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BIZTONSAG

A hegeszt6- és vagoberendezések (ha nem megfeleléen kezelik) veszélyesek lehetnek
mind a kezel6re, mind a kornyez6 munkaterlleten vagy annak kozelében tartozkodé
személyekre. A berendezéseket csak a vonatkozd biztonsagi el6irasok szigoru és teljes
korl betartasa mellett szabad hasznalni.

A berendezés telepitése és Uzemeltetése elbtt figyelmesen olvassa el ezt a hasznalati
utmutatot és tartsa be a benne foglaltakat.

BIZTONSAGI ELOIRASOK

e A gép mikodése kdzben ne kapcsolja at az izemmaddot. Az lzemmaoddok hegesztés
kézbeni valtasa karosithatja a gépet. Az igy okozott karokra a garancia nem terjed ki.

o A gép bekapcsolasa el6tt huzza ki a gépbdl az elektrodafogd kabelét (ha az elektréda
érintkezik a munkadarabbal) az esetleges ivképz&dés elkeriilése érdekében.

o A kezel6knek megfeleld képzéssel és/vagy képesitéssel kell rendelkeznilik.

— | Aramiités: Halalt okozhat. A fesziiltség alatt all6 elektromos alkatrészek megérintése
i halalos aramutést vagy sulyos égési sérlléseket okozhat. Az elektroda és a munka-aramkor
elektromos feszlltség alatt all, amikor a tapegység be van kapcsolva. A bemeneti halézati
aramkor és a gép belsé aramkorei szintén feszlltség alatt alinak, ha a berendezés be van
kapcsolva. MIG/IMAG hegesztés esetén a huzal, a gorgék, a huzaladagolé burkolata és a
hegeszt6huzallal érintkez6 minden fém alkatrész elektromos feszlltség alatt all. A

helytelenll telepitett vagy nem megfeleléen foldelt berendezés veszélyes lehet.

o Csatlakoztassa az els6dleges bemeneti kabelt a helyi szabvanyoknak és el8irasoknak
megfeleléen.

o Kerllje a hegeszt6aramkor feszlltség alatt allo részeivel pl. elektrodakkal és
vezetékekkel valo érintkezést puszta kézzel.

o A kezel6nek szaraz hegesztdkeszty(t kell viselnie a hegesztési feladat elvégzése
kdzben.

o A kezel6 védbfelszerelés nélkil nem érintheti meg a munkadarabot.

o A vezetékeket tartsa szarazon, olaj- és zsirmentesen, valamint forré fémtdl és szikratdl
védve.

o Gyakran ellenérizze a bemeneti tapkabel allapotat (kopas és elhasznalddas
szempontjabdl) és sérlilés esetén azonnal cserélje ki a kabelt; a sérllt vezeték
életveszélyt okozhat.

¢ Ne hasznaljon sérult, nem megfeleld méretl vagy rosszul csatlakoztatott kabeleket.
¢ Ne tekerje a kabeleket a teste koré.

o A kezel6 védelme érdekében, javasoljuk, hogy hasznaljon a berendezéshez
(RCD) biztonsagi kapcsolot.

Veszélyes gazok és fiist: A hegesztés vagy vagas soran keletkezd flst és gaz karos lehet az emberi
szervezetre. A hegesztés soran fiist és gazok keletkeznek. A fiist és a gazok belélegzése veszélyes
lehet az egészségre. Ne lélegezze be a hegesztés vagy vagas kdzben keletkez6 flistét és gazt;
amennyire lehetséges kerllje a flistot.
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e Hasznadljon flstelszivot és biztositsa a megfelel6 szellézést a hegesztési fiist és gazok
elvezetése érdekében.

o Zart vagy erésen flsttel terhelt kérnyezetben mindig viseljen megfelelé |égz6késziiléket.

o A hegesztési fust és gazok kiszorithatjak a leveg6t, és csOkkenthetik az oxigénszintet, ami
személyi sérlilést vagy halalt okozhat. Gy6z6djon meg arrél, hogy a rendelkezésre all6
leveg6 biztonsagosan belélegezheté.

¢ Ne hegesszen zsirtalanitasi, tisztitasi vagy festékszorasi mlveletek kdzelében. Az iv
alkotoelemei és héje miatt egyéb elemekkel reakcidba Iépve er6sen mérgez6 és irritald
hatésu gazok képzédhetnek.

¢ A horganyzott, 6lom- vagy kadmiumbevonatu anyagok olyan elemeket tartalmaznak, amelyek
hegesztéskor mérgez6 gazokat bocsathatnak ki. Ne hegesszen ilyen anyagokat, kivéve, ha a
terulet nagyon jol szell6ztetett, és/vagy légzékésziiléket visel.

¢ iv sugarzas: Karositja a szemet és a bért. A hegesztési folyamatbdl szarmazo iv intenziv, lathatd és
[ }’,' . lathatatlan ultraibolya és infravords sugarakat bocsajt ki, amelyek sérthetik a szemet és megégethetik
[ X, a bért.

o Hegesztés soran mindig viseljen megfeleld sziir6lencsével ellatott hegesztbsisakot és megfeleld
védbruhazatot, beleértve a hegesztdkesztydit is.

o Intézkedéseket kell tenni a kdrnyezé munkateriileten vagy annak kozelében tartdzkodo
személyek védelmére. Hasznaljon véd6fiiggénydket vagy valamilyen térelvalasztot, hogy
megvédje a kdzelben tartézkodokat az iv fényétdl és az esetleges frocskoléstdl, szikrazastol;
valamint figyelmeztessen mindenkit, hogy ne nézzenek az ivre.

= Tiizveszély: A zart tartdlyok vagy csévek hegesztése robbanashoz vezethet. Az ivbél, a forrd

i) munkadarabbdl és a berendezésbl szarmazo szikrak tlzet és égési sériiléseket okozhatnak. Az

M elektroda és fémtargyak véletlen érintkezése szikrakat, tulmelegedést, tiizet vagy akar robbanast is
okozhat. Hegesztés elétt ellenérizze, hogy a terlilet biztonsagos-e.

o A hegesztés soran keletkezd szikrak és frocskolés tiizet okozhatnak, ezért tavolitson el minden
gyulékony anyagot a munkaterilettél. Ha a hegesztési teriiletr6l nem lehet eltavolitani a
gyulékony anyagokat és taroléedényeket, fedje le azokat megfeleléen, jévahagyott boritassal.

¢ Ne hegesszen zart tartalyokon, nyomastartd edényeken vagy csdveken, kivéve, ha azokat
megfeleléen el6készitették az eldirt biztonsagi szabvanyoknak megfeleléen, igy biztositva a
gyulékony vagy mérgez6 gazok és anyagok teljes eltavolitasat, mivel ezek robbanast
okozhatnak, még akkor is, ha a felliletet
"megtisztitottak". Az Ureges dntvényeket vagy tartalyokat melegités, vagas vagy hegesztés elétt
hagyja szellézni, mert robbanasveszélyesek lehetnek.

¢ Ne hegesszen olyan kdérnyezetben, ahol a leveg6 gyulékony port, gazt vagy folyadékot (pl.
benzint) tartalmazhat.

o Tartson a kdzelben tlizolté készuléket, melyeket megfeleléen tud hasznalni. Figyeljen ra, hogy a
hegesztéshél szarmazé szikrak és forrd anyagok a kis repedéseken és nyilasokon keresztll
kdnnyen atjuthatnak a kornyez6 terlletekre. Figyeljen arra, hogy a mennyezeten, padién,
valaszfalon vagy térelvalasztdn végzett hegesztés tiizet okozhat a tuloldalon.




Gazpalackok: A védégaz palackok nagy nyomas alatt 1évd gazt tartalmaznak. Sérllés esetén a
palack felrobbanhat. Mivel a gazpalackok altalaban a hegesztési folyamat részét képezik, lgyeljen
arra, hogy korultekintéen hasznalja azokat.

o Veédje a gazpalackokat a tulzott hétél, mechanikai (tésektdl, fizikai sérilésektol, salaktol, nyilt
langtol, szikraktdl és az ivtél.

¢ Biztositsa, a palackok stabil, fliggbleges helyzetét, hogy megakadalyozza a felborulast.

¢ Ne engedje, hogy az elektréda vagy a foldeld csipesz hozzaérjen a gazpalackhoz, és ne
csavarja a hegeszt6kabeleket a palack koré.

¢ Soha ne hegesszen nyomas alatt 1év6é gazpalackon, mert az felrobbanhat és halalt okozhat.

e Lassan nyissa ki a gazpalack szelepét, és amennyire lehet alljon tavol a palack kimeneti
szelepétdl és a gazszabalyozotol.

oxigéntartalmat, ami sérliléshez vagy halalhoz vezethet. A hegesztéshez hasznalt gazok nagy része

. Gazképzédés: A gazfelhalmozddas mérgez6 kornyezetet képezhet és csokkentheti a levegd
ﬁ lathatatlan és szagtalan.

¢ Ha nincs hasznalatban, zarja el a védégazt.
o Mindig szelléztesse ki a zart tereket, vagy hasznaljon megfeleld légzdkésziiléket.

Elektromagneses mezé: A magneses mezék hatassal lehetnek a beliltetett orvosi eszkdzokre.

o Pacemaker és egyéb beultetett orvosi eszk6z hasznalata estén nem szabad a hegesztés
kdzelében tartézkodni.

o A belltetett orvosi eszk6zok hasznaldinak konzultalniuk kell kezel6orvosukkal és az eszkoz
gyartojaval, miel6tt barmilyen elektromos hegesztési, vagasi vagy melegitési mivelet kozelébe
mennének.

Zaj: Egyes folyamatok vagy berendezések zaja karosithatja a hallast.
! [ o Nagy zajszint esetén viseljen megfeleld fllvédét.

Forré alkatrészek: A hegesztett darabok hosszu ideig tartjak a hét, igy sulyos égési sériléseket
’ okozhatnak.

o Ne érintse meg a forr6 részeket puszta kézzel. A hegesztépisztollyal valé munkavégzés elétt
hagyjon idét a leh(lésre. A forr6 alkatrészek kezeléséhez és az égési sériilések
megel8zéséhez hasznaljon megfeleléen szigeteld hegesztékesztyiit és -ruhazatot.
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FIGYELMEZTETESEK

1. Munkakornyezet

a) A hegesztéberendezés felhasznalasi kdrnyezetének portdl, mard vegyi anyagoktdl,
gyulékony gazoktol vagy anyagoktdl stb. mentesnek kell lennie; és 80% a maximalisan
megengedett paratartalom értéke.

b) A gép kiltéri hasznalata esetén a gépet védeni kell a kdzvetlen napfénytél, es6tol, hotol
stb.; a munkakoérnyezet hémérsékletét -10°C és +40°C kozott kell tartani.

c) Tartsa a berendezést legalabb 30 cm tavolsagra a faltol.
d) Gondoskodjon a munkakornyezet megfeleld szell6zésérdl.

2. Biztonsagi javaslatok

a) Szell6zés
Ez a berendezés kisméretli, kompakt felépitésii és kivald teljesitményi a kimeneti
aramer@sség tekintetében. A ventilator a hegesztési miivelet soran a berendezés altal
generalt hé elvezetésére szolgal. Fontos fenntartani a berendezés megfeleld szell6zését.
A berendezést a munkaterileten vagy annak kdzelében lévd egyéb targyaktdl minimum
30 cm tavolsagra kell elhelyezni. A megfelel6 szell6zés biztositasa kritikus fontossagu a
berendezés élettartamanak ndvelése és normal teljesitményének biztositasa érdekében.

b) Termikus tulterhelés (tulmelegedés) elleni védelem
Ha a gépet tulzott intenzitassal, magas hémérsékletl kdrnyezetben vagy rosszul szell6zd
helyen hasznaljak, vagy ha a ventilator meghibasodik, a termikus tulterhelés kapcsolo
aktivalodik, és a gép leall. llyen esetben hagyja bekapcsolva a gépet, hogy a beépitett
ventilator tovabb mikddjon, és csOkkentse a berendezés hémérsékletét. A gép ujra
Uzemkeész lesz, amikor a bels6 hémérséklet eléri a biztonsagos szintet.

c) Tulfesziiltség elleni védelem
A gép tapfesziltség-tartomanyat illetéen alkalmazza a "M{iszaki adatok" tablazataban
szerepl6 adatokat. Ez a berendezés automatikus fesziiltség-kompenzacioval rendelkezik,
amely lehet6vé teszi a feszlltség adott tartomanyon belll tartasat. Abban az esetben, ha
a bemeneti aramerdsség meghaladja az el6irt értéket, eléfordulhat a berendezés
karosodasa. Kérjik, gy6z6djon meg arrdl, hogy a tapellatas megfeleld.

d) A gép mikddése kdzben ne érjen a kimeneti csatlakozokhoz. Eléfordulhat az aramités
veszélye.
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KARBANTARAS

A fokozottan poros, nedves vagy korroziv levegének valo kitettség karositja a hegesztégépet. A hegesztégép
esetleges meghibasodasanak elkeriilése érdekében rendszeres id6k6zonként tisztitsa meg a gépet a portdl
megfelelé nyomasu s(ritett levegd segitségével.

Kérjiik, vegye figyelembe, hogy a karbantartas hianya a garancia érvénytelenségét eredményezheti; a
hegesztberendezés garanciaja érvényét veszti, ha a gépet mddositjak, vagy, ha a gyart6 meghatalmazott
képviseléjének beleegyezése nélkil megkisérlik szétszedni a gépet vagy a gép gyari tomitését.

Figyelem! A hegesztéberendezés javitasat csak képzett szakemberek végezhetik. Az On biztonsaga és az
aramités elkeriilése érdekében tartsa be az ebben a hasznalati utasitasban leirt biztonsagi megjegyzéseket
és elbirasokat.

Megjegyzés: Javasolt minimalis motorteljesitmény: 10 kVA.

FIGYELEM! ELLENORIZZE A GAZSZIVARGAST

Csatlakoztassa a szabalyozot és a gaztomlét, majd huzza meg az 6sszes csatlakozot és bilincset.
1. Lassan nyissa ki a gazpalack szelepét.
2. Allitsa be az aramlasi sebességet a manométeren koriilbeliil 8-10 l/perc értékre.

3. Zarja el a palack szelepét, és figyelje a manomeéter mutatojat, ha a mutatd nulla kozeli értéket mutat,
gazszivargas van. Néha a gazszivargas lassu, ezért az azonositasahoz hosszabb ideig kell beallitva
hagyni a gaznyomast. Ebben az esetben ajanlott kinyitni a palack szelepét, beallitani az aramlasi
sebességet 8-10 I/perc értékre, elzarni szelepet, és legalabb 15 perc elteltével ellenérizni.

4. Gazszivargas esetén ellenérizze az 6sszes csatlakozot és bilincset pl. az ellenérzés soran szappanos
viz hasznélata esetén a szivargas helyén buborékok fognak megjelenni.

5. Huzza meg megfeleléen a bilincseket és csatlakozokat a gazszivargas megsziintetése érdekében.

FONTOS! - Javasoljuk, hogy a gép Gizemeltetése elétt ellenérizze a gazszivargast. Ha a gép nincs
hasznalatban zarja el a gazpalack szelepét.




MUSZAKI ADATOK

Paraméterek

MIG-500LS DOUBLE LCD

Bemeneti fesziltség [V]

AC 380 V+15%

Frekvencia [Hz] 50/60
Tapcsatlakozo [A] 40

MMA 30-500

Kimeneti ér[ir]ntartomény TIG 10-500

MIG/MAG 40-500

MMA 21,2-40

Kimeneti fesziiltség [V] TIG 10,4-30
MIG/MAG 16-39

Bekapcsolasi id6
[%]
(40°C-0s hdmérsékleten)

40% (500 [A])
60% (408 [A])
100% (316 [A])

Névleges bemeneti teljesitmény [kVA] 247
Teljesitmény
tényez6 0,93
Munkadarab vastagsaga [mm] 0,5-20
Huzaladagolo
tipusa 4R
Huzal atméré [mm] 0,8/1,0/1,2
Szigetelési osztaly F
Védelmi osztaly P21
Sualy [kg] 46
Huzaladagol6 suly [kg] 27
Méret [mm] 810%x510%800
Huzaladagold méret [mm] 730x355x460
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A GEP BEKOTESE - HEGESZTESI POLARITAS BEALLITASA

MIG/MAG HEGESZTES
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LIFT-TIG HEGESZTES
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A TIG pisztolyt a negativ csatlakozoba, a testkabelt pedig a pozitiv
csatlakozdba kell bekatni.
MMA HEGESZTES
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Csatlakoztassa az elekiroda befogot és a testkabelt a megfeleld
csatlakozokhoz, az alkalmazott elektroda gyartdja altal ajanlott polaritdsnak
megfeleléen
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FIGYELEM!

Onvéds huzallal vald hegesztés esetén véltoztassa meg a polaritast a késziiléken.
A munka megkezdése el6tt:

o Ellenérizze a feszultséget és a fazisok szamat és frekvenciajat miel6tt a készulléket a hal6zathoz
csatlakoztatja.

o A sziikséges tapfesziliség paraméterei a miiszaki adatokat tartalmazo fejezetben (és a készuléken
lévé tablan is) megtalalhatok.

Ellendrizze, hogy a készulék foldelévezetékei csatlakoztatva vannak-e halézathoz.

o Gy6z6djon meg arrol, hogy normal Gzemi kérilmények kézott a halézat képes-e fedezni a készilék
teljesitményigényét. A biztositék sziikséges mérete, a tapkabel sziikséges paraméterei a "miiszaki
adatok"-nal talalhatok. A tapkabel és az aljzatok csatlakoztatasat és cseréjét szakképzett
villanyszereldnek kell elvégeznie.

¢ Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztési terlletrdl.

e Hasznadljon a hegesztéshez megfeleld veédo felszerelést: kesztyl, kdtény, acélbetétes cipd, pajzs vagy
megfelel6 tanusitvanyokkal ellatott védészemiiveg.

KESZULEK CSATLAKOZTATASA MIG/MAG ELJARAS ESETEN

Az élettartam meghosszabbitasa és a készllék megbizhaté mikddésének biztositasa érdekében tartsa be
a kovetkezd szabalyokat:

o A készuléket jol szell6z6 helyiségben kell elhelyezni.
Ne helyezze a késziiléket nedves talajra.

e Hasznadljon a gyarto utasitasainak megfelelé atmérgji huzalt (D200, max. 15 kg). Folyamatosan
ellendrizze a készllék és a hegesztékabelek miszaki allapotat.

Huzaladagol6 beiizemelése:

A MIG-350S késziilék professzionalis huzal adagoléval van felszerelve, a 4 goérgés adagold lehetévé teszi
az acél és az aluminium huzalok tovabbitasat is. A hegeszt6huzal tartéra maximum 300 mm atmeérgj
(15kg-os) tekercsek felszerelésére van lehetéség.

15 kg-os huzal tekercs
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o Emelje fel a félautomata haz oldalsé fedelét.

o Gy6z6djon meg arrdl, hogy a meghajtéegységbe szerelt gérgék megfelelnek a hasznalt huzal
tipusanak és atmeérdjének. Az acél huz alokhoz "V" alaku horonnyal, mig az aluminium huzalokhoz
"U" alaku horonnyal rendelkezé gorgoket kell hasznalni.

¢ Helyezze a huzaldobot az el6feszitére, ligyelve arra, hogy a huzal letekerési iranya megegyezzen a
huzal meghajtéegys égbe valé belépési iranyaval. Az dobot a huzalel6tolas elétt régzitse a dob
rogzitén 1évd anya segitségével.

¢ A huzal végét ki kell egyenesiteni, vagy le kell vagni az elhajlott részt.
¢ A huzal adagoldba torténd behuzasahoz adjon megfelel6 nyomast a gérgbkre.

o Helyezze a huzal végét az ada golé hatuljan talalhato vezetébe, és a hegesztdpisztoly huzaleltold
részébe illesztve vezesse at a huzalt a hajtdgérgdkon.

o Helyezze bele a vezetéket a gérgék hornyaba majd hiizza feszesre a huzalt.

o Vegye ki a gazfuvokat a pisztolybdl majd csavarja le az aramatadot.

o Kapcsolja be a késziiléket.

o Teritse ki a hegeszt6pisztoly kabelét ugy, hog y az egyenes legyen. FIGYELEM! Ne iranyitsa a

hegesztbpisztoly
csOvét sajat maga vagy mas személyek felé.

o Nyomja meg a hegesztdpisztoly gombjat, és tartsa lenyomva, amig a huzal megjelenik a pisztoly
csOvében.

o Amikor a hegeszt6huzal vége a thalad kb 5 cm-re a pisztoly csévén, akkor engedje el a gombot és
helyezze vissza az aramatadot és a gazfuvokat.

o Allitsa be a szoritéerét a gomb elforgatasaval, az dramutaté jarasaval megegyezé irdnyban néveli a
szoritder6t, a masik iranyban, pedig csOkkenti azt. A tul alacsony szoritéer6 a goérgék megcsuszasat
eredményezheti. A tUl nagy szoritas noveli az el6tolashoz sziikséges energiaigényt és deformalja a
huzalt.

Javasoljuk, hogy a huzal hegesztdpisztolyba torténé helyezésekor a véddégaz palackot zarja el.
Ezzel csOkkenti a véddgaz veszteséget.

Védoégazpalackok telepitése:

o A szikséges védbgazzal feltoltdtt palackot mindig rogziteni kell, ho gy ne délhessen el. Ha
lehetséges, akkor a gazpalackot egy erre a célra kialakitott MIG/MAG hegesztékocsihoz rogzitse.

o Csatlakoztassa a félautomata gépet a palackhoz egy témlé segitségével.

o A hegesztés megkezdése el6tt nyissa ki a szabalyozdszelepet. Hegesztés utdn mindig zarja el a
palack szelepét.
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MIG/MAG HEGESZTES

A huzalelektrédas védégazos ivhegesztés (MIG/MAG) az egyik leggyakrabban hasznalt eljaras a
hegesztett szerkezetek gyartasa soran. A MAG (Metal Active Gas) aktiv védégazos ivhegesztést
jelent, mig a MIG (Metal Inert Gas) az inert (semleges) védégazos ivhegesztésre utal. Ezen
hegesztési eljarasok sordan a munkadarab és a fogyodelektréda kozott keletkezd elektromos iv
héjének hatasara olvadnak 6ssze a munkadarab egyes részei, mikozben a hegfiird6t inert vagy
aktiv védbgaz védi a szennyezddésektdl.

A MIG-hegesztésnél hasznalt védégazok altalaban az argon és a hélium. A MAG hegesztési
eljaras soran pedig a leggyakrabban hasznalt gazok a CO2, H2, O2, N2 és NO. Ezeket egyes
esetekben kilon alkalmazzak (lasd CO2) mas esetekben pedig kilonb6zd gazok keverékét
hasznaljak.

Az huzalelektréda egy tomor huzal, amely altalaban 0,6 mm - 1,2 mm atmérdji, és az adagolasi
sebességét m/percben szokas megadni. A hegesztdpisztolyok hiitése torténhet folyadékkal vagy
véddgazzal. A hegesztést els6sorban pozitiv (forditott) polaritdsu egyenarammal végzik. A
hegfirdd kialakulasat a fogydelektréda és az alapanyag kozétt kialakult ivbdl felszabaduld
héenergia teszi lehetévé. A keletkezd iv igy teremt kedvezd termikus és kémiai kérilményeket a
hegflirdd kialakulasahoz. Ezzel a hegesztési eljarassal majdnem minden fém esetén kivalo
mindségl kotés készithetd. Ezen fémek kozé tartozik a szénacél és korrézidalld acél is. Az
eljarassal kivaldéan lehet mihelyben hegeszteni és megfeleld korilmények k6zott kivald mindségl
helyszini varrat is készithet6 a segitségével.

EGYSZERES IMPULZUS UZEMMOD

A MIG PULSE a hegesztés egy fejlett formaja, amely a megolvadt elektrédat aram pulzusok
segitségével juttatia a hegfurdbbe. A rdvidzarlatos hegesztéssel ellentétben az
impulzushegesztés nem okoz frocskolést. Az impulzus hegesztéssel miden pozicidban
hatékonyan és kivalé mindségben lehet hegeszteni. Az impulzusos eljaras segitségével a
hegesztési tartomanyt kénnyedén megndvelhet és kisebb hdbevitelt eredményez, ezzel is
csokkentve a magas hébevitel altal okozott problémakat (pl. vékonyabb anyagok is kdnnyebben
hegesztheték). A MIG PULSE eljaras kivald valasztast jelenthet szamos alapanyag esetén.
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KETTOS IMPULZUS UZEMMOD

A kett6s impulzusu MIG/MAG eljarassal torténd hegesztés segitségével kivald minéségi és
esztétikus varratokat tudunk létrehozni. Rdadasul az automatikus huzaladagolas javitja a
hegesztési teljesitményt. A kettés impulzusu MIG/MAG eljaras egyszerre teszi lehetévé az
aramimpulzus szabalyozasat és a huzalel6tolas sebesség beallitasat. Ennek készénhetéen
javul a hegesztett varrat mindsége és a kotés kilalakja is. A kettés impulzusu MIG / MAG

eljarasnal az aramimpulzusok két kiilénbdz6 tartomanyban vannak jelen. Keszulekeink
szekvencialis rendszere automatikusan kombinalja a két impulzusszintet.

g s

~ A

t, £ t

A kettés impulzusu MIG/MAG eljaras alkalmazasanak elényei:

1) 1) A kettés impulzusu MIG/MAG eljaras a TIG hegesztési eljarasnal gyorsabb hegesztést
eredményez.

2) 2) A kettds impulzusu MIG/MAG eljaras mindségben és kulalakban a TIG hegesztési eljarassal
kozel egyenértékili varratot eredményez.

3) 3) A dupla impulzusu MIG/MAG eljaras a TIG hegesztési eljarashoz viszonyitva kevésbé
deformalja az alapanyagot.
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HUZALADAGOLO VEZERLOPANEL

1) Huzaladagolé LCD kijelz8

2) Vissza gomb
Visszalépés az el6z6 beallitashoz.
Tartsa lenyomva 5 masodpercig a gyari beallitasokhoz val6 visszatéréshez(RESET).

3) Megerésité gomb (Enter)
Meger6sités és tovabb Iépés a kdvetkezb beallitashoz.
Tartsa lenyomva 5 masodpercig az aktualis beallitds mentéséhez a memaoriaba.

4) Paraméter gomb
Paraméterek beallitasa
Tartsa lenyomva 5 masodpercig a memoria eléhivasahoz.

5) Meni/V beallitas
Men kivalasztasa/Fesziltség beallitas.

-13 -




VEZERLOPANEL

1) A VEZERLOPANEL LEIRASA

Eunction

Function

> ‘ g

oQ

1) Hegesztégép LCD kijelz6.

2) Funkciévalasztdo gomb, az el6z8 beallitas kivalasztasahoz. (Tartsa lenyomva 5
masodpercig az aktualis beallitas mentéséhez a memdriaba.)

3) Gomb az el6z6 beallitasba vald visszatéréshez. (Tartsa lenyomva 5 masodpercig a gyari
beallitdsokhoz valo visszatéréshez (RESET)).

4) Beallitogomb.

Forgatas - kivalasztas és beallitas.

Megnyomas - megerdsités és valtas a kovetkezére.
5) Megerdsité gomb vagy Enter

6) Funkcidvalaszté gomb, a kdvetkez6 beallitas kivalasztasahoz. (Tartsa lenyomva 5
masodpercig a memoria el6hivasahoz.) Az eszkdz memariajaban 18 tarhely all
rendelkezésre.
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LANGUAGE SETTING

Englis

A hegeszt6gép angol, német, spanyol és orosz nyelven rendelhetd.

3) HEGESZTO ELJARAS KIVALASZTASA

MODE SELECTION

—
o Wy = —

QP \J .
Q N o

oF < Jo ‘ o/

Synergy

MIG

Ez a felllet lehetévé teszi az alabbi hegesztési modok kivalasztasat:
Szinergia, MIG, LIFT-TIG, MMA
A hegeszt6 eljaras kivalasztasahoz forgassa el a beallitdgombot, majd nyomja meg a gombot.

Szinergia — Szinergikus beallitasok. A felhasznalé kivalasztia az alapvet6 hegesztési
paramétereket, mint példaul a hegesztendé anyagmindség, anyag vastagsag, huzal atmérs. A
berendezés, pedig automatikusan megadj az Ossze tobbi paramétert a feltdltott programok
adatbazisanak segitségével.

MIG uzemméd - Hegesztés egyéni felhasznaloi beallitdsok alapjan. A rendszer javaslatot tesz a
legfontosabb hegesztési paraméterekre és a paraméterek beallitasakor jelzi a hegesztend6 anyag
vastagsagat. Ezen informacié visszacsatolast biztosit a felhasznald szamara a beallitott
paraméterek helyességérél.

-15-




(= VA = ] | BB —u
-2 H ENEJD

LIFT-TIG iizemméd- Erintéses ivgyujtas volframelektrodas védégazos ivhegesztés esetén. Az
ezzel a modszerrel torténd hegesztéshez az alabbi képen lathatd pisztolyra van szukség. Ez a
hegesztdpisztoly nem képezi az alapcsomag részét.

-

J

MMA lizemmod — Kézi ivhegesztés. Az aramerdsség beallitasan kivil a felhasznalé beallithatja
az iver8sséget, a gyujtaskdnnyitést és bekapcsolhatja a VRD védelmi rendszert is.

iverésség - Az ivhossz valtozastdl fiiggetleniil stabilizalja az ivet és csdkkenti a frocskolést.

Gyujtas konnyités (Hot start) - Ez a funkcid megkonnyiti a hegesztést. Az ivlétesités kezdetekor
a hegesztéaram atmenetileg megnd, (annak érdekében, hogy jobban felmelegitse az alapanyagot
és az elektrédat) ezaltal megfeleld beolvadast és hegesztési felliletet biztosit a hegesztés kezdeti
szakaszaban is.

VRD - A berendezés rendelkezik VRD rendszerrel, amely MMA eljaras esetén csodkkenti az
Uresjarati feszlltséget, igy jelentdsen noveli a felhasznaloé biztonsagat. Specialis esetekben (pl.
nagyon nagy aramerdsség alkalmazasa esetén) az ivgyujtas soran problémak lIéphetnek fel.

4) SZINERGIA FUNKCIO (MIG/MAG)

BALIE SELECTILIN

Szinergikus Uzemmoddban a felhasznalonak csak az alapveté hegesztési paramétereket kell
megadnia, mint példaul a hegesztend6é anyagminfség, anyag vastagsag, huzal atméré (0,8 mm,
1,0 mm, 1,2 mm). A berendezés, pedig automatikusan megadj az 6ssze tdbbi paramétert a
feltdltott programok adatbazisanak segitségével.

-16 -




| | B —
|| =

Szinergikus Uzemmoddban csak a folyamatos hegesztés lehetséges (vagyis, nincs lehet6ség
impulzus és kettés impulzus beallitasara).

A szinergikus beallitasokat sziikség esetén természetesen manuadlisan is moddositani lehet.
Megjegyzés: Ha uUjra beallitja az anyagmindséget és a vastagsagot a rendszer visszaallitia az
alapértelmezett paramétereket.

SYNERGY SETTING
b $1.0 wire . - .z -
‘ 1.2 wire 1- Anyagminéség kivalasztasa
ALM Material selection A felhasznalo kivalasztja a hegesztendd
*Thmknvsx anyagmindseget a programban rendelkezésre
S $08 wire allo 6tvozetek listajabadl.

1.2 wire 2- Az anyag vastagsaganak megadasa

Material selection

A felhasznal6 adja meg a hegesztendd anyag
vastagsagat. A gép ez alapjan automatikusan

¢ 0.8 wire kivalasztja az intenzitast a hegesztési aram, a
R wie feszlltség és az huzaladagolasi sebesség
alapjan.

3- A huzal atméréjének kivalasztasa

Material selection
fsnes: On valasztja ki a felnasznalando
hegeszt6huzal atmérgjét.

FIGYELEM!

A gép automatikusan csokkenti vagy noveli a
maximalis teljesitményt a huzal atméréjének
fuggvényében.

A beprogramozott hegesztési paramétereknek megfeleléen a felhasznalé altal kivalasztott
huzal atméré kozvetlenll befolyasolia az aramerdsséget a feszlltséget és a
hozaganyagadagolo sebességét. Példaul 0,8 mm-es huzal kivalasztasa esetén a maximalis
aramerfsség 140 A lehet, 1,0 mm-es huzal esetén, pedig 200 A. Ezek a beallitAsok a
hegesztési folyamat optimalizalasara és a huzal tul gyors el6tolasi sebességével kapcsolatos
problémak elkertlésére iranyulnak.

Tehat ha egy adott érték felett nem lehet névelni az aramer8sséget az nem szoftverhibaba,
hanem a kivalasztott huzal atmér6 alapjan beallithatd aramerdsség tartomanybdl adodik.
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5) MIG/IMAG HEGESZTES

SAO0E SELECTION

MIG-hegesztés lizemmoddban az 6sszes szlikséges hegesztési paraméter sorban beallithatd. A
rendszer az optimalis hegesztési paraméterekrdl a hegesztend6 anyag vastagsaga alapjan ad
visszajelzést, ha a kijelzett érték megfelel a tényleges anyagvastagsagnak az azt jelenti
valdszinlleg jok a beallitott paraméterek (lasd: a huzaladagolo sebességének beallitasa). A
kiilébnb6z6 hegesztési feladatok fliggvényében (pl. kényszerhelyzetben torténé hegesztés,
gyors hegesztés nagyobb aramerésséggel vagy lassabb hegesztés kisebb aramerdsséggel stb.
esetén) ezek a beallitasok a felhasznalo altal igényelhetnek kisebb mértékii modositasokat.

MIG SETTING

Kezelési izemmod kivalasztasa

2-Utemd, 4-Gtem( hegesztés és flizGvarrat
készités.

Pulse mode

Wire diameter

Impulzus kivalasztasa

— folyamatos hegesztés (nincs impulzus)
— egyszeres impulzus
(leirds: MIG/MAG HEGESZTES
IMPULZUSSAL)
— kett6s impulzus

(leirds: MIG/MAG HEGESZTES KETTOS
IMPULZUSSAL)

Huzalatmérd kivalasztasa

Valassza ki a megfelel§ huzalatmérét.
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Pulse

Wire diameter

Anyagmindség kivalasztasa
Valassza ki a megfelel6t anyagminGséget a

listabol.

HuzalelGtolasi sebesség kivalasztasa

A kijelz6n automatikusan megjelenik a
hegesztendG anyag becsiilt vastagsaga az optimalis
hegesztési paraméterek kivalasztasanak

érdekében.

A fesziiltség kivalasztasa

Ennek az értéknek a novelése vagy csokkentése

befolyasolja az ivhosszat.

MIG SETTING

Induktivitas beallitasa

A megfelelGen kivalasztott induktivitas csokkenti a
froccsenést. Az értéke fligg a huzal atmér6tdl, az
alkalmazott véd6gdaztdl, az aramerdsségtdl és a
hegesztési helyzettél. Az induktivitds csokkentése
stabilabba és koncentraltabba teszi az ivet, mig
novelése elGsegiti a folyékonyabb hegfirdé
kialakuldsat és csokkenti a frocskolést. MegfelelGen
kivalasztva stabil ivet, egyenletes cseppatmenetet,
egyenletes (méret() hegfirdét és

frocskolésmentességet biztosit.
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6) MIG/MAG HEGESZTES IMPULZUSSAL

MIG/MAG impulzus Uzemmoddban az el6z6 fejezetben részletezett paramétereken kivul
egyéb paraméterek beallitasara is szlikség van. Ezek a paraméterek a kdvetkezok:

Impulzus kivalasztasa

MIG SETTING

Az impulzus funkciot elsésorban vékony
lemezek, kis olvadaspontu fémek, pl. 6lom
hegesztésénél, vagy kényszerhelyzetben
torténd hegesztés esetén hasznaljak. Az
impulzus alkalmazasanak elényei kozé tartozik
a kisebb h6hatdsovezet és a nagyobb iv
stabilitas.

Az impulzus frekvenciajanak kivalasztasa
Ennek a paraméternek a megvaltoztatasa
megvaltoztatja az ivet.

FIGYELEM!

Az impulzus frekvencia a tobbi hegesztési

paraméter alapjan kerul automatikusan
kivalasztdasra, nincs sziikség a modositasara.

A munkaidé kivalasztasa

Ennek a paraméternek a beallitasa novelheti
vagy csokkentheti a frocskolést.

FIGYELEM!

A munkaidé a tobbi hegesztési paraméter alapjan
kerdl automatikusan kivalasztasra, nincs szikség a

modositasara.
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7) MIG/MAG HEGESZTES KETTOS IMPULZUSSAL

Kettés impulzus Gzemmoddban torténé hegesztés esetén az alapvetéen beallithaté MIG/IMAG
paramétereken kivil egyéb paraméterek beallitasara is sziikség van. Ezek a paraméterek a
kovetkez6k:

® MIG SETTING

A ’
120 i - ( * i Impulzus kivalasztasa

J]l'l". — A kett8s impulzus funkciot elsGsorban aluminium
fire diameter
Material selection hegesztése esetén alkalmazzak
| ——

MIG SETTING

Maximalis huzalelGtolasi sebesség beallitasa

120 b A megfeleld beallitas érdekében segitséget nyuljt a
*

| - 1120,

bal alsé sarokban lathaté lemezvastagsag érték.
Ugy allitsa be a gépet, hogy a kijelzett érték
megfeleljen a tényleg lemezvastagsagnak (kis
mértékd eltérés megengedett).

A Sb T Tk

A kettds impulzus frekvenciajanak kivalasztasa

Az optimalis hegesztési paraméterek elérése
érdekében javasolt 1 és 2 Hz kozo6tti tartomanyt

bedllitani.
MIG SETTING ®
= -
d* - Q B ey A kettds impulzus munkaidejének kivalasztasa
/ Dual pulse frequency
- [ : Az optimalis hegesztési paraméterek elérése
1 1 Base feeding érdekében javasolt 30 és 40% kozotti tartomanyt
e beallitani.
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Minimalis huzalelGtolasi sebesség beallitasa

FIGYELEM!
MIG SETTING A megfelel§ beallitas érdekében segitséget
AL B = : nyujt a bal alsé sarokban lathatd
120 i » lemezvastagsag érték. Ugy éllitsa be a gépet,
[ ) hogy a kijelzett érték megfeleljen a tényle
1 2 5 e gy a kij gfelel] yleg
—

lemezvastagsagnak (kis mértéku eltérés
megengedett).

Az optimalis hegesztési paraméterek elérése
érdekében a maximalis huzalel6toldsi sebesség
70-90%-anak megfeleld érték bedllitasa
javasolt.

8) MENTES ES ELOHIVAS FUNKCIO

A berendezés 18 felhasznaloi beallitas mentését teszi lehetévé a memoriaba. A
paraméterek mentése és el6hivasa a kdvetkezdkben leirt médon lehetséges:

A bedllitasok mentéséhez tartsa 5 masodpercig

lenyomva a[’gombot, majd valasszon ki egy
szamot (amire menti a paramétereket), majd
nyomja meg az Enter gombot.

A bedllitdsok el6hivasahoz tartsa 5 masodpercig
lenyomva a D gombot, majd valassza ki az
el6hivandd paraméterek szamat és nyomja meg

az Entert.
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9) MIG BEALLITASOK

MIG hegesztési paraméterek az aramerdsség, a huzalatmérs és a lemez vastagsag fliggvényében

Huzalatméré Lemezvastagsag Imm | 2mm | 3mm | 4mm [ 5mm | 6mm
Huzalel6tolasi sebesség 20 47 g 20 gt 100
Al-Si1,0/(4043) (m/min) ’ ' ’ ' ' '
(DCEP) Aramerésség (A) 24 58 85 107 133 160
(iv) fesziiltség (V) 16,0 | 183 | 192 | 210 | 22,5 | 23,6
Huzalelc()to/las'l s)ebesseg 15 3.0 45 6.5 78 9.0
Al-Si1,2/(4043) ___m/min
(DCEP) AramerGsség (A) 27,0 64 100 143 173 200
(iv) fesziiltség (V) 16,5 17,8 | 19,5 22,5 24,5 25,3
Huzalel6tolasi sebesség
. 2,5 6,0 8,0 11,0 12,5 14,0
Al-Mg1,0/(5356) (m/min)
(DCEP) Aramerésség (A) 30 70 95 130 148 167
(iv) fesziiltség (V) 14,8 | 183 | 198 | 22,8 | 23,4 | 23,9
Huzalel6tolasi sebesség
( in) 2,2 4,0 5,3 7,5 8,5 9,5
Al-Mg1,2/(5356) m/min
(DCEP) Aramerésség (A) 33 65 89 128 141 152
(iv) fesziiltség (V) 15,7 | 17,2| 17,7 | 19,3 | 20,0 | 21,2
Huzalel6tolasi sebesség
(m/min) 2,8 53 7,0 8,5 10,0 11,3
Al1,0/(1070) m/min
(DCEP) Aramerdsség (A) 37 77 107 133 160 179
(iv) fesziiltség (V) 16,9 | 189 | 210 | 22,5 | 236 | 24,1
Huzalel6tolasi sebessé
vza e? o/as_' S)e €58l 1,7 | 32 | 40 58 | 69 | 80
Al-Si 1,2/(1070) m/min
(DCEP) Aramerésség (A) 30,0 68,0 | 88,0 127,01 152,01 178,0
(iv) fesziiltség (V) 16,7 18,0 | 18,8 21,6 22,9 24,9
HuzalelGtoldsi sebesség
( in) 4,0 9,0 12,0 14,0 16,0 18,0
Cu-Si1,0/(Cusi) m/min
(DCEP) Aramerésség (A) 70,0 156,0| 200,0| 237,0 260,0( 290,0
(iv) fesziiltség (V) 19,0 23,8 | 25,5 27,0 29,0 31,0
HuzalelGtoldsi sebesség
(m/min) 2,8 54 6,8 8,5 9,4 10,2
Cu-Si1,2/(Cusi)
(DCEP) Aramerésség (A) 72,0 153,0| 194,0| 220,0] 241,0( 264,0
(iv) fesziiltség (V) 19,7 | 2355| 256 | 285 | 29,6 | 30,8

Megjegyzés : 4xxx: Al-Si huzal, 5xxx: Al-Mg huzal, 1xxx: Al vagy Al-Si huzal.




TIG HEGESZTES

MCEDE SELECTION

A TIG (Volframelektrédas védégazos ivhegesztés) eljaras soran a villamos iv a munkadarab
és a volfram elektroda (amely lehet tiszta volfram is, de altalaban 6tvozott) kozott jon 1étre
(argon) véddgaz alkalmazasaval.

A TIG eljaras alkalmazasa kifejezetten ajanlott, ha utomunkalatok nélkil is esztétikus és jo
mindségl varratra van szikség. Ennek biztositasahoz azonban a hegesztendd darabok
megfeleld el6készitésére és tisztitasara is szikség van. A hozaganyagok mechanikai
tulajdonsagainak is hasonlonak kell lennie az alapanyag mechanikai tulajdonsagaihoz. A
védbégaz altalaban tiszta argon, melynek aramlasi sebességét a hegesztési feladat
figgvényében allitjak be.

WELDING CURRENT

Aramerdgsség kivalasztasa

TIG hegesztés esetén csak az dramerGsséget
lehet beallitani

HEGESZTESI POLARITAS A TIG ELJARAS ESETEN

A legtdbb TIG hegesztési feladat soran egyenes polaritast (DCEN) alkalmaznak. Ebben az
esetben a pisztolyt a negativ pélushoz, mig a testkabelt a pozitiv pdlushoz kell csatlakoztatni.
Ez a csatlakoztatasi méd azért elényds, mert igy a héterhelés nagyobb része a hegesztendd
alapanyagot terheli és nem az elektrédat, ennek kdvetkeztében az elektréda fogyas mértéke is
csokken.
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AZ iV HATASA A LIFT TIG ELJARAS SORAN

A LIFT TIG médszer esetén az ivlétesitéshez forgassa el a pisztolyon talalhaté gombot (az
alabbi képen abrazolt médon), majd nyomja meg a pisztoly kapcsoldégombjat, ezutan
Gvatosan érintse a volfram elektrodat a munkadarab felliletéhez, majd emelje el az elektrodat
a fellletrél, ezaltal kialakul az iv. A gomb elengedése utan az iv megsz(inik (2T Gzemmod
esetén).

Hegesztd pisztoly a TIG LIFT eljarashoz a pisztolyon Iévé kapcsoléval

FIGYELEM! A TIG pisztoly nem képezi az alapcsomag részét.

MMA HEGESZTES

MODE SELECTION

Az MMA (kézi ivhegesztés) az egyik legrégebbi és legsokoldalubb ivhegesztési eljaras.
Az MMA eljaras soran bevonatos elektrodat alkalmazunk, amely egy fémmagbdl és egy adott
bevonatbdl all. A villamos iv a hegesztend6 anyag és az elektréda vége kozott jon Iétre érintés
segitségeével. A hegesztés soran, mivel az elektroda egyben a hozaganyag is a hegesztének
kell biztositania az allando iv hosszat, mikbzben adott sebességgel oldal iranyba is mozgatja az
elektrodat a hegesztési vonal mentén. Az elektréda bevonata biztositja a gazvédelmet és a
salakvédelmet is a hegesztés soran, igy a varrat nem hil le tul gyorsan és a kérnyezeti hatasok
sem karositjak a mindségét.
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Csatlakoztassa az elektréda befogét és a testkabelt a megfeleld csatlakozdkhoz, az
alkalmazott elektroda gyartoja altal ajanlott polaritdsnak megfeleléen.

MMA SETTING

W——"r)

Hot start current
Force current

VRD function

Aramergsség bedllitasa

Allitsa be az dramerdsséget a bedllitégomb
segitségével. (Forgassa el a gombot.)

MMA SETTING

Welding current
Force current
VRD function

Gyujtas konnyités (Hot start) aramerdsség
Ezzel a funkcidval konnyebbé tehet6 a
hegesztés. Amikor az iv kialakul, a
hegeszt6aram dtmenetileg megnovekszik,
ezért gyorsabban melegiti az alapanyagot és az
elektrodat, valamint a hegesztés kezdeti
szakaszaban elGsegiti a beolvadast és a
megfelel§ varratalak kialakulasat.

MMA SETTING

Welding current
Hot start current

“ereseient )

VRD function

iverésség

Stabilizdlja az ivet az ivhossztdél fliggetlenil;
csokkenti a frocskolést.

MMA SETTING

y 3 Welding current
Hot start current
Force current
—

VRO function |

VRD

A berendezés rendelkezik VRD (fesziiltség
csokkentd eszkoz) rendszerrel, amely
jelentésen noveli a felhaszndld biztonsagat.
Specialis  esetekben (pl. nagyon nagy
aramerGsség alkalmazdsa esetén) az ivgyujtas
soran problémak Iéphetnek fel.
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HIBA KODOK

Kllénleges esetekben a kdvetkez6 hiba Gzenetek jelenhetnek meg a kijelzén, amelyek a gép
mikodésével kapcsolatos problémakra utalnak. A hibak mindaddig megjelennek a kijelzén,

amig a hiba meg nem szinik.

WARNING

ERROR 001

=
/

OVER CURRENT (

Error 001 Tularam

A gépet a névleges teljesitményénél nagyobb
hatasfokkal Gzemeltetik. Ez az lizenet akkor is
megjelenhet, ha nem megfelel6 atmérgj
hosszabbité kdbelt haszndl.

Miutdn ez az lUzenet megjelenik, kapcsolja ki a
gépet legaldbb 5 percre. Ha ez az Ulzenet az
Ujboli bekapcsolas  utan is  megjelenik,
forduljon afogalmazdhoz.

WARNING

ERROR 002

y
OVER HEAT (

Error 002 Tulmelegedés

A berendezés tulmelegedés elleni védelemmel van
felszerelve. Ha a beépitett érzékelSk tul magas
hémérsékletet észlelnek (pl. a ventilator
meghibasodasa esetén) a berendezés automatikusan
kikapcsol, és ez az izenet jelenik meg.

WARNING

ERROR 003

/

FEEDER (
PLUGGING

Error 003 Huzal elakadas

Ez a hiba Uzenet akkor jelenik meg, ha valami
akaddlyozza a huzal adagoldst. Ez a hiba akkor is
el6fordulhat, ha 0,8 mm-es huzalt hasznal
aluminiumotvozetek hegesztéséhez.

WARNING

ERROR 004

NO WATER (

Error 004 Nincs hiit6viz

Ez a hiba Uzenet akkor jelenik meg ha valamilyen hiba
van a vizh(t6rendszerrel. Ellenérizze a hiit6éviz
tartalyt és amennyiben sziikséges toltse fel.
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ELEKTROMOS BIZTONSAGI UTMUTATO

Hegesztési koriilmények

Optimalis kérnyezeti hdmérséklet: -10 °C és + 40 °C kozott.

Kertlje a hegesztést tulzott napsiités, valamint es6 esetén. Viz ne kerlljon a készllék belsejébe.
Kerdlje a gyulékony, poros, maré vagy korroziv kdrnyezetben valé munkavégzést.

MUNKABIZTONSAG

A megfelel6en beszerelt, tulfesziltség- és tularam elleni védelemmel, valamint a tilmelegedés
elleni védelemmel ellatott készllék a szabvany altal maghatarozott értékeken tuli kérilmények
esetén automatikusan kikapcsol. Nem megfelel6 kérilmények kdzotti hosszan tartd hasznalat
karosithatja a hegesztbgeépet. Ezért a kdvetkezd elbirasokat kell betartani.

Ovintézkedések
1) Biztositson megfelel6 szell6zést

A hegeszt6gép egy olyan készilék, amelyen nagy aram folyik keresztil, és a természetes
szell6zés nem biztositja a szilkséges hitést. Ezért a hegesztégép belsd hitérendszerrel van
felszerelve. A kezelének ellendriznie kell, hogy a szell6zbnyilas nincs-e elzarva vagy eltdmdédve.
A hegeszt§ és a munkadarab kozotti tavolsag nem lehet kevesebb, mint 0,3 m. A kezel6nek
mindig kiemelt figyelmet kell forditania a késziilék szell6zésére, mert ettél nem csak a kapott
mindség, hanem a készulék élettartama is flgg.

2) A tulterhelés megel6zése

A kezel6knek figyelnitk kell arra, hogy a hegesztési aram ne haladja meg az adott bekapcsolasi
id6h6z megengedett legnagyobb elektromos aramot. Az elektromos tulterhelés jelentésen
csokkentheti a hegesztégép élettartamat, és akar egyes alkatrészek kigyulladasahoz is vezethet.

3) Tulfesziiltség megeldzése

A "Miszaki adatok" tablazatban a tapfesziiltségre megadott értékeket be kell tartani. Normal
Uzemi korilmények kozott az automatikus fesziiltségkompenzald aramkor biztositja, hogy a
feszlltség a megengedett tartomanyon belll maradjon. A megengedett értéknél nagyobb
tapfeszlltség karosithatja a hegesztégépet.

A kezelbknek teljes mértékben tisztaban kell lennitik ezzel a veszéllyel, és szikség esetén
megfeleld intézkedéseket kell hozniuk.

4) Ha a szabvanyos terhelés meghaladasra kerll, akkor a hegeszt6gép védelmi lzemmodba
Iéphet és hirtelen leallhat. Ez azt jelenti, hogy a szabvanyos terhelést tullépték, a héenergia
kioldotta a h6kapcsoldt, ami a készllék leallasat okozta. A hegesztd vezérlbpanelén Iévd
jelzéfény kigyullad. llyenkor ne hizza ki a halozati csatlakozot, hogy a ventilator lehlithesse a
hegeszt6gépet. A lampa kikapcsolasa azt jelenti, hogy a hémérséklet normalis szintre cstkkent.
Ezutan folytathatja a munkat.
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ELEKTROMOS ARAMKOR

||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||

LT OFHE

i

3 Je
q e
p——

- IT—

TEPEAR L IERPE. o o o o v om0 0 o e o 0 50 5 0 o 5 0 G o 0 S . - B B e e o0, 00 i &

-29-




(= VA = ] | BB —u
-2 H ENEJD

CE MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Koszonjiik, hogy késziilékiinkte valasztotta, melynek tervezésénél a biztonsagot és a
megbizhatosagot tartottuk szem elott. Az invertertt alkoté mindségi alkatrészek
garantaljak az eredményes és konnyii iizemeltetést. Kérjiik, hogy hasznalatbavétel
el6tt figyelmesen olvassak el és 6rizzék meg a hasznalati utasitast.

A GYARTO: SYRIUS-TECH Kft., 3508 MISKOLC, FUTO U. 74

Teljes felelosségel kijelenti,hogy az alabbiakban felsorolt termékek, melyek a
kovetkezo markanévvel és tipussal rendelkeznek.

MODEL: MIGPULSE 502 DPL
A 2023. JANUAR 30-TOL SZALLITASRA KERULO MODELLEK ESETEBEN

MEGFELELNEK

A 89/336 EEC, 92/31 EEC ES 93/68 EEC LEFEKTETETT, ELEKTROMAGNESES
KOMPATIBILITASRA (EMC) VONATKOZO VEDELMI ELOIRASOKNAK. TOVABBA
KULONOSEN MEGFELEL AZ EN 50199, EN 60974-1 SZABVANYOKNAK.

IPARI LETESITMENYEKBEN HASZNALANDO, HAZTATASI CELU ALKALMAZASRA NEM
AJANLOTT.

Toma Zoltan

Ugyvezet6 igazgatd
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SYRIUS-TECH Kft.
3508 Miskolc Futé u. 74.
+36 46 500 820
Szerviz
+36 46 500 825

hegesztoszerviz@syrius.hu
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