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FR Le soudage à l'arc et le coupage plasma peuvent être dangereux pour l'opérateur et les 
personnes se trouvant à proximité de l'aire de travail. Lire le manuel d'utilisation. 

EN Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and persons close to 
the work area. Read the operating manual. 

ES La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador  y las 
personas que se encuentran cerca del área de trabajo. Leer el manual de utilización. 

DE Vom Lichtbogenschweißen und Plasmaschneiden können Gefahren für den Benutzer und 
Personen ausgehen, die sich in der Nähe des Arbeitsbereiches befinden. Bitte lesen Sie 
unbedingt die Bedienungsanleitung! 

NL Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de mensen 
in de omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing 

PT A soldadura por arco e o corte plasma podem ser perigosos para o operador e as 
pessoas que se encontram junto da zona de trabalho. Ler o manual de instruções.  

RO Sudura cu arc şi tăierea cu plasmă pot fi periculoase pentru operator şi pentru persoanele 
care se găsesc în apropierea zonei de lucru. Citiţi manualul de exploatare. 

PL Spawanie łukowe i cięcie plazmowe mogą być niebezpieczne dla operatora i osób 
znajdujących się w strefie pracy. Przeczytać instrukcję obsługi. 

SV Bågsvetsning och plasmaskärning kan vara farligt för användaren och personer som 
befinner sig i närheten av arbetsplatsen. Läs igenom bruksanvisningen. 

EL Η συγκόλληση τόξου και η κοπή πλάσµατος µπορούν να αποδειχτούν επικίνδυνα για το 
χειριστή και τα άτοµα τα οποία βρίσκονται κοντά στη ζώνη εργασίας. ∆ιαβάστε το 
εγχειρίδιο χρήσης. 

RU Дуговая сварка и плазменная резка могут представлять опасность для сварщика и 
лиц, находящихся поблизости от места работы. Прочтите руководство по 
эксплуатации. 

IT La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per l’operatore e le 
persone che si trovano in prossimità della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per l’uso. 
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RO PL 
 A – INFORMAŢII GENERALE A - INFORMACJE OGÓLNE 
SMARTY TX 230 este un generator cu curent continuu (CC) pentru sudura oţelurilor şi 
inoxurilor. 

SMARTY TX 230 jest generatorem na prąd stały (DC) do spawania stali i stali 
nierdzewnej.  

Cu o tehnologie de inversor, el permite: Technologia falownika umożliwia mu: 
+ sudura TIG amorsare înaltă frecvenţă sau PAC SYSTEM (la contact) spawanie TIG ze wzniecaniem H.F. lub PAC SYSTEM (kontaktowe), 
+ sudura cu arc cu electrod învelit. Spawanie łukowe z elektrodą w osłonie. 

Numeroase funcţii facilitează sarcina sudorului şi îmbunătăţesc condiţiile de sudură: Liczne funkcje ułatwiają zadanie spawacza i poprawiają warunki spawania: 
+ o programare simplă łatwe programowanie 
+ un mod de sudură pulsatoriu tryb spawania impulsowego 
+ un dinamism de arc sau arc forţă Dynamika łuku lub arc force. 

Acest aparat este conform normei de sudură EN 60974-1/IEC 974-1. Urządzenie jest zgodne z normą spawania EN 60974-1/IEC 974-1. 
1. PREZENTAREA INSTALAŢIEI 1. PREZENTACJA INSTALACJI 
SMARTY TX 230 este livrat într-un ambalaj din carton reciclabil. SMARTY TX 230 jest dostarczany w opakowaniu z kartonu nadającego się do 

recyklingu. 
Cutia trebuie să conţină la deschiderea ei: Opakowanie musi zawierać po otwarciu: 

+ 1 generator SMARTY TX 230 cu cablul lui de alimentare: 4x 1.5 mm2, 
lungimea 5 m 

+ 1 generator SMARTY TX 230 z kablem zasilania: 4 x 1,5 mm², długość 
5 m 

+ 1 ţeavă din argon de 1,5 m prevăzută cu racord propriu la gaz + 1 przewód do argonu 1,5 m wyposażony w złącze gazu 
+ 1 cablu cu secţiune de 25 mm2, lungimea 5 m, prevăzut cu un racord 

DINSEE şi o clemă de masă, 
+ 1 kabel o przekroju 25 mm², długość 5 m, wyposażony w złącze 

DINSEE i zacisk masy, 
+ 1 instrucţiune de protecţia muncii ref. xxxxxxxxx şi o instrucţiune de 

exploatare şi de întreţinere, ref. xxxxxxxxxx. 
+ 1 instrukcję bezpieczeństwa ref.; xxxxxxxx i instrukcję obsługi i 

konserwacji, ref. xxxxxxxx, 

2. DESCRIEREA PANOULUI FRONTAL  2. OPIS PANELU PRZEDNIEGO  
(�vezi pagina 47 )                                                               (�patrz strona 47) 
 

Bec de semnalizare verde de punere în funcţiune 1 Zielona kontrolka działania 
   

Bec de semnalizare defect termic 2 Kontrolka usterki termicznej 
   

Ajustaj curent de sudură 3 Regulacja prądu spawania 
   

 Selector comandă locală sau telecomandă 4 ełącznik lokalnego i zdalnego sterowania 
   

Soclu pentru telecomandă 5 azdo zdalnego sterowania 
Ajustaj timp de pregaz 6 gulacja czasu wstępnego podania gazu 

   

Bec de semnalizare sudură TIG 7 Kontrolka  spawania TIG 
   

Ajustaj curent slab 8 Regulacja niskiego prądu 
   

Reglarea timpului de postgaz 9 Regulacja czasu wtórnego podania gazu 
   

Selectarea ciclului piedică 2T/4T 10 Wybór cyklu spustu 2T/4T 
   

Selectarea amorsării înaltă frecvenţă sau a sistemului PAC sau  a 
electrodului 

11 Wybór wzniecania HF lub PAC system lub elektrody  
   

Reglarea timpului de atenuare 12 Regulacja czasu zaniku 
   

Reglarea frecvenţei pulsaţiei 13 Regulacja częstotliwości impulsów 
Selectarea curentului continuu sau pulsatoriu şi reglarea 

proporţiei pulsaţiei 
14 Wybór prądu stałego lub impulsowego i regulacja proporcji 

impulsów 
 
 
 

2. DESCRIEREA PANOULUI DIN SPATE 2. OPIS PANELU TYLNEGO 
(�Vezi pagina 47 )                                                               (�patrz strona 47) 
 

Întrerupător pornire/oprire 15 Wyłącznik praca/stop 
   

Cablu de alimentare primară 16 Kabel zasilania układu pierwotnego 
   

Reglarea dinamismului arcului 17 Regulacja dynamiki łuku 
   

Soclu DINSE (-) 18 azdo dinse (-) 
   

Soclu DINSE (+) 19 azdo dinse (+) 
Racord intrare gaz de protecţie 20 cze dopływu gazu ochronnego 

   

Racord ieşire gaz 21 Złącze wylotu gazu  
   

Soclu DINSE TIG (-) 22 Gniazdo dinse TIG (-) 
   

Soclu piedică 5 broşe 23 Gniazdo spustu 5 stykowe 
   

Socluri piedică tip banană 24 Gniazdo spustu z typu "banan" 
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