HASZNALATI UTASITAS

AWI/MMA kétfunkcids IGBT technoldgids
AC/DC hegesztd inverterek

TIG 320 AC/DC MULTIWAVE RC
TIG 420 AC/DC MULTIWAVE RC




FIGYELEM!
A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a koérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdl.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az dramités végzetes lehet! @%

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen =
csatlakoztassal ﬁfg

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté kdrben, mint elekiréda vagy vezeték

vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t | \

Kerilje a fist vagy gazok belégzését! D \\

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak —
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!
¢ Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,

/

véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a \\\\ /
h&sugdrzds ellen!

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko- >\=.
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl!

¢ A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

¢ Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjét tovdbbi tandcsért.




4

TARTALOMJEGYZEK

BEVEZETES

PARAMETEREK

BEUZEMELES

MUKODES

REFERENCIAPARAMETEREK

OVINTEZKEDESEK - KARBANTARTAS

12.-13

~




Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégépUlnket vdlasztotta és haszndlja.

Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teljesitményU IGBT egyenirdnyitja az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend
egyendramot nagy teljesitményld munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban csék-
kentve a {6 transzformdtor tdmegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdgot.

A gép hatékonysdga elérheti a 85%-ot ami 30%-0s energia-megtakaritdst eredmé-
nyez a hagyomdnyos transzformdtoros gépekkel dsszehasonlitédsban.

Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

A hegesztégépek az inverter technoldgia miatt kdnnyebbek, okosabbak és haté-
konyabbak elédeiknél. Kétszeres inverter technoldgia olyan négyzetes hulldmot ad,
ami az ivet egyenessé, a hét koncentraltabbd, tisztitdst erésebbé és szélesebbé teszi,
kivalé mindséget nyujtva.

A hegesztégép megfeleld hosszUsdgu kdbellel, témliével és TIG pisztollyal rendelkezik.
Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC60974
Nemzetkodzi Biztonsdgi Szabvany elbirdsainak.

Vdasdrldstdl szamitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizérdlag a va-
sarlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti sz&mldval érvényes!

A gép gydri sorszadmmal elldtott. Kérjuk, gyézédjén meg arrdl, hogy ez a sorsz&dm mind
a garancia jegyre, mind a szdmla elsé példanydra felkeriljon!

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és
muUkddés elbtt!




1. F6 paraméterek

TIG 420 AC/DC TIG 320 AC/DC

MULTIWAVE RC MULTIWAVE RC

800TIG420ACDCMW 800TIG320ACDCMW

VizhUtés v O
Vezeték nélkUli tdvvezérld O O
Hegesztégépkocsi 4 (@)
Tartozék potméteres AWI pisztoly IGrip SR18WP IGrip SR26P
Opciondlis AWI pisztoly TBi SR400 IGrip SR18W/ TBi SR400
Halézati feszlltség 3x400V AC +10%, 50/60 Hz
Max /effekfiv aramfelvétel AC 24.616/.19A A A 192% s | oy ion
Max /effekfiv aramfelvetel DC 26.5/1%0.5A imen | A C/;'1 o | e, i
Teljesitménytényezé (cos @) 0.7 0.65
Hatdsfok 285%
Bekapcsoldsiidd (10 perc/40 °C)  400A - 60%  310A - 100% 320A @ 60% 250A @100%
Hegesztéaram tartomdany 10A - 400A 10A - 320A
MunkafeszUltség tartomdny MMA: TG o L=

20.4V -36V  10.4V-26V 10,4V -228V 20,4V -328V
Uresjarati fesziltség 67V 61V
ivgyuités kikapcsolhaté HF (magas frekvencids iv)
Szigetelési osztdly H
Védelmi osztdly IP23
Témeg 27 kg 25.5 kg
Méret 550 x 240 x 445 mm

*O = OPCIONALIS/OPTIONAL




2. Uzembe helyezés

2-1.

2-2.

3

3

Elhelyezés

A hegesztégépet esdmentes helyen Uzemeltes-
sel Ovja a kézvetlen napsugdrzdstél és téreked-
jen az alacsony por- és pdratartalomral (hely-
séghémérséklet 10 °C - 40 °C).

Vezetbéképes idegen targy ne kerllidon a he-
gesztégép belsejébe.

N\

M SRS

Tartson 20 cm tavolsdgot a hegesztégép elhe-
lyezésekor a faltél!

Két hegesztégép pdrhuzamos haszndlatakor
tartson a két gép kdzott 30 em tdvolsdgot.

Over 20cm

A hegesztést szélmentes helyen végezze!
(Haszndljon szélfogdt, stb.)

ﬁ VESZELY!

Ez a termék beltéri haszndlatra ajdnlott. Ne haszndlja esében!

ellenérzések elvégzéséhez!

Amennyiben esd éri a hegesztégép belsé részeit, sUlyos baleset kbvetkezhet
be. Ebben az esetben kérje szakember segitségét a szikséges karbantartds és

Megjegyzések

A hdlézati feszUltségnek 340V és 420V kdzott kell lenni, faziskimaradds nélkdl!
Ugyelien a hegesztégép fdldeld kabelének helyes csatlakozdsaral
Ugyelien a csatlakozd kdbelek szoros csatlakozdasaral Laza csatlakozdsok tizet okozhatnak

vagy instabil hegesztést eredményezhetnek.
Hegesztés utdn a hegesztégépet kapcsolja kil

KUltéri haszndlat esetén évja a gépet a csapadéktdl, de ne akaddlyozza a gép szellbzését!
Rendszeresen ellendrizze a kdbelek szigetelését! Ha a kdbel sérilt vagy megtért, cserélje kil
Ovja a hegesztégépet a kilsd behatdsoktol, sérilésektél!




2-3. A hegesztégép el6- és hatoldali csatlakozasai
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1 | Pozitiv kimeneti csatlakozé - AC és DC Fékapcsold

Negativ kimeneti csatlakozd Halézati csatlakozdkdbel

Vezérlékdbel csatlakozds Vizh(tékor csatlakozd

AlWI|N
(N[O~ | O

Véddégdz kimeneti csatlakozd Véddgdz bemeneti csatlakozd

2-4. BeUzemelés AWI médban

1. TIG hegesztégépek feszlltség kiegészitd il ool
rendszerrel szereltek, igy ha 15%-al csok-
ken a feszUltség, a gép még mikodik.

Ha hosszU vezetéket haszndl a fesziltség
csOkken. Javasoljuk, névelie az atmérét,
de ha a vezeték tUl hosszU, rendellenes
mUkodést okozhat, ezért a megfeleld
hosszt vdlassza. A szellézényildst hagyja
szabadon a hitérendszer mikddése ér-
dekében.

2. Megdfeleléen csatlakoztas-
sa a véddégdz forrdst. A rendszer-
hez szUkségesek az aldbbiak: e comnocir
gdzpalack, gdztdmlé és gdzszabdlyzd A e
témIét csébilincesel kell régziteni. A gdiz- : .
szivargdst vagy a levegd bejutdsat meg ey
kell elézni.

DC POSITIVE CONNECTTON
3. Amennyiben nem foldelt hdlézatot hasz-

ndl, géphdzat féldelje legaldbb 6mm?2-es

vezetékkel, a gép hatandl 1évé foldelés

csavaron keresztul.




2-5. BeUzemelés MMA Médban

1. DC médban: vdlassza a pozitiv vagy ne-
gativ kapcsoldst az alkalmazott elektroda
fuggvényében. Tdjékozddjon az elekird-
da ismertetéjében.

2. AC médban nincs kdvetelmény a polari-
tds tekintetében.

DC POZITIV KAPCSOLAS

DC NEGATIV KAPCSOLAS

3. Mikodés

3-1. Kezelépanel elemei
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4
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- chbice PATNErER R
TIG 420 AC/DC MULTIWAVE RC O R
L 10
1 Hegesztéaram és paraméter kijelzd 11 Hulldmforma vdlasztd
2 FeszUltség kijelzd 12 AC hegsztésimod
3 H{tési méd vdlaszto viz/gdz 13 Hdromszég hulldm
4 HUtéviz kimaradds jelzd 14 Szinusz hullém
5 Védelemidllapot jelzd 15 Négyzetes hulldm
6 2T/4T méd vdlasztd 16 MMA
7 Hot start 17 Lift IG
8 Hegesztédram 18 TIG
9 Arc force 19 Hegesztési mdd vdlasztd
10 Parametéter vdlasztd és bedllitd gomb HF TIG / Lift TIG / MMA




3-2.  Bedllithaté hegesztési paraméterek

Pulse frequency

Pulse

Balance AC frequency

Topr Gdaz eléaramlds sec | 0.0-20

Is Kezdé dramerdsség (csak 4T mddban) A 10—

Tup Felfutdsi idd sec |0.0-10

Ip Hegesztédram A 10—320 (TIG 320)
10—400(TIG 400)

b Bdzisdram A 10—320 (TIG 320)
10—400(TIG 400)

Dcy Impulzus szélesség % 5-95

Fp Impulzus frekvencia Hz 0.5 -200

Tdown Lefutdsi idd sec |0.0-10

Ic Kréterfeltoltd dramerdsség A 10—320 (TIG 320)
10—400(TIG 400)

Tpo Gdaz utdaramlds sec |0.0-10

AC frekvencia (csak TIG-AC mdédban) Hz 50-250

Balance - Egyensuly - fisztitasi szélesség (csak TIG-AC -5-+5

maodban)

Bedllithatd az oxidréteg eltdvolitds mértéke (aluminium és

magnézium otvozeteknél).

33 Vezérlés pedadllal

o Amikor csatlakoztatjuk a peddl vezéribkdbelét, a hegesztégép érzékeli a peddilt és ebben
az esetben a hegesztédram bedllitdst a gép kezelpanelién nem tudja haszndini és csak 2T
modot lehet vdlasztani.

e A peddl haszndlatakor, a paraméter bedllitd gombbal a szikséges maximum dramerdsség
értéket dllithatjuk be.




3-4. MUkodés AWI modban.

3-4-1. 4T (4 Utem) hegesztési méd:

Allitsa be a kezdé- és kraterfeltdlté dramerdsséget. Ez a funkcié megakaddlyozza a hegesztés
elején és végén eléforduld krater kialakuldsdt. A 4T mddot hosszabb varratok hegesztéséhez
célszerG haszndini.

| (A)

0 1 f2 13 415 16 t7 1 (s)

e (: Nyomija meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjdt. Az elektromdgneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramids elindul.

e O~t1: Az elédramlds ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-2 sec)

o t1~12: Az ivgyujtds elindul t1 és a kimeneten megjelenik a bedllitott kezdé dramerdsség;

o 12 Engedje fel a hegesztépisztoly kapcsoléjat, a hegesztédram emelkedni kezd.
(0.0-10 sec)

e t2~13: A kimeneti dramerdsség emelkedik a bedllitott ertékig (Iw vagy Ib), az emelkedés
(felfutds) ideje bedllithaté. (0.0-10 sec)

e t3~t4: A hegesztés elindul. Ezalatt a hegesztédpisztoly kapcsoldjdt nem kell nyomva tartani.

Megjegyzés: Amennyiben impulzus mddot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisGram és a
hegesztédram bedllitott értékei kdzott vdltakozik.

o t4: Nyomja meg Ujra a hegesztépisztoly kapcsoldjdt a hegesztés befejezéséhez, a he-
gesztédaram erbssége csokkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen.
(0.0-10 sec)

e t4~t5: A kimeneti dram lecsdkken a bedllitott kraterfeltdltd dramerdsség értékig. A lecsdkke-
nés ideje (lefutdsi idd) bedllithatd.

e t5~t6:  Krdterfeltoltés szakasz.

® f6: Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjdt, az iv kialszik, a védégdz tovdbb dramilik.
e 16~t7: A gdz utdédramlds ideje bedllithatd a kezeldpanelen. (0.0-10 sec)
o 17: Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdramids ledll, a hegesztési folyamat

véget ér.




3-4-2. 2T (2 Utem) hegesztési mod:

e (: Nyomija meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjdt. Az elektromdagneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.
° O~t1: Az elédramlds ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-2 sec)

o t1~13: Az ivgyUjtds elindul (t1), az iv Iétrejon (12) és a kimeneten hegesztédram emelkedni
kezd a bedllitott értékig (Iw vagy Ib), az emelkedés (felfutds) ideje bedllithato.

e 13~t4:  Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjdt nyomva kell tartani.
Amennyiben impulzus médot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisGram és a
hegesztédram bedllitott értékei kdzott vdaltakozik.

® 14-15: Engedije el a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a hegeszt6a-
ram eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-10 sec)

e t5~t6: Az dramerdsség lecsdkken egy minimdlis értékre a bedllitott hegesztéaram értékrdl
(Iw vagy lb) és az iv kialszik.

e t6~1t7: A gdz utddramlds szakasz az iv kioltds utdn. Ideje bedllithatd a kezeldpanelen.

(0.0-10 sec)

® 15: Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdramids ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.

3-5. ROvidzarlat védelmi funkcidk:

TIG/DC/LIFT médban: Amennyiben a volfrdm elekirdda hegesztés kdzben letapad a munkada-
rabhoz, a hegesztédram lecsdkken 20 A -re. Ez a funkcid védi az elektréddt, ezdltal néveli a
élettartamat.

TIG/DC/HF médban: Amennyiben a volfrdm elektréda hegesztés kézben letapad a munkada-
rabhoz, a hegesztédram lecsdkken OA -re 1 mdsodpercre. Ez a funkcid védi az elektroddt,
ezdltal ndveli a élettartamat.

MMA médban: Amennyiben az elektréda hegesztés kdzben letapad a munkadarabhoz 2 ma-
sodpercnél hosszabb idére, a hegesztédram lecsdkken OA-re, védve ezzel a hegesztégépet és
az elektréddt.

iv megszakadds megel6z6 funkcié: TIG médban ha az iv megszakadna, a HF gyUjtds mikddés-
be lép és stabilan tartja az ivet.

4T TIG médban: Amikor a hegesztépisztoly kapcsoldjat megnyomja egy pillanatra, a hegesz-
tédram a felére csdkken. Ha Ujra megnyomja a kapcsoldt egy révid idére, a hegesztédaram
visszadill a bedllitott értékre.

Fontos:

* Ellendrizze a kapcsolatot a hegesztégép egységei kdzdtt. Rogzitések, tomitettség stb.!

* Ellendrizze a véddégdz mennyiségét a gdzpalackban. Kiprébdlhatja az elektromdgneses szelep
mUkddését a kezelbpanelen 1€vS kapcsold segitségével!

* Az gdzdramlds sebességét dllitsa be a nyomdscsdkkentédn a hegesztési feladatnak megfelels-
en!

* Az ivgyujtds akkor mikédik megfeleléen ha a munkadarab és az elektréda kdzédtt 3mm tavol-
sdgot tart.




4. Hegesztési paraméterek referenciaértékei

4-1.  AWI hegesztési paraméterek referenciaértékei

4-2. MMA hegesztési paraméterek referenciaértékei

Lemez- Volfram- Hegeszté- | Hegeszté- | Véddégaz Gyskhé Gydkhé
vastagsag elektroda palca aram mennyiség yc() e)zag y? €zag
(mm) | 4tméré (mm)| 4tmérs (mm) (A) (L/min) mm lbusa
0.4 1.0-1.6 0-1.0 5-30 4-5 1 0. @
1.0 1.0-1.6 0-1.6 10-30 5-7 1 0. @
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 @
2.5 16-24 | 1.6-2.4 70-90 6-9 1 &)
3.0 1.6-2.4 1.6-2.4 90-120 7-10 1-2 ®. ®
4.0 2.4 1.6-2.4 120-150 10-15 2-3 @. ®
5.0 2.4-3.2 2.4-3.2 120-180 10-15 2-3 @®. ®
6.0 2.4-3.2 2.4-3.2 150-200 10-15 3-4 @. ®
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 160-220 12-18 4-5 @
12.0 3.2-4.0 3.2-4.0 | 180-300 12-18 6-8 @
A l
@® @
| | M
- =
® @

Munkadarab vastagsag <1 1~2 93 4~5 6~12 >13
(mm) - B
Hegesztd elektréda 15 2 392 3.0~4 4~5 5~6
(mm) ' ' '
Hegeszt6 ?/:;’memsseg 20~40 | 40~50 | 90~120 | 90~130 |160~250 |250~400
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4-3. Bekapcsolasi-idé diagram

Szigordan csakis a megengedett munkaidét al-
kalmazhatja (Idsd mUszaki paraméterek). Ha tUl
megy ezen idén a gép hirtelen ledlihat. Ez a bel-
s6 tulterhelés kovetkeztében lehetséges, mert a
gép tulmelegszik. llyenkor nem szUkséges a gé-
pet kikapcsolni, hagyni kell a ventilatort mkod-
ni a hdmérséklet csdkkentése végett. Altaldban

L ESe Ve X(%)
5-10 percen belll a gép Ujra mikdéddkepes.

P gep Yl P 133 TIG420AC/DC
A bekapcsoldsiidé X" és a hegesztési drame- 80 \
résség ,I" viszonydt mutatja a mellékelt diag- 70
ram. 60 TIG320AC/DC
Az X" tengelyen taldlhatd bekapcsoldsi 50
id& (bi%) mutatja, hogy mekkora részt télt a 40
gépterheléssel (10 percbdl). A bekapcsoldsi gg
idé szdzalékos ardnya azt mutatja meg, hogy 10
10 percbdl hdny percet képes hegeszteni a 0
megadott 0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500
dramerdésséggel.

Figyelmeztetés: A tilzott terhelés kdrositja a hegesztégépet!

4-4, Fesziltség-aram jelleggodrbe

A TIG 220AC/DC DIGITAL RC hegesztégép kivdlé jelleggodrbével rendelkezik, melyet az dbra
mutat.

A viszonyt a névleges terhelt feszUltség szint U, és a névleges hegesztéaram szint |, kdz6tt az aldb-
bi 6sszefiggés szemlélteti:

Amennyiben 1,<600A akkor U,=20+0.04 1, (V) Amennyiben |,>600A akkor U,=34(V)

U, ( V)A

67

34

\

10

>
0 600 L(A)




Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, es6étdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. Jolszell6z helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / taldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdr-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlségos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellézés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és barmely kérildtte 1€vE targy
k&zoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem lépheti t0l a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kézott tartdsdt. Ha bemeneti feszUltség tlllépné az eldirt értéket, kdrosodnak
a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl annak foéldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tdlterhelés 1€p fel, vagy a gép tiimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépe

Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elétt
2. Bizonyosodjon meg rdla, hogy a féldelés megfelels!

3. Ellendrizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges. Ha oxiddcidt tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket!

4. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tdvol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett a levegd a gépet naponta tisztitsal

6. A gdz nyomdsa megfeleld legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz kerUine, pl. esé, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, azutdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal




