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BIZTONSAG 

A hegesztő- és vágóberendezések (ha nem megfelelően kezelik) veszélyesek lehetnek 
mind a kezelőre, mind a környező munkaterületen vagy annak közelében tartózkodó 
személyekre. A berendezéseket csak a vonatkozó biztonsági előírások szigorú és teljes 
körű betartása mellett szabad használni. 
A berendezés telepítése és üzemeltetése előtt figyelmesen olvassa el ezt a használati 
útmutatót és tartsa be a benne foglaltakat. 

BIZTONSAGI ELCIRASOK 

• A gép működése közben ne kapcsolja át az üzemmódot. Az üzemmódok hegesztés
közbeni váltása károsíthatja a gépet. Az így okozott károkra a garancia nem terjed ki.

• A gép bekapcsolása előtt húzza ki a gépből az elektródafogó kábelét (ha az elektróda
érintkezik a munkadarabbal) az esetleges ívképződés elkerülése érdekében.

• A kezelőknek megfelelő képzéssel és/vagy képesítéssel kell rendelkezniük.

Áramütés: Halált okozhat. A feszültség alatt álló elektromos alkatrészek megérintése 
halálos áramütést vagy súlyos égési sérüléseket okozhat. Az elektróda és a munka-áramkör 
elektromos feszültség alatt áll, amikor a tápegység be van kapcsolva. A bemeneti hálózati 
áramkör és a gép belső áramkörei szintén feszültség alatt állnak, ha a berendezés be van 
kapcsolva. MIG/MAG hegesztés esetén a huzal, a görgők, a huzaladagoló burkolata és a 
hegesztőhuzallal érintkező minden fém alkatrész elektromos feszültség alatt áll. A 
helytelenül telepített vagy nem megfelelően földelt berendezés veszélyes lehet. 

• Csatlakoztassa az elsődleges bemeneti kábelt a helyi szabványoknak és előírásoknak
megfelelően.

• Kerülje a hegesztőáramkör feszültség alatt álló részeivel pl. elektródákkal és
vezetékekkel való érintkezést puszta kézzel.

• A kezelőnek száraz hegesztőkesztyűt kell viselnie a hegesztési feladat elvégzése
közben.

• A kezelő védőfelszerelés nélkül nem érintheti meg a munkadarabot.
• A vezetékeket tartsa szárazon, olaj- és zsírmentesen, valamint forró fémtől és szikrától

védve.
• Gyakran ellenőrizze a bemeneti tápkábel állapotát (kopás és elhasználódás

szempontjából) és sérülés esetén azonnal cserélje ki a kábelt; a sérült vezeték
életveszélyt okozhat.

• Ne használjon sérült, nem megfelelő méretű vagy rosszul csatlakoztatott kábeleket.
• Ne tekerje a kábeleket a teste köré.
• A kezelő védelme érdekében, javasoljuk, hogy használjon a berendezéshez

(RCD) biztonsági kapcsolót.

Veszélyes gázok és füst: A hegesztés vagy vágás során keletkező füst és gáz káros lehet az emberi 
szervezetre. A hegesztés során füst és gázok keletkeznek. A füst és a gázok belélegzése veszélyes 
lehet az egészségre. Ne lélegezze be a hegesztés vagy vágás közben keletkező füstöt és gázt; 
amennyire lehetséges kerülje a füstöt. 
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• Használjon füstelszívót és biztosítsa a megfelelő szellőzést a hegesztési füst és gázok
elvezetése érdekében.

• Zárt vagy erősen füsttel terhelt környezetben mindig viseljen megfelelő légzőkészüléket.
• A hegesztési füst és gázok kiszoríthatják a levegőt, és csökkenthetik az oxigénszintet, ami

személyi sérülést vagy halált okozhat. Győződjön meg arról, hogy a rendelkezésre álló
levegő biztonságosan belélegezhető.

• Ne hegesszen zsírtalanítási, tisztítási vagy festékszórási műveletek közelében. Az ív
alkotóelemei és hője miatt egyéb elemekkel reakcióba lépve erősen mérgező és irritáló
hatású gázok képződhetnek.

• A horganyzott, ólom- vagy kadmiumbevonatú anyagok olyan elemeket tartalmaznak, amelyek
hegesztéskor mérgező gázokat bocsáthatnak ki. Ne hegesszen ilyen anyagokat, kivéve, ha a
terület nagyon jól szellőztetett, és/vagy légzőkészüléket visel.

Ív sugárzás: Károsítja a szemet és a bőrt. A hegesztési folyamatból származó ív intenzív, látható és 
láthatatlan ultraibolya és infravörös sugarakat bocsájt ki, amelyek sérthetik a szemet és megégethetik 
a bőrt. 

• Hegesztés során mindig viseljen megfelelő szűrőlencsével ellátott hegesztősisakot és megfelelő
védőruházatot, beleértve a hegesztőkesztyűt is.

• Intézkedéseket kell tenni a környező munkaterületen vagy annak közelében tartózkodó
személyek védelmére. Használjon védőfüggönyöket vagy valamilyen térelválasztót, hogy
megvédje a közelben tartózkodókat az ív fényétől és az esetleges fröcsköléstől, szikrázástól;
valamint figyelmeztessen mindenkit, hogy ne nézzenek az ívre.

Tűzveszély: A zárt tartályok vagy csövek hegesztése robbanáshoz vezethet. Az ívből, a forró 
munkadarabból és a berendezésből származó szikrák tüzet és égési sérüléseket okozhatnak. Az 
elektróda és fémtárgyak véletlen érintkezése szikrákat, túlmelegedést, tüzet vagy akár robbanást is 
okozhat. Hegesztés előtt ellenőrizze, hogy a terület biztonságos-e. 

• A hegesztés során keletkező szikrák és fröcskölés tüzet okozhatnak, ezért távolítson el minden
gyúlékony anyagot a munkaterülettől. Ha a hegesztési területről nem lehet eltávolítani a
gyúlékony anyagokat és tárolóedényeket, fedje le azokat megfelelően, jóváhagyott borítással.

• Ne hegesszen zárt tartályokon, nyomástartó edényeken vagy csöveken, kivéve, ha azokat
megfelelően előkészítették az előírt biztonsági szabványoknak megfelelően, így biztosítva a
gyúlékony vagy mérgező gázok és anyagok teljes eltávolítását, mivel ezek robbanást
okozhatnak, még akkor is, ha a felületet
"megtisztították". Az üreges öntvényeket vagy tartályokat melegítés, vágás vagy hegesztés előtt
hagyja szellőzni, mert robbanásveszélyesek lehetnek.

• Ne hegesszen olyan környezetben, ahol a levegő gyúlékony port, gázt vagy folyadékot (pl.
benzint) tartalmazhat.

• Tartson a közelben tűzoltó készüléket, melyeket megfelelően tud használni. Figyeljen rá, hogy a
hegesztésből származó szikrák és forró anyagok a kis repedéseken és nyílásokon keresztül
könnyen átjuthatnak a környező területekre. Figyeljen arra, hogy a mennyezeten, padlón,
válaszfalon vagy térelválasztón végzett hegesztés tüzet okozhat a túloldalon.



Gázpalackok: A védőgáz palackok nagy nyomás alatt lévő gázt tartalmaznak. Sérülés esetén a 
palack felrobbanhat. Mivel a gázpalackok általában a hegesztési folyamat részét képezik, ügyeljen 
arra, hogy körültekintően használja azokat. 

• Védje a gázpalackokat a túlzott hőtől, mechanikai ütésektől, fizikai sérülésektől, salaktól, nyílt
lángtól, szikráktól és az ívtől.

• Biztosítsa, a palackok stabil, függőleges helyzetét, hogy megakadályozza a felborulást.
• Ne engedje, hogy az elektróda vagy a földelő csipesz hozzáérjen a gázpalackhoz, és ne

csavarja a hegesztőkábeleket a palack köré.
• Soha ne hegesszen nyomás alatt lévő gázpalackon, mert az felrobbanhat és halált okozhat.
• Lassan nyissa ki a gázpalack szelepét, és amennyire lehet álljon távol a palack kimeneti

szelepétől és a gázszabályozótól.

Gázképződés: A gázfelhalmozódás mérgező környezetet képezhet és csökkentheti a levegő 
oxigéntartalmát, ami sérüléshez vagy halálhoz vezethet. A hegesztéshez használt gázok nagy része 
láthatatlan és szagtalan. 

• Ha nincs használatban, zárja el a védőgázt.
• Mindig szellőztesse ki a zárt tereket, vagy használjon megfelelő légzőkészüléket.

Elektromágneses mező: A mágneses mezők hatással lehetnek a beültetett orvosi eszközökre. 
• Pacemaker és egyéb beültetett orvosi eszköz használata estén nem szabad a hegesztés

közelében tartózkodni.
• A beültetett orvosi eszközök használóinak konzultálniuk kell kezelőorvosukkal és az eszköz

gyártójával, mielőtt bármilyen elektromos hegesztési, vágási vagy melegítési művelet közelébe
mennének.

Zaj: Egyes folyamatok vagy berendezések zaja károsíthatja a hallást. 
• Nagy zajszint esetén viseljen megfelelő fülvédőt.

Forró alkatrészek: A hegesztett darabok hosszú ideig tartják a hőt, így súlyos égési sérüléseket 
okozhatnak. 

• Ne érintse meg a forró részeket puszta kézzel. A hegesztőpisztollyal való munkavégzés előtt
hagyjon időt a lehűlésre. A forró alkatrészek kezeléséhez és az égési sérülések
megelőzéséhez használjon megfelelően szigetelő hegesztőkesztyűt és -ruházatot.
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FIGYELMEZTETÉSEK 

1. Munkakörnyezet
a) A hegesztőberendezés felhasználási környezetének portól, maró vegyi anyagoktól,

gyúlékony gázoktól vagy anyagoktól stb. mentesnek kell lennie; és 80% a maximálisan
megengedett páratartalom értéke.

b) A gép kültéri használata esetén a gépet védeni kell a közvetlen napfénytől, esőtől, hótól
stb.; a munkakörnyezet hőmérsékletét -10°C és +40°C között kell tartani.

c) Tartsa a berendezést legalább 30 cm távolságra a faltól.
d) Gondoskodjon a munkakörnyezet megfelelő szellőzéséről.

2. Biztonsági javaslatok

a) Szellőzés
Ez a berendezés kisméretű, kompakt felépítésű és kiváló teljesítményű a kimeneti
áramerősség tekintetében. A ventilátor a hegesztési művelet során a berendezés által
generált hő elvezetésére szolgál. Fontos fenntartani a berendezés megfelelő szellőzését.
A berendezést a munkaterületen vagy annak közelében lévő egyéb tárgyaktól minimum
30 cm távolságra kell elhelyezni. A megfelelő szellőzés biztosítása kritikus fontosságú a
berendezés élettartamának növelése és normál teljesítményének biztosítása érdekében.

b) Termikus túlterhelés (túlmelegedés) elleni védelem
Ha a gépet túlzott intenzitással, magas hőmérsékletű környezetben vagy rosszul szellőző
helyen használják, vagy ha a ventilátor meghibásodik, a termikus túlterhelés kapcsoló
aktiválódik, és a gép leáll. Ilyen esetben hagyja bekapcsolva a gépet, hogy a beépített
ventilátor tovább működjön, és csökkentse a berendezés hőmérsékletét. A gép újra
üzemkész lesz, amikor a belső hőmérséklet eléri a biztonságos szintet.

c) Túlfeszültség elleni védelem
A gép tápfeszültség-tartományát illetően alkalmazza a "Műszaki adatok" táblázatában
szereplő adatokat. Ez a berendezés automatikus feszültség-kompenzációval rendelkezik,
amely lehetővé teszi a feszültség adott tartományon belül tartását. Abban az esetben, ha
a bemeneti áramerősség meghaladja az előírt értéket, előfordulhat a berendezés
károsodása. Kérjük, győződjön meg arról, hogy a tápellátás megfelelő.

d) A gép működése közben ne érjen a kimeneti csatlakozókhoz. Előfordulhat az áramütés
veszélye.
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KARBANTARÁS

A fokozottan poros, nedves vagy korrozív levegőnek való kitettség károsítja a hegesztőgépet. A hegesztőgép 
esetleges meghibásodásának elkerülése érdekében rendszeres időközönként tisztítsa meg a gépet a portól 
megfelelő nyomású sűrített levegő segítségével. 
Kérjük, vegye figyelembe, hogy a karbantartás hiánya a garancia érvénytelenségét eredményezheti; a 
hegesztőberendezés garanciája érvényét veszti, ha a gépet módosítják, vagy, ha a gyártó meghatalmazott 
képviselőjének beleegyezése nélkül megkísérlik szétszedni a gépet vagy a gép gyári tömítését. 
Figyelem! A hegesztőberendezés javítását csak képzett szakemberek végezhetik. Az Ön biztonsága és az 
áramütés elkerülése érdekében tartsa be az ebben a használati utasításban leírt biztonsági megjegyzéseket 
és előírásokat. 
Megjegyzés: Javasolt minimális motorteljesítmény: 10 kVA. 

FIGYELEM! ELLENŐRIZZE A GÁZSZIVÁRGÁST

Csatlakoztassa a szabályozót és a gáztömlőt, majd húzza meg az összes csatlakozót és bilincset. 
1. Lassan nyissa ki a gázpalack szelepét.
2. Állítsa be az áramlási sebességet a manométeren körülbelül 8-10 l/perc értékre.
3. Zárja el a palack szelepét, és figyelje a manométer mutatóját, ha a mutató nulla közeli értéket mutat,

gázszivárgás van. Néha a gázszivárgás lassú, ezért az azonosításához hosszabb ideig kell beállítva
hagyni a gáznyomást. Ebben az esetben ajánlott kinyitni a palack szelepét, beállítani az áramlási
sebességet 8-10 l/perc értékre, elzárni szelepet, és legalább 15 perc elteltével ellenőrizni.

4. Gázszivárgás esetén ellenőrizze az összes csatlakozót és bilincset pl. az ellenőrzés során szappanos
víz használata esetén a szivárgás helyén buborékok fognak megjelenni.

5. Húzza meg megfelelően a bilincseket és csatlakozókat a gázszivárgás megszüntetése érdekében.

FONTOS! - Javasoljuk, hogy a gép üzemeltetése előtt ellenőrizze a gázszivárgást. Ha a gép nincs
használatban zárja el a gázpalack szelepét.
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MŰSZAKI ADATOK

Paraméterek MIG-500LS DOUBLE LCD 

Bemeneti feszültség [V] AC 380 V±15% 

Frekvencia [Hz] 50/60 

Tápcsatlakozó [A] 40 

MMA 30-500

Kimeneti áramtartomány 
[A] TIG 10-500

MIG/MAG 40-500

MMA 21,2-40 

Kimeneti feszültség [V] TIG 10,4-30 

MIG/MAG 16-39
40% (500 [A]) Bekapcsolási idő  

[%] 
（40°C-os hőmérsékleten） 

60% (408 [A]) 

100% (316 [A]) 

Névleges bemeneti teljesítmény [kVA] 24,7 
Teljesítmény 

tényező 0,93 

Munkadarab vastagsága [mm] 0,5-20 
Huzaladagoló 

típusa 4R 

Huzal átmérő [mm] 0,8/1,0/1,2 

Szigetelési osztály F 

Védelmi osztály IP21 

Súly [kg] 46 

Huzaladagoló súly [kg] 27 

Méret [mm] 810×510×800 

Huzaladagoló méret [mm] 730x355x460 
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Huzaladagoló bal oldalrólHuzaladagoló előlről

Gáztömlő

Adatkábel

Tápkábel

Hűtővíz kimenet 

Hűtővíz  bemenet

Leeresztő nyílás

Hátoldal

Hűtővíz bemenet 

Hűtővíz kimenet 

Gáz

A GÉP BEKÖTÉSE - HEGESZTÉSI POLARITÁS BEÁLLÍTÁSA

MIG/MAG HEGESZTÉS

- 7 -



A TIG pisztolyt a negatív csatlakozóba, a testkábelt pedig a pozitív 
csatlakozóba kell bekötni.

MMA HEGESZTÉS 

Csatlakoztassa az elektróda befogót és a testkábelt a megfelelő 
csatlakozókhoz, az alkalmazott elektróda gyártója által ajánlott polaritásnak 

megfelelően

LIFT-TIG HEGESZTÉS
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FIGYELEM!

Önvédő huzallal való hegesztés esetén változtassa meg a polaritást a készüléken. 
A munka megkezdése előtt: 

• Ellenőrizze a feszültséget és a fázisok számát és frekvenciáját mielőtt a készüléket a hálózathoz
csatlakoztatja.

• A szükséges tápfeszültség paraméterei a műszaki adatokat tartalmazó fejezetben (és a készüléken
lévő táblán is) megtalálhatók.
Ellenőrizze, hogy a készülék földelővezetékei csatlakoztatva vannak-e hálózathoz.

• Győződjön meg arról, hogy normál üzemi körülmények között a hálózat képes-e fedezni a készülék
teljesítményigényét. A biztosíték szükséges mérete, a tápkábel szükséges paraméterei a "műszaki
adatok"-nál találhatók. A tápkábel és az aljzatok csatlakoztatását és cseréjét szakképzett
villanyszerelőnek kell elvégeznie.

• Távolítson el minden gyúlékony anyagot a hegesztési területről.
• Használjon a hegesztéshez megfelelő védő felszerelést: kesztyű, kötény, acélbetétes cipő, pajzs vagy

megfelelő tanúsítványokkal ellátott védőszemüveg.

15 kg-os huzal tekercs 

KÉSZÜLÉK CSATLAKOZTATÁSA MIG/MAG ELJÁRÁS ESETÉN 

Az élettartam meghosszabbítása és a készülék megbízható működésének biztosítása érdekében tartsa be 
a következő szabályokat: 

• A készüléket jól szellőző helyiségben kell elhelyezni.
Ne helyezze a készüléket nedves talajra.

• Használjon a gyártó utasításainak megfelelő átmérőjű huzalt (D200, max. 15 kg). Folyamatosan
ellenőrizze a készülék és a hegesztőkábelek műszaki állapotát.

Huzaladagoló beüzemelése:
A MIG-350S készülék professzionális huzal adagolóval van felszerelve, a 4 görgős adagoló lehetővé teszi 
az acél és az alumínium huzalok továbbítását is. A hegesztőhuzal tartóra maximum 300 mm átmérőjű 
(15kg-os) tekercsek felszerelésére van lehetőség. 
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• Emelje fel a félautomata ház oldalsó fedelét.

• Győződjön meg arról, hogy a meghajtóegységbe szerelt görgők megfelelnek a használt huzal
típusának és átmérőjének. Az acél huz alokhoz "V" alakú horonnyal, míg az alumínium huzalokhoz
"U" alakú horonnyal rendelkező görgőket kell használni.

• Helyezze a huzaldobot az előfeszítőre, ügyelve arra, hogy a huzal letekerési iránya megegyezzen a
huzal meghajtóegys égbe való belépési irányával. Az dobot a huzalelőtolás előtt rögzítse a dob
rögzítőn lévő anya segítségével.

• A huzal végét ki kell egyenesíteni, vagy le kell vágni az elhajlott részt.

• A huzal adagolóba történő behúzásához adjon megfelelő nyomást a görgőkre.

• Helyezze a huzal végét az ada goló hátulján található vezetőbe, és a hegesztőpisztoly huzalelőtoló
részébe illesztve vezesse át a huzalt a hajtógörgőkön.

• Helyezze bele a vezetéket a görgők hornyába majd húzza feszesre a huzalt.

• Vegye ki a gázfúvókát a pisztolyból majd csavarja le az áramátadót.

• Kapcsolja be a készüléket.

• Terítse ki a hegesztőpisztoly kábelét úgy, hog y az egyenes legyen. FIGYELEM! Ne irányítsa a
hegesztőpisztoly
csövét saját maga vagy más személyek felé.

• Nyomja meg a hegesztőpisztoly gombját, és tartsa lenyomva, amíg a huzal megjelenik a pisztoly
csövében.

• Amikor a hegesztőhuzal vége á thalad kb 5 cm-re a pisztoly csövén, akkor engedje el a gombot és
helyezze vissza az áramátadót és a gázfúvókát.

• Állítsa be a szorítóerőt a gomb elforgatásával, az óramutató járásával megegyező irányban növeli a
szorítóerőt, a másik irányban, pedig csökkenti azt. A túl alacsony szorítóerő a görgők megcsúszását
eredményezheti. A túl nagy szorítás növeli az előtoláshoz szükséges energiaigényt és deformálja a
huzalt.

Javasoljuk, hogy a huzal hegesztőpisztolyba történő helyezésekor a védőgáz palackot zárja el. 
Ezzel csökkenti a védőgáz veszteséget. 

Védőgázpalackok telepítése: 
• A szükséges védőgázzal feltöltött palackot mindig rögzíteni kell, ho gy ne dőlhessen el. Ha

lehetséges, akkor a gázpalackot egy erre a célra kialakított MIG/MAG hegesztőkocsihoz rögzítse.
• Csatlakoztassa a félautomata gépet a palackhoz egy tömlő segítségével.
• A hegesztés megkezdése előtt nyissa ki a szabályozószelepet. Hegesztés után mindig zárja el a

palack szelepét.
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A huzalelektródás védőgázos ívhegesztés (MIG/MAG) az egyik leggyakrabban használt eljárás a 
hegesztett szerkezetek gyártása során. A MAG (Metal Active Gas) aktív védőgázos ívhegesztést 
jelent, míg a MIG (Metal Inert Gas) az inert (semleges) védőgázos ívhegesztésre utal. Ezen 
hegesztési eljárások során a munkadarab és a fogyóelektróda között keletkező elektromos ív 
hőjének hatására olvadnak össze a munkadarab egyes részei, miközben a hegfürdőt inert vagy 
aktív védőgáz védi a szennyeződésektől. 

A MIG-hegesztésnél használt védőgázok általában az argon és a hélium. A MAG hegesztési 
eljárás során pedig a leggyakrabban használt gázok a CO2, H2, O2, N2 és NO. Ezeket egyes 
esetekben külön alkalmazzák (lásd CO2) más esetekben pedig különböző gázok keverékét 
használják. 

Az huzalelektróda egy tömör huzal, amely általában 0,6 mm - 1,2 mm átmérőjű, és az adagolási 
sebességét m/percben szokás megadni. A hegesztőpisztolyok hűtése történhet folyadékkal vagy 
védőgázzal. A hegesztést elsősorban pozitív (fordított) polaritású egyenárammal végzik. A 
hegfürdő kialakulását a fogyóelektróda és az alapanyag között kialakult ívből felszabaduló 
hőenergia teszi lehetővé. A keletkező ív így teremt kedvező termikus és kémiai körülményeket a 
hegfürdő kialakulásához. Ezzel a hegesztési eljárással majdnem minden fém esetén kiváló 
minőségű kötés készíthető. Ezen fémek közé tartozik a szénacél és korrózióálló acél is. Az 
eljárással kiválóan lehet műhelyben hegeszteni és megfelelő körülmények között kiváló minőségű 
helyszíni varrat is készíthető a segítségével. 

A MIG PULSE a hegesztés egy fejlett formája, amely a megolvadt elektródát áram pulzusok 
segítségével juttatja a hegfürdőbe. A rövidzárlatos hegesztéssel ellentétben az 
impulzushegesztés nem okoz fröcskölést. Az impulzus hegesztéssel miden pozícióban 
hatékonyan és kiváló minőségben lehet hegeszteni. Az impulzusos eljárás segítségével a 
hegesztési tartományt könnyedén megnövelhető és kisebb hőbevitelt eredményez, ezzel is 
csökkentve a magas hőbevitel által okozott problémákat (pl. vékonyabb anyagok is könnyebben 
hegeszthetők). A MIG PULSE eljárás kiváló választást jelenthet számos alapanyag esetén.  

HUZALADAGOLÓ – BAL OLDAL

Gázcső

MIG/MAG HEGESZTÉS

EGYSZERES IMPULZUS ÜZEMMÓD 
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A kettős impulzusú MIG/MAG eljárással történő hegesztés segítségével kiváló minőségű és 
esztétikus varratokat tudunk létrehozni. Ráadásul az automatikus huzaladagolás javítja a 
hegesztési teljesítményt. A kettős impulzusú MIG/MAG eljárás egyszerre teszi lehetővé az 
áramimpulzus szabályozását és a huzalelőtolás sebesség beállítását. Ennek köszönhetően 
javul a hegesztett varrat minősége és a kötés külalakja is. A kettős impulzusú MIG / MAG 
eljárásnál az áramimpulzusok két különböző tartományban  vannak jelen. Készülékeink 
szekvenciális rendszere automatikusan kombinálja a két impulzusszintet. 

A kettős impulzusú MIG/MAG eljárás alkalmazásának előnyei:
1) 1) A kettős impulzusú MIG/MAG eljárás a TIG hegesztési eljárásnál gyorsabb hegesztést

eredményez.
2) 2) A kettős impulzusú MIG/MAG eljárás minőségben és külalakban a TIG hegesztési eljárással

közel egyenértékű varratot eredményez.
3) 3) A dupla impulzusú MIG/MAG eljárás a TIG hegesztési eljáráshoz viszonyítva kevésbé

deformálja az alapanyagot.

Gázcső

KETTŐS IMPULZUS ÜZEMMÓD 

- 12 -



 HUZALADAGOLÓ VEZÉRLŐPANEL

①

②

⑤

1) Huzaladagoló LCD kijelző

2) Vissza gomb

Visszalépés az előző beállításhoz.
Tartsa lenyomva 5 másodpercig a gyári beállításokhoz való visszatéréshez(RESET).

3) Megerősítő gomb (Enter)
Megerősítés és tovább lépés a következő beállításhoz.
Tartsa lenyomva 5 másodpercig az aktuális beállítás mentéséhez a memóriába.

4) Paraméter gomb
Paraméterek beállítása
Tartsa lenyomva 5 másodpercig a memória előhívásához.

5) Menü/V beállítás
Menü kiválasztása/Feszültség beállítás.

③

④
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1

2

3

1) A VEZÉRLŐPANEL LEÍRÁSA

Function Function

6

Return Execute

5

Min Max

4

1) Hegesztőgép LCD kijelző.
2) Funkcióválasztó gomb, az előző beállítás kiválasztásához. (Tartsa lenyomva 5

másodpercig az aktuális beállítás mentéséhez a memóriába.)
3) Gomb az előző beállításba való visszatéréshez. (Tartsa lenyomva 5 másodpercig a gyári

beállításokhoz való visszatéréshez (RESET)).
4) Beállítógomb.

Forgatás - kiválasztás és beállítás.
Megnyomás - megerősítés és váltás a következőre.

5) Megerősítő gomb vagy Enter
6) Funkcióválasztó gomb, a következő beállítás kiválasztásához. (Tartsa lenyomva 5

másodpercig a memória előhívásához.) Az eszköz memóriájában 18 tárhely áll
rendelkezésre.

VEZÉRLŐPANEL
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2) NYELV

A hegesztőgép angol, német, spanyol és orosz nyelven rendelhető.

3) HEGESZTŐ ELJÁRÁS KIVÁLASZTÁSA

Ez a felület lehetővé teszi az alábbi hegesztési módok kiválasztását: 
Szinergia, MIG, LIFT-TIG, MMA 
A hegesztő eljárás kiválasztásához forgassa el a beállítógombot, majd nyomja meg a gombot. 
Szinergia – Szinergikus beállítások. A felhasználó kiválasztja az alapvető hegesztési 
paramétereket, mint például a hegesztendő anyagminőség, anyag vastagság, huzal átmérő. A 
berendezés, pedig automatikusan megadj az össze többi paramétert a feltöltött programok 
adatbázisának segítségével. 
MIG üzemmód - Hegesztés egyéni felhasználói beállítások alapján. A rendszer javaslatot tesz a 
legfontosabb hegesztési paraméterekre és a paraméterek beállításakor jelzi a hegesztendő anyag 
vastagságát. Ezen információ visszacsatolást biztosít a felhasználó számára a beállított 
paraméterek helyességéről. 

- 15 -



LIFT-TIG üzemmód- Érintéses ívgyújtás volfrámelektródás védőgázos ívhegesztés esetén. Az 
ezzel a módszerrel történő hegesztéshez az alábbi képen látható pisztolyra van szükség. Ez a 
hegesztőpisztoly nem képezi az alapcsomag részét. 

MMA üzemmód – Kézi ívhegesztés. Az áramerősség beállításán kívül a felhasználó beállíthatja 
az íverősséget, a gyújtáskönnyítést és bekapcsolhatja a VRD védelmi rendszert is. 
Íverősség - Az ívhossz változástól függetlenül stabilizálja az ívet és csökkenti a fröcskölést. 
Gyújtás könnyítés (Hot start) - Ez a funkció megkönnyíti a hegesztést. Az ívlétesítés kezdetekor 
a hegesztőáram átmenetileg megnő, (annak érdekében, hogy jobban felmelegítse az alapanyagot 
és az elektródát) ezáltal megfelelő beolvadást és hegesztési felületet biztosít a hegesztés kezdeti 
szakaszában is. 
VRD - A berendezés rendelkezik VRD rendszerrel, amely MMA eljárás esetén csökkenti az 
üresjárati feszültséget, így jelentősen növeli a felhasználó biztonságát. Speciális esetekben (pl. 
nagyon nagy áramerősség alkalmazása esetén) az ívgyújtás során problémák léphetnek fel. 

4) SZINERGIA FUNKCIÓ (MIG/MAG)

Szinergikus üzemmódban a felhasználónak csak az alapvető hegesztési paramétereket kell 
megadnia, mint például a hegesztendő anyagminőség, anyag vastagság, huzal átmérő (0,8 mm, 
1,0 mm, 1,2 mm). A berendezés, pedig automatikusan megadj az össze többi paramétert a 
feltöltött programok adatbázisának segítségével. 
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Szinergikus üzemmódban csak a folyamatos hegesztés lehetséges (vagyis, nincs lehetőség 
impulzus és kettős impulzus beállítására). 

A szinergikus beállításokat szükség esetén természetesen manuálisan is módosítani lehet. 
Megjegyzés: Ha újra beállítja az anyagminőséget és a vastagságot a rendszer visszaállítja az 
alapértelmezett paramétereket. 

1- Anyagminőség kiválasztása
A felhasználó kiválasztja a hegesztendő 
anyagminőséget a programban rendelkezésre 
álló ötvözetek listájából.

2- Az anyag vastagságának megadása
A felhasználó adja meg a hegesztendő anyag 
vastagságát. A gép ez alapján automatikusan 
kiválasztja az intenzitást a hegesztési áram, a 
feszültség és az huzaladagolási sebesség 
alapján.

3- A huzal átmérőjének kiválasztása
Ön választja ki a felhasználandó 
hegesztőhuzal átmérőjét.
FIGYELEM! 

A gép automatikusan csökkenti vagy növeli a 
maximális teljesítményt a huzal átmérőjének 
függvényében.

A beprogramozott hegesztési paramétereknek megfelelően a felhasználó által kiválasztott 
huzal átmérő közvetlenül befolyásolja az áramerősséget a feszültséget és a 
hozaganyagadagoló sebességét. Például 0,8 mm-es huzal kiválasztása esetén a maximális 
áramerősség 140 A lehet, 1,0 mm-es huzal esetén, pedig 200 A. Ezek a beállítások a 
hegesztési folyamat optimalizálására és a huzal túl gyors előtolási sebességével kapcsolatos 
problémák elkerülésére irányulnak.

Tehát ha egy adott érték felett nem lehet növelni az áramerősséget az nem szoftverhibába, 
hanem a kiválasztott huzal átmérő alapján beállítható áramerősség tartományból adódik. 
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5) MIG/MAG HEGESZTÉS

MIG-hegesztés üzemmódban az összes szükséges hegesztési paraméter sorban beállítható. A 
rendszer az optimális hegesztési paraméterekről a hegesztendő anyag vastagsága alapján ad 
visszajelzést, ha a kijelzett érték megfelel a tényleges anyagvastagságnak az azt jelenti 
valószínűleg jók a beállított paraméterek (lásd: a huzaladagoló sebességének beállítása). A 
különböző hegesztési feladatok függvényében (pl. kényszerhelyzetben történő hegesztés, 
gyors hegesztés nagyobb áramerősséggel vagy lassabb hegesztés kisebb áramerősséggel stb. 
esetén) ezek a beállítások a felhasználó által igényelhetnek kisebb mértékű módosításokat. 

Kezelési üzemmód kiválasztása 
2-ütemű, 4-ütemű hegesztés és fűzővarrat
készítés.

Huzalátmérő kiválasztása 
Válassza ki a megfelelő huzalátmérőt. 
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Impulzus kiválasztása 
− folyamatos hegesztés (nincs impulzus)
− egyszeres impulzus

(leírás: MIG/MAG HEGESZTÉS
IMPULZUSSAL)

− kettős impulzus

(leírás: MIG/MAG HEGESZTÉS KETTŐS
IMPULZUSSAL)



Anyagminőség kiválasztása
Válassza ki a megfelelőt anyagminőséget a 
listából.

Huzalelőtolási sebesség kiválasztása 

A kijelzőn automatikusan megjelenik a 
hegesztendő anyag becsült vastagsága az optimális 
hegesztési paraméterek kiválasztásának 
érdekében.

A feszültség kiválasztása 

Ennek az értéknek a növelése vagy csökkentése 
befolyásolja az ívhosszat. 

Induktivitás beállítása 

A megfelelően kiválasztott induktivitás csökkenti a 
fröccsenést. Az értéke függ a huzal átmérőtől, az 
alkalmazott védőgáztól, az áramerősségtől és a 
hegesztési helyzettől. Az induktivitás csökkentése 
stabilabbá és koncentráltabbá teszi az ívet, míg 
növelése elősegíti a folyékonyabb hegfürdő 
kialakulását és csökkenti a fröcskölést. Megfelelően 
kiválasztva stabil ívet, egyenletes cseppátmenetet, 
egyenletes (méretű) hegfürdőt és 
fröcskölésmentességet biztosít. 
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MIG/MAG impulzus üzemmódban az előző fejezetben részletezett paramétereken kívül 
egyéb paraméterek beállítására is szükség van. Ezek a paraméterek a következők: 

6) MIG/MAG HEGESZTÉS IMPULZUSSAL

- 20 -

Impulzus kiválasztása

Az impulzus funkciót elsősorban vékony 
lemezek, kis olvadáspontú fémek, pl. ólom 
hegesztésénél, vagy kényszerhelyzetben 
történő hegesztés esetén használják. Az 
impulzus alkalmazásának előnyei közé tartozik 
a kisebb hőhatásövezet és a nagyobb ív 
stabilitás.

Az impulzus frekvenciájának kiválasztása
Ennek a paraméternek a megváltoztatása 
megváltoztatja az ívet.
FIGYELEM! 

Az impulzus frekvencia a többi hegesztési 
paraméter alapján kerül automatikusan 
kiválasztásra, nincs szükség a módosítására.

A munkaidő kiválasztása
Ennek a paraméternek a beállítása növelheti 
vagy csökkentheti a fröcskölést.

FIGYELEM! 

A munkaidő a többi hegesztési paraméter alapján 
kerül automatikusan kiválasztásra, nincs szükség a 
módosítására.



Kettős impulzus üzemmódban történő hegesztés esetén az alapvetően beállítható MIG/MAG 
paramétereken kívül egyéb paraméterek beállítására is szükség van. Ezek a paraméterek a 
következők:

7) MIG/MAG HEGESZTÉS KETTŐS IMPULZUSSAL

Impulzus kiválasztása
A kettős impulzus funkciót elsősorban alumínium 
hegesztése esetén alkalmazzák 

Maximális huzalelőtolási sebesség beállítása 
A megfelelő beállítás érdekében segítséget nyújt a 
bal alsó sarokban látható lemezvastagság érték. 
Úgy állítsa be a gépet, hogy a kijelzett érték 
megfeleljen a tényleg lemezvastagságnak (kis 
mértékű eltérés megengedett).  

A kettős impulzus frekvenciájának kiválasztása 
Az optimális hegesztési paraméterek elérése 
érdekében javasolt 1 és 2 Hz közötti tartományt 
beállítani. 

A kettős impulzus munkaidejének kiválasztása 
Az optimális hegesztési paraméterek elérése 
érdekében javasolt 30 és 40% közötti tartományt 
beállítani. 
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Minimális huzalelőtolási sebesség beállítása
FIGYELEM! 

A megfelelő beállítás érdekében segítséget 
nyújt a bal alsó sarokban látható 
lemezvastagság érték. Úgy állítsa be a gépet, 
hogy a kijelzett érték megfeleljen a tényleg 
lemezvastagságnak (kis mértékű eltérés 
megengedett).

Az optimális hegesztési paraméterek elérése 
érdekében a maximális huzalelőtolási sebesség 
70-90%-ának megfelelő érték beállítása
javasolt.

A berendezés 18 felhasználói beállítás mentését teszi lehetővé a memóriába. A 
paraméterek mentése és előhívása a következőkben leírt módon lehetséges:

A beállítások mentéséhez tartsa 5 másodpercig
 lenyomva a      gombot, majd válasszon ki egy 
számot (amire menti a paramétereket), majd 
nyomja meg az Enter gombot.

A beállítások előhívásához tartsa 5 másodpercig 
lenyomva a    gombot, majd válassza ki az 
előhívandó paraméterek számát és nyomja meg 
az Entert. 
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8) MENTÉS ÉS ELŐHÍVÁS FUNKCIÓ



MIG hegesztési paraméterek az áramerősség, a huzalátmérő és a lemez vastagság függvényében

Huzalátmérő Lemezvastagság 1mm 2mm 3mm 4mm 5mm 6mm
Huzalelőtolási sebesség 

（m/min） 2,0 4,2 5,8 7,0 8,5 10,0

Áramerősség (A) 24 58 85 107 133 160
Al-Si1,0/(4043)

(DCEP)

(Ív) feszültség (V) 16,0 18,3 19,2 21,0 22,5 23,6

Al-Si1,2/(4043) 
(DCEP)

Huzalelőtolási sebesség 
（m/min） 1,5 3,0 4,5 6,5 7,8 9,0

Áramerősség (A) 27,0 64 100 143 173 200
(Ív) feszültség (V) 16,5 17,8 19,5 22,5 24,5 25,3

Huzalelőtolási sebesség 
（m/min） 2,5 6,0 8,0 11,0 12,5 14,0

Al-Mg1,0/(5356)
(DCEP) Áramerősség (A) 30 70 95 130 148 167

(Ív) feszültség (V) 14,8 18,3 19,8 22,8 23,4 23,9
Huzalelőtolási sebesség 

（m/min） 2,2 4,0 5,3 7,5 8,5 9,5
Al-Mg1,2/(5356) 

(DCEP) Áramerősség (A) 33 65 89 128 141 152
(Ív) feszültség (V) 15,7 17,2 17,7 19,3 20,0 21,2

Al1,0/(1070) 
(DCEP)

Huzalelőtolási sebesség 
（m/min） 2,8 5,3 7,0 8,5 10,0 11,3

Áramerősség (A) 37 77 107 133 160 179
(Ív) feszültség (V) 16,9 18,9 21,0 22,5 23,6 24,1

Al-Si 1,2/(1070) 
(DCEP)

Huzalelőtolási sebesség 
（m/min） 1,7 3,2 4,0 5,8 6,9 8,0

Áramerősség (A) 30,0 68,0 88,0 127,0 152,0 178,0
(Ív) feszültség (V) 16,7 18,0 18,8 21,6 22,9 24,9

Huzalelőtolási sebesség 
（m/min） 4,0 9,0 12,0 14,0 16,0 18,0

Áramerősség (A) 70,0 156,0 200,0 237,0 260,0 290,0
Cu-Si1,0/(CuSi)

(DCEP)
(Ív) feszültség (V) 19,0 23,8 25,5 27,0 29,0 31,0

Cu-Si1,2/(CuSi) 
(DCEP)

Huzalelőtolási sebesség 
（m/min） 2,8 5,4 6,8 8,5 9,4 10,2

Áramerősség (A) 72,0 153,0 194,0 220,0 241,0 264,0
(Ív) feszültség (V) 19,7 23,5 25,6 28,5 29,6 30,8

Megjegyzés：4xxx: Al-Si huzal, 5xxx: Al-Mg huzal, 1xxx: Al vagy Al-Si huzal.
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9) MIG BEÁLLÍTÁSOK



 TIG HEGESZTÉS

A TIG (Volfrámelektródás védőgázos ívhegesztés) eljárás során a villamos ív a munkadarab 
és a volfrám elektróda (amely lehet tiszta volfrám is, de általában ötvözött) között jön létre 
(argon) védőgáz alkalmazásával. 

A TIG eljárás alkalmazása kifejezetten ajánlott, ha utómunkálatok nélkül is esztétikus és jó 
minőségű varratra van szükség. Ennek biztosításához azonban a hegesztendő darabok 
megfelelő előkészítésére és tisztítására is szükség van. A hozaganyagok mechanikai 
tulajdonságainak is hasonlónak kell lennie az alapanyag mechanikai tulajdonságaihoz. A 
védőgáz általában tiszta argon, melynek áramlási sebességét a hegesztési feladat 
függvényében állítják be. 

A legtöbb TIG hegesztési feladat során egyenes polaritást (DCEN) alkalmaznak. Ebben az 
esetben a pisztolyt a negatív pólushoz, míg a testkábelt a pozitív pólushoz kell csatlakoztatni. 
Ez a csatlakoztatási mód azért előnyös, mert így a hőterhelés nagyobb része a hegesztendő 
alapanyagot terheli és nem az elektródát, ennek következtében az elektróda fogyás mértéke is 
csökken. 

Áramerősség kiválasztása

TIG hegesztés esetén csak az áramerősséget 
lehet beállítani
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HEGESZTÉSI POLARITÁS A TIG ELJÁRÁS ESETÉN 



Hegesztő pisztoly a TIG LIFT eljáráshoz a pisztolyon lévő kapcsolóval

FIGYELEM!  A TIG pisztoly nem képezi az alapcsomag részét. 

AZ ÍV HATÁSA A LIFT TIG ELJÁRÁS SORÁN 

A LIFT TIG módszer esetén az ívlétesítéshez forgassa el a pisztolyon található gombot (az 
alábbi képen ábrázolt módon), majd nyomja meg a pisztoly kapcsológombját, ezután 
óvatosan érintse a volfrám elektródát a munkadarab felületéhez, majd emelje el az elektródát 
a felületről, ezáltal kialakul az ív. A gomb elengedése után az ív megszűnik (2T üzemmód 
esetén).  

MMA HEGESZTÉS

Az MMA (kézi ívhegesztés) az egyik legrégebbi és legsokoldalúbb ívhegesztési eljárás. 
Az MMA eljárás során bevonatos elektródát alkalmazunk, amely egy fémmagból és egy adott 
bevonatból áll. A villamos ív a hegesztendő anyag és az elektróda vége között jön létre érintés 
segítségével. A hegesztés során, mivel az elektróda egyben a hozaganyag is a hegesztőnek 
kell biztosítania az állandó ív hosszat, miközben adott sebességgel oldal irányba is mozgatja az 
elektródát a hegesztési vonal mentén. Az elektróda bevonata biztosítja a gázvédelmet és a 
salakvédelmet is a hegesztés során, így a varrat nem hűl le túl gyorsan és a környezeti hatások 
sem károsítják a minőségét.
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Csatlakoztassa az elektróda befogót és a testkábelt a megfelelő csatlakozókhoz, az 
alkalmazott elektróda gyártója által ajánlott polaritásnak megfelelően. 

Áramerősség beállítása

Állítsa be az áramerősséget a beállítógomb 
segítségével. (Forgassa el a gombot.)

Gyújtás könnyítés (Hot start) áramerősség
Ezzel a funkcióval könnyebbé tehető a 
hegesztés. Amikor az ív kialakul, a 
hegesztőáram átmenetileg megnövekszik, 
ezért gyorsabban melegíti az alapanyagot és az 
elektródát, valamint a hegesztés kezdeti 
szakaszában elősegíti a beolvadást és a 
megfelelő varratalak kialakulását. 

Íverősség
Stabilizálja az ívet az ívhossztól függetlenül; 
csökkenti a fröcskölést.

VRD 

A berendezés rendelkezik VRD (feszültség 
csökkentő eszköz) rendszerrel, amely 
jelentősen növeli a felhasználó biztonságát. 
Speciális esetekben (pl. nagyon nagy 
áramerősség alkalmazása esetén) az ívgyújtás 
során problémák léphetnek fel.
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HIBA KÓDOK

Error 001 Túláram
A gépet a névleges teljesítményénél nagyobb 
hatásfokkal üzemeltetik. Ez az üzenet akkor is 
megjelenhet, ha nem megfelelő átmérőjű 
hosszabbító kábelt használ. 
Miután ez az üzenet megjelenik, kapcsolja ki a 
gépet legalább 5 percre. Ha ez az üzenet az 
újbóli bekapcsolás után is megjelenik, 
forduljon a fogalmazóhoz.

Error 002 Túlmelegedés
A berendezés túlmelegedés elleni védelemmel van 
felszerelve. Ha a beépített érzékelők túl magas 
hőmérsékletet észlelnek (pl. a ventilátor 
meghibásodása esetén) a berendezés automatikusan 
kikapcsol, és ez az üzenet jelenik meg.

Error 003 Huzal elakadás
Ez a hiba üzenet akkor jelenik meg, ha valami 
akadályozza a huzal adagolást. Ez a hiba akkor is 
előfordulhat, ha 0,8 mm-es huzalt használ 
alumíniumötvözetek hegesztéséhez.

Error 004 Nincs hűtővíz
Ez a hiba üzenet akkor jelenik meg ha valamilyen hiba 
van a vízhűtőrendszerrel. Ellenőrizze a hűtővíz 
tartályt és amennyiben szükséges töltse fel.
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Különleges esetekben a következő hiba üzenetek jelenhetnek meg a kijelzőn, amelyek a gép 
működésével kapcsolatos problémákra utalnak. A hibák mindaddig megjelennek a kijelzőn, 
amíg  a hiba meg nem szűnik. 



Hegesztési körülmények 
Optimális környezeti hőmérséklet: -10 °C és + 40 °C között. 
Kerülje a hegesztést túlzott napsütés, valamint eső esetén. Víz ne kerüljön a készülék belsejébe. 
Kerülje a gyúlékony, poros, maró vagy korrozív környezetben való munkavégzést. 

MUNKABIZTONSÁG 

A megfelelően beszerelt, túlfeszültség- és túláram elleni védelemmel, valamint a túlmelegedés 
elleni védelemmel ellátott készülék a szabvány által maghatározott értékeken túli körülmények 
esetén automatikusan kikapcsol. Nem megfelelő körülmények közötti hosszan tartó használat 
károsíthatja a hegesztőgépet. Ezért a következő előírásokat kell betartani. 

Óvintézkedések 
1) Biztosítson megfelelő szellőzést
A hegesztőgép egy olyan készülék, amelyen nagy áram folyik keresztül, és a természetes 
szellőzés nem biztosítja a szükséges hűtést. Ezért a hegesztőgép belső hűtőrendszerrel van 
felszerelve. A kezelőnek ellenőriznie kell, hogy a szellőzőnyílás nincs-e elzárva vagy eltömődve. 
A hegesztő és a munkadarab közötti távolság nem lehet kevesebb, mint 0,3 m. A kezelőnek 
mindig kiemelt figyelmet kell fordítania a készülék szellőzésére, mert ettől nem csak a kapott 
minőség, hanem a készülék élettartama is függ. 
2) A túlterhelés megelőzése
A kezelőknek figyelniük kell arra, hogy a hegesztési áram ne haladja meg az adott bekapcsolási 
időhöz megengedett legnagyobb elektromos áramot. Az elektromos túlterhelés jelentősen 
csökkentheti a hegesztőgép élettartamát, és akár egyes alkatrészek kigyulladásához is vezethet. 
3) Túlfeszültség megelőzése
A "Műszaki adatok" táblázatban a tápfeszültségre megadott értékeket be kell tartani. Normál 
üzemi körülmények között az automatikus feszültségkompenzáló áramkör biztosítja, hogy a 
feszültség a megengedett tartományon belül maradjon. A megengedett értéknél nagyobb 
tápfeszültség károsíthatja a hegesztőgépet. 
A kezelőknek teljes mértékben tisztában kell lenniük ezzel a veszéllyel, és szükség esetén 
megfelelő intézkedéseket kell hozniuk. 
4) Ha a szabványos terhelés meghaladásra kerül, akkor a hegesztőgép védelmi üzemmódba
léphet és hirtelen leállhat. Ez azt jelenti, hogy a szabványos terhelést túllépték, a hőenergia
kioldotta a hőkapcsolót, ami a készülék leállását okozta. A hegesztő vezérlőpanelén lévő
jelzőfény kigyullad. Ilyenkor ne húzza ki a hálózati csatlakozót, hogy a ventilátor lehűthesse a
hegesztőgépet. A lámpa kikapcsolása azt jelenti, hogy a hőmérséklet normális szintre csökkent.
Ezután folytathatja a munkát.

ELEKTROMOS BIZTONSÁGI ÚTMUTATÓ

- 28 -



 ELEKTROMOS ÁRAMKÖR
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CE MEGFELELŐSÉGI NYILATKOZAT

Köszönjük, hogy készülékünkte választotta, melynek tervezésénél a biztonságot és a 
megbízhatóságot tartottuk szem előtt. Az invertertt alkotó minőségi alkatrészek 

garantálják az eredményes és könnyű üzemeltetést. Kérjük, hogy használatbavétel 
előtt figyelmesen olvassák el és őrizzék meg a használati utasítást. 

A GYÁRTÓ: SYRIUS-TECH Kft., 3508 MISKOLC, FUTÓ U. 74

Teljes felelősségel kijelenti,hogy az alábbiakban felsorolt termékek, melyek a 
következő márkanévvel és típussal rendelkeznek. 

MODEL: MIGPULSE 502 DPL

A 2023. JANUÁR 30-TÓL SZÁLLÍTÁSRA KERÜLŐ MODELLEK ESETÉBEN

MEGFELELNEK 

A 89/336 EEC, 92/31 EEC ÉS 93/68 EEC LEFEKTETETT, ELEKTROMÁGNESES 
KOMPATIBILITÁSRA (EMC) VONATKOZÓ VÉDELMI  ELŐÍRÁSOKNAK. TOVÁBBÁ 

KÜLÖNÖSEN MEGFELEL AZ EN 50199, EN 60974-1 SZABVÁNYOKNAK.

IPARI LÉTESÍTMÉNYEKBEN HASZNÁLANDÓ, HÁZTATÁSI CÉLÚ ALKALMAZÁSRA NEM 
AJÁNLOTT.

Toma Zoltán
Ügyvezető igazgató



SVRIUS-TECH Kft. 
3508 Miskolc Fut6 u. 74. 

+36 46 500 820
Szerviz 

+36 46 500 825
hegesztoszerviz@syrius.hu 
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