo, shranite ves embalazni material (karton, plasti¢ne trakove in polistirensko peno), da zagotovite zascito
enote med prevozom, ¢e jo boste morali poslati v servisni center!

10. Transport in shranjevanje

Med prevozom enote jo zasCitite pred udarci in prevradanjem ter je ne postavljajte "na glavo navzdol". Napravo
shranjujte v dobro prezratevanem prostoru, kjer je prisoten suh zrak in ni korozivnih plinov.
11. CiS€enje in vzdrZevanje
Pred vsakim cis¢enjem in ko enote ne uporabljate, izvlecite omrezni vti¢ in jo popolnoma ohladite.
Za Cis€enje povrsin uporabljajte samo nekorozivna Cistila.
Naprave ne prsite s curkom vode in je ne potapljajte v vodo.
Pazite, da skozi prezracevalne odprtine v ohisju ne vstopi voda.
Prezracevalne odprtine odistite s krtaco in stisnjenim zrakom.
Po vsakem ciscenju je treba vse dele dobro posusiti, preden enoto ponovno uporabite.
Napravo shranjujte na suhem in hladnem mestu, zasc¢itenem pred vlago
in neposredno son¢no svetlobo.
- Redno odstranjujte prah s suhim in Cistim stisnjenim zrakom.

12. Redni pregled naprave

Redno preverjajte enoto glede poskodb. V tem primeru prenehajte z uporabo enote. Za popravilo se nemudoma
obrnite na prodajalca.

Kaj naj storim, e se pojavi tezava?

Obrnite se na prodajalca in imejte pripravljene naslednje podatke:

- Stevilko racuna in serijsko $tevilko (serijska tevilka je navedena na napisni plos¢ici).

¢ Morebitno fotografijo okvarjenega dela.

Serviser bo lahko bolje ugotovil, v éem je teZava, ¢e jo boste ¢im natanéneje opisali. napake! Bolj podrobni kot boste,
hitreje vam bodo lahko pomagali!

OPOMBA: Naprave nikoli ne odpirajte, ne da bi se posvetovali s sluzbo za stranke. To lahko povzroci izgubo garancije!

13. Odpravljanje tezav

| Tezava |

Resitev




Merilnik ne prikazuje
nic¢esar.
Ventilator se ne vrti.
Ni varilne moci.

VV VY

Preverite, ali je stikalo za vklop vklopljeno.

Preverite, ali ima elektricni sistem dostop do napajanja.

Preverite, ali je trifazni mosticek poskodovan.

Napaka v pomozZnem napajalniku na krmilni plosc¢i (obrnite se na
prodajalca).

. . > Preverite, ali so vse vti¢nice na napravi pravilno prikljucene.
Merilnik deluje normalno. . I .
Ventilator deluie » Naizhodnem prikljucku je odprt tokokrog ali slaba povezava.
normalno ) » Krmilni kabel na gorilniku je prekinjen ali je stikalo poskodovano.
L - > Krmilni tokokrog je okvarjen (obrnite se na prodajalca).
Ni varilne moci.
- . > Lahko je posledica preobremenitvene zascite. Izklopite enoto in jo
Merilnik deluje normalno. .. . .
. . znova zazenite, ko luc¢ka za okvaro utripa.
Ventilator deluje . . . . v ey
normalno > Lahko je posledica zascite pred pregrevanjem. Pocakajte priblizno 2-3
. i . minute, da se enota ohladi, ne da bi izklopili napajanje.
Lucka za okvaro sveti. . . . .
> Lahko je posledica napake v tokokrogu razsmernika (obrnite se na

prodajalca).

Indikator napajanja ne
sveti, ventilator se ne vrti,
na gorilniku ni napetosti.

Stikalo za vklop je pokvarjeno.
Preverite, ali je elektricni sistem pod napetostjo.
Preverite tehnicno stanje napajalnega kabla.




Elektri¢ni tokokrog

14.




STAMOS \ WELDING GROUP

Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerate diirfen gemaB europdischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

|

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerdt einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich — rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstrager die Altgerate auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung liber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczo-
nego punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segre-
gacji i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobow naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadow elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

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

e-mail: inffo@expondo.com

expondo.com
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