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FIGYELMEZTETES - BIZTONSAGI TUDNIVALOK

ALTALANOS UTASITASOK

ill. javitasa vagy karbantartasa el6tt. Tilos barmilyen valtoztatast vagy javitast végrehaijtani a

/\ Figyelmesen olvassa el az itt kdvetkez6 biztonsagi tudnivaldkat a késziilék hasznalatbavétele
N
- késztiléken, amely nem szerepel ebben az utasitasban.

A hasznalati utasitas be nem tartasabol, nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl ered6 karokért vagy sériilésekért a készllék
gyartéja nem vallal feleldsséget. Problémak vagy bizonytalansag esetén forduljon képzett szakemberhez.

MUNKAKORNYEZET

A késziiléket csak az adattablan ill. a hasznalati utasitasban fellintetett feltételek megléte esetén szabad lizemeltetni. A kezel6 minden esetben
tartsa be a biztonsagi dvintézkedéseket. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl ered6 karokért a gyarté nem vallal felelGsséget.

A készliléket portdl, nedvességtdl, savas vagy mas korroziv anyagoktdl elzérva kell tarolni. A késziiléket jol szell6z6 vagy nyitott helyen
lzemeltesse.

Hémérséklet:
Hasznalat -10 és +40°C kozott.

Tarolas -20 és +55°C kozott.

Paratartalom:
Max. 50% @ 40°C.

Max. 90% @ 20°C.

Tengerszint feletti max. 2000m magassagig.

EGYENI VEDOFELSZERELES ES MAS OVINTEZKEDESEK

A hegesztés soran a kezel§ veszélyes mérték( hének, ivsugarzasnak, elektromagnes mezének, zajnak, gazoknak és fiistnek valamint aramiités
veszélyének van kitéve. Szivritmusszabalyzéval él6k a késziilék hasznalata eltt konzultaljanak kezel6orvosukkal.

Az égések és a sugarzas elleni védelem céljabdl viseljen gallér ill. kézel6k nélkili 6ltozetet. Az 6ltozék legyen szigetelt, szaraz,
t(izall6 és jo allapotu, és takarja a teljes testfelliletet.

Viseljen elektromosan szigeteld, ho ellen védd hegesztOkeszty(it. Sziikséges lehet tlizalld hegeszt6fiiggony hasznalata az
ivsugarzas, frocskolés és szikrazas elleni védelem céljabol. Tajékozassa a munkakornyezetben tartdzkodokat hogy ne
nézzenek kozvetleniil a hegesztéivbe és hogy viseljenek megfelel6 védéoltozetet.

Mindenképpen sziikséges hegesztOpajzs hasznalata (DIN10 v. nagyobb sotétségi fokozatban) hegesztés és a munkadarab
tisztitdsa soran. Ne viseljen kontaktlencsét a késztilék lizemeltetése kdzben.

Amennyiben a munkahelyi zajszint meghaladja az engedélyezett értéket, viseljen flilvédot. Ellendrizze, hogy a
munkakdrnyezetben mindenki hasznaljon fiilvédét.

OO ®S

Ne érjen hozza a mozgo alkatrészekhez (pl. ventilator) és tigyeljen, hogy ruhazata, haja stb. ne tudjon beleakadni.
Csak aramtalanitott késziilék burkolatat szabad leszerelni - a gyartd nem vallal felelésséget semmilyen sériilésért, ami a
biztonsagi szabalyok be nem tartasabdl ered.

Hegesztés utan a munkadarab forron izzik és stlyos égési sériiléseket okozhat. A pisztoly karbantartasa elétt gy6z6djon meg
arrdl, hogy az kihlilt, és varjon legalabb 10 percet a tartozékcsere el6tt. Vizhlitéses pisztoly hasznalatakor mindig kapcsolja be a
vizh(itékort, és karbantartas el6tt ellen6rizze, hogy a forrd viz tavozott a vezetékbdl.

MINDIG ellendrizze, hogy a munkaterdilet a lehetséges legbiztonsagosabb és legakadalytalanabb legyen.

>

HEGESZTES SORAN KELETKEZO GAZOK ES FUST

Q' A hegesztés soran veszélyes gazok és kiparolgasok jonnek létre. A munkateriileten kételezé a megfeleld szellGztetés és/vagy az
elszivorendszer hasznalata. Elégtelen levegGellatasi munkahelyen kiils6 levegdellatast fejpajzs hasznalatat javasoljuk.
= Ellendrizze, hogy a légzdkésziilék megfelel-e a biztonsagi szabvanyoknak.

Sziik helyeken tortén6 hegesztés fokozott figyelmet igényel, és a kezelGs szamara biztositani kell a biztonsagos tavolsagot. Bizonyos 6lom, kadmium,
cink, higany vagy berillium tartalmud fémek hegesztése kiilonésen mérgezé lehet. A munkadarabot tovabba zsirtalanitani kell hegesztés el6tt. A
gazpalackokat nyitott vagy jol szell6z6 helyen kell tarolni, fliggbleges helyzetben, allvanyhoz vagy kocsihoz rogzitve.

Ne hegesszen olyan helyiségben, ahol olajszarmazékokat (pl. kenGanyagokat) vagy festéket tarolnak.
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TUZ-ES ROBBANASVESZELY

% Védje a munkatertiletet. A gazpalackoktol és egyéb gyulékony targyaktdl tartson minimum 11m biztonsagi tavolsagot.
T Tartson mindig tlzoltokésziiléket készenlétben.
‘5@: Legyen el6vigyazatos a frocskoléssel és a szikrakkal, ezek ugyanis tlizveszélyesek.

Tartsa a biztonsagi tavolsagot személyektdl, gydlékony anyagoktdl és tllnyomasos edényektdl.

Nem szabad nyomas alatt 1év6 vagy zart csGvezetékeket, tartalyokat hegeszteni. Ilyen munkadarabok hegesztésekor ellenérizze, hogy ne maradjon
éghetd anyag a belsejikben (olaj, izemanyag stb.).

Koszoriléskor, csiszolaskor ligyeljen, hogy a szikrak ne menjenek a késziilékre, vagy a munkahelyen talalhatd gyulékony anyagokra.

GAZPALACK

A gazpalackbol szivargo gaz kockazatot jelenthet, ha a munkatertileten elér egy bizonyos koncentracict.
Ugyeljen a biztonsagra szallitas kézben: zarja el a palackot és kapcsolja ki a késztiléket. A tartalyt mindig fliggbleges helyzetben
tarolja, allvanyhoz vagy kocsihoz szilardan rogzitve.

Hegesztés utan zarja el a gazpalackot. Kezelje 6vatosan a meleg helyen vagy napsiitésben tarolt gézpalackokat.

A gdzpalackot olyan védett helyen tarolja, ahol nem érheti mechanikai sériilés, pl. ités vagy Utkozés.

A palackot mindig tartsa tavol hegesztési és vagasi tevékenységekt6l és barmilyen hé- lang- vagy szikraforrastol.

Legyen elGvigyazatos, amikor megnyitja a csapot a gazpalackon, el kell tavolitani a szelep burkolatét. Ellenérizze, hogy a hegeszt6gaz megfelel-e a
hegesztési feladatnak.

ELEKTROMOS BIZTONSAG
:Q

A késztiléket kizardlag foldelt aljzathoz szabad csatlakoztatni. Alkalmazza a megadott méreti
biztositékot. Az elektromos kisuilés stlyos vagy akar halalos személyi sériilést okozhat.

Az dram alatt lev6 késziilék egyetlen aramvezet6 részét se érintse meg kézzel (pl. testcsipeszt, elektrodat stb).

A késziilék felnyitasa el6tt mindenképpen aramtalanitsa a gépet és varjon 2 percet, hogy a kondenzatorok kistilhessenek.
Ne érintse meg egyidejlileg a testcsipeszt és az elektrddafogot.

A sériilt kabeleket és hegesztOpisztolyt haladéktalanul cseréltesse ki szakemberrel.

Csak a megfeleld méretli szabvanyos hegesztédugdkat hasznalja.

Mindig jo allapotban Iév6, szaraz véd6ruhat viseljen. A munkakdrnyezett6l fliggetlentl mindig viseljen szigeteld véddlabbelit.

ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITAS

Ez egy A osztalyl késziilék, amelyet nem lakossagi, alacsonyfesziiltségli elektromos haldzatrdl torténd hasznalatra szantak.
Ilyen helyeken az elektromagneses kompatibilitdas biztositasa nehézségekbe (itkbzhet a haldzati interferenciak illetve a
radiofrekvenciak miatt.

DD Ez a késziilék nem felel meg a CEl 61000-3-12 szabvanynak. Amennyiben lakossagi haldzatrdl kivanjak Gzemeltetni, a
felhasznald felelGssége, hogy a haldzat lizemeltetGjével egyeztessen a késziilék csatlakoztathatdsagardl.

ELEKTROMAGNESES INTERFERENCIA

A vezetékeken atfolyd aram elektromagneses mezét hoz létre. A hegesztégép kezelGjének az alabbiakat be kell tartania

\Q'
:?W annak érdekében, hogy minél kevésbé legyen kitéve az elektromagneses mez6 negativ hatdsainak:
2

- Csoportositsa a testkabelt és a munkakabelt. Ha lehetséges ragasztészalaggal rogzitse 6ket egymashoz.

- Ne tekerje a munkakabelt, hegesztékabelt vagy a testkabelt a munkadarab (test) koré.

- Ne &lljon a két hegesztékabel kézé. Ha a munkakébel az On jobb oldalan van, akkor legyen a testkdbel is a jobb oldalon.
- A testcsipeszt igyekezzen a hegesztés helyéhez minél kozelebb elhelyezni.

- Ne hegesszen kozvetleniil a hegesztéaramforras kozelében.

Szivritmusszabalyzdval él6k a késziilék hasznalatbavétele el6tt konzultaljanak kezelGorvosukkal.
A hegesztés kdzbeni elektromagneses mezoknek egyelGre nem ismert egészségligyi kdvetkezményei
lehetnek.
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AJANLASOK A HEGESZTESI MUNKATERULET KIALAKITASARA ES AZ UZEMBEHELYEZESRE

Attekintés
A készlilék szakszer( lizembehelyezése és az utasitasok szerinti hasznalata a felhasznald felelGssége. Elektromagneses zavarok esetén a felhasznald
felel6ssége ezek elharitasa, a gyartd miiszaki segitségnyujtasa mellet. Néhany esetben elegendd az dramkor lefoldelése, mas esetekben azonban

szilkséges lehet az aramforras helyének teljes elektromagneses arnyékolasa. Barmely esetben az interferenciat addig kell csokkenteni ameddig
szintje mar nem zavaro.

A munkateriilet kialakitasa
Uzembehelyezés el6tt at kell tekinteni a lehetséges elektromagnetikus zavarforrasokat, amelyek el6fordulhatnak a késziilék hasznalata soran,
kulonos tekintettel az alabbiakra:

a. Mas vezetékek, vezérlokabelek, telefonvezetékek: az aramforras felett, alatt, mellett;
b. Radio/TV add és veve készlilékek,

c. Szamitdgépek és mas vezérldeszkozok

d. Kritikus fontossagu, pl. ipari vezérld vagy biztonsagi berendezések;

e. A késziilék koril tartdzkodo személyek egészsége (szivritmusszabalyzd, hallokésziilék stb...)
f. MérG, kalibrald miszerek
g. A munkaterileten taldlhaté mas késztilékek és aramforrassok. Ellendrizni kell, hogy a tobbi késziilék kompatibilis-e elektromagneses tekintetben.

h. A napszak, amelyben a késziiléket lizemeltetik;

A késziiléket kortilvevo tertiletet az éplilet szerkezete és az ott végzett egyéb tevékenységek hatarozzak meg. A kérdéses munkaterilet lehet
nagyobb, mint a késziilék gyartdja altal elGirt teriilet.

A hegesztési teriilet kialakitasa

A munkateriilet mellett, a hegesztd rendszer kialakitasa révén is kikiiszobolhetdk egyes zavarforrasok. Az emisszids értékek megallapitasara
helyszini mérést kell végezni a CISPR 11: 2009. 10. cikkelyében foglaltak szerint. Helyszini mérés segitségével lehet megallapitani a védelmi
intézkedések hatasait is.

AJANLASOK AZ ELEKTROMAGNESES KIBOCSATAS CSOKKENTESERE

a. Orszagos elektromos halozat: a késziiléket a gyartd utasitdsa szerint csatlakoztassa az elektromos haldzathoz.

Interferencia esetén sziikségesek lehetnek tovabbi dvintézkedések, pl. a halozat zavarszlirése. Ajanlhatd a halozati vezeték arnyékolasa
fémbharisnyaval. Fontos, hogy az arnyékolas folyamatos legyen a kabel egész hosszan.

b. A hegesztoberendezés karbantartasa: a késziiléket rendszeresen at kell vizsgalni a gyartd javaslata szerint.

A késziiléken minden burkolat, fedél stb. zarva tartandd, amikor a gép lizemben van. A hegesztGgépet tilos a gyartd engedélye nélkiil modositani
vagy atalakitani. Az ivgyujtas és az ivstabilizald kozti szikrakozt a gyartd irdnymutatdsa alapjan szakembernek kell beallitania.

c. Hegesztokabelek: a kabelek mindig legyenek a lehetd legrovidebbek, egymashoz kozel és lehetdleg a talajon.

d. Elektromos vezetdk: figyelembe kell venni a munkateriileten az érintkez6 fémtargyakat. A munkadarabbal érintkezd fémtargyak névelik az
aramiités veszélyét, ha a kezel6 hozzaér ezekhez és az elektrédahoz. Szilkséges a kezeld elszigetelése az ilyen targyaktol.

e. A munkadarab foldelése: ha a munkadarab - biztonsagi okokbdl vagy mérete ill. elhelyezkedése miatt - (pl. hajotestek vagy nagy acélszerkezetek
iesetén), az alkatrész foldelése csokkentheti a kibocsétést. Keriilendd olyan alkatrészek foldelése, amelyek fokozzdk az aramiités veszélyét. A
foldelést az érvényes érintésvédelmi szabalyok szerint kell végezni.

f. Védelem és szigetelés: egyes kiilon vezetékek szigetelés és arnyékoldsa csokkentheti az elektromos zavaraokat. A teljes munkateriilet
arnyékolasa szintén indokolt lehet bizonyos esetekben.

A KESZULEK SZALLITASA ES MOZGATASA

A késziilék szallitas céljara fogantylval van elldtva. Ne becstilje le a késziilék sulyat. Ne hizza a készliléket a
kabeleknél vagy a pisztolynal fogva. A hegesztéaramforrast fiigglleges helyzetben kell szallitani.

Nem szabad emelni a készliléket, ha gazpalack van hozza csatlakoztatva. A szallitassal kapcsolatos
munkavédelmi szabalyok helyenként eltérhetnek. Ne emelje ill. szallitsa a késziiléket emberek feje felett.

UZEMBEHELYEZES

Betartand6 szabalyok:

o A készliléket egyenes padlon helyezze el (maximum dolésszég 10°.)

« Biztositsa a megfelel szelldzést ill. elszivast, valamint a kell6 hozzaférést a vezérldfeliilethez.
« A késziiléket es6tdl vagy kozvetlen napfénytdl védett helyen szabad hasznalni.

« A késziiléket fémportdl mentes helyen hasznaljak.

« A késziilék védelmi fokozata 1P23, amely a kovetkezdket jelenti:
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- védelem >12.5mm &tmér6jl szilard testek behatolasa ellen, valamint
- védelem a fligg6legeshez képest max. 60% szdgben hull6 esé ellen.
A késziiléket az 1P23 jelzésnek megfeleléen szabad téren is szabad alkalmazni.

A gyart6 nem vallal felel6sséget semmilyen karért, amely a nem rendeltetésszer(i vagy veszélyes hasznalatbdl ered.

KARBANTARTAS / JAVASLATOK

- Karbantartasi tevékenységet csak képzett szakember végezhet.
» Barmilyen karbantartas vagy javitds el6tt teljesen dramtalanitsa a gépet. A késziilékben magas feszliltség és aramerdsség
-=D' uralkodik.
« Evente 2 vagy 3 alkalommal tavolitsa el a burkolatot és siritett leveg6vel fujja ki a lerakédott fémport. Iiyen alkalmakkor érdemes az elektromos
komponenseket szakemberrel megvizsgaltatni.
e Rendszeresen vizsgalja meg a halozati vezeték allapotat. Ha a haldzati vezeték sériilt, haladéktalanul cseréltesse ki a szervizben vagy szakemberrel.
 Mindig biztositsa a késziilék akadalytalan szell6zését és levegbellatasat.

Ne hasznadlja a késztiléket csGvezetékek kiolvasztasara.

ELHELYEZES - A KESZULEK UZEMELTETESE

A késziilék lizembehelyezését képzett szakember végezze. Az elhelyezés, bedllitas soran a késziilék legyen aramtalanitva. Generator
csatlakoztatasa parhuzamos vagy soros kotésben is tilos.

A KESZULEK LEIRASA (1. bra)

A TIG 220 DC egyfazisu, a TIG 300 DC egy haromfazisi hegesztékésziilék egyenarami (DC) AWI (TIG) eljarashoz, valamint bevontelektrodas
(MMA) eljarashoz. Az AWI hegesztéshez tiszta argon védégaz hasznalatat sziikséges.
Bevontelektrodas eljarasnal minden tipusu elektrodat el tud hegeszteni: rutilos, bazikus, 6ntvény vagy rozsdamentes acél.

A TIG 300 DC felszerelhet6 taviranyitdval (045675) vagy labpedallal (045682). A TIG 300 DC
ellathatd automatikus vezérléssel (CONNECT-5).

1- Billenty(izet + gombok 5-  vezérl6csatlakozo

2-  + polus 6-  tavvezérl csatlakozd
3- - polus 7-  ki-be kapcsold

4-  pisztoly gazcsatlakozo 8- haldzati vezeték

9-  gazcsatlakozd

KEZELOFELULET (1HM) (2. abra)

1- eljaras vélasztas 5-  tulmelegedést jelz6 LED
2-  vezérlési mod vélasztas 6-  kijelzd és adatok
3- eljarasi opcidk 7-  készenléti allapot gomb

4-  hegesztési paraméter beallitasok

ELEKTROMOS HALOZAT - CSATLAKOZTATAS
» A TIG 300DC egy 6t tiiskés haromfazist csatlakozéval kertl szallitasra, (3P+N+PE) 400V 16A tipus, EN 60309-1.

A TIG 300 DC -t 400V (50 - 60 Hz) haromfazisu, foldelt haldzathoz kell csatlakoztatni.
A ténylegesen felvett aramerdsség (11eff) a készilék adattablajan lathato. Ellendrizze, hogy a haldzat (biztositék és/vagy megszakitd) megfelel-e a
késziilék altal igényelteknek.

o A késziilék (TIG 300DC) 400V +/- 15% haldzatrdl miikodik. e A késziilék védelme bekapcsol, ha a haldzati fesziiltség

340V RMS ala vagy 460V RMS f6lé megy. Ilyen esetben a késziilék hibakddot jelez.

« A késziiléket a (7) ki-be kapcsoldval lehet bekapcsolni (1 allas), és 0 alldsban kikapcsolni. Figyelem! Ne hiizza ki a halézati csatlakozét, ha a gép
be van kapcsolva.

o Ventilator: MMA mddban a ventilator folyamatosan megy. AWI mddban csak hegesztés kdzben miikodik, a hlilési ciklus utan leall.

CSATLAKOZTATAS ARAMFEJLESZTOHOZ

A készlilék csatlakoztathatd aramfejlesztéh6z, amennyiben a segédaramforras jellemz6i megfelelnek az aldbbiaknak:
- AC fesziiltség, amely mindig meghaladja a 400Vac £15% értéket, és a csucsfesziiltség max. 700V,
- A frekvencia 50-60 Hz.

Csatlakoztatas el6tt kotelez6 a fentieket ellendrizni, mert egyes aramfejlesztok olyan fesziiltségcsiicsokat produkalhatnak, amelyek ténkreteszik a
hegesztGaramforrast.
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HOSSZABBITO KABEL HASZNALATA
Ugyeljen, hogy a hosszabbité kabel elegendd keresztmetszettel rendelkezzen. A biztonsagi
elGirasoknak megfelel6 hosszabbitot hasznaljon.

L o Hosszusag/keresztmetszet
Haldzati feszliltség
< 45m | < 100m
TIG 300 DC 400V 2.5 mm2
230V 2.5 mm2
TIG 220 DC
110V 2.5 mm2 | 4 mm2
JELMAGYARI’\ZAT, MENU
L, ; TIG . _— .
Funkcio Piktogram DC MMA | Magyarazat, mértékegység
HF gyujtas O miG-HF X AWI eljaras nagyfrekvencias gyujtassal
Lift gyUjtas QO mG-uFT X AWI eljaras LIFT gyujtassal
Gazeldfutas ﬁ X A pisztoly atoblitése véddgazzal és a feliilet védelme gyuijtas elGtt
Aramfelfutas va X A hegeszt6aram elérésének ideje
Hegeszt6aram I X A hegesztés aramerdssége
Hideg &ram °I/o X Masodlagos «hideg» aramerdsség 4TLOG vagy PULSE lizemmddoknal
PULSE frekvencia F(H2) X X | Pulzusfrekvencia PULSE tizemmddban (Hz)
q 10s
Krétertoltés X Lefutas,lde,]'eg minimum aramerdssegre, | S’tog (S) a hegesztési hibak és
205 kraterképzodés megeldzésére a hegesztés végén.
0s \
A gaz aramlasanak ideje a hegesztés befejezése utan. Védi a varratot

Gazh(ités ﬁ X korrdzid ellen és hiiti az elektrodat (S).
HotStart /-\— X | Bedllithatd plusz aramerGsség gyujtaskor (%)
ArcForce Il X Plusz aramerdsseg, hogy ne tapadjon le az elektrdda, ha beleér a varratba
TIG PULSE aam X Pulzalt iizemméd
TIG SPOT (@ Srot ] X Ponthegesztés lizemmaéd
MMA PULSE (mﬁﬂz) X | Pulzalt bevontelektrédas hegesztés
2T (@ 27 ] X 2 ltem(i vezérlés
a7 (@ 41 ) X 4 Utem(i vezérlés
4T LOG X 4 iitem LOG vezérlés
Amper (mértékegység) () A X X | A hegesztési aramerGsség mértékegysége
Volt (mértékegység) (v X X | A hegesztési fesziiltség mértékegysége
Masodperc/Hertz (me.) () S/Hz X X | Pulzusfrekvencia bedllitdésanak mértékegységei
Szazalék (me.) ) % X X | A szazalékaranyos mértékegységek beallitdsa (pl. HotStart)
Kijelz6valtas A v. v c X X | AramerBsség v. fesziiltség kijelzése kozti véltas hegesztés kzben ill. utan
Program menii elérés r:o': X X | A meniirendszer elérése (SAVE, JOB, ...)
HGovédelem X X | A tdlmelegedés elleni védelem allapotat mutatja
Alvé méd 0) X X | Alvé / készenléti izemmdd
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BEVONTELEKTRODAS HEGESZTES (MMA)

Csatlakoztatas és javaslatok

» Csatlakoztassa a hegeszt6kabeleket (elektrédafogot és testkabelt) a keésziilékhez,
» Ugyeljen a megfelel6 polaritasra és a sziikséges aramerdsségre, amelyet az elektroda csomagolasan tintetnek fel
o Vegye ki az elektrodat a fogdbdl, ha nincs hasznalatban a gép

A@AD X GOy

&

@) MMA Pulse )

©

MMA (MMA PULSE)
A sotéttel jelolt kezelGszervek nem
sziikségesek ebben az lizemmddban

= oL

| Allithato értékek 0 - 100% 0 - 100%

ARGON VEDOGAZAS WOLFRAMELEKTRODAS IVHEGESZTES (T1G UZEMMOD)

CSATLAKOZTATAS ES JAVASLATOK

A testkabelt csatlakoztassa a (+) pdlusba.

A pisztolyt csatlakoztassa a (—) polusba, valamint kdsse be a vezérlGkabelt és a gaztomlét a megfeleld csatlakozokba.

Ellendrizze, hogy a pisztoly fel legyen szerelve és a tartozékok (wolframszoritd, wolframszoritd-haz, keramia, szigetel6gy(ir(i stb.) épek legyenek.

TIG (AWI) ELJARASOK

AG@AMND X TRERFATE

MADE IN FRANCE

b

(@ )Pulse 0D %1 { O (039 Pulse R 561
‘.‘Spot c \ ) ‘.‘Spot
TIG TIG PULSE
A sotéttel jelolt funkciok nem sziikségesek. A sotéttel jelolt funkciok nem sziikségesek.

« TIG DC
Ebben az egyenaramu (DC) Gzemmddban vasas fémek pl. acél vagy savalld acélok ill. réz és 6tvozetei hegeszthetdk.

= TI1G DC Pulsed
Ebben a pulzalt hegesztési modban a hegeszt6aram (I, heg. aram) és a "hideg" dram (I_cold, az anyag h(tésére) a beallitott frekvencidnak
megfeleléen valtakozik. Ebben az lizemmaodban korlatozhatd a hegesztés hébevitele és ezaltal a munkadarabok hétorzulasa.
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Példa:

Az | hegesztéaram 100A és a hideg aram % (I1_cold) = 50%, igy a hideg aram értéke = 50% x 100A = 50A. F(Hz) értéke 10Hz, a jelszélesség
tehat 1/10Hz = 100ms.

Minden 100ms-enként egy 100A impulzus és egy 50A impulzus valtogatja egymast.

A frekvencia kivalasztasa

- Hozaganyagos AWI hegesztéskor az F(Hz) -t a mozdulathoz kell beallitani,
- Hozaganyag nélkiiki AWI hegesztésnél (pl. vékony lemezeknél) (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz
- Kiilonlegesebb fémeknél, ahol széles varratra van sziikség gazosodas ellen, F(Hz) >> 100Hz

= SPOT - ponthegesztés funkcio

MADE IN FRANCE

(@ Pulse LD %1

&:«Spot

TIG SPOT
A sitéttel jeldlt funkciok nem sziikségesek.

iVGYUITAS MOD3IA
HF TIG: nagyfrekvencias gyujtas érintés nélkuil

TIG LIFT : érintéses gyujtas (HF zavarokra érzékeny munkakornyezetekhez).

Emelés
1- Erintse az elektrédat a munkadarabhoz
¢ \ & T 2- Nyomja meg a pisztoly gombjat

3- Huzza el a pisztolyt a fellilettdl, hogy az
Gazoblités 0. 55 «— <] — elektrdda kissé felemelkedjen.

Gomb-
nyomas

Erintés

KOMPATIBILIS PISZTOLYOK

TIG 300 DC v v v

PISZTOLYOK ES VEZERLESI MODOK

1 gombos pisztolyok esetén a gomb a "vezérl6 gomb"
2 gombos pisztolyok esetén az elsé gomb a "vezérl¢" a masodik gomb a "szekunder" gomb

2T UZEMMOD

e e
"\L‘( "\/ T1 (els6 Gitem) - a vezérlégomb megnyomasaval elindul a ciklus
; (gazoblités, kezdéaram , dramfelfutas és hegesztés).

T2 (masodik Gtem) - a vezérlégomb felengedésével a ciklus
U befejez6dik (kratertoltés, aramlefutds, gazh(ités).

Y2 i Kétgombos pisztolyoknal, de csak 2T (izemmaddban, a szekunder

i gomb ugyanugy miikodik mint a vezérld.
Vezérldgomb @ @
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47 UZEMMOD

<

Main button

AT LOG iizemmod

<F

>0.55
A <K
»*\ p\‘é’ #

>0.5s

>0.5s
U LY LI E L

Main button

S

or
Secondary button

T1 - a vezérlégomb megnyomasaval elindul a ciklus a gazoblitéssel, és
megall a kezd6aram (I_Start) fazisban.

T2 - a vezérlbgomb elengedésével folytatddik a ciklus az
aramfelfutassal és a hegesztéssel.

T3 - a vezérlégomb megnyomasaval a befejezd ciklus kezdddik, a
kratertoltéssel és megall 1_Stop befejezé aramnal.

T4 - a vezérlbgomb elengedésével a ciklus befejezddik, a gazhlitéssel.

Megj: kétgombos ill. kétgombos, potméteres pisztolyoknal => a
vezérlégomb « hegesztéaram fel » utasitast ad, az aktiv potméter
lefelé tekerve pedig a hegesztéaramot csokkenti.

T1 - a vezérlégomb megnyomasakor elindul a ciklus a gézoblitéssel és
megall a kezdéaramnal.

T2 - a vezérlbgomb felengedésével a ciklus folytatddik az
aramfelfutassal és hegesztéssel.

LOG : ez a funkci6 hegesztés kézben hasznalhato:

- a vezérlégomb révid megnyomasaval (<0.5s), a hegesztGaram
atvalt a hideg aram értékére vagy vissza (egygombos pisztolynal)

- a szekunder gomb nyomva tartasaval a hegesztéaram atvalt a hideg
aram értékére

- a szekunder gomb felengedésével a hideg dram visszavalt
hegeszt6aramra (2 gombos pisztolynal)

T3 — a vezérlégomb hosszabb megnyomasaval (>0.5s), a ciklus
atvalt a kratertltésre és a befejez6aramra.

T4 - a vezérlbgomb elengedésével a ciklus befejezédik a gazh(itéssel.

Ennek az lizemmddnak a haszndlatdhoz kényelmesebb a kétgombos vagy a kétgombos-potméteres pisztoly. A «fel» gomb funkcidja ugyanaz mint a
vezérlégombé az egygombos pisztolyon. A «le» gombbal dtvélthat a hideg dramra. Ha van a pisztolyon potméter, ezzel a gépen bedllitott érték
50-100%-a koz6tt tudja szabalyozni a hegesztéaramot.

JAVASOLT PARAMETERKOMBINACIOK

Eljaras tipus HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
TD
MMA S
PULSE
% Hegesztoaram (A) Elektréda (mm) Keramia (mm) AT ?ntifr(]);yas C)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 250 2.4 11 8-9
9-12 mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10

Az elektroda koszoriilése

A hegesztés optimalizalasahoz a wolframelektrodat az aldbbiak szerint ajanlott megkdszorilni:

¥

d

L = 3 x d alacsony hegeszt6aramhoz.
L = d magas hegesztéaramhoz.
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A HEGESZTESI BEALLITASOK ELMENTESE ES BETOLTESE

10-10 memodriahely all rendelkezésre MMA és AWI DC hegesztéshez.
A menita | ,. gombbal lehet elémi.

A beadllitasok mentése
A memoria meniiben valassza ki az IN pontot és nyomja meg a gombot.

Valasszon egy programhelyet P1 - P10 k&z6tt. Nyomja meg a gombot és az éppen érvényes bedllitasok elmentésre kerlilnek.

Beallitasok betoltése
A memoria meniiben valassza az OUT pontot és nyomja meg a gombot.

Valasszon egy programhelyet P1 - P10 k&z6tt. Nyomja meg a gombot és az éppen érvényes beallitasok betdltédnek.

VEZERLOCSATLAKOZO

Vezetékelési diagram az SRL18 pisztolyhoz.

~

3 DB pisztoly
| 4
L pisztoly
2
2
«— 5 DB +P
pisztoly
1

Kapcsolasi rajz pisztolytipusonként.

Pisztolytipus Vezeték Tiiske
) kozos/foldelés 2 (zold)
2 gombos, potméteres 2 gombos pisztoly 1 gombos pisztoly - -
pis,ztoly nyomdgomb 1 4 (feher)
nyomoégomb 2 3 (barna)
k6zos/potméter .
foldelés 2 (sztirke)
5V 1 (sérga)
kurzor 5 (rézsaszin)
TAVIRANYITAS

A tavvezérlés AWI és MMA mddban is hasznalhatd.

G
IR —o &
\ 045682
E F C
= &
D C A 045675
045699 Kiilsé nézet Kapcsolas a tavvezérlés modja szerint.

Csatlakoztatas

1- Csatlakoztassa a tavvezérl6t a késziilék hatuljan 1évé aljzatba.

2- Az dramforras automatikusan felismeri a tavvezérl6t, és az alabbi mentipontokat
ajanlja fel:

Pt d
Fot

Lo5
min

Labpedal.
Potméteres taviranyito.
CONNECT-5 (robot-automata) vezérlés.

A tavvezérlés csatlakoztatva, de inaktiv.
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Csatlakoztatas
A TIG 300 DC egy aljzattal van ellatva a tavvezérléshez.

A 7 tlis vezérl6dugd (045699) segitségével labpedalt vagy potméteres taviranyitot csatlakoztathat. A megfeleld bekotést a lenti tablazatban
talalja:

TAVVEZERLO TIPUSA vezeték tiiske

5V A

pedal kézi taviranyitd kurzor

kozos/foldelés

CONNECT-5 kapcsol6

AUTO-DETECT

ARC ON

@MmM|O|O|m

REG I

Uzemeltetés:

= Kézi taviranyité (045675)
A taviranyitoval a gépen bedllitott hegesztéaramot 50% - 100% aranyban lehet szabalyozni. Ebben a konfiguracioban az aramforras minden
funkcioja és allitasi lehetGsége elérhetd.

= Pedal (045682) :

A pedal segitségével a beallitott hegesztéaramot 0-100% tartomanyban lehet szabalyozni.
AWI izemmoddban csak 2T vezérlésnél hasznalhato a labpedal. Az dramfelfutds és a kratertoltés nem automatikus, hanem a kezel6 szabéalyozza a
pedal segitségével.

= Connect 5 - automatizalt iizemmad:

Ebben a médban a TIG 300 DC konzolrdl vagy egy automatardl vezérelhet6 5 elére definidlt program segitségével.

A pedalhoz hasonldan a «(D)» kapcsold lehetévé teszi a hegesztés inditasat vagy leallitasat a kivant ciklus szerint. A «(B)» csuszkaval valaszthatd
ki valamelyik program vagy a tényleges allapot.

A fesziiltségnek 0 - 5V (0.5V fokozatonként) kozétt kell lennie:

- Tényleges allapot: 0 - 0.7V

- Program 1 : 0.8- 1.5V

- Program 2 : 1.6 - 2.2V

- Program 3 : 2.3 - 3.0V

- Program 4 : 3.0 - 3.7V

- Program 5 : 3.8 - 4.5V

Egy potméter segitségével a hegeszt6aram is szabalyozhatd (+/- 15%) hegesztés kdzben is. Az ARC ON pontban az automata szinkronizalni tudja
magat az aramforrassal. Ha be van kétve az AUTO_DETECT vezérlGtiiske, a készlilék automatikusan észleli a csatlakoztatott vezérlét a mentiben
valo keresés nélkiil.

Az 5 bet6ltott program az els6 5 programhelyre van elmentve (P1 - P5).

Tovabbi tudnivaldk a (https://goo.gl/i146Ma) cimen talalhatok.

HUTOEGYSEG
TIG 220 DC
P 1L/min = 500W A 185V-265V halozati fesziiltségtartomanyban a hiitbegységet a hegesztégép vezérli.
WCUO.5KkW_A | Kapacitas = 1.5 L A 85V-185V fesziiltségtartomanyban a vizh(itékér automatikusan kikapcsol.

Ul = 185V - 265V

P 1L/min = 1000W
WCUL1kW_A | Kapacitds = 3 L Ul A vizh(it6 egységet az dramforras vezérli a 85V-265V tartomanyban.
= 85V - 265V

TIG 300 DC

P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Kapacitas = 3 L A hiit6egységet folyamatosan a hegeszt6aramforras vezérli.
Ul = 400V +/- 15%

A késziilékhez a hegesztOpisztoly hiitésére vizh(itokort lehet csatlakoztatni. Az OPTION meniiben lehet a vizh(it6kort kikapcsolni.

A MEM/PROG gomb 3mp-ig tartd megnyomasaval lehet elérni a vizh(itékér mentipontjat.

A vizh(itéses pisztoly vizvezetékeinek levalasztasa el6tt kapcsolja ki a vizh(itkort. A hiitékeverék egészségre

karos, irritélja a szemet, a nydlkahartyakat és a bort. A felheviilt folyadék égési sériiléseket okozhat.
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HIBAELHARITAS

A késziilék rendelkezik hibakezel6 rendszerrel.
A kijelz6n megjelend hibalizenetek alapjan lehet a meghibasodast diagnosztizalni.

HIBAUZENET

(0] ¢

HEGESZTOARAMFORRAS

MEGOLDAS

«dEF » « 1»

Kommunikacios hiba

EllenGrizze az MMI és a PCB kozotti kabel
érintkezését.

«dEF » « 2» Hibas MMI gombok Cserélje ki az MMI-t.
«dEF » « 3 » Hibas pisztoly vagy nyomdgomb Cserélje ki a pisztolyt
«dEF » « 4 » A labpedal folyamatosan aktiv vagy hibas Cserélje ki a pedalt ll. ellendrizze hogy a

labkapcsold nincs-e beakadva.

«Err»« Co.5»

Automata modban parancshiba.

Ellendrizze az automata bekotését

Tulfeszliltség az elektromos haldzatban

Halozati tulfesziiltség keletkezett valamilyen

«oo2 tllterhelés, vilagitds stb. miatt.

« Ph» 1 fazis hianyzik a 3 kozdl. 3 fazisu haldzat sziikséges (3P+N+E)

« dE» Feszliltségingadozas az elektromos halozatban. Forduljon az dramszolgaltatéhoz
HEGESZTOARAMFORRAS + VIZHUTOKOR

«Pb.1» HiitBegység észlelés hiba EIIenorlzz,e az aramforras és a vizh(itokor

csatlakozasait.
«Pb.2 » Htéfolyadék aramlasi hiba Toltse fel a hiitétartalyt.
«Pb.3 » Hiit6folyadék adagolési hiba Ellendrizze a folyadék aramlasat az aramforras

és a h(itokor kozott.
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TIG 300 | TIG 200

DC DC
1 Clavier TIG / TIG feliilet / TIG-bedienfeld / Teclado TIG / MaHenb ynpaenexust TIG / Tastiera TIG 51965
Bouton noir 15 mm / fekete gomb 15 mm / schwarzer Druckknopf 15 mm / Botén negro 15 mm / YepHas
2 73011
KkHonka 15mMm / Pulsante nero 15 mm
Bouton noir 28 mm / fekete gomb 28 mm / schwarzer Druckknopf 28 mm / Botén negro 28 mm / YepHas
3 73016
KHOmMka 28MMm / Pulsante nero 28 mm
4 Connecteur torche / pisztolycsatlakozd / Brenneranschluss / Conector antorcha / KoHHekTop ropenku / 51120
Connettore torcia
Douille male Texas 50 / hegesztdaljzat Texas 50 / Buchse Texasstecker 50 / Conector macho Texas 50 /
5 ; 51461
MHe3no «nana» Texas 50 / Connettore maschio Texas 50
6 Coupleur gaz BSP20 / gazcsatlakozd BSP20 / Gasanschluss BSP20 / Acople gas BSP20 / CoeauHuTens ans 55090
rasa BSP20 / Accoppiatore gas BSP20
Circuit microcontréleur / Mikrokontroller / Mikrokontrolplatine / Circuito microcontrolador /
7 . . 97373C -
MnaTa MukpokoHTponnepa / Micro di controllo
8 Circuit principal / F6 panel / Hauptplatine / Circuito principal / OcHoBHas nnata / Circuito principale 97374C 97387
9 Circuit HF / HF panel / HF-Platine / Circuito HF / B4 nnata / Circuito HF 97318C -
10 Circuit alimentation auxiliaire / segédtranszformator panel / Hilfspeisekreis / Circuito alimentacion auxiliar / 97227C )
BcrnomoraTtenbHast nnata nutanus / Circuito alimentazione ausiliaria
Presse étoupe PG16 / torésgatld G16 / Stopfbuchsraum PG16 / Prensaestopas PG16 / CanbHuk PG16 / Pressa-
11 71148 -
cavo PG16
Cordon secteur 3P + Terre 1.5 mm2 / Haldzati vezeték 3P + fold 1.5 mm2 / Versorgungskabel 3p + Leiter
12 1,5mm?2 / Cable de red eléctrica 3P + Terre 1.5 mm2 / CeTeBoii WwHyp 3 da3bl + 3emna 1.5MM2 / Cordone 21485 21480
presa 3P + Terra 1.5 mm?
13 Commutateur 2P tri / kapcsold 2P tri / Schalter 2P TRI / Conmutador 2P tri / MepekntoyaTens 2 dasbl 95570 )
TpexdasHbi / Commutatore 2P tri
14 | Circuit CEM / vezérl6 panel / EMV-Platine / Tarjeta CEM / MNMnata CEM / Circuito CEM 63959 63950
Faisceau connectique commande a distance / tdvvezérl6-csatlakozo / Fernregleranschluss / Conector cableado
15 de control a distancia / MoakntoyeHne AMcTaHUMOHHOrO ynpaeneHust / Fascio connessioni comando a distanza 71483 71508
16 Electrovanne 2 voies 24V / 2 allasi magnesszelep 24V / Magnetventil 2 Wege 24V / Electrovalvula 2 vias 71542
24V [ [1BOViHOW 31eKTpoMarHUTHbIN KnanaH 24B / Solenoide 2 vie 24V
17 | Circuit primaire / primer aramkor / Primérplatine / Circuito primario / Mepeuunas nnata / Circuito primario 97389C -
1 Transformateur de puissance / transzformator / Trafo / Transformador de potencia / TpaHcchopmaTop
8 ; 64671 -
MolyHocTu / Trasformatore di potenza
19 Transformateur HF / HF transzformator / HF-Trafo / Transformador HF / Trasformatore HF 63698 96130
20 Circuit IHM / HMI aramkor / IHM-Platine / Tarjeta Interfaz / Mnata IHM / Circuito IHM 97377C
21 Circuit secondaire / szekunder aramkér / Sekundérplatine / Circuito secundario / Bropuunas nnata / Circuito 97396C )
secon-dario
22 Ventilateur 24V / 24V ventilator / Lufter 24V / Ventilador 24V / BeHtunatop 24B / Ventilatore 24V 51034 51021
23 Grille de protection / véddracs / Schutzgitter / Rejilla de proteccion / 3awmTHas peleTka / Griglia di prote-zione 51010
24 Self PFC - 63691
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MUSZAKI JELLEMZOK

TIG 300 DC TIG 220 DC
Primaire / Elsédleges / Priméar / Primario / NMepsuuka / Primaire / Primario
T'ens!on d’alimentation / Halozati feszuI_Beg / Stro_mversorgl_mg / 'I_'en_S|on de _red 400V +/- 15% 230V +/- 15% 110V +/- 15%
eléctrica / Hanpsbkenue nutanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione
Fréquence secteur / Halézati frekvencia / Netzfrequenz / Frecuencia / YacToTta 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz

cetn / Frequentie sector / Frequenza settore

Fusible disjoncteur / Biztositék / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible
disyuntor / TnaBkuii  nNpegoxpaHuTenb npepbiBatens /  Zekering 16A 16A 32A
hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore

Secondaire / Masodlagos / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair /

Secon-dario TIG MMA TIG MMA TIG MMA

Tension & vide / Uresjarati fesziiltség / Leerlaufspannung / Tensién al vacio /

Hanps»keHue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto 9oV 76V

Tension créte du dispositif d'amorgage manuel (EN60974-3) / Kézi ivgyujtas max.
fesziiltsége (EN60974-3) /
3) 9kV 9kV

Courant de sortie nominal (1,) / HegesztGaram (1,) / nominaler Ausgangss-trom
(1,) / Corriente de salida nominal (I12) / HoMMHanbHbI BbIXOAHOI TOK (12) / 5+300A 10+250A 5+220A 10+200A 5+180A 10+140A
Nominale uitgangsstroom (12) / Corrente di uscita nominale (12)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Heg. fesziiltség (U,) / entsprechende
Arbeitsspannung (U,) / Tension de salida convencional (U2) / YcnosHoe

BbIxoAHble HanpsbkeHns (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione 10.2022v 20.4230V 10.2-18.8V 20.4228V 10.2217.2v 20.4925.6V
di uscita convenzionale (U2)

Facteur de marche a 40°C (10 min)* Imax 35% 30% 35% 25% 40% 30%
Norme EN60974-1.

Bekapcsolasi id6 40°C (10 min)* 60% 255A 220A 165A 135A 125A 120A

Standard EN60974-1.
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)*
EN60974-1 -Norm.

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1

NB% npu 40°C (10 MuH)* 100% 240A 210A 140A 120A 110A 100A
Hopma EN60974-1.

Inschakelduur bij 40°C (10 min)* Norm
EN60974-1.

Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)* Norma
EN60974-1.

Température de fonctionnement / Uzemi hémérséklet / Betriebstemperatur /
Temperatura de funcionamiento / Pa6ouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / -10°C » +40°C -10°C » +40°C
Tempe-ratura di funzionamento

Température de stockage / Tarolasi hémérséklet / Lagerungstemperatur /

Temperatura de almacenaje / TemnepaTypa xpaHeHusi / Bewaartemperatuur / “25°C > +55°C -25°C » +55°C
Degré de protection / Védelmi fokozat / Schutzgrad / Grado de proteccion /

CreneHb 3awmThbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione 1P23 P21
Dimensions (LxIxh) / Meret‘ek (h-sz-m)/ A-\bmes-sur?g (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / 20 X 52 X 25 cm 42 23 x 35 cm
Pa3zmepebl (AxLLXB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)

Poids / Weight / Tomeg / Peso / Bec / Gewicht / Peso 20 kg 12.5 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclenchée, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin k s'allume.
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu'a annulation de la protection.
La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*A bekapcsoldsi id6 az EN60974-1 szerint 40°C hémérsékleten 10 perces ciklusban kertilt megallapitdsra.

Intenziv hasznalat mellett a hévédelem miikidésbe Iéphet, ilyenkor az iv kialszik és a figyelmeztets LED kigyullad. t
Hagyja bekapcsolva az dramforrast, hogy az hiiteni tudja magat a ventilator segitségével.
A késziilék csokkend fesziiltségkarakterisztikdju.

*Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelést werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige. Das Gerét zum Abkiihlen nicht
ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Das Gerdt entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el Inmcadork se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

*1B% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C n ansi 10-MUHyTHOrO UmKa.

Tpy MHTEHCMBHOM MCrosb30BaHNK (> B%) MOXET BK/IIOYUTLCS TeroBas 3alyuta. B 3ToM cyyae Ayra rnoracHeT 1 3aropuTcst MHAUKaTop k
OcTaBbTe annapar noAKIOYEHHbIM K MUTaHNIO, YTOBbI OH OCTbI 10 MOSIHOM OTMEHbI 3aLUMTbI.
MCTOUHMK CBAPOYHOrO TOKa OMMUCHIBAET NaAaloLLyr0 BHELIHIOK XapaKTepUCTHKY.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje k gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.

*1 cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica pud attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia k si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all'annullamento della protezione.
La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
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ICONES / JELMAGYARAZAT / ZEICHENERKLARUNG / ZEICHEN / CAMBOJIbl / PICTOGRAMMEN

A\

- Figyelem! Olvassa el figyelmesen az utasitast.
- BHmanue! MpoyTtnuTe MHCTPYKLMIO Nepes UCMosb30BaHNEM
- jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

= ACOE=

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu.

- Egyenaram0 inverter DC.

- Invertergleichstromquelle (DC)

- VICTOYHMK TOKa C TEXHOMOrvel NpeobpasoBaTens, BblAAIOLLMIA NOCTOSHHbINA TOK.
- Stroomvoorziening met inverter technologie, continue stroom.

- Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

- Bevontelektrodas kézi ivhegesztés (MMA)

- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen)

- CBapka anekTpogoM ¢ obmaskoit (MMA — Manual Metal Arc)

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)
- Saldatura ad elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

- Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Argon véddégazas, wolframelektrodas kézi ivhegesztés (AWI)
- TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas)

- Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-mme ne doit toutefois pastre placée dans de tels

locaux.

- Alkalmas magas aramiitési kockazatu helyeken torténd hasznalatra, de az aramforrast lehet6leg ne helyezzék el ilyen teriileten.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.
- MoAxoAUT ANs CBapKu B Cpee C MOBbILUEHHLIM PUCKOM yzapa TOKOM. B 3TOM Crlyyae UCTOYHMK TOKa HE A0/KEH HaXOANUTLCS B TOM Xe CaMOM MOMELLEHNN.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- E consigliato per la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

- Courant de soudage continu - hegeszté egyenaram - GleichschweiBstrom - MocTosiHHbIN cBapouHbIii ToK. - DC lasstroom - Corrente di saldatura continua.

UO - Tension assignée a vide - Uresjarati feszliltség - Leerlaufspannung - HoMuHanbHoe HanpsikeHue xonocToro xofa - Nullastspanning - Tensione nominale a vuoto
- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Bekapcsolasi id6 EN 60974-1 (10 perc — 40°C).

X 40°C - Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richlinienkonform EN60974-1
( ) - MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).
- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

12 12: courant de soudage conventionnnel correspondant / 12: megfelel6 hagyomanyos hegesztéaram / 12: entsprechender SchweiRstrom
12: COOTBETCTBYIOLLMIA HOMUHANBHBIN CBAPOUHBIN TOK. / 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom / I12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente.

A Ampeéres - Amper - Ampere - AMnepbl - Ampére - Amper
- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Uzemi fesziiltség adott terhelés mellett / U2: entsprechende Arbeitsspannung

U2 - U2: HoMWHanbHble HanpsbkeHWs Npu COOTBETCTBYIOLLMX Harpy3kax. / U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting / U2: Tensioni convenzionali in
cariche corrispondenti.

V Volt - Volt - Volt - BonbT - Volt

Hz Hertz - Hertz - Hertz - lepy - Hertz

1~

50-60 Hz D D

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz
- Egyfazisti elektromos hal6zat 50 v 60Hz

- OpHodbazHoe anekTponuTanue 50 unn 60y

- Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz

3.

50-60 Hz Dﬂ)

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.
- Haromfazist haldzat, 50 v 60Hz.

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz
- TpexcasHoe anekTponuTaHue 50 nnm 60y

- Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz.

- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz

- Tension assignée d’alimentation - Haldzati fesziiltség - Netzspannung - HoMuHanbHoe HanpsbkeHue nutaHus. - Netspanning - Tensione nominale di alimenta-zione.

Ui
- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace).
- Max. halozati aramerGsség (felvett érték).
l1max - Maximaler Versorgungsstrom (Effektiwert)
- MakcuManbHbIi ceTeBoi TOK (3(dEKTUBHOE 3HAYEHME).
- Maximale nominale voedingstroom (effectieve waarde)
- Corrente di alimentazione nominale massima (valore effettivo).
I eﬂ: - Courant d’alimentation effectif maximal - Max. tényleges felvett aramerdsség - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom -
MakcvManbHbIi 3ddekTUBHBIN ceTeBoii Tok. - Maximale effectieve voedingstroom - Corrente di alimentazione massima effettiva.
- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).
- A késziilék megfelel az eurdpai minGségi elGirasoknak.
- Die Gerate entsprechen die europdischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung finden Sie auf unsere Webseite.
- Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.
- Het apparaat is in overeenstemming met met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.
- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita e disponibile sul nostro sito internet.
- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-1/-10 et de classe A.
- A késziilék megfelel EN60974-1/-10 szerinti A osztalynak.
IEC 60974-1 - Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-10, Klasse A-Gerét.
IEC 60974 - 10 | - El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-10 y de clase A.
Class A - WcTouHnk cBapoyHoro Toka oTBevaeT HopMaM EN60974-1/-10 n oTHocuTcs K knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-1/-10 en klasse A norm.
- La fonte di corrente di saldatura e conforme alle norme EN60974-1/-10 e di classe A.
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- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-3.
- Az aramforras megfelel az EN60974-3-nek.

|IEC 60974-3 - VICTOYHMK CBapoYHOro Toka oTBevaeT HopMam EN60974-3.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-3.
- El aparato esta equipado es conforme a las normas EN60974-3.
- Ce matériel fait 'objet d’'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !
- A késziilék hulladékként az 2002/96/UE szerint kezelendd. Haztartasi hulladéktol elkilonitve kezelendd!
- Fur die Entsorgung Ihres Geréates gelten besondere Bestimmungen (sondermtill) gemaR européische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill ent-
sorgt werden.
- Fur die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill) gemaR européische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmuill
entsorgt werden.

| ] - 3T0 0bopyaoBaHUe NOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuee EBpocoto3a 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 06LLMii MycCOPOCOOPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
- Questo dispositivo oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systeme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’'emballages
ménagers.

- Hasznos élettartama végén a késziilék elektronikai hulladékként kezelendd!

- Annapat, Npou3BOAUTENb KOTOPOro Y4acTByeT B r106anbHoii nporpaMMe nepepaboTku ynakoBku, BbIGOPOUHOI yTUAU3aLmK U nepepaboTke GbITOBLIX OTXOAOB.

- Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla valorizzazione degli imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e riciclaggio
degli scarti d'imballaggio.

- Produit recyclable qui releve d’une consigne de tri.

- Ujrafelhasznalhato, elkiilonitve kezelendd.

- ITOT annapaT NOANEXUT yTUIu3aumm.

- Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAC megfelel6ségi jelzés (Eurazsiai Gazdasagi Kozosség).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- 3Hak cooTBeTcTBUSI EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMMYECKOoe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- Information sur la température (protection thermique).

- Hovédelem.

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- WHdopmaums no TemnepaTtype (TepMosalumTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Entrée de gaz
- Gazbemenet
- MNopava rasa
- Entrata di gas

- Sortie de gaz
- Gazkimenet
- Boixop rasa
- Uscita di gas
- Salida de gas
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- Commande a distance

- Taviranyitas

- Fernbedienung

- Control a distancia

- [MCTaHUMOHHOE ynpaBneHue
- Afstandsbediening

- Comando a distanza

N

- Lakosségi halozathoz torténd csatlakoztataskor ellendrizze, hogy a biztositék/megszakité megfelelé-e. Sziikség esetén egyeztessen a szolgaltatéval.

- [AUCTaHLMOHHOE ynpaBneHue YCTPOMCTBO OTKOYeHUst 6e30MacHOCTU COCTOUT U3 BUIKM, MOAXOASLLEN ANS AOMALUHeN 3neKkTpoceTH. Monb3oBaTenb AOMKEH
obecrneunTb AOCTYN K BUSIKE.

- 1l dispositivo di sconnessione di sicurezza & costituito dalla presa in combinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utilizzatore deve assicurarsi
dell’accessibilita della presa.

- El dispositivo de desconexién de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacién con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe asegu-
rarse de la accesibilidad de la toma de corriente.






