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BIZTONSAGI ELOIRASOK

a hegeszto- és vagoipar elektromos gépeire

o aniiant

Ezt az utmutatét mindenféle miivelet | ..l
megkezdése elott alaposan olvassa at!

(Y _\

A kovetkezo6 fejezetek néhany biztonsagi eldirast és uta-
sitast adnak arra, hogy hogyan hasznalja a hegeszto- és
vagoipar elektromos gépeit, hogy minden érintett személ
elkeriilje a balesetet, sériilést stb.

Mivel a sokféle munkakdriilmény miatt minden megel6-
70 szabalyt nem lehet megadni, kdvesse az aktualis fel-
adatra vonatkoz6 szabdlyokat és a munkaadd biztonsagi
gyvakorlatat.

Olvassa el, értse meg és tartsa be minden hasznalt al-
katrész és berendezés (gazpalack, pisztoly, elszivo stb.)

biztonsagara vonatkozo munka- és tiizvédelmi eldiraso-
kat.

1. Veszélves jellemzok

1. Fontosak a gép és a munkavégzés kialakitott koriilmé-
nyei: szallitas, tarolas, lizembehelyezés, kezelés, kar-
bantartas.

2. A gép az elektromos halézathoz csatlakozik.

3. Az elektroda, a munkadarab (vagy fest) €s a kabelek fe-
sziiltség alatt vannak. Tobb elektroda fesziiltsége
Osszeadodhat a munkadarabon. A plazmavéagéasnal 200—
350 V van a pisztolyon!

A hegesztés/vagas soran az alabbiak keletkeznek:

4. Lathato fény, ultraibolya és infravords sugarzas, jelen-
t6s ho.

5. Szikrak, fréccsenés és magas homérsékletii (800—1600
°C), nagyenergiaju fémecseppek. Ezek kidobodnak az
ivbdl és még a szomszédos teriiletekre is eljuthatnak
(kis réseken at).

6. Mérgezd gozok, gazok és fiist
e a megmunkalt (pl. galvanizalt, 6lom- vagy kadmium-

bevonatos) fémbdl,
e a munkahoz hasznalt gazbdl,

7. JelentOs elektromagneses mezé (a nagy dramok miatt),
ami a kabelekbdl és az ivbol kisugarzddik a kornyezet-
be. Hatasa jelentésen csokken a tavolsaggal. A HF-

, .

gyujtés gépek (TIG, Plas) sugarzasa még nagyobb.

8. A munkahoz hasznalt és mas, a kozelben 1év0 palack
nagynyomasu gazt tartalmaz.
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2. Karos hatasok

Ezek a veszélyes jellemzok a munkavégzokre (és a
kozelben levé élolényekre, a gépre és mas berendezésekre
is) karos hatist gyakorolhatnak: -
¢+ Altalinos sériilések !
1: A nem megfelelden kialakitott kornyezet, a nem jol
el6- és elkészitett munkateriilet balesetveszélyes lehet (a
gép felborulasa, tilmelegedése, a személy elesése stb.).
¢ Aramiités [
2: A gép belseje halozati fesziiltség alatt van.
3: A gép kabelein munka kdzben fesziiltség van.
¢ Szemkarosodas
1: A rossz koriilmények szemsériilést okozhatnak.,
4: Az ivsugarzas szemgyulladast okoz.
5: A repiilo szikrak fizikai szemsériilést okozhatnak.
6: A fiist, gdz, goz a szemet irritalhatja.
8: A palackok fulnyomasa a szembe juthat.
¢ Kéz- és borsériilés W
1: A rossz koriilmények miatt megsériilhet a bor.
4: Az ivsugarzas hohatasa ¢és a felforrésodott munkada-
rab megégetheti a bort.
5: A repiild szikrak elérhetik a bort.
6: A fiist, gaz, g6z a bort irritalhatja.
¢ Belégzési sériilés
6: A fiist stb. kiszorithatja a leveg6t és belélegzése sérii-
1ést vagy akar halalt is okozhat.
¢ Tiiz- és robbanasveszély
2: A gépben elvileg felléphet elektromos hiba.
3: A kabelek tulmelegedhetnek vagy révidzar keletkez-
het.
4: Az ivsugarzasnak nagy a héhatasa a munkadarabra.
5: A szikrdk nagy homérsékletiiek és tavolra jutnak.
6: A g6zok forrdak lehetnek és serkenthetik az égést.
8: A palackok nagynyomasu és égést segitd gazt (pl.
oxigén) tartalmazhatnak.
¢ Elektromagneses zavarok A
7: Az EM sugdrzas az érzékeny elektromos eszk6zok és
az él6lények szamara tal nagy energiaji. E
¢ Kornyezeti kar 5D
1,4,5,6: A hegesztés/vagas és hulladék anyagai szeny-
nyezhetik a kornyezd talajt, vizeket és levegdt. Karos
zaj, fény és ho keletkezik.

3. Szallitas, raktarozas

| IL e
» A gép emelése és rakoddsa: d

* ne legyen csatlakoztatva hozza pisztoly és kabel (vagy
figyeljiink azok huzo- és boritohatdsara), ne legyen ben-

ne huzaldob (MIG esetén);

* nagyobb méretnél emeldgép és tobb ember kozremiiko-
dése sziikséges (tegylik raklapra, ne a fogantyunal fogva
emeljiik);

= kisebb sulynal (pl. kerék nélkiili kivitelnél) kézi emelés
is lehetséges (kozel tartva a padlohoz, és csak a mozga-

tas idejére), akar fogantyijanal fogva;
v
S
» A gép mozgatdsa és szallitasa: m @
= vizszintes, stabil, egyenletes padlén, fogantyujanal fog-
va legyen mozgatva;

= legyen allo helyzetben és vizszintes alapon (raklapon),
biztositva elborulas és elgurulas (ill. elcsuszas) ellen.

» Uzemen kiviil a gép legyen dobozaban vagy letakarva.




4. Munkateriilet

» A munkateriilet legyen ... ’ | ‘ /K\ &‘ ‘%‘

= tiszta és rendezett; °

= arnyékolt, véddkorlattal elkeritett (ha sziikséges);

= jol megvilagitott, szelloztetett (pl. elszivo-ventilatorral),
megfelelé homérsékletii; csapddod viztdl, esotol és vihar-
tol védett;

= egyenes, sima, akadalymentes, nem éghetd anyagu pad-
16ju (rajta szaraz, szigeteld gumiszényeg).
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» Ne legyenek a munkateriileten ...
= szivritmus-szabalyzos emberek;
= gyerekek, allatok és ndvények;
= tiizveszélyes anyagok (vagy fedje le azokat);
= elektromosan érzékeny eszkozok (pl. orvosi miszer,
szamitogép, riasztod, mobiltelefon);
» a munkahoz nem feltétleniil sziikséges gépek és alkatreé-
[N

szek;
* nem segité emberek.
o s
» A palackok ... ¢
= legyenek 4ll6 pozicidban, biztonsadgosan lelancolva, kd-
ros fizikai vagy hohatastol (a munkadarabtol) tavol;

= szelepei legyenek zarva és védékupakjaik legyenek a he-
lyiikon, ha hasznalaton kiviil vannak.

» Legyen a kozelben tlizoltdkésziilék, vizcsap, takard

(azonnali hasznélatra készen).
» Védje a kdzmiiveket (gdz-, viz-, telefon- és elektromos

vezetékek, szerelvények), valamint mas sziikséges gépe-
ket (pl. aramfejleszto).

5. szembehelyezés

A 'R/

= legyen allo, stabil helyzetben, vizszintes padlon, zdrtan
(burkolatai felhelyezve);

= legyen védve paratdl, nedvességtol, kdros idéjarasi és
mechanikai hatasoktdl (szdraz, fedett helyen);

= sériilten (pl. rongalt kabellel) nem hasznélhato;

= kdbelei csak teljes hosszaban cserélhetdk (filos toldani,
kisebb szakaszon javitani);

= testesipesze a munkavégzési pont kdzelében (és szoro-
san) csatlakozzon a munkadarabhoz (egyes fémrészek
ui. megolvadhatnak);

= vizhiit6 folyadéka fagyalld legyen (vizhiités esetén);
= felfiiggesztése nem lehetséges (sajat kerekein ill. 1abain

alljon);
= csak arra a célra hasznalhato, amire tervezték; &

= biztonsagat csokkentd valtoztatasok nem végezhetdk:
= alkatrészei, tartozékai is specialis kezelést igényelnek;

= lizembehelyezési, javitasi és karbantartasi munkait (lehe-
toleg halozatrol levalasztott gépen)
= csak gyakorlott, képzett és hozzaérté (vizsgazott)
személyek végezhetik
= a munka- és érintésvédelmi, valamint a helyi és gyartoi
eléirasoknak megfelelden.

» Fdldelje a munkadarabot egy jo! vezetd ponthoz. 4

» Nem biztonsagos gépen a hibat el kell harittatni, vagy
ha ez azonnal nem lehetséges, a gépet meg kell jeldlni
"nem hasznalhato" vagy "iizemen kiviil" cimkével.

» Az esetlegesen sziikséges mas gépeket (pl. dramfej-
lesztd, elszivo) az lizemeltetési utasitasuk szerint kell {i-
zembehelyezni.

6. Elokésziilet

' R4

» Rendszeresen konzultaljon biztonsagi feleldseivel; a
felmeriil6 kérdeseket, problémdkat beszélje meg velik.

» Biztonsagos és stabil munkavégzési pozicid sziikséges,
vagyis ne legyen ...

kabelek k6z6tt (minden kabel az egyik oldalan legyen);
1étran, allvanyon (ha az nem elég biztonsagos);

magasban, a leesés veszélyével;
faraszt6 testhelyzetben (pl. térdepelve). ’{dﬁ

» Hasznaljon megfeleld, lehetéleg mesterséges szellozte-
tést (az elszivokart igazitsa az adott feladathoz).

» Viseljen védooltozetet (szigetelje el magat a munka-
darabtdl), amelynek részei: —
egész testét takard olajmentes, t(izalld ruha, ,K\
maszk vagy légzokésziilék, —
szaraz, nem lyukas borkesztyt, &3
magasszaru cipd, haj- és fiilvédo, L
biztonsagi sziirdiiveg oldalpajzzsal (sisak),

specialis munkakhoz esetleg egyéb védofelszerelés.

» Ha segitok is tartdzkodnak a kdzelben, ezeket az el6-
késziileteket nekik is meg kell tenniiik!

7. Uzemeltetés

»Agép .. ! IR 4 ((‘R))

csak biztonsdgos munkavégzésre alkalmas helyen iize-
meltetheto;

iddszakos érintésvédelmi vizsgalata legyen elvégezve;
csak védofoldeléssel, kismegszakitoval vagy olvado biz-
tositoval és lehetbleg aramvédd kapcsoloval (fi-relével)
ellatott halozatra kapcsolhato;

szellézonyilasai legyenek szabadon (faltol min. 0,5 m);

kabelei

= egymas mellett és a padlon fekiidjenek,

= ne legyenck feltekerve fém vagy él6 test koré, @

= kdzelében senki ne tartdzkodjon sokdig,

= csak kikapcsolt gépen legyenek csatlakoztatva ill. ki-
huzva;

alkatrészei, szerelvényei (pl. gazcsd) biztonsdgos, meg-

feleld, eldiras szerinti j6 allapotban legyenek.

» Az esetlegesen sziikséges mas gépeket (pl. aramfej-
lesztd, forgatoasztal) az lizemeltetési utasitdsuk szerint
kell miikodtetni. Ha sziikséges, a gyengedramu kabele-
ket védeni kell biztonsagos helyen vezetéssel vagy dr-
nyékoldssal.

» Uj (megvaltozott) feladatokhoz az iizemeltetési koriil-
ményeket, feltételeket mindig Gjra ellendrizni kell.



8. Munkavégzés ' ﬂ 4

! )

» Nem biztonsagos feltételek esetén a munkavégzést
meg kell tagadni! A korilményeket sajat és madsok biz-
tonsaga érdekében folyamatosan (munka eld#t, kozben
és utan) ellendrizni kell.

» Munkat csak képzett és hozzaérto (vizsgazott) szemé-
lyek végezhetnek, a munka- és érintésvédelmi, valamint
a helyi és gyartoi eldirasoknak megfelelen.

» El6fordulhatnak olyan esetek is, amikre még nincs ut-
mutatas, illetve amik hatdsa még nem ismert (elsésorban

a zavarok teriiletén).
(R e
o by e
» Ne hegesszen/vagjon ...

= fesziiltség alatt 1év6 anyagokat és alkatrészeket (ne is é-
rintse ezeket);

* tiiz- vagy robbandsveszélyes anyagok, porok, g6zok (pl.
tisztitasbol, spraybdl szarmazd klorozott szénhidrogén-
20z0k), illetve gépek és berendezések kdzelében;

= ha nem ismeri, hogy milyen gazok és gézok keletkezhet-
nek pl. bevont fémekbdl;

= nyirkos €s piszkos kornyezetben;

= tartalyt, hordét, palackot, konténert stb., mert ezek (a
"tisztitas" ellenére benne lévd és a munka sordan keletke-

70) gézokkel telitettek.
le <,2/_
& ‘& 5D

» Védje a ... ,K\

= fejét és arcat: tartsa ...
= a g6z0okon kiviil (keriilje el belégzésiiket),
= tdvol a palack szelepének nyitott kimenetétol;

= levegét (szlirGs elszivoval), a talajt, a megmunkalt fémet
stb. a szennyezésektdl,

= kabeleket minden kdrosodastdl, pl. ne 1épjen 14 és ne gu-
ritson 4t rajtuk semmit;

= kozelben tartézkododkat ugyantgy, ahogy sajat magat.

» A tologdrgd és a kitolt huzal is veszélyes, és fesziiltség
alatt is van (MIG hegesztésnél).
» Ne tegye a kdvetkezdket: ‘ 4 ‘ ,R ‘&‘

= kapcsolot ne kapcsoljon at, kabeleket ne huzzon ki csat-
lakozo6jukbol munka kdzben;

= soha ne forditsa a pisztolyt valaki (és sajat maga) felé;

= ne alljon a gép szellézbényilasai elé (onnan forro levegd
aramlik ki);

= ne dugjon at semmit a gép nyildsain at;

= ne érintsen meg fémes anyagokat csupasz testfeliilettel;

= az elektrodat ne érintse: 4

= a munkadarabhoz, amikor ez nem sziikséges,
= fesziiltség alatt 1év6 alkatrészhez vagy palackhoz,

= ha egyidejiileg a munkadarabot is érinti,
= (pl. hiitésére) folyadékhoz. a ((‘A’))
9. Alkatrészek kezelése ’ ! é’() 5

» Ha barmelyik alkatrészen sériilés, repedés stb. latszik,
vagy mikodését bizonytalannak érezziik, akkor ellen-
oriztessiik, hogy a munka biztonsaggal folytathato-e.

» Az alkatrészek jo allapota és miikddése a kornyezet vé-
delmét is szolgalja; a hibasan mikodd alkatrész tiizet,

radidzavart stb. okozhat. E (((‘,))

» Kéabelek és csatlakozoik, kapcesolok:
= fesziiltség alatt vannak (ivhuzasi veszély lehet), meleg-

» Gaz- és vizcsatlakozok, csovek, pisztoly: /R é—z‘b

= jelentdsen melegszenek; :

= nagy nyomassal gaz (és vizhiitéses kivitelnél viz) aram-
lik benniik;

= szivargasnal forro és szennyezett gaz vagy viz keriilhet a
kornyezetbe;

= ¢les végli huzal mozoghat benniik, viszonylag gyorsan
(MIG esetén);

= a pisztoly ép, sériillésmentes allapota kiilondsen fontos,
mivel a dolgozb ezzel van legtébb ideig (kozvetlen) kap-
csolatban.

10. Uzemsziinet, karbantartis ' a2
e | (a&)

» A pisztoly elektroddja ne érjen fémes anyaghoz. A gé-
pet lehiilése utan kapcsolja ki (a hozzakapcsoltakat is;
ajanlott a dugvilla(ka)t is kihtzni).

szenek
= ezeknél megfogva soha ne hizzuk a gépet. 4

» Munka utdn még eltart egy ideig, mig a kdrnyezet
helyreall, ezért a véddfelszereléseket ne vegye le azon-

nal. Vizsgélja meg, nem maradtak-e a
R o e

terlileten pl. fémdarabok.

» A hulladék anyagokat gondosan, szabalyosan (nem
haztartasi szemétként) kell kezelni; minden (beépitett,
kiszerelt) alkatrész, tartozék stb. veszélyes hulladék.

» A gép (és barmilyen tartozékanak) belsejéhez csak
szakember férhet hozza. A belsé alkatrészek ugyanis ...
= fesziiltség alattiak és forrok lehetnek,
* mozgo ¢és forgd részekkel rendelkezhetnek (pl. ventila-

tor, szivattyu, MIG-huzaltolo),

még kikapcsolas utan is egy ideig. IR 4 &
Ezt az utmutatét alaposan, '
tobbszor is olvassa at! °

szello"zés vilagitas pajzs, szemiiveg tﬁzvédelem

fi.ﬂ @@r

korlat homers. védboltezet, maszk kérnyezetvéd.

tulmeleg. gazsziv. sugarzas élolények hulladékok
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Mellékletek: Beallitasi tablazatok, Hegesztési tippek,
Mindségi bizonyitvany, Jotallasi jegy.

1. Bevezeto

A védbgazas, fogyodelektrodas ivhegesztésnél (MIG-
MAG) az iv CO,- vagy kevertgazban ¢g az énmilkodoen

adagolt elektrédahuzal és a munkadarab kozott. A korsze-
rli, nagyaramu feélvezetok megjelenése lehet6vé tette ennek
az eljarasnak a tovabbfejlesztését, az un. impulzusives he-
gesztést, amikor a gép impulzus-jellegli (egy viszonylag
kis alap- és egy nagy csucsdram kozott szabalyos ismétl-
déssel valtakozo) hegesztéaramot hoz létre,
amivel az anyagatmenet jol kézben tarthato.

Az alaparamu szakaszban az iv stabilan
fennmarad némi hozaganyag-megolvadas
mellett, folyamatos a peridodus, nyugodt az
iv és melegen marad a huzalvég.

A nagyaramu szakaszban az olvadas hirte-
len felgyorsul, az er6s magneses tértdl szar-
mazd erd leszakitja a megolvadt cseppet és
a hegfiirdobe juttatja (akar "felfel¢" is).

Ez a két szakasz megfelelden beallitott is-
métlddési idével kdveti egymast, igy meg-
valdsul a frocskolésmentes anyagatvitel. 1

Az ivben az anyagatvitel haromféleképp \
valosulhat meg (hagyomanyos MIG/MAG esetén):

= Révid ivii hegesztés: alacsony ivfesziiltség és -aram. A
huzal periodikusan beleér a hegfiirddbe, és az igy kiala-
kulé nagy zarlati aram olvasztja le a huzalt. A zarlati
aramok miatt frocskaoleés 1ép fel.

* Hosszu ivii hegesztés: magas ivfesziiltség ¢€s -aram. A
huzal mar nem ér bele a hegfiirdébe; a nagy ivdaram ol-
vasztja le a huzalvéget. Itt is van frocskolés, ami az
aranylag nagy és szabalytalan kialakulasu cseppek heg-
fiird6be csapodasatol keletkezik.

= Kevert ivii hegesztés: az eldzd kettd kozotti dtmeneti

tartomany, amelyben mindkét anyagatmenet megvalosul.
Altalaban szabalytalan, erds fiocskolés jellemzi, az iv
nyugtalanul ég. Ez a tartomany huzalvdltassal, vagy
mas védogaz alkalmazasaval keriilhetd ki.

Az impulzusives eljaras elonyei a hagyomanyoshoz ké-
pest:
= Kis aramoknal (<100 A) is el lehet érni az aprécseppes
anyagatvitelt, ezaltal kihasznalhatok a zarlatmentes he-
gesztés elonyei kényszerhelyzetii hegesztéskor is (pl. fej
felett).

» Az impulzusfrekvenciaval szabalyozhat6 a csepp mérete.

= Nagyobb atmérdji hegesztohuzalokkal is Iehet kis aram-
mal, frocskolésmentesen hegeszteni.

= Problémamentesen, frocskolés nélkiil hegeszthetok CrNi
¢és aluminium huzalokkal ilyen anyagok.

A beépitett vizhiités aramforras a rahelyezett toléegy-
séggel (és gazpalackkal) egy egységet képez, gumikereke-
in konnyen mozgathatd. A tolé az aramforrastél 10
méterre mozdithato el.

A késziilék fobb jellemzdi:
= Digitalis vezérlés a hegesztési folyamat €s a huzaltolas

preciz vezérlése érdekében (megndvelt stabilitas).

= Beépitett hegesztési adatbazis.

= Kezelobarat feliiletek, egységes beallitas, konnyti keze-
1és.

= 100 programhely a hegesztési paraméterek tarolasara.

= Digitalis interfész automata hegesztéshez.

= Palcas és TIG-hegesztés lehetosége!

2. Miiszaki adatok

Aramforras:

Halozati fesziiltség 3x400 V, 50 Hz

Fazisok max. aszimmetriaja +5%
Névl. halozati aramfelvétel 3x28 A
Maximalis aramfelvétel 3x36,6 A
Halozati biztositd 3xT50A
Uresjarasi fesziiltség (DC) 106 V

Heg.-aram/fesz.-tartomany 60-500A/17-39V

Bekapcsolasi id6 60 % — 500 A (39V)

100 % — 387 A (33,4V)

Gazaramlas sebessége 10 — 25 /perc

Méretek (szxmxh, kerékkel) 690x1007%1030 mm

Huzalméretek 00,8 — 1,6 | Hatasfok 87 %

Erintésvéd. osztaly | 1 (foldelt) |Tomeg kb. 55 kg

Védettség IP 23S  |coso 0,95
Vizhiité:

Vizaramlas sebessége max. 5 I/perc
Vizszivattyu fesz./teljesitm. 400 V /260 W
Viztartaly-térfogat 51

Tomeg (viz nélkiil) kb. 19 kg
Toléegység:

Miikodtetd fesziiltség 24V

Max. aramfelvétel SA
Huzalsebesség 1,0 — 22 m/perc
Meéretek (szxmxh) kb. 300x350x660 mm

Bekapcsolasi id6 100 % | Tomeg kb. 13 kg

Erintésvéd. osztaly m Védettség 1P 23
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3. Uzembehelyezés

A Biztonsagi elbirasokat figyelembe kell venni!

> A gazpalack kezelési utasitasaban meghatarozottak
szerint fel kell szerelni a palackra a nyomdscsokkent6t és
az atfolydsmérét. Ezutan a palackot fel kell helyezni az
aramforrdsra, a hevederrel lizembiztosan rogziteni kell,
majd a gdzcsé hollandi csatlakozo6jat a nyomascsdkkento-
re villaskulcesal felszerelni.

A rendszer tomitettségét ellenorizni kell, az esetleges
szivargast meg kell szlintetni.

Nagyobb CO,-gazelvétel lefagyaszthatja a reduktort.
Ezért az aramforras hatlapjan 1évé dugaszold aljzatba
(36V AC, biztositoja 3,6 A) flitdpatron csatlakoztathato,
amely a lefagyast meggatolja.

A gaz fajtajat az alabbi tablazat szerint valasszuk ki:

Heg. anyag Védogaz Heg. mod
Acél 100% CO,

- Hagyom.
Acél 82% Ar+ 18% CO,
Acél 82% Ar + 18% CO,
Rozsdamentes acél |97,5% Ar + 2,5% CO,
Al-Mg otvozetek | 100% Ar Impulzus
Aluminium 100% Ar
Al-Si 6tvozetek 100% Ar

Reduktor és
nyomdsméré

L5

» A toloegység villamos részekt6l elvalasztott terében
elhelyezett dobtart6 tartja a hegeszt6huzal csévéjét. He-
lyezziik fel a dobtartéra a hegeszt6huzal dobjat és bizto-
sitsuk leesés ellen. Tegyiik szabadda a huzalvéget és sor-
jamentesen vagjuk le.

A huzaldob megfeleld fékezését a dobtartd kozepén el-
helyezett szoritécsavarral lehet beallitani.

A hegesztendé anyagnak és a hasznalt huzal anyaganak
egyeznie kell (pl. alu huzallal alu anyagot stb.).

"Droétvazas" huzaldob hasznalatdhoz el6szor a fartozék-
kent adott adaptert kell felhelyezni.

> A vizhiité hitéfolyadékanak szintje az eldl 1évé nyi-
lason keresztiil megfigyelhetd; el kell érnie a felsé negye-
det. Ellenkez6 esetben a tartalyt fel kell tolteni.

» A dobtérben a hegesztéhuzal lizembiztos tovabbita-
sara szolgalo tolészerkezet van felszerelve. A toldomotor
tengelyén hajtogorgd talalhatd, amely meghajtja a két to-
l6gorgdt, aminek hornyaiban kell haladnia a huzalnak.
Ezt két nyomodgorgd biztositja, amelyet a két kengyel szo-
rit a tologorgdkre. A szoritderd csavarral beallithat6. A
huzal megfelel6 bevezetésére spiral szolgal.

Lazitsuk fel a toloszerkezet két leszoritd kengyelét és a
huzalt a toloszerkezetbe vezetve illessziik a tologorgok
hornyaba ugy, hogy 10-15 cm-re a huzalvezetd csébe ér-
jen.

A tologorgdk kétféle méretli huzalhoz hasz- ((
nalhatok (ez jeldlve is van rajtuk), a valtashoz

a csavar kicsavarasa utan meg kell forditani
(de ekkor a pisztoly diiznijét is cserélni kell).
(lenyithatd)

.I Kengyel
$ felnyithatd) 23
~ '\\['7 ~~
—
Vezetd j

Csavaros szoritd
(nyomoeré-allitas) f

“o)o™ PP
VAN A Nyomo6gorgd

i
Kozponti

®
((®
\\

RN

( ) N
spiral N csatl-hoz.
Hajtogorgs. (2 horonnyal,

"

"/ megfordithato)

A dobtérben talalhato tablazatot hasznaljuk a kar nyo-
moerejének beallitasara.

Ugyeljiink a hegesztéhuzal és a tolégorgd hornydnak
méretazonossdgara, és a gorgok fajtdjara:

Huzalfajta Horony Kar nyomoereje
Acél és CrNi V alak( 1,5-2,5
Aluminium, réz U alaku 0,5-1,5
Porbeles "recézett" 1,0-2,0

Alu-huzal hasznélatakor a két fels6 nyomogorgét is cse-
rélni kell "U" profilosra (tartozék), ugyanis a lagy alu-
huzal esetén az also6 és felsé gorgd hornyai egyiitt tudjak
csak biztositani a cstiszasmentes huzaltolast (acélnal elég
az also gorgo hornya, a felsd lehet sima):

= a két fels6 nyomokart (kengyelt) nyissuk fel és csavarjuk
ki a gorgd tengelyét rdgzitd csavart (ennek belsé menete
a tengelyben van);

= mivel a kengyelben nem furat, hanem rés van a tengely
szamara, a tengelyt (rajta a cserélend6 gorgével)
konnyen kivehetjiik a kengyelbdl,

= cseréljiik ki a gérgdt a tartozékként adottra (aluminium-
hoz az "U" profilos kell, aminek nutja van a huzal sza-
mara);

= a tengelyt a (rajta levd gorgével) tegyiik vissza a kengyel
résébe, ligyelve arra, hogy a kengyel végén van egy el-
fordulasgatlo biityok (hogy a tengely ne fordulhasson el
a rogzitd csavar meghuzasakor).

) Biityok
Forgaspont (mindkét oldalt)
7 Tengelyt

r0gzitd
csavar

\\\ —

Tengely helye (1és)

Fels6 nyomogorgo
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Ezeknek a Iépéseknek az elvégzése igényel egy kis
ligyességet. A tolo elolnézete:
Kijelzok
> Csatlakoztassuk =g |
satlakoztassuk a
= a toloegységet az aramforrdshoz a hegeszt6- és vezérlo- oo E E . 8 s
Kabel. valamint S Két vizosd seaitséadvel Ertékbe- o o Ertékbe-
abel, valamint a gazcsd és a vizesd segitségév Allit6 comb AL allitd comb.
(mind tartozék, kb. 10 m); aliito gom @ L i @ altito gom
. h@geszt('iplszt’o.lyt a ké;_oontl csatlakozéhoz (a vizhiités Kozponti ()] —=_ | Paraméter-
két csatlakozojaval egyiitt); DRVt véalasztok
, ) csatlakozo
= testkabelt az aljzathoz; 5 ®
= testkabel csipeszét pedig a munkadarabhoz. e
Vizcsat- \ Taviranyito-
Az aramfords elélnézete: lakozok ® csatlakozok

Kezelbegység

Testkabel-

csatlakozo

EN | | A | | N
EN | | A | | N
AN | | A | N | | B
AN | A | A | N | N |

Az aramfordas hatulnézete:

Halozati
kismeg-
szakitd
Biztositd
2A

Hegesztdaram-
csatlakozo

(tolohoz)

Vizcsatlakozok
(tolohoz)

Vizhiité

leereszto-

csavarja

D o.

E i Fuse 2A

@ -0

Hitoracs

Beontonyilas
(hiitévizhez)

Vezérlés-

csatlakozo
(tolohoz)

Tularamvé-

delmi gomb

Halozati
kébel

Palackfiités
csatlakozoja
(~36V/3,5A)

A toloegységet a hatuljan 1évo csatlakozokon keresztiil
az alapgéphez kell kotni. Ehhez a tartozék kabelkoteget
kell hasznalni.

Ezek a csatlakozok a kovetkezok:

» Gazcsatlakozé = Vizcsatl. (piros és kék)
= Vezérlés-csatlakozo » Hegesztdaram-csatl. (+).

Az alapgep és a tolo szétvalasztasahoz az 0sszekotd ka-
beleiket kell kihtzni, Ujra Osszekotéséhez pedig vissza-
csatlakoztatni.

Az alapgép és a tolo hatuljan is van egy-egy kis piros
nyomégomb. Ezek a tularamvédelmet szolgaljak: egy
esetleges nagyobb aram hatdsara kioldanak (ekkor a kis
gomb "kiugrik"), és a gép (vagy a told) lekapcsol. Az Gjra
bekapcsolashoz a kis gombot vissza kell nyomni.

A hegesztés polaritisa természetesen kotott.

» Kiilonleges hegesztések

A géppel nemcsak MIG, hanem paleas és TIG-
hegesztés is végezhetd. Természetesen a gép elsdsorban
MIG-re késziilt, ezért a masik két lehetéség nem annyira
"kényelmes", de az alabbiak szerint hasznalhato:

= palcas hegesztésnél csatlakoztassuk
= az elektrodafogot a "+" aljzathoz (a gép hatuljan),
= a testkabelt a "-" aljzathoz,
= a testkabel csipeszét pedig a munkadarabhoz.

A 10 méteres 0Osszekotd kabel tobbi dugodjat ne
tavolitsuk el az aramforras csatlakoz6ibol, mert akkor —
bar maga a palcas hegesztés igy is miilodne — a MIG-
hegesztésre visszakapcsolva a gép hibaval leall!

Figyelem: a hegesztofesziiltség folyamatosan jelen van
a kimeneten, és a vizh{ités is mindenképp miikodik!

Vigyazzunk, mert a kézponti csatlakozon is jelen van a
kimeneti fesziiltség!

* TIG-hegesztésnél csatlakoztassuk
= a TIG-pisztolyt a "-" aljzathoz
= a testkabelt a "+" aljzathoz (a gép hatuljan);
= a testkabel csipeszét pedig a munkadarabhoz.

A 10 méteres 0Osszekotd kabel tobbi dugodjat ne
tavolitsuk el az aramforras csatlakoz6ibol, mert akkor —
bar maga a TIG-hegesztés igy is milodne — a MIG-
hegesztésre visszakapcsolva a gép hibaval leall!

Figyelem: a hegesztofesziiltség folyamatosan jelen van
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a kimeneten, €s a vizh{ités is mindenképp miikodik!

Vigyazzunk, mert a kézponti csatlakozon is jelen van a
kimeneti fesziiltség!

Vegyiik figyelembe, hogy a védégazt ilyenkor a gép
nem tudja adagolni (a hegesztonek kell errél kiilon
gondoskodni), és HF-gyujtas sincs, azaz a gép csak "Lift-
TIG"-re (leérintéses ivgyujtasra) alkalmas.

A TIG-pisztoly nyomogombjat a gép nem figyeli,
kizarolag az iv létrejotte és megsziinte vezérli a gépet.

A tovébbiakban a leiras a MIG-hegesztésre vonatkozik,
hiszen a gép féleg erre késziilt.

» A hegesztopisztoly belso alkatrészei a kovetkezo
tablazat szerintiek legyenek:

Heg. anyag Huzalvezeté | Aramdtadé

Otvozetlen acélok | acélbowden | normal (standard)

CrNi (impulzus) |széntartalmi | specidlis 6tvozetbol
teflonos (CrNi anyaghoz)

Aluminium széntartalmt | specidlis 6tvozetl
teflonos (aluminiumhoz vald)

Ugyelni kell a huzalvezeté és az dramdtadé méretére is.

Vékonyabb huzalokhoz célszerti a huzalvezetot is kisebb
belsdé atmérdjlire cserélni, mert igy az esetleges begyiir6-
dés elkeriilhetd. Vastagabb huzalokhoz lehetdleg egyenes
nyaku pisztolyt hasznaljunk.

4. Kezelés

A megfelel6 lizembehelyezés utan a gép bekapcsolhato:
ehhez az aramforrras (alapgép) hatuljan levo kismegszaki-
t6t (60A-es és "D" tipus) kell bekapcsolni. A kikapcsolas
is ezzel torténhet.

A toloegység dobterében talalhato két gomb:

= "Huzalbeflizés" (piros): nyomva tartasaval befiizhetjiik a
pisztolykéabelbe a hegeszt6huzalt. Ekkor az dramszaba-
lyozé potméterrel allithatjuk a huzalsebességet. Ugyel-
jink arra, hogy a pisztolyvezeték minél egyenesebb le-
gyen, hogy a huzal akadalytalanul végighaladhasson
benne.

"Gazteszt" (z6ld): megnyomasa utadn kinyittathatjuk a
gazszelepet ¢s ellendrizhetjiik a gdzaramlast. Erre kb. 30
mp.-ig van lehetdségiink (de a gombot ujra megnyomva
a gazteszt hamarabb is ledllhat).

A vezérloegység kezel6panelje (fels6 rész):
Kijelzd Kijelzd

F2 gomb

F1 gomb ! 2 Allito-
'gogg ‘ Iéog 08(i> gomb
Paraméterek / \ Paraméterek

« Allitégomb: névelni/csokkenteni lehet vele a kijelzén
levo értéket. Benyomva forgatva az érték gyorsabban
valtozik.

= F2: ki lehet vele valasztani a jobb oldali kijelz6 alatti pa-
ramétereket.

= F1: ki lehet vele valasztani a bal oldali kijelz6 alatti pa-
ramétereket.

Az ezen a 3 gombon levé kis LED vilagitasa jelzi, hogy
az adott gomb haszndlhato.

Az F2 gomb melletti LED-ek, sorban:

/ N / N v N / AN / AN
\ J { ) ) { | )
\ \ y \ )

T@ ,|_ V Ve JOB

= Bels6 homérséklet (csak tilmelegedéskor)

= fvhossz (-5,0 ... +5,0)

= Hegesztési fesziiltség

= Hegesztési sebesség (20-199, cm/perc)

* Programszam (1-100, csak program-modban).

Amikor az adott LED vilagit, a kijelz6 a hozza tartozé
paramétert mutatja és az allitbgomb ezt modosithatja. Az
adott paraméter beallitasi tartomanya valtozhat a t0bbi
paraméter fliggvényében!

Az F1 gomb melletti LED-ek, sorban:

— — — — —
/ \ / \ / / \ / \
{ ) \ | | ) { ) | )

/ \ / \ /
N\ _ S \\77 4 A _/ oS N\ /

o2 A P

* Ez a paraméter nincs hasznalva ("---
= Anyagvastagsag

* HegesztGaram

» Huzalsebesség

= Impulzus-modban: Olvadt csepp atviteli eréssége;

nem impulzus-modban: fverésség (elektronikus fojtas)

(-5,0...45,0)

Amikor az adott LED vilagit, a kijelzé a hozza tartozo
paramétert mutatja és az allitdgomb ezt modosithatja. Az
adott paraméter beallitasi tartomanya valtozhat a t6bbi
paraméter fliggvényében!

" kijelzés)

Ezeket a Dbeallitasokat
, , '
nemcsak az a}ramf(,)rrasor}, ‘, '-. G ‘ ‘E’ E’ 8‘
hanem a toldegységen is

elvégezhetjiik, mert ez a @O'}m lOVO

2x5 bedllitasi lehetdség a
tolon is rendelkezésre all.
A toléon azonban két

forgatogomb (allitobgomb) van, és az F1 és F2 gombok
(bar mas felirattal) itt is rendelkezésre allnak. A két
kijelz6-par mindig ugyanazt mutatja.

A hegesztéaram kijelzése a beallitott illetve (hegesztés-
kor) a ténylegesen foly6 dramot mutatja. (Ha hegesztéskor
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az aramot ¢€s a fesziiltséget akarjuk a két kijelzén 1atni, a | Almenii-paraméter Tartomadny Gyari
megfeleld gombokkal ezt a két paramétert valasszuk ki.) P01 | Huzalvisszacgési id8 | 0,01 — 2 sec. 0.08
A vezérlbegység kezeldpanelje (alsé rész): P02 |Indulasi huzalsebesség | 1,0 —22 m/perc | 3,0
Huzalanyag és gaztipus P03 | Gazelofavas 0,1 —10 sec. 0,2
Huzalatmérd Miiksdési mod P04 | Gazutanfuvas 0,1 —10sec./ON |1,0
P05 | Startdram 1-200 % 135
CALL v ggff F2: ivhossz-korrekcio | -5,0 —+5,0 0
Osts| |- EARGERGTCS P06 | Kratertdltd aram 1-200 % 50
SAVE & [¢. D D F2: ivhosszkorrekcié | -5,0 —+5,0 0
Catr s P07 | Fel- és lefutas idej 0,1 — 10 sec. 1,0
Huzal- Allitégombok crese a}S 1 ej'e Se¢
Amrs P08 |Ponthegesztés ideje 0,01 —=9,99 sec. |2,0
P09 | Panelvezérlés OFF/ON ON
= CALL: lehivja a tarolt (elmentett) paramétereket. P10 | Vizhiités-figyelés ON/OFF/ONo ON
* SAVE: be%epes a programozasi meniibe, vagy a bedlli-  p; Duplaimpulzus-frekv. | OFF/0,5— 5 Hz | OFF
tott paraméterek elmentése. ; —
» Huzaldtméré (valasztogomb és 4 LED-je) és az Alme- | P12 Ivhossz-korrekcid -5,0-+5,0 0,0
nii-paraméterek beallitasanak LED-je. P13 |Huzalsebesség-offszet | 0,0 —2,0 m 2,0
= Huzalanyag és Gaztipus valasztogombja és 12 LED-je. P14 |Kitoltési tényezd 10 — 90 % 50 %
= Miikodési mod valasztogombja és 4 LED-je: - .
I . . P15 |Fix frekvencias mod OFF/UI/uU/I OFF
= 2-litem (a pisztolygombot nyomva kell tartani) — ———
» 4-iitemii (a pisztolygombot nem kell nyomva tartani) P16 | Ventilator mik. ideje |5 — 15 perc 5
= Specialis 4-iitemti (P05 start- és P06 kraterarammal) P17 | Startaram ideje OFF/0,1 — 10 sec. | OFF
[T.JPonthf‘;gdeSZ,tleS (508 saenn] fg}gﬁl} P18 | Kriterfeltdltés ideje | OFF/0,1 — 10 sec. |OFF
= Uzemmad valasztogomb és -je: . .
» Impulzusos (P-MIG): Al, Al-Mg, Al-Si, 6tvozott, ot- P19 |Szinerg/egyedi méd OFF/ON OFF

vozetlen €és rozsdamentes acélok hegesztésére. Megvalo-
sitja az "egy impulzus - egy csepp" elvet, ami kis frocs-
kolést, kis hobevitelt és jo varratot biztosit. A véddgaz
tiszta Ar vagy kevertgaz lehet.

* OP1: nincs hasznalva (nem is valaszthato ki).

= Folyamatos (MIG): hagyomanyos (nem impulzusos)
MIG/MAG-hegesztés.

= Pélcas (STICK): kézi ivhegesztés. Ide kapcsolva a fe-
sziiltség végig jelen van a kimeneten!

= TIG: érintéses (Lift-) TIG-hegesztés, kézi
gazadagolassal, pisztolygomb nélkiil. Ide kapcsolva a
fesziiltség végig jelen van a kimeneten!

» Almenii-paraméterek

Az Almenii-paramétereket ritkdbban hasznaljuk, ezért
nem érhetdek el kozvetleniil (a felsé panelen). Minden
programhelyhez hozzarendelhetdek.

Beallitasuk:

1. Meg kell nyomni a SAVE gombot és a Huzalatméro-
valasztd gombot egyszerre (az Alment-LED vilagit; az
utoljara lehivott paraméter jelenik meg a kijelzén). Prog-
ram-modbol belépve ezek a paraméterek csak olvashatok.

2. A Huzalatméro6-valaszto vagy a 'fel' és 'le' gombok-
kal 1épegethetiink a paramétereken; az Allitgombbal le-
het az értékeket novelni illetve csdkkenteni.

3. Végiil a SAVE gomb ujboli megnyomasaval elhagy-
hat6 ez a meniipont.

Az Almenii-paraméterek, a bedllitasi tartomany és gyari-
lag beallitott értékiik:

Ezek a kovetkezOket jelentik:

* PO1 Huzalvisszaégési id6: a hegesztés végén a huzalto-
las leallasa és a hegesztési fesziiltség megsziinése kozot-
ti id6 (nem ég vissza a huzal a diiznibe).

* P02 Indulasi huzalsebesség: a hegesztés ezzel a kisebb
huzalsebességgel indul. Ha a hegesztéaram megindul, a
normal beallitott sebesség lesz mar érvényes.

= P03 Gazel6fuvas: a hegesztés kezdetén ennek idejéig
csak gazaramlas van (hogy a gaznak legyen ideje a var-
rathoz aramlani).

* P04 Gazutanfivas: a hegesztés végén a gaz még ennyi
ideig aramlik a varrat védelme érdekében. "ON" esetén
a gazaramlas folyamatos!

A kovetkez6 kettd (P05-P06) csak specialis 4-iitemi
iizemmodban érvényes, illetve 2-iitemiiben akkor, ha a
P17/P18 nem OFF:
= P05 Startdram: a hegesztés kezdetén ez az aram folyik.
= P06 Kratertolté dram a hegesztés végén ez az aram fo-

lyik.

E kettohdz az F2 gomb megnyomasaval az ivhossz-
korrekciot is megadhatjuk.

= P07 Fel- és lefutds ideje: A startiramrdl a normdilra,
illetve a normalrdl a kratertolté aramra valtas ideje.

= PO8 Ponthegesztés ideje: ennyi ideig tart a hegesztés
ponthegesztési mikddési modban.

* P09 Panelvezérlés: ON-ra legyen atéllitva (OFF esetén a
tolorol nem allithatok a paraméterek).

* P10 Vizhiités:
= ON/ONo: a vizhiités a gép bekapcsolasakor egy rovid
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idore elindul, majd ledll (a gép vizaramlasi tesztet
végez). Vizaramlasi hiba esetén "EOA" kijelzés lesz,
ekkor a gépet ki kell kapcsolni, majd a hiba okat meg
kell sziintetni. Mindenképpen hagyjuk meg a gyari
beallitist, azaz az ON-t!

= OFF: a gép a vizhibat nem veszi figyelembe (sem a
hegesztés, sem a vizkeringetés nem all le). Gdzhiitéses
pisztolynal se allitsuk ezt be, mivel ha a vizkeringetés
megy, a hibafigyelés is maradjon meg.

A kovetkezd négy (P11-P14) csak a duplaimpulzusos
lizemmodra vonatkozik:

* P11 Duplaimpulzus-frekvencia: a normdal impulzusokon
kiviil egy alacsony frekvencias "hullamzds" is jelen van
a hegesztési fesziiltségen - ennek frekvencidja adhato
meg (OFF = kikapcsolva).

= P12 Ivhossz: az iv szélességére van befolyassal.

» P13 Huzalsebesség-offszet: az ivmélységre van hatassal.

» P14 Kit6ltési tényezd: a "hullamzas" magasabb fesziilt-
ségéhez tartozd "bekapcsolasi ido".

= P15 Fix frekvencids méd: a hegesztés mindsége érdeké-
ben ez a paraméter legyen kikapcsolva (OFF).

= P16 Ventilatos miikodési ideje: a hegesztés befejezése
utan még ennyi ideig mikodik a hiitéventilator (és a
vizszivattyu).

= P17 Startaram ideje: a hegesztés elején (2-litemii tizem-
modban, ha nem OFF) ennyi ideig folyik a startaram.

= P18 Kraterfelt6ltés ideje: a hegesztés vegén (2-iitemii
iizemmodban, ha nem OFF) ennyi ideig tart a kraterfel-
toltes.

* P19 Egyedi moéd: OFF szinergikus hegesztési iizem-
modot jelent, ON pedig normal (egyedi) iizemmodot.

Ha az Allitiggombot hosszabban nyomva tartjuk, a
gyarilag beallitott Almenii-paramétereket érhetjiik el ujra.
A mentett beallitdsok megmaradnak.

Beallitasok paleas (STICK) hegesztés esetén:

Almenii-paraméter Tartomadny Gyari
HO1 | Indit6 aram 0-100 % 50
HO02 | Indit6 aram ideje 0,0 — 2,0 sec. 0,5
HO3 | Leragadasgatlas OFF/ON ON

= HO1 Indit6 aram (Hot Start): a palca leérintésekor a gép
ennyivel nagyobb aramot general az iv kialakulasa érde-
kében. (De az aram nem Iépi tul a lehetséges maximu-
mot.)

= HO2 Indit6 aram ideje: az el6z6 paraméter szerinti aram
idStartama.

= HO3 Leragadasgatlas (Anti-stick): bekapcsolva megaka-
dalyozza a palca leragadasat (az aram pillanatnyi lesza-
balyozasaval).

P> A kiilonbdz6 lizemmodok idédiagramja:

= 2-litemii hegesztés:

A
dram P04
P03 hegesztés P ‘0 1
pisztolygomb lenyomva ido
= 4-iitemii hegesztés:
A
aram P06 P04
P03 hegesztés Tratert. POII
p.gomb lenyo-n;\;a- lenyom. ido
= Specialis 4-litemii hegesztés:
A
PO7 dram PO7 P04
P05 P06 PO1
PO3 ~7ar heg. \kratert.| ™\
p.gomb leny. lenyom. ido
= Ponthegesztés:
4 P08
daram P04
P03 hegesztés PP 1 ‘
pisztolygomb lenyomva l ido

* PO1: huzalvisszaégési id0 = P06: kratertolt aram

= PO3: gazeléfuvasi idé » P04: gazutanfuvasi ido
= PO5: startaram = PO7: atviteli 1d6

= PO8: ponthegesztési id6

» Programozas (Job)

A gépben 100 programhely all a paraméterek és
izemmodok tarolasara. A kijelzén a kovetkezd 3-féle
jelzés lehet: az adott programhelyen:

nPG = nincsenek eltarolt adatok,

PrG = mar vannak eltarolt adatok,

Pro = az adattarolas éppen folyamatban van.

A paramétereken kiviil az iizemmoddok (2-litemi, P-MIG
stb.) is eltarolodnak!

Ha a beallitott paraméterck megfelelnek, érdemes egy
programszamhoz hozzarendelve elmenteni. Ehhez a
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kovetkezo 1épéseket kell kdvetni (gyarilag nincsenek elére
beallitott programok):

1. Be kell allitani az adott hegesztési feladathoz sziiksé-
ges paramétereket.

2. A SAVE gomb megnyomasaval belépiink a tdroldsi
modba. A kijelzd azt a programszdmot mutatja, ahonnan
legutdbb kiléptiink

3. Az Allitgombbal kereshetiink szabad programhe-
lyet.

4. A SAVE gomb nyomva tartasa (addig, amig a kijel-
z6n a PrG meg nem jelenik) eltarolja a paramétereket az
adott helyre. A jobb oldali kijelz6 mutatja a programhely
szamat. Ha az adott helyen mar vannak adatok, azok el-
vesznek.

5. A SAVE gomb Gjbdli (rovid) megnyomasaval kilé-

piink a tarolasi modbol.

» Program lehivisa

Béarmelyik, mar eltarolt program lehivhaté a kdvetkezo
1épésekkel:

1. A CALL gomb megnyomasa utan a kijelz6 mutatja a
legutdbb hasznalt programszamot.

2. Az Allitbgombbal valaszthatunk a programok kozott.

3. Az F1 és F2 gombokkal le lehet kérni a memoriabol a
hozzarendelt paramétereket - ezeket azonban nem tudjuk
modositani.

3. A CALL gombbal elhagyjuk a programlehivast.

A Mellékletben megtalalhatok a hegesztési paraméterek
beallitasi tablazatai.

5. Hegesztés

Ismétlésként és gyakorlasként foglaljuk ssze a teendd-
ket az egyes hegesztési fajtaknal.

» Normal MIG/MAG-hegesztés

nn

1. Kikapcsolt gépnél csatlakoztassuk a testkabelt a
zatba.

2. Allitsuk be a MIG (folyamatos) iizemmédot (a LED-je
vilagitson). Mivel ez nem impulzusos mod, az altalanos
(gvengeén 6tvozott) szénacélok ezzel a szokasos modon
hegeszthetok - de a paraméterck beallitasat a gép (szi-
nergikus modon) segiti.

3. Allitsuk be a megfelel$ allitogombokkal a hasznélt he-
gesztbhuzal atméréjét (0,8-1,0-1,2-1,6) és a véddgazt
(ilyenkor csak a 100% CO; vagy a 82% Ar+18% CO;
valaszthato).

4. Mind a toldegységen, mind az aramforrason tudjuk a
paramétereket (sziikség szerint) moédositani. A gép
szinergikus elve miatt az egyik paraméter allitasa
modositja vagy modosithatja a 10bbit is!

5. A megfelel6 hegesztési munkapont kivalasztasa kovet-
kezik. Tegyiik fel, hogy a feladatban meg van adva a fe-
sziiltség és az aram. Ekkor:

» Az F1 gombot nyomogatva valasszuk ki a bal oldali
kijelz6re az Aramot.
= Az F2 gombot nyomogatva valasszuk ki a jobb oldali

alj-

kijelzore a Fesziiltséget.

= Ha most a jobb kijelzén a fesziiltség nem felel meg,
allitsuk be a helyes értéket.

Mindezeket a beallitasokat a tolon is elvégezhet;jiik.

6. Valasszunk megfeleld vezérlési modot: 2-titemii/4-ii-
temi{l/ponthegesztés; végezziink probahegesztést.

7. Ha az iv "gyenge" vagy éppen tal "erGs", az egyes
paramétereket tovabb lehet modositani.

8. Most mar csak egyetlen probléma léphet fel: a csepple-
valas nem periodikus és er6s a frocskolés. Ekkor az
(elektronikus) fojtast kell allitani ugy, hogy az F1 gomb-
bal le kell hivni ezt a paramétert és -5,0 ... +5,0 kozott
modositani (a gyari érték 0,0). Kemény ivnél '+' iranyba,
lagynal -' iranyba kell allitani.

Ezek utdn biztosan a lehetd legtokéletesebb paraméterek
vannak bedllitva, a varrat pedig a lehetd legkivalobb lesz.

» Impulzusiizem hegesztés

Erésen 6tvozott acél (CrNi) és aluminium csak igy he-
geszthetd frocskoléesmentesen és megfelel6 mindségben.

1. Allitsuk be a "P-MIG" (impulzus) iizemmodot; a hozza
tartoz6 LED vilagitson.

2. Minden egyéb bedllitdas a folyamatos MIG szerint
torténhet.

Az impulzusos hegesztéskor (ellentétben a folyamatos-
sal) a huzal vége nem ér be a hegfiirddbe (nincs zarlati
aram), ezért frocskolésmentes, nyugodt, csendes és egyen-
letes tviink van.

Ha a bedllitas az adott feladathoz megfeleld, érdemes
hozzarendelni egy adott programhelyhez és tablazatot ké-
sziteni arr6l. hogy az egyes programhelyeken milyen fel-
adat megoldasara sziikséges értékek vannak.

» Duplaimpulzusos hegesztés

Kiilonleges esetekben, specialis anyagoknal, rendkiviil
igényes varratndl stb. sziikség lehet még korszeriibb elja-
rasra - ez a duplaimpulzusos lizemmod. Ez a jelenlegi leg-
modernebb ivhegesztési eljaras, és ez a gép rendelkezik
ezzel a lehetéséggel. Ilyenkor az impulzusos dramra még
egy, lassabb (Un. lasstimpulzusos) valtozas is rakeriil,
azaz két aramérték valtakozik egy kisebb ismétldédési id6-
vel.

Ha ez az eljaras sziikséges, mindenképpen magasan kép-
zett hegesztési szakembernek kell megallapitani a paramé-
terek értékét (vagy pl. a miiszaki rajzon mar eld van irva).

A duplaimpulzusos lizemmod az Almenii-paraméterek
kozott érhetd el: a P11-P14 kozott allithatok be az ehhez
sziikséges értékek. "OFF"-ra allitva kikapcsoljuk ezt a
szolgaltatast.

» Palcas és TIG-hegesztés

Ha az tizemmodot STICK-re vagy TIG-re allitjuk, a
paraméterek €s egyéb lizemmodok nagy része eltlinik.
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(Nem létezik pl. ponthegesztés.) Palcas hegesztés esetén
csak a hegesztdaram és a fojtas marad modosithato, TIG-
hegesztésnél pedig mar csak az dram.

A jobb oldali kijelz6n mindig a fesziiltség lathato, ami
nem modosithato.

A 100 programhely magat az iizemmodot is tarolja, igy
pl. TIG-hegesztésnél csak az aram értékét menti el a gép.

Figyelem: a vizhiités ilyenkor is miikodik!

» Programozas

A megfelelonek  bizonyult  beallitasokat
iizemmodokat) tehat érdemes hozzarendelni
programhelyhez.

1. Nyomja meg rovid idére a SAVE gombot. A jobb olda-
li kijelzon megjelenik a legutobb hasznalt programhely
szama, a bal oldalin pedig az ottani "allapot": nPG vagy
PrG aszerint, hogy vannak-e ott mar adatok.

2. Keressiink megfelelé programhelyet paramétereinknek
az Allitégombbal (a gombot benyomva forgatva gyor-
sabban 1ép). Olyan helyre is menthetiink, ahol mar van-
nak adatok, de akkor azok elvesznek.

3. A paraméterek elmentéséhez a SAVE gombot hosszabb
ideig kell nyomva tartani (amig a PrG meg nem jelenik
a kijelz6n). Az Almenii paraméterei is elmentddnek!

4. Végiil ujra nyomjuk meg a SAVE gombot egy rovid
iddre, hogy kilépjiink a programozési modbol.

5. Jegyezziik fel pl. egy tablazatba (papirra), hogy milyen
programszamra milyen feladatot mentettiink el.

(és
egy-egy

Ha mar eltarolt adatokkal kivanunk hegeszteni, csak le
kell hivni a memoriabol azokat:

1. Nyomja meg a CALL gombot, ekkor a legutoljara
hasznalt programhelyre jutunk. Az Allitggombbal ke-
ressiik ki a kivant programhelyet (a jobb oldali kijelz6
mutatja a szamat), a hozzarendelt paraméterek folyama-
tosan "lehivodnak".

2. Ha sziikséges, barmelyik paramétert leolvashatjuk (de
nem modosithatjuk), mert az F1 és F2 gombok hasznal-
hatok.

3. A hegesztés (ezekkel a lehivott adatokkal) barmikor el-
kezdhet6 a pisztolygomb megnyomasaval.

4. A CALL gomb megnyomasaval elhagyjuk a lehivasi
modot és visszatérink a szabadon paraméterezhetd
tizemmodba.

6. Karbantartas
A Biztonsagi elbirasokat figyelembe kell venni!

= Pisztoly: Munka kozben a pisztoly gazfivokajanak bel-
sO részét hegesztéspray-vel be kell fujni, hogy a hegesz-
tés folyaman keletkezd frocskolés ne ragadjon ra. Az
aramatadd hiively elhaszndl6dé alkatrész, ezért a be-
égéstdl, kopastol fiiggben cserélni kell. A pisztoly
huzalvezetd spiraljat iddszakosan benzin és olaj keveré-
kével ki kell mosni, majd stiritett levegdvel kifajni!

A gyari karbantartasi utasitasok legyenek iranyadok.

\ Markolat

==
. Nyomo6gomb

,\0/ \Szar

P Aramatado hiively
(diizni)

,\ Giézfivoka

* Kabelek és csovek: Ellendrizni kell a gazeso, valamint a
halozati és testkabel allapotat, sériilés észlelésekor ki
kell azokat cserélni!

* Tolémechanika: Rendszeresen kell ellenOrizni és kar-
bantartani a fologérgonél és a vezetd spirdlndl.

= Erésaramu részek: Sziikségessé valhat a késziilék bel-
sejének portalanitasa siritett levegével, a kotések szi-
lardsaganak ellendrzése, esetleges utanhizasa.

7. Hibalehetéségek

A Biztonsagi eldirdsokat figyelembe kell venni!

Ha a hiba nem sziinik meg vagy ismeretlen eredetl, for-
duljunk szervizhez.

A gép hibakédokat ir a kijelzére, ha valamilyen hiba
fordul el6. Ezek a kovetkezok:

E03 Bels6é kommunikacios hiba (a tolonal) — szerviz.

E10 Pisztolyhiba: nincs hegesztGaram a pisztolygomb
megnyomasa utan 2 mp.-cel — engedjiik el a gombot.

E15 Pisztolyhiba bekapcsoldskor: a pisztolygomb be
van nyomva a gép bekapcsolasakor — kapcsoljuk ki a gé-
pet, és (kis szilinet utan) ujra be.

E17 Tularamvédelem: rovidzar lehet — probaljuk ezt
kikiiszobdlni, vagy szerviz.

E18 Fesziiltség-visszacsatolas abnormalis — szerviz.

E19 Tulmelegedés — ne hegessziink tovabb, amig a
gép le nem hiil.

E30 Abnormalis huzaltolas: tGl nagy motordram —
szerviz.

E40 Bels6 kommunikacios hiba — szerviz.

E42 Osszekoté kibelben hiba — szerviz (vagy a tul-
aramvédelmi gomb a told hatuljan kioldott).

EOA Rossz vizhiités: nincs aramlas a rendszerben —
szerviz.

= A gép nem kapcsolhatd be
1. Nincs hdlozati fesziiltség — ellendrizni.
2. Hibas halozati kabel vagy transzformator — cserélni
vagy szervizhez fordulni.
3. Kiolvadt biztosito(k) — a hiba okdt megkeresni (Iehet
pl. rovidzar), biztositot kicserélni, ellendrizni értékér.

= A kijelzén 'E19' lathatd
1. A gép tilmelegedett — megvarni, amig a ventilator le-
hiiti és a kijelzés visszaall.
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= Nincs hegesztési iv
1. Nem jdl kivalaszott sizemmodok — ellendrizni.
2. Hibas a pisztoly, a kabele vagy a nyomogombja — ja-
vitani vagy cserélni.
3. Laza a hegesztokabelek csatlakozdsa — megszoritani.
4. Hibas az elektronika — szervizhez fordulni.

= Rossz gdzaramlas
1. Ures palack, hibas nyomdascsékkenté vagy -méré —

javitani vagy cserélni.

2. Szivargas a gazcsdveknél vagy a szelepnél — meg-
sziintetni.

3. A palack vagy a nyomascsokkentd befagyott — felol-
vasztani meleg vizzel vagy fitokésziilékkel.

= Por6zus varrat
1. Szennyezett gdz — palackot cserélni.
2. Helytelen gazmennyiség vagy gdazutanfiivas — helye-
sen beallitani.

= Szabalytalan huzaltolas

1. Elhasznalt vagy deformalt vezetd spirdl, gorgd vagy
annak hornya, laza huzaldob — a hibat megkeresni €s
kijavitani.

2. Rosszul beallitott nyomoerd a gorgénél — helyes nyo-
mast beallitani.

3. Revés feliileti huzal — kicserélni.

4. Hibas elektronika — szervizhez fordulni.

= Rossz mindségii hegesztési varrat
1. Rossz gazaramlas, szennyezett feliilet, rossz mindségii

huzal vagy védogaz, elkopott alkatrészek — j6 min6-
ségl termékeket hasznalni, a gépet és alkatrészeit pe-
dig rendszeresen karbantartani.

2. A tologorgd és az aramatado mérete nem felel meg a
huzalnak — ellendrizni és kicserélni.

3. — a hegesztési paramétereket ellendrizni:
= dramerdsség = ivfesziiltség
= huzalkinyulas = gazfuvoka—munkadarab tav.
= polaritas = hegesztdpisztoly vezetése.

Ajénlatos mindezeket szem el6tt tartani az iizemeltetés
kozben, mert a "rossz" hegesztés okozoi és a mindségi
munka akadalyai lehetnek!

8. Vizhiitékor

A Biztonsagi eldirasokat figyelembe kell venni!

P Vizcsatlakozas:

Az alapgép és a toloszerkezet kozott az Osszekotd
kabelben levé két csében aramlik a viz. A pisztoly
vizdugéit a toldé kozponti csatlakozdja melletti két
vizaljzathoz kell csatlakoztatni: a pisztoly felé mend

vizesovet a hideg (kék), a visszaérkezd vizcsdvet a meleg
(piros) csatlakozokra kotjiik.

> A fagyalld hiitéfolyadék sziikség szerinti feltoltése:

o Eldszor ellendrizziik, nincs-e szabadon valamelyik
csatlakozd, ahol a hiitdviz elfolyhat. A pisztoly legyen
csatlakoztatva (vagy vegytik ki az ellendarabot a gyors-
csatlakozokbol).

o A dugd eltavolitdsa utdn tdlcsérrel oOntsiik be a
folyadékot.

o Feltoltés utan helyezziik vissza a dugét (a folyadéknyo-
mokat tor6ljikk le, mert a fagyalld a késziilék festését
megtamadhatja). Gy6zddjiink meg a folyadék szintjérdl.

o Hasznaljunk “FAGYALLO FOLYADEKKAL FEL-
TOLTVE” cimkét.

o Ha a pisztoly a késziiléktdl messze van, az els6 bekap-
csolas utan a folyadék utant6ltésére lehet sziikség. (A
késébbiekben mar nem lesz sziikség erre, csak ha a
pisztolybol eltavolitjuk a vizet.)

o Ne hasznaljunk csapvizet a vizkovesedés veszélye miatt;
a fagyall6 keverék eldnye annak korroziovédo hatésa is.
Higitasahoz desztillalt viz sziikséges.

A vizaramlas lecsokkenésekor a vizhiit6 beépitett dram-
lasérzékeldje a hegesztogépet ledllitja és 'EOA' hibalizenet
jelenhet meg (a P10 paramétertél fliggben). A hiba
megsziintetése utan lehet csak a gépet ujra lizemeltetni.

FIGYELEM: a szivattyu hegesztés kozben mindig
mik6dik (aramoltatja a vizet), a hegesztés utan pedig egy

kis ideig még utdnkeringet.

» Karbantartds

A vizhiit6 a kovetkezd ellendrzéseket és karbantartast
igényli:

¢ A csatlakozasoknal az esetleges vizszivargasokat meg
kell sziintetni, a megsériilt vizcsovet cseréljiik ki.

* A késziilék belsejébe keriilt folyadék a késziilék villa-
mos szigeteleési szilardsdgat rontja, esetleg villamos zarla-
tot is okozhat, ezért el kell onnan tdvolitani.

¢ A folyadékszintet rendszeresen ellendrizziik, és ha
sziikséges, potoljuk a folyadékot.

¢ Ha a hiitéfolyadék elpiszkolodott, vagy mas okbol le
akarjuk cserélni, a hiité hatuljan, alul, rendelkezésre all
egy leereszt6csavar, amin keresztiil a folyadékot le lehet
engedni.



¢ Gyengén otvozott szénacél (I-varrat):

A hegesztési paraméterek beallitasi tablazatai

Anyagvast. | Résméret |Huzalatmeéro| Heg.-aram | Heg. fesziiltség |Heg. sebesség|Gazaramlas
mm mm mm Amper Volt cm/perc l/perc
0,8 0 0,8 60— 70 16 — 16,5 50-60 10
1,0 0 0,8 75 -85 17-17,5 50 -60 10-15
1,2 0 0,8 80 —-90 17-18 50-60 10-15
2,0 0-0,5 1,0/ 1,2 110-120 19-19,5 45 -50 10-15
3,2 0-1,5 1,2 130 - 150 20-23 30-40 10-20
4,5 0-1,5 1,2 150 - 180 21-23 30-35 10-20

6 0 1,2 270 - 300 27-30 60— 70 10-20

6 1,2-1,5 1,2 230 —260 24 -26 40 -50 15-20

8 0-1,2 1,2 300 —350 30-35 30-40 15-20

8 0-0,8 1,6 380 —-420 37-38 40 -50 15-20

12 0-1,2 1,6 420 — 480 38 —41 50-60 15-20
¢ Gyengén 0tvozott szénacél (sarokvarrat):

Anyagvast. | Huzalatmérd Heg.-aram Heg. fesziiltség | Heg. sebesség | Gdazdaramlds
mm mm Amper Volt cm/perc l/perc
1,0 0,8 70 — 80 17-18 50-60 10-15
1,2 1,0 85-90 18-19 50-60 10-15
1,6 1,0/1,2 100 - 110 18-19,5 50-60 10-15
1,6 1,2 120 - 130 19-20 40 - 50 10-20
2,0 1,0/ 1,2 115-125 19,5 -20 50-60 10-15
3,2 1,0/ 1,2 150 -170 21-22 45 -50 15-20
3,2 1,2 200 — 250 24 -26 45 - 60 10-20
4,5 1,0/ 1,2 180 — 200 23 -24 40 — 45 15-20
4,5 1,2 200 — 250 24 -26 40 - 50 15-20

6 1,2 220 —-250 25-27 35-45 15-20
6 1,2 270 - 300 28 - 31 60— 70 15-20
8 1,2 270 —300 28 - 31 55-60 15-20
8 1,2 260 — 300 26-32 25-35 15-20
8 1,6 300 —330 30-34 30-35 15-20
12 1,2 260 — 300 26-32 25-35 15-20
12 1,6 300 —330 30-34 30-35 15-20




¢ Gyengén 0tvozott szénacél vagy rozsdamentes acél, impulzus-iizemmod (I-varrat):

Anyagvast. |Huzalatmérs| Heg.-aram | Heg. fesziiltség | Heg. sebesség | Tavolsag* |Gazaramlds
mm mm Amper Volt cm/perc mm l/perc
1,6 1,0 80 — 100 19-21 40 - 50 12-15 10-15
2,0 1,0 90 - 100 19 -21 40 - 50 13-16 13-15
3,2 1,2 150 -170 22 -25 40 - 50 14-17 15-17
4,5 1,2 150 — 180 24 -26 30-40 14-17 15-17
6,0 1,2 270 —-300 28 - 31 60— 70 17-22 18-22
8,0 1,6 300 — 350 29 -34 35-45 20-24 18 -22
10,0 1,6 330 —380 30-36 35-45 20-24 18 -22

*az aramatado és a féemlemez kozott.

¢ Gyengén 0tvozott szénacél vagy rozsdamentes acél, impulzus-iizemmad (sarokvarrat):

Anyagvast.| Huzalatm. | Heg.-aram | Heg. fesziiltség | Heg. sebes. | Tavolsag* | Gazaraml.
mm mm Amper Volt cm/perc mm l/perc
1,6 1,0 90 -130 21-25 40 - 50 13-16 10-15
2,0 1,0 100 — 150 22 -26 35-45 13-16 13-15
3,2 1,2 160 — 200 23 -26 40 - 50 13-17 13-15
4,5 1,2 200 — 240 24 -28 45 -55 15-20 15-17
6,0 1,2 270 -300 28 -31 60— 70 18 -22 18-22
8,0 1,6 280 — 320 27-31 45 - 60 18 -22 18 -22
10,0 1,6 330 -380 30-36 40 - 55 20-24 18-22
*az aramatado és a féemlemez kozott.
¢ Aluminium-6tvozet, impulzus-iizemmod (I-varrat):
Anyagvast. |Huzalatméré| Heg.-aram | Heg. fesziiltség | Heg. sebesség |Tavolsag™|Gazdaramlas
mm mm Amper Volt cm/perc mm l/perc
1,5 1,0 60 — 80 16 — 18 60 — 80 12-15 15-20
2,0 1,0 70 —80 17-18 40 - 50 15 15-20
3,0 1,2 80— 100 17-20 40 - 50 14-17 15-20
4,0 1,2 90 -120 18 -21 40 - 50 14-17 15-20
6,0 1,2 150 - 180 20-23 40 -50 17-22 18 -22
4,0 1,6 160 — 190 22 -25 60 -90 15-20 16 - 21
6,0 1,6 230 -270 24 -27 40 - 50 17-22 20 - 24
8,0 1,6 240 -270 24 -27 45 - 55 17-22 20-24
12,0 1,6 270 - 330 27-35 55-60 17-22 20-24
16,0 1,6 330 —-400 27-35 55-60 17-22 20-24

*az aramatado és a féemlemez kozott.




¢ Aluminium-o6tvozet, impulzus-iizemmad (sarokvarrat):

Anyagvast. | Huzalatm. | Heg.-aram | Heg. fesziiltség | Heg. sebes. | Tavolsag* | Gazaraml.
mm mm Amper Volt cm/perc mm l/perc
1,5 1,0 60 — 80 16 —18 60 — 80 13-16 15-20
2,0 1,0 100 — 150 22 -26 35-45 13-16 15-20
3,0 1,2 100 - 120 19-21 40 - 60 13-17 15-20
4,0 1,2 120 — 150 20-22 50-170 15-20 15-20
6,0 1,2 150 — 180 20-23 50-70 18 -22 18-22
4,0 1,6 160 — 180 22 -24 35-50 18 —22 16 -19
6,0 1,6 220 — 250 24 -25 50-60 18 -22 16 —20
8,0 1,6 250 -300 25-26 60 — 65 18 -22 16 —20
12,0 1,6 300 — 400 26 —28 65-175 18 —22 16 —20

*az aramatado és a féemlemez kozott.



Hegesztési tippek

A beépitett, lapos jelleggdrbéjli fétranszformator stabil
hegesztést tesz lehetdvé kézzel vezetett pisztoly esetén is.

Ez azt jelenti, hogy pl. ha az ivhossz megnd (a munka-
pont eltolodik), az iv fesziiltsége alig valtozik, de az aram-
erdsség ¢és a leolvadas csokken: a munkapont visszadll.

1. Gazhasznalat

A kovetkez6 tablazatban az Argon és a CO; jellemzdit
adjuk meg. A kevertgaz jellemz0i a két gaz adatai kozé
esnek, ezért jO kompromisszum a mindség és ar kozott.

Jellemzé Ar CO;
Varratszélesség széles keskeny
Varratmagassag lapos nagy
Varratmélység csekély mély
Firdéméret nagy kicsi
Pisztoly aramterhelése kicsi nagy
Favokaelégési veszély gyakori ritka
Frocskolés csekély erds
Porozitasveszély - kozepes
Szerkezeti acélok hegesztése kevésbé jo
Liiktetd ivii hegesztés kitind nem
Meritett ivli hegesztés elégséges kitin
Cr-Ni acélok hegesztése jo (+O,) | feltételes
Al és otvozeteinek hegesztése | lehetséges nem
Koltségek nagy kicsi

Lathat6, hogy csak &tvozetlen vagy gyengén Otvozott
acélokat célszerii CO:-vel hegeszteni.

Erdemes a véd6gazgyartok ajanlatait figyelembe venni!

A Weld-Impex kft. a Linde-gaz termékeit ajanlja.

Porbeles huzalhoz nem sziikséges semmilyen gaz!

A gazfogyasztas jellemz6 értékei (liter/perc):

huzald mm | gdzfogy. huzal Omm |  gdzfogy.
0,8 812 1,2 10-15
1,0 10-12 1,4 12-16

2. Hegesztési jellemzok

Otvozetlen acél hegesztése (tompavarrat, 82% Ar+18%
CO, gaz esetén):

lemezyv. huzal aram fesz. huzalseb.
mm Omm A v m/perc
1,0 0,8 70 17 3,6
1,5 0,8 90 18 4,9
2,0 0,8 120 20 7,2
3,0 0,8 130 21 8,0
4,0 1,0 130 21 4,5
5,0 1,0 130 21 4,5
6-9 1,0 130-200| 21-25 | 4,5-83
10-20 1,2 135-300| 21-30 | 3,0-9,6

Aluminium és 6tvozetei (SG-AISiS5 huzal és Ar gaz):

lemezv. huzal aram fesz. huzalseb.
mm Omm A A" m/perc
1,0 0,8 70 17 7,3
1,5 0,8 70 17 7,3
2-3 0,8 90 18 9,7
4,0 1,2 130 20 5,5
5,0 1,2 160 22 6,9
6,0 1,2 180 23 8,0
Réz ¢és otvozetei (Ar gaz):
lemezv. huzal daram fesz. huzalseb.
mm Omm A A" m/perc
3,0 0,8 175 23 10,9
5,0 1,2 210 25 6,0

3. Hegesztési paraméterek

Nagyon fontos, hogy az adott hegesztési feladathoz he-
lyesen legyenek beallitva a hegesztési paraméterek.

¢ Aramerdsség

A huzalel6tolasi sebességhez meghatarozott nagysagu
aramer0sség tartozik, mivel csak igy biztosithato az
egyenletes leolvadas. Az aramer6sség beallitasa a huzal-
elétolas sebességével torténik.

¢ lvfesziiltség

Tal nagy: szélesebb és hosszabb varrat, kisebb
beolvadasi mélység, nagyobb frocskolés és 6tvozo-kiégés
- viszont szebb varrat-feliilet.

Tul kicsi: keskeny és mély varrat, rosszabb varrat-
feliilet, domborodo sarokvarrat.

¢ Huzalkinyulas

Tal nagy: csokkent aramerdsség (leolvadasi teljesit-
mény), rossz gazvédelem, erds frocskolés.

Tl kicsi: a dizni megolvadhat, és a huzal visszaéghet.

Javasolt értékek (a hegesztdaram szerint)

A | 50 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400
mm| 5 6 8 10 | 12 | 14 | 17 | 20

¢ Polaritas

A nem szokvanyos polaritas csak felrako hegesztéshez
alkalmazhato, de az iv nyugtalanabbul ég és a frocskolés
erdsebb.

¢ Gazfuvoka - munkadarab tavolsaga

Tul nagy: rossz gazvédelem.

Tl kicsi: nehezen lathato hegfiird6, konnyebben megol-
vado fuvoka, amire megolvadt fémcseppek tapadhatnak.

Javasolt érték kb. 10-12 mm (15 mm 350 A folott).

+ Hegesztopisztoly vezetése

Huzo6 hegesztés: nagyobb beolvadasi mélység, keskeny
€s magas varrat; jo gazvédelem, jol lathato hegfiirdd.

Tolé hegesztés: kotési hibak, kisebb beolvadasi mély-
ség, széles és lapos varrat (vékony lemezek és gyokok he-
gesztésére viszont jO).



Mindségi bizonyitvany

1. Kiallito:

Weld-Impex Kft.

2. Gyarto:

3. Termék megnevezése:

AMIG 500PM ivhegesztogép (beépitett vizhiitovel)

4. Mennyiség: 1 db.

5. Gyartasi szam: | Cimlap szerint

6. Szallitasi, raktarozasi eloirasok:

Fedett, széraz helyen

7. Lényeges tulajdonsagok, mérési eredmények

= Halozati fesziiltség

3x400V, 50 Hz

* Maximalis/névleges halozati &ram

3x36,6 A/3 x28A

= Uresjarasi (kimeneti) fesziiltség 106 V dc

* HegesztOaram-tartomany 60 A—-500 A
= Erintésvédelmi osztaly L. (foldelt)

= Védettség IP 23S

* Mindsités Megfelel

8. Alkalmazott vizsgélati modszerek:

MSz EN 60 974-1

9. Hasznalati, kezelési eloiras:

Geépkonyv szerint

10. Egyéb adatok:

WELD-IMPEX Khr.

Hegeszto-
es plazmavago gépek
gyartasa és forgalmazdsa
5300 Karcag Kunhegyesi ut 2.
Tel: +36 59/503-525

Fax: +36 59/503-515

E-mail: weldi@weldimpex.hu
Internet: www.weldimpex.hu

Kelt: Karcag,

iarmelo

R0 Karcan, Kunhaavesin, 2

(alairas, bélyegzo)

AQTAI Electric Co.




CE-nvilatkozat C €

A gyarto: Weld-Impex Termeld és Kereskedelmi

Kft. kijelenti, hogy a termék teljesiti az

o EN 60974-1 (Ivhegesztd dramforrasok)

o EN 50199 (Elektromagn. dsszeférhetiség)
o ENISO 12100-2 (Gépek biztonsaga)

0 2006/95/EK (Kisfesziiltsegii berendezések)
0 2004/108/EK (Elektromagn. osszeférhetdség)
0 2006/42/EK (Gépek)

eurdpai szabvanyokat, iranyelveket ¢s megfelelel a
kezelési Utmutatoban talalhatd miiszaki jellemzok-
nek.

A késziilék az EN 60974-1 eurdpai szabvany sze-
rint lett megtervezve, az EN 55011:1994 "A" osztaly
I1. csoportjanak (zavarsziirési) eldirasait teljesiti, to-
vabba a 2011/65/EU (RoHS) eur6pai iranyelv
eldirasait is kielégiti.

Karcag, 2014. marcius 18. @ﬂ

Csontos L ]ds
ligyvezetd igazgatd

Jogi nyilatkozat

A gép mindségi bizonyitvanyat a vevének a készii-
lékkel egyiitt adjuk at. A gyartd szavatossdgot vallal
a késziilék miiszaki adataiért, rendeltetésszerii hasz-
nalhatosagaért.

A garancia az lizembehelyezéstdl kezdddik; idotar-
tama és a szervizek listaja a mellékelt garanciajegy-
ben talalhato.

A gyartd nem vallal felelésséget olyan karokért,
ami az alabbiak valamelyikének kovetkezménye:

o nem rendeltetésszerii hasznalat

© a munka- és balesetvédelmi eldirasok megszege-
se

o a kezelési itmutatd nem ismerete

o nem kelld képzettség az adott (iizembehelyezési,
hegesztési, karbantartasi stb.) feladathoz

O a gép kolcsonadasa kezelési Utmutatd nélkiil, és/
vagy nem kelléen képzett személynek.

A gyartd fenntartja a jogot a termékek jellemzdi-
nek, muszaki paramétereinek, kiillemének megval-
toztatasara.

A beépitett alkatrészek megbontasuk esetén el-
vesztik garancidjukat!

Ezen Utmutaté szerzdi jogvédelem alatt all, ami-
nek jogosultja a Weld-Impex Kft. Elozetes irasbeli
engedély nélkiil tilos barmilyen adatot (szovegrészt,
abrat) terjeszteni, sokszorositani vagy mds mddon
felhasznalni.

Minden jog fenntartva. © Weld-Impex Kft. 2007.

A Weld-Impex kft. ISO-9001 szerint tantsitott mi-
néségiranyitasi rendszerrel rendelkezik. Tantsitvany

szama: HU97/10906.

UKAS

MANAGEMENT
SYSTEMS

0005
® \

o Cimiink: t \ J

Weld-Impex Kft. 5300 Karcag, Kunhegyesi ut 2.
(Karcagrol Kunmadaras felé, kiilteriileten.)
GPS: N 47°19'54.42" —E 20° 53' 50.73"

~\

Elérhetéségeink:

o Internet: www.weldimpex.hu

o E-mail:
weldiker@weldimpex.hu (kereskedelem)
muszak@weldimpex.hu (miiszaki csoport)

o Telefonszamaink:

° (59) 503-525 (alkézpont); t0bb mellékek:

=18 Titkarsag (tigyvezetd igazgatok)
= 13,21 Fejlesztési csoport

=30 Lakatosiizem

=32 Miiszaki csoport

=36 Szerviz

©(59) 500-244 (kereskedelem)
° (59) 500-245 (galvanizadlo és festd)
° (59) 503-515 (telefax!)

Egyéb szolgaltatasaink:

o Galvanizalas, elektrosztatikus porfestés, szitazas
o Lemezlakatos-munkak (CNC is)

o Szaraztranszformatorok gyartasa

o Egyedi elektromos berendezések gyartasa

o Garancian tuli javitdsok

o Miiszaki feliilvizsgalat

° Beiizemelés, helyszinre szallitas, tizembehelyezés
o Berendezések (MIG, TIG, Plas) bérbeaddsa

° Orszdgos szervizhaldzat

A részletekért latogassa meg honlapunkat vagy ér-
deklodjon telefonon!
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W ELDIMPEX

Gyart6: WELD-IMPEX TERMELO ES KERESKEDELMI KFT.
5301 Karcag, Kunhegyesi ut 2.

Jotdllasi jegy

................................................... HPUST, wevvveeeeeeeeeeeeeenees EYATL SZAMU o
termékre a vasarlastol szamitott 12 honapig kdtelezé jotallast vallalunk a jogszabaly szerint.

A jotallas lejarta utan 3 évig biztositjuk az alkatrész-utanpotlast.
Vasarlaskor kérje a termék prébajat!

H-5301 KARCAG
Kunhegyesi 1t 2.
www.weldimpex.hu

Tel.: (59) 500-240

Fax: (59) 503-515

E-mail: weldi@weldimpex.hu

Eladé tolti ki

Gyarté tolti ki

VASATIO NEVE: ...

CIIMIC: vttt eee e e e e e et e e e e estar e e e e e enaareeeas

elado szerv bélyegzdje, alairasa

Gyartas kelte: .....oocvevvvvenerieieeeee,

(MEO-bélyegzd)

alairas

Kedves Vasarlo!

Figyelmébe ajanljuk az alabbiakat a jotallasi jegy érvényességét ille-
toen.

A vasarlot jotallasi idon beliil meghibasodott termék dijmentes kijavi-
tdsa, vagy - ha ez nem lehetséges - kicserélése és az ezzel sszefliiggd
kar megtéritése illeti meg.

Nem tekinthet6 jotallas szempontjabol hibanak, ha a jotallasi javita-
sok elvégzésével megbizott szerviz bizonyitja, hogy a meghibasodas
rendeltetésnek nem megfelelé hasznalat, atalakitas vagy szakszerlitlen
atadas miatt keletkezett okbdl kovetkezett be.

A szabalytalan hasznalat elkeriilése céljabol a termékhez gépkonyvet
mellékeliink. Kérjiik, hogy az ebben foglaltakat - sajat érdekében -
tartsa be, mert a hasznalati utasitastol eltéré hasznalat miatt bekovet-
kezett hibara a jotallas nem érvényes. Az ilyen okbol meghibasodott
termék javitasi koltsége a jotallasi idétartamon beliil is a vevét terheli.

Az elad6tol kovetelje meg a vasarlas napjanak feltiintetését az Eladé
részére eldirt rovatban és a jotallasi szelvényeken.

Elveszett jotallasi jegyet csak az eladas napjanak hitelt érdemlo igazo-
lasa (pl. datummal és bélyegzovel ellatott szamla vagy eladasi jegy-
z€k) esetén potolunk.

A termek cseréjet lehet kérni, ha a termék:

o A vasarlastol szamitott 3 napon beliil hibasodott meg (kivétel: bizto-
sitékcsere). A cserét attol a kereskedelmi cégtol kell kérni, ahol a ter-
méket vasaroltak.

° Ha javitassal nem lehet rendeltetésszerii hasznalatra alkalmassa ten-
ni, vagy ha a javitast 30 nap alatt nem tudjuk befejezni.

Csere esetén 1j jotallast biztositunk.

Ha a cserére nincs lehetdség, az On vélasztasa szerint

o a termék visszaadasa fejében a vételarat visszafizetjiik, vagy

o a vételar-kiilonbozet elszamolasa mellett azonos rendeltetésii termé-
ket adunk abban a boltban, ahol a terméket vasaroltak.

Jotallasi javitas igénybevétele esetén felkereshetd barmely kijelolt
szerviziink, ahol a jotallasi jegy alapjan elvégzik a javitast és egy sza-
szelvényt tartalmaz (a kotelez6 jotallasi idore). Kérjik ellendrizze,
hogy minden javitasnal a szerviz leszakitsa az ellen6rzd szelvényt és
a tészelvényt toltse ki.

A jotallasi jegyen a vevo altal barmilyen szabalytalan javitas, tor-
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vénytelenségét vonja maga utan.

A jotallasi jegyen a szerviznek fel kell tiintetni:
o az igény bejelentésének iddpontjat,

° a hiba jelenségét,

° a javitas modjat ¢s idejét,

o a jotallas meghosszabitott hatdridejét.

A garancialis és azon tuli javitasokat az alabbi cégek végzik:

o WELD-IMPEX Termel6 és
Kereskedelmi Kft.

Karcag, Kunhegyesi u. 2.

Tel.: (59) 503-525

szerviz@weldimpex.hu

o TRAKIS HETRA Kft.
Budapest, VII. Nefelejcs u. 41.
Tel.: (1) 322-3011
marketing(@trakis-hetra.com

o HEG FOR Bt.
Kaposvar, Raktar u.
Tel.: (82) 511-160

hegfor@hegfor.hu

o Szokacs Gabor
Salgoétarjan, Fay A. krt. 5.
Tel.: (20) 451-0541

o KROWELD Kft. o RECHNEN Kft.
Kovacs Istvan Miskole, Kisfaludy K. u.,
Diosd, Hatar u. 59. hrsz. 46857

Tel.: (30) 966-1381
kroweld@kroweld.hu

> HOD-WELDING Kft.
Hoédmezdvasarhely, Lanc u. 9.
Tel.: (62) 534-830

hodwelding@hodwelding.hu

Tel.: (46) 432-866
rechnen@rechnen.hu

o VEVOKOZPONT Bt.
Gyo6r, Puskas T. u. 4.
Tel.: (96) 512-442

info@hegesztesbolt.hu

FIGYELEM!
A mindenkori kiszallasi dij elfogadasa esetén lehetdség van a
vevo telephelyén torténd javitasok elvégzésére is.

Alkatrészek rendelése a Weld-Impext6l: raktar@weldimpex.hu
Tel.: (59) 503-525/31.




Jotallasi szelvények a kotelezo jotallasi idore

Levagandé jotallasi szelvények
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