IVPONT MIG 250 - 300 syn.
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Ez a hegeszt6gép ipari és professzionalis hasznalatra lett tervezve, az IEC97 nemzetkdzi biztonsagi
elGirasok szerint.

Ezennel biztositjuk, az egy éves garanciat erre a hegesztogépre, a megvasarlas datumatal
szamitva.

Kérem olvassa el figyelmesen a leirast, miel6tt belizemeli és haszndlja a gépet.
A forgalmazé jogosult a leiras tartalmat megvaltoztatni.

Kérdésével forduljon hozzank bizalommal !
Forgalmazo és szerviz : lvpont 2002 Kft.

9023, Gydr , Fehérvari u 13/b. Tel: 96/429-906
E-mail: ivpont@ivpont2002.com

1. Biztonsag

A hegesztés és vagas veszélyes lUzem! Ha nem koriltekintéen dolgoznak kénnyen balesetet, sériilést
okozhat a kezel6nek illetve a kdrnyezetében tartézkoddknak. Ezért a mliveleteket csakis a biztonsagi
intézkedések szigoru betartasaval végezzék! Olvassa el figyelmesen jelen Utmutatét a gép belizemelése és
mUkodtetése el6tt!
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¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mas izemmadra, mert az a gép meghibasodasat
okozhatja!

- A biztonsagi kapcsolé megvédi a gépet az elektromos zarlattdl.
Hasznalaton kivil csatlakoztassa le a munkakabeleket a géprdl.
A f6kapcsold biztositja a készlilék teljes aramtalanitasat.
A hegeszt6 tartozékok, kiegészitSk sérilésmentesek, kivald mindségliek legyenek.
Csak szakképzett személy hasznalja a késziléket!

Az aramiités halalos is lehet!

¢ Foldeléskabelt —amennyiben sziikséges, mert nem féldelt a haldzat - az
el6irasoknak megfeleléen csatlakoztassa!

¢ Csupasz kézzel ne érjen semmilyen vezetG részhez a hegesztd korben, mint
elektréda vagy vezetékvég! Hegesztéskor a kezelG viseljen szdraz védékeszty(it!

‘A munkadarabot a leheté legtavolabb helyezze el 6nmagatdl és masoktol.
A hegesztés kozben keletkez6 gaz és fiist kartékony az egészségre.
-Keriilje a hegesztés kozben keletkez6 flst és gazok belélegzését.
-Gondoskodjon a munkaterilet megfelel6 szellGztetésérdl.
Az iv égésével jaro sugarzas veszélyes az emberi szemre és bérre.
liseljen hegesztd pajzsot és védbruhat hegesztés kdzben.
-A biztonsdgi elGirdsok a munkateriilet kdzelében tartozkodokra is vonatkoznak.
Tlizveszély

\ hegesztés soran keletkez§ szikra tlizet okozhat, ezért tavolitsa el a tlizveszélyes
anyagokat a munkateriletrél.

egyen tlizoltd készilék a kozelben, és legyen egy képzett ember, aki tudja
hasznalni.

Zaj: hallaskarosodast okozhat.

\ hegesztés sordn keletkezé zajok miatt flilvédd viselése javasolt.
Meghibasodas esetén:
‘Nézze meg a leirdst.

-Keresse fel a forgalmazot vagy a szervizt.
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2. Altalanos Leiras

A hegeszt6gép inverteres daramforrds, kils6 valtoztathatatlan kimeneti feszlltséggel, fejlett IGBT
technoldgiaval.

A gép tulajdonsagai:

® IGBT inverter technoldgia, szabalyzd, magas minGség, stabil teljesitmény;

® Zart visszahaté dramkor, valtoztathatatlan kimeneti fesziltség, nagyszer( fesziiltség egyensulyozas
+15%-ig;

e Digitalis vezérld, stabil hegesztGiv, kevés szikra, mély beolvadds, kivalé hegesztési varrat formalas;

e 0.8mm-nél nagyobb anyagvastagsag hegesztésére tervezve

e lLassu huzaladagolds ivkezdésénél, olvadd gomb eltavolitdsa hegesztés befejezése utdn, megbizhato
ivkezdés;

® A hegesztési feladatok széles koréhez alkalmazhaté.

IVPONT CO, véddgazas hegesztdgép kicsomagoldsa:
Kicsomagolasnal nézze meg, hogy szallitas kézben tortént-e sériilés. Ellendrizze, hogy minden tartozék
meg van-e, j6 allapotban.

A gép tartozékai:

Co. munkakabel
Huzaltolé gorgé 4 db.
Testkdbel
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Miikddési kdrnyezet:

Megfelel6 szell6zés sziikséges a MIG-PN hegeszt6gép megfelel6é hiitéséhez. Bizonyosodjon meg arradl,
hogy a gép stabil feliileten van elhelyezve, ahol tiszta hiivos levegé akadalytalanul jar. A
hegeszt6gépnek elektromos alkatrészei és vezérl6 aramkori panelja van. A lerakdédott
szennyez6dések ezek tonkremenetelét okozhatjak, ezért tiszta munkakornyezet sziikséges.
Id6kozonként a gép belsé tisztitasardl gondoskodjon .
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3. F6 Paraméterek

TIPUS MIG-250 MIG-300
. HAROM FAZzIS
Bemeneti feszlltség (V)
400V+15%, 50-60 Hz
Bemeneti aramerdsség (A) 17 20
Eréforras kapacitds (KVA) 8.3 12
Hegesztéram (A) 60-250 60-300
Munkafesziltség (V) 15~26.5 15~29
Bekapcsolasi id6 (%) 60 60
Teljesitménytényezé (cos @) 0.93
Hatékonysag (%) 85
egyesitett
Huzaladagolé
Vizh(ités nem
Keringés utani idé (s) 1-2s
Hegeszt6huzal atmérd (mm) 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6

Csomagolds mérete (mm)

990x650x1010 mm

875x420x807mm
Gép mérete (mm)
Munkadarab vastagsag (mm) >0.8
Szigetelési osztaly F
Védelmi osztaly IP21S
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4. Bedllitds

4.1. Bemeneti huzal csatlakozas
Csatlakoztassa a haromfazisu kabelt a haldzati csatlakozo-elosztd tablahoz (380 V).

4.2. Kimeneti huzal csatlakozas

Kbsse Ossze a gaztartalyt (CO2 nyomascsokkentbvel felszerelve) és a gaz csatlakozét a gaztomlbvel.
4.2.1 Csatolja a testkabelt a negativ kimenetelhez, és a munkadarabhoz.

4.2.2. Kaplcsolja 6ssze a MIG munkakabelt a kimeneti csatlakozdval.

4.2.3 Csatlakoztassa a huzal adaglé bemeneti kabelét az dramforras pozitiv csatlakozdjaba.

4.3. Hegeszt6 huzal tekercs beillesztés

4.3.1. Tegye be a huzal tekercset a huzal adagold tartdba, a tekercsnek egy vonalban kell allnia a tartdn 1évé fix
csapszeggel.

4.3.2. Valassza ki a huzalnak megfelel6 méret(i gorg6t. (Megjegyzés: aluminium hegesztéshez U-alaku, mas fajta
hegesztéshez V-alaku hornyot alkalmazzon)

4.3.3. Lazitsafel a huzalnyomd gorgé anyacsavarjat, flizze be a hegeszté huzalt a dobrdl, a bemeneti vezet6 cs6be,
keresztil a henger horonyon, be a kimeneti vezet6 csobe. (Megjegyzés: igazitsa a huzalnyomd hengert és a kabel
I6kédését, hogy meggy6z6djon arrdl, az nem fog kicsuszni. Kerllje, hogy a huzal deformdlédjon magas nyomads
kovetkeztében.

4.3.4. Engedje ki a huzalt a tekercs dramutatd jarasdval ellentétes irdnyba valé forgatasaval. Azért, hogy elkeriilje a
kabel kioldasat, az uj tekercs lefixalja a huzal tetejét a tekercs szélén. Kérem vagja le ezt a fels6 részét a kabelnek.
4.3.5. Valasszon masik huzal adagold gorg6t a huzal atmérdjéhez képest.

4.3.6. Nyomja meg a “wire check” gombot az automata huzal bef(izéshez.

gas tube

? |
power cable
(AC380V)
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4.4 Szerkezete

I /

/ I
13/14 /15/16/17/18/

/ f f / Ia’ | , |II .. '-,IllI xx ".I
19120 121 \22 \23\24 \25

h

szam Név szam Név
1 Oldal lemez 20 Javité hid
2 Merevit6 lemez 21 Aramforrds panel
3 Huzal-dob(opciondlis) 22 Alap lemez
4 Oldal lemez fed6 1 23 Talca sin lemez
5 Huzal adagolé motor 24 Iranyitd kerék
6 Burkolat 25 Oldal lemez fed6 2
7 Eltlsé metdl lemez(felsd) 26 Inverter tabla
8 Kimeneti illeszt6 darab 27 Inverter h(ité
9 Eltls6 mlanyag lemez(fels6) 28 Javité hit6 borda
10 Fix konnektor hely 29 Kontrol tabla
11 Valté konnektor 30 Vezet6 tabla
12 Ellils6 mlanyag lemez(alsd) 31 Ventillator
13 Ellils6 metal lemez(alsd) 32 Hatsé metal lemez
14 Gyors csatlakozd 33 G4z tartaly belsé foglalalt
15 Frekvencia atalakito 34 Aram kapcsold
16 Kimeneti reaktor 35 Kapocs
17 Talca 36 G4z tartdly tarté lemez
18 FG transzformator 37 Gép tartd
19 Univerzdlis kerék
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1 | Funkcid valté gomb ( V-Memdria) 8 | Huzal bef(iz6 funkcid
2 | Feszlltésg allité/heg.id6 potméter 9 | Gazellenbrzés
v i e A / induktivitas, huzaltold allitas,
3 | Hegeszt6 huzal 4tmér6 és manual beadllitas SP | 10 ,
potméter

Hegeszt6 mad Sllitasa Funkci6 valaszté- huzaltolas
4 | 2T -2 (item / 4T — 4 Gitem / Ponthegesztés 11 |, . L

SPOT / VRD aramerdsség, induktivitds
5 | Hegeszt6 funkcid allitas 12 | LED kijelz6
6 | Gaz valaszté gomb 13 | Hiba / Talmelegedés jelz6
7 | Spool kabel funkcié

Program mentése és elGhivasa:

Miutan beallitottuk az értékeket el lehet menteni

a beallitast a gép memodridjdba. Minden hegeszté

mod kilon tarolhato.

Mentés folyamata: Mentés elShivasa:
- Nyomjuk meg az 1.es gombot 1x hosszabb id. - Nyomjuk meg az 1.-es gombot 1 x
- El kezd villogni a MEM( felh§) és kozben mutatja melyik - El kezd villogni a led és kdzben mutatja melyik
szam alatt keriil mentésre a program (0-6) szam keril elGhivasra. A 6 allité gombal lehet szamot valtani

Induktivitds: Forgassa el a (2) potmétert ha az induktivitdsat szeretné dllitani a hegeszté ivnek. Haszndlja a szabalyzé
gombot (2) hogy beallitsa az induktivitast -10-tSl (alacsonyabb) +10-ig (magasabb). Ezen oknadl fogva javasolt, hogy az
indukcidt csak gyakorlott gépész allitsa at, mas esetben az indukcié maradjon semleges (0) pozicidban!

Jel magyarazat: Gyors megjegyzés az induktivitasrél —ez

1.

hatdsosan beadllitia a hegesztési iv
induktivitas intenzitasat, ami ‘puhabbd’
Funkcié gomb: “V” fesziiltség allitas 2-es potméterrel + és- tart.
Ora: hegesztési id6 beallitas + és - tart.
Felh6: memodria beallitas 0-6 ig
Potméter: Itt tudja allitani automatikusan a co hegesztés er6sebb iv vezetést eredményez ami
aramerG@sségét a huzaltolads sbességgel egyitt szinergikus médban. novelheti az &thatolast. Az optimalis
Funkcié gomb: Huzalatmérd beallitas szinergikus hegesztési médhoz
SP: Manualis beallitas 2.-es és 10.-es potméterekkel
Kalon “V” allitas és kilon huzaltold sebesség allitas

teszi az ivet, kevesebb hegesztési
maradvannyal. Magasabb induktivitas

induktivitds beallitdsa sok tényez6tdl
fligg mint példaul: az anyag tipus, a gaz

Funkcié gomb: 2/4 iitem vélasztés szinergikus médhoz tipusa, hegesztési dramer@sség, huzal
Spot: szakaszos pont hegesztés méret és mingség.

VRD: Csak MMA médban
URESJARATI FESZULTSEG CSOKKENTO FUNKCIO , VEDELMET NYUJT HASZNALOJANAK VESZELYES KORNYEZETBEN PI:
NYIRKOS , PARAS, MAROS KORNYEZETBEN
Funkcié gomb: Hegesztési funkcio kivalasztas MIG, TIG, MMA
Funkcié gomb: Gaz kivalasztds szinergikus médhoz
Funkcié gomb: Spool kabel valaszto ( csak akkor, ha ilyen kabellel dolgozik )
Funkcié gomb: Automata huzalbefiiz6 méd gaz nélkil ( a gombot folyamatosan kell nyomni )
Funkcié gomb: Automata gazellenorzé huzaltolds nélkiil
Potméter: Induktivitas allitds, MMA és TIG A allitas,huzaltold sebesség allitas + és -- tartomanyba

. Funkcid valaszté gomb: induktivitds, daramerdsség A., huzaltolo sebesség,
. Led kijelzé
. Hiba, tulmelegedés kijelz6 led

[1EN
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4.5.Gaz tartaly beillesztés

Palack csatlakozasa

Csatolja a CO; toml6t, mely a huzal adagoldbdl jon, a gaz tartaly réz
cs6végéhez. A gdz felszerelés rendszer tartalmazza a gdz tartalyt, a
nyomascsokkent6t és gz tomlét, a melegité kabelt pedig be kell
illeszteni a gép hatsé konnektoraba, illetve hasznalja a tomlébilincset,
hogy szorosabbra hiizza, megel6zve a szivargast vagy légbeszivast. igy a
hegeszt6 pont védve van.

Kérem figyeljen:

1) A gazszivargasa befolyasolja a hegesztd iv teljesitményét.

2) Ne tegye ki kozvetlen nap sugaraknak a gdz hengert, hogy
megel6zze a gdz henger lehetséges robbanasat a hé miatt
megnodvekedett nyomas kovetkeztében.

3) Tilos megiitnia gaz palackot, illetve vizszintesen elfektetni!

4) Gy6z6djon meg réla, hogy a nyomacsokkentével szemben nem
all senki, miel6tt kiengedni a gazt vagy elzdrja a kimeneti nyilast.

5) A gdz kimeneteli térfogatméré fliggdlegesen kell, hogy beillesztve
legyen a pontos mérés érdekében.

6) Mielbtt behelyezi a gaz szabalyzot, nyissa meg és zarja el a gazt
tobbszor, hogy megbizonyosodjon arrdl, hogy az esetleges por a
sz(ir6n eltavolodjon és segitse a gdz kimenetelét.

Anyag Folyamat Gaz
Szénacél Folyamatos 100% CO2
fesziltség
Szénacél szinergikus 80/20 gaz mix
Rozsdamentes acél szinergikus 98/2 gaz mix
Aluminium-szilikon szinergikus 100% tiszta argon
Aluminium-magnézium szinergikus 100% tiszta argon
Aluminium 6tvozet szinergikus 100% tiszta argon

Megjegyzés: Mivel a MIG hegesztés ive er6sebb mint az MMA hegesztési ive, ezért kérem viseljen
pajzsot,fejvédét és védd ruhat.

H=
(¢S]




5. Mikodtetés

5.1. Miikédtetés MIG

MIG hegesztSkabel az EURO csatlakozdban stabil allapotban legyen. A polaritas kabel csatlakozé dugé a + aljzatba,
testkabel a — negativ aljzatba legyen csatlakoztatva. F(izze be a kivant huzalt, csatlakoztassa a gazt.

5.1.1 Kapcsolja be a gépet. Nyissa meg a gaz tartaly szelepét és allitsa be a gaz dramldsat.

5.1.2 Vdlassza ki a MIG hegeszt6 pisztoly aramatadojat a hegesztési huzal atméréjének megfelelen. Valassza ki a huzal
atméré6t a hegesztési anyaghoz (3) és heg litemet (4), majd a hegesztési mddot (5) majd a kivant gazt (6) egyszerre.

5.1.3 A munkadarab vastagsagahoz és folyamatahoz mérten, allitsa be a feszliltséget és a huzaltolast.

5.1.4 “ Induktivitas kiigazitas”(11) valtoztathatja az ivet.

5.1.5 Kezdje meg a hegesztést a MIG hegesztd pisztolyon taldlhaté bekapcsold gomb lenyomadsaval.

5.2 Hegesztési aramerdsség beallitasa:

A hegesztési aramerdGsség, fesziiltség és iv kivalasztasa befolydsolja a stabilitast, hegesztés minGségét és az eredményt a
hegesztési folyamat alatt. Azért, hogy megtartsa a megfelel§ hegesztési minGséget, a hegeszt6 dramerGsségnek meg kell
egyeznie a fesziiltséggel és az ivvel is. Valassza ki a huzal atmérgjét és a fuvokat a gyartasi el6irdsoknak megfeleléen.
Hivatkozva az alulsé listan feltlintetett gyakran hasznalt hegesztési aramer@sség, iv és fesziltségre.

Hegesztési aramerdsség és fesziiltség valasztéka CO, hegesztésnél

Rovidzarlat atmenet Szemcsés atmenet
Huzalg(mm) - — — - — —
Aramer@sség (A) Fesziltség(V) Aramer@sség (A) Feszultség (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40
1.2 100~150 19~23 300~700 80~120
1.6 140~200 20~24 500~800 32~44

-Hegesztési sebesség opcio

A hegesztési minGséget és eredményességet figyelembe kell venni a hegesztési gyorsasag kivalasztasanal. Ha a hegesztési
gyorsasag novekszik, akkor gyengil a védelmi hatékonysag és felgyorsul a lehlilési folyamat. Kovetkezésképpen, ez nem
alkalmas Osszeillesztésnél. Ha peding a gyorsasag lassu, akkor a munkadarab megsériilhet és az illesztés sem lesz idealis.
Gyakorlatban, a hegesztési sebességnek nem kéne atlépnie a 30m/drat. Figyelje az anyagvastagsagot és ehhez allitsa be
az optimalis ampert és fesziiltséget és a huzaltolast.

-Huzal kinyajtasanak hossza

A huzal cs6vég nyujtasi hossza megfeleld kell legyen. A hossz novelése el6segitheti az eredményességet, de ha tul hosszu,
akkor felesleges froccsenés alakul ki a hegesztés folyamataban.

- CO, térfogataram beallitasa

A védelmi hatékonysdg elsédleges figyelmet érdemel. A belsé-sz6g hegesztés jobban védelmet nyujt, mint a kiils6-sz6gbdl
vald hegesztés. Az aldbbi tablazat megmutatja a f6 paramétereket.

CO; térfogatdram alternativa

Vastag huzal, nagy
aramerdsség CO,
hegesztés

Vékony huzal CO, Vastag huzal CO;

Hegesztési mdd . .
hegesztés hegesztés

€O, (L/min) 5~15 15~25 25~50

N
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A hegesztési

6.1 Paraméter illeszt6hegesztéshez (Lasd alabbi illusztracid)

6. Hegesztési parameter tabla

aramerdsség és fesziltség kivalasztasa befolydsolhatja a hegesztés stabilitasat,
eredményességét. Azért, hogy megtartsa a j0 mifségét, az aramer@sséget és a feszlltséget optimalisra kell allitani.
Altalaban, a hegesztési allapot meg kell, hogy feleljen a hegesztési atmérének és az olvadas osztalyanak és a gyartoi
feltételeknek. A kdvetkezd paraméterek referencianak szolgalnak.

minBségét és

|
| _
g
-E-

e | s uzal | MR | pesatinseg | TOR |
t (mm) g(mm) $(mm) (A (V) (em/min) (L/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
2.3 0.5~1.0 1.00r1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.0o0r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
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6.2 Paraméter lapos sarokhegesztéshez (Lasd alabbi illusztracid.)

( ™\
o
Lemez Szemcse Arameréss o Hegesztési Gaz
. , Huzal , Fesziiltség , .
vastagsag meret ®(mm) eg R gyorsasag térfogat
t (mm) I (mm) (A) (em/min) (L/min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.074.5 1.2 190~230 22724 45~55 10~20
6.3 Paraméter fliggbleges sarokhegesztéshez (Lasd aldbbi illusztracid.)
Lemez Szemcse Arameréss I Hegesztési Gaz
. . Huzal . Fesziiltség . .
vastagsag méret b(mm) ég o) gyorsasag térfogat
t (mm) I (mm) (A) (em/min) (L/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.573.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 3.0~3.5 1.0~1.2 120~140 19~21 50760 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23726 45~55 10~20
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6.4 Paraméter atlapolt hegesztéshez (Lasd alabbi illusztracio)

It QT S

Lemez . Aramerdss . Hegesztési Gaz
vastagség Heges:zjcfey Huzal ég Feszlltseg gyorsasag térfogat
t (mm) pozicio b(mm) (A) (V) (em/min) (L/min)

0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0~1.2 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20

TIG funkcié: Awi hegesztéshez Ar. gazra van sziinksége. A gépen taldlhaté LIFT/TIG funkciét (Koppintds)
hegesztési eljarasban tudja hasznalni. Acél ill. rozsdamentes anyagok hegsztésére hasznalhato.

A hegesztési eljarashoz manualis gdzszelepes awi kabelre van sziikség ( nem tartozéka a hegesztégépnek).
Hasznalata : kapcsolja a gépet TIG funkcidba. Az awi kabel dugét csatlakoztassa a gép — negativ aljzatba.
A testkabel csatlakozét a + pozitiv aljzatba ( polaritas valtas ). Az Ar. gazt csatlakoztassa a gép hatso felén
talalhato gdzcs6re. A gépen a 10.-es potméterrel tudja allitani az dramer@sséget.

Hegesztés alatt a biztonsagi el6irdasokat minden formaban tartsa be !

MMA funkcié: Bevontelektrddds ivhegesztd eljaras.

RUTILOS, BAZIKUS,SAVALLO,FELRAKO ES ALUMINIUM ELEKTRODAK HASZNALATA!

Hasznalata: Kapcsolja a gépet MMA funkciéba. A 10-es potméterrel tudja allitani a kivant aramerGsséget.
Az elektrédafogds kabet csatlakoztassa a + aljzatba, a testkdbelt a negativ aljzatba.

Hegesztés alatt a biztonsagi eléirasokat minden formaban tartsa be !




7. Figyelmeztetés

7.1. Munka kérnyezet

(1) Hegesztés egy relative szaraz kérnyezetben kell hogy térténjen, 90% vagy kevesebb paratartalommal.

(2) A munkahely h6mésréklete -10°C és 40°C kozott legyen.

(3) Mell6zze a hegesztést nyitott teriileten, hacsak nincs eltakarva a napfénytdl, es6tél. Soha ne engedje, hogy a gépet es6
vagy viz érje.

(4)  Keriiljea hegesztést poros kérnyezetben vagy ahol maré gazak vannak.

(5)  Keriilje a pajzsgdzzal vald iv hegesztést, olyan helyen, ahol erés a légdramlas.

7.2. Biztonsagi figyelmeztetés!
Taldaram/tulmelegedés védelmi haldzat be van épitve a hegeszt6gépbe. Ha a kimeneti aramerdsség tul magas vagy
tulmelegedés alakul ki a hegesztégépben, a gép amutimatikusan le fog allni. Viszont, nem megfelel6 hasznalat a gép
meghibasoddsahoz tud vezetni, ezért kérem figyeljen:
7.2.1. Szell6zés
Magas dramerdsség keletkezik hegesztés kdzben, igy természetes szell6zés nem elég ahhoz, hogy a gép lehdiljon.
Tartson fenn jo szell6zési lehet&séget a gép hiit6zsaluinak. Minimum tavolsdg a hegeszt6gép és mds targyak kozott
munkateriileten vagy akkoril 30cm-nek kell lennie. Normalis mikodéshez és a gép munkaképességéhez rendkiviil
fontos a megfelel6 szell6zés.
7.2.2. Semmi tularamlas
Figyeljen a maximum terhelési aramlasra (lasd opciondlis munkaciklus). Gy6z6djén meg arrdl, hogy a hegesztasi
aramerdsség nem lépi tul a maximumot. Ha mégis atlépi, abban az esetben a védelmi rendszer beindul, a kimeneteli
feszililtség nem lesz stabil és hegesztési iv is félbeszakad. Ilyenkor, kérem csokkentse az dramer@sséget.
7.2.3. Semmi tultoltottség
A tultoltottség lerdviditheti a gép élettartamat vagy tonkre is teheti azt.
Ha a hegeszt6gép tultoltottségi allapotban van, egy hirtelen ledllds bekdvetkezhet munkavégzés kézben. Ebben az
esetben, muszaj Ujrainditani a gépet. Hagyja a beépitett ventillatort bekapcsolva, hogy lejjebb mehessen a
hémérséklet a gép beljesében.
7.2.4. Aramiités elkeriilése
Foldelt terminallal rendelkezik a hegeszt6gép. Csatlakoztassa a foldelt kdbelt, hogy mell6zze statikus vagy
elektromos daramitést.
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8. Karbantartas

1. Huzza ki a csatlakozdt a konnektorbdl miel6tt karbantartast vagy
javitdst végez a gépen.
2. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldelt vezeték rendesen van

csatlakoztatva a féldelt termindlhoz.

3. Ellenérizze a bels6 gaz-elektromossag kapcsolatot is (kiilondsen a
csatlakozdkat), és erGsitse meg a laza csatlakozast; ha égés van,
tavolitsa el csiszoldpapirral és csatlakoztassa Ujra. @ E

4. Tartsa kezét, hajat, laza ruhat és eszkdzoket tavol az elektronikus
részektél, mint példaul ventilator, ha a gép be van kapcsolva.

5. Rendszeresen tavolitsa el a port tiszta és szdraz tomoritett
levegbvel, ha a munka kozben nagy flist vagy légszennyezés
keletkezik, a gépet naponta tisztitani kell.

6. A levegét megfelel6 fokozaton alkalmazza, vagy a kisebb
alkatrészek meghibasodhatnak a hegesztd gépben.

7. EsG és viz ne érje a gépet, ha mégis akkor azt szaritsa meg id6ben
és ellenbrizze a szigetelést mega-meterrel (beleértve a

csatlakozdsok kozott és a tartd és csatlakozasok kozott is).

Kizarélag akkor folytatédhat a hegesztés ha nincs semmi V.

abnormalis jelenség. .B)&
LR
3

8. Ha sokaig nincs hasznalva a gép, tegye vissza eredeti
csomagolasaba és szaraz helyen tarolja.
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9. Napi vizsgalat

Ahhoz, hogy a gép a legjobbat nyujtsa napi ellenGrzésekre van sziikség. Kérem vizsgalja meg a pisztolyt, huzal adagolét,
minden féle PCB-t, gaz nyilast stb. Tavolitsa el a port vagy cseréljen alkatrészeket ha sziikséges. Tartsa meg a gép
tisztasagat, hasznalja az eredeti alkatrszeket.
Figyelem: Csak képesitett szakember javithatja és ellendrizheti a gépet és a hozza tartozo felszerelést ha a termék hibas.

9.1. Aramellatas

Rész

Vizsgalat

Vélemény

Vezérl§ panel

MUikddés, kapcsold csere és beillesztés.

Aram bekapcsol, ellendrizni, hogy &ram kijelzé

muikodik.

Ventillator

Ellenérizze,hogy a ventilldtor m(ikddik és a hangja

is normalis.

Ha nem m(kaédik vagy rossz hangot ad ki,
nézze meg belllrdl.

Aramellatas

Kapcsolja be az aram ellatdst és ellenérizze, hogy a
vibralas normalis, tartd és mdszerek hémeérséklete,
van —e barmiféle bugas vagy szin remegés.

Egyéb

Nézze meg, hogy a gaz csatlakozas elérhet6-e, tartd
és csatlakozdsok jo allapotban vannak —e.

9.2. Hegeszto pisztoly

Rész Vizsgalat Vélemény
1. Ellendrizze, hogy a csvég rogzitve Lehetséges gaz szivargas a nem rogzitett cs6vég miatt
van, illetve hogy a hegye gorbdil. gese & & g )
Csbvég
. y 2 A folt vezethet a pisztoly romldsahoz. Hasznaljon
2. Nézze meg, hogy foltos-e a cs6vég. .. R
froccsenésgatlot.
1. Ellendri h kontakt h , . ,
eno |zze," (l)gy a kontakt hegy Nem rogzitett kontekt hegy bizonytalan ivhez vezethet.
rendesen rogzitve van.
Kontakt hegy i o . ) .
2. Ellenérizze, hogy a kontakt hegy | Fizikailag csonka kontakt hegy bizonytalan ivhez vezethet és
fizikailag teljes. az iv automatikusan befejezdédik.
1. Gy6z6djon meg, hogy egyezés van | Ha nem egyezik az atmérdje a huzalnak és az adagold csének
a huzal és adagold csove kozott. az bizonytalan ivhez vezethet. Cserélje ki ha sziikséges.
2. Gy6z8djon meg arrdél, hogy nem iy - . . P
y” ) 8 ', &y Hajlitds vagy nyulds bizonytalan adagoldshoz és ivhez
hajlik meg vagy nyul a huzal . L
‘oo vezethet. Cserélje ha sziikséges.
adagold csé
Huzal
adagolé 3. Nézze meg,hogy nincs-e
tomlo fe.llhalmo'zott port vagy , Ha talal koszt vagy froccsenést tavolitsa el.
froccsenés a huzal adagold
belsejében, ami gatolhatja azt.
4. Nézze meg hogy a huzal adagolé és

az O-alaku zdré gydrd fizikailag
teljes.

Fizikailag csonka adagold cs6 vagy O-alaku zaro gy(ir( tulzott
froccsenéshez vezethet. Cserélje Gket ha sziikséges.
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1.

Gy6z6djon meg réla, hogy a

Hegesztési varrat hibak és pisztoly roncsolédds alakulhat ki

Porlaszté porlasztd elGirt felsorolasa be van | ha a porlasztd nincs beadllitva vagy nem megfelelé a
allitva és nicns eltdmddve. porlaszté.
9.3. Huzal adagolé
Rész Vizsgalat Vélemény
Nyomas 1. Ellendrizze, hogy a nyomds igazité fil | Bizonytalan hegesztéshez vezethet a nem
igazitd ful rogzitett-e és helyezze ideadlis pozicidba. rogzitett nyomas igazité ful.
1. Nézze meg, hogy van-e szennyez6dés vagy
froccsenés a csovon belll vagy az adagold | Tavolitsa el a koszt.
kerék mellett.
Huzal
5 oo . Egyenletlenség a huzal atmérGjében és az
ad"agolllo 2. Ellen6rizze, hogy az atmér6je egyezik-e a 8y , "g L )
tomlé , 1 adagoléd  tomldben, vezethet felesleges
huzalnak és az adagolé tomlonek. R , . ,
froccsenéshez és bizonytalan ivhez.
3. Ellenérizze, hogy a rud és adalogd horon . , .y
. &Y & y Bizonytalan iv lehet8sége.
koncentrikus-e
1. Ellendrizze, hogy egyezik-e a huzal atméré | Ha nem egyeznek ezek a feltételek az tulzott
HuzaI’ és az adagold kerék. fréccsenéshez és bizonytalan ivhez vezethet.
adagolo
orgé
gore 2. Nézze meg, hogy a huzal horony e _—
. g Cserélje ki ha sziikséges.
eltomddott-e.
. , N ., | Bizonytalan tekerés vagy fizikai hidanyossa
Nyomas 1. Nézze meg, hogy a nyomas igazitd kerék . Y . &Y Y ,g
s . . . P . miatt kialakulhat egyenletlen huzal adagolas
igazité kerék konnyedén tekerhetd, és fizikailag teljes. Py

9.4. Kabelek

Rész Vizsgalat Vélemény
1. Nézze meg nincs-e Osszetekeredve a pisztoly
Pisztoly kabel. Osszetekeredett pisztoly kabel bizonytalan
kabel 2. Ellen6rizze, hogy a csatlakozoknak laza-e a | huzalvezetéshez és ivhez vezet.
kapcsolata.
Kimeneti 1.  Ellendrizze, hogy a kabel fizikailag teljes. Megfelel intézkedéseket kell hozni a stabil
Kabel . X — hegesztés megszerzése és az esetleges dramiités
2. Ellendrizze, hogy a szigetelés karosodott vagy megel6zése érdekében.
laza a kapcsolat.
1. Ellendrizze, hogy a kabel fizikailag teljes.
Bemeneti &Y g tel
kabel 2. Ellenédrizze, hogy a szigetelés kdrosodott vagy
laza a kapcsolat.
1. Ellendrizze, hogy a foldelt kabel rogzitett és
Foldelt nincs rovid zarlat. Megfelel intézkedést kell hozni az esetleges
kabel 2. Nézze meg, hogy a hegesztd felszerelés jol | aramités megelGzése erdekeben.
foldelt.
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