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Bevezetd

K&szonjik, hogy egy iWELD hegeszté- vagy vagdgépet vdlasztott és haszndl!

Célunk, hogy a legkorszerlbb és legmegbizhatébb eszkdzdkkel tdmogassuk az On
munkdjat, legyen az otthoni barkdacsolds, kisipari vagy ipari feladat. Eszkdzeinket, gé-
peinket ennek szellemében fejlesztjlk és gydrtjuk.

Minden hegesztégépUlnk alapja a fejlett inverter technoldgia, melyben a nagy frek-
vencidju, nagy teljesitményl IGBT egyenirdnyitia az dramot, majd impulzusszélesség
moduldcié (PWM) haszndlatdval a kimend egyendramot nagy teljesitményl munka-
végzésre alkalmassd teszi. A technoldgia elénye, hogy nagy mértékben csdkken a fé
transzformdtor tdmege és mérete, mikézben 30%-kal né a hatékonysdga a hagyoma-
nyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest.

Az alkalmazott technoldgia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegeszté- és vagdgépeinket stabil mikddés, meggydzd teljesitmény, energiaha-
tékony és kdrnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés, hegesztést t&-
mogatd funkcidk aktivdldsaval, folyamatosan segit a hegesztés vagy vagds optimdilis
karakterének megtartdsdban.

Kérjik, hogy a gép haszndlata elbtt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszné-
lati Utmutatéban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint t&-
mogatdst nyUjt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds telies kdrd szakmai
ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd nem
nyUjt Onnek elegendd informdaciot, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a termék
forgalmazdjat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény

esetén kérjik vegye figyelembe az , Altaldnos garancidilis feltételek a jétdlidsi és szava-
tossdgi igények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetbek weboldalunkon is
a termék adatlapjdn.

J& munkdt kivdnunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

IIl. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu




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

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!

* 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.

/
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1. F6 paraméterek

MIG 500 DIGITAL DOUBLE PULSE

Cikkszém 800MIGS500DPK
*é Inverter tipusa IGBT
& VizhOtés v
% Digitdlis kezelsfelilet v
~<_CC; Programhelyek széma 10
2 EMC v
Szinergikus vezérlés V4
Impulzus méd /
Dupla impulzus mod 7
Polaritésvéitas x FCAW v
S o 24 v
O = ostyast v
3 SPOT v
Hordozhaté huzaltold egység v
Kompakt kivitel X
Huzaltolé gérgdk szama 4
s LTaw v
§ HF AWI e
Impulzus DC AWI X
Arc Force \/
% Allithaté Arc Force v
Hot Start v
Tartozék hegesztépisztoly IGrip 500W
Opciondlis hegesztépisztoly IGrip 900W
Fazisszam 3
Hdlézati feszUltség 3”0%\6 /2&_?2 10%,
MMA 36.5A / 28.3A
Max./effektiv dramfelvétel
MIG 35.6A / 27.6A
Teljesitménytényezd (cos ¢) 0.93
Hatdsfok 89 %
E Bekapcsoldsi idé (10 perc/40 °C) 3857027;:.05‘\',261%‘ .
gim MMA 20A-500A
3 Hegesztéaram
=z MIG 60A-500A
é MMA 0.8V-40V
MunkafeszUltség
MIG 17V-39V
Uresjarati feszlltség 108V
Szigetelési osztdly F
Védelmi osztdly 1P21S
Huzaldtmérd @0.8-1.6 mm
Huzaltekercs atmérd @ 270 mm, 15kg
Téomeg 85kg

Méret (HXSZxM) 1080 x 465 x 860 mm




2. Beizemelés

2-1. Halézatra csatlakozds

1. Minden gép sajdt bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati alizaton keresztll a
foldelt hdlézatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozéba kell bedugnil

3. Multiméterrel ellenérizzik, hogy a feszUltség megfeleld sadvtartomdnyban van-e.
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MIG 500 DIGITAL DOUBLE PULSE INPUT
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1 | Negativ kimeneti csatlakozé (+) 7 | HGtGventilator

2 | Huzaltold csatlakozd 8 | Gdzmelegité egység csatlakozd 36V
3 | Gdz kimeneti csatalakozd AWI hegesztéshez 9 | Kismegszakitd - Fékapcsold

4 | AWI pisztoly csatlakozd 10 | H&l6zati csatlakozd

5 | Pozitiv kimeneti csatlakozd (-) 11 | KUIs6 eszkdz illesztd csatlakozd

6 | Gdz bemeneti csatalakozd AWI hegesztéshez

Gdzmelegitd kdbel

Nyomdscsdkketd

uﬁz) N

Gdzpalack

Gaztomld
Hdldzati kdbel
Hegesztégép
Huzaltold egység

Hegsztépisztoly

Elektrédafogd




2-2. Haszndlat el6tti el6késziletek

- A hegesztégép negativ sarkdt kdsse a munkadarabhoz testkdbel segitségévell

- A hegesztégép pozitiv sarkdt hegesztékdbellel csatlakoztassa az elétoldral

- A vezérld kdbellel csatlakoztassa az elétoldt a hegesztégép vezérld csatlakozédjdhoz!

- Azelétold gaztdmldjét csatlakoztassa a palack nyomdsszabdlyozdjdhoz!

- A szabdlyozé fitékdbelét csatlakoztassa a gép hdtsd oldaldn 1évé ,,gdzfltés forrds” csatlako-
z6jébal

- A hegesztégép elektromos hdldzati vezetékét csatlakoztassa a kapcsolétdbldhoz, mialatt biz-
tonsdgosan foldeli/testeli a gépet!

- Inditsa Ujra a gépet a hdtsd oldaldn 1évé kapcsoldvall

2-3 A huzalelétold csatlakozdsa

1. A huzalelétold tartd tengelyére rogzitse a megfeleld huzalgdrgdt, mely huzalspecifikus. Bizo-
nyosodjon meg, hogy a huzalgérgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

2. A huzalt az éramutatd jardséval megegyezé irdnyba kell letekerni, majd levagni a gorbe, tort
szakaszt, ez utdn flzzOk csak azt tovdbb!

3. HUzza meg a csavart a huzal-leszoritdén, tegye a huzalt a huzaladagold kerék vezetbjébe és
fUzze be a huzalt a hegesztépisztolybal

4. Nyomja meg a huzaladagolé gombot, hogy a hegesztépisztolyba kerlljon a huzall

2-4. Ellendrzés

1. EllendrizzUk, hogy a gép megfeleld mddon legyen fdldelve!

2. EllenérizzUk, hogy minden csatlakozds tdokéletes legyen, kilondsen a gép foldelése!

3. EllenérizzUk, hogy elekirédafogd és a testkdbel kdbelcsatiakozdsa tdkéletes legyen!

4. EllendrizzUk, hogy a kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!

5. A hegesztési frocskdlés tUzet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a mun-

katerUleten!
— ]

——T]
o —

- -=- % E—E\

c

- TH— =N

]
!

i
1 * + 3

[

I

o+—0




3.

MUkodés

3-1. Kezelé’panel elemei és funkciodi
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A |Huzalellenérzé gomb. A gomb megnyomdsakor, a gyors huzalelétolds mikddésbe 1ép.

B |A bal oldali gomb a kévetkezd paraméterek bedllitdsdra szolgdl: C, D, E, F

C |Ha ajelzés vilagit, akkor a kijelzd a huzalelétolds sebességét mutatja. A paraméter a ,,B”
gombbal bedllithaté.

D |Ha ajelzés vildgit, akkor a kijelzé a bedllitott hegeszté dramerdsséget, hegesztés kdzben
pedig a pillanatnyi dramerdésség értékét mutatja. A paraméter a ,,B" gombbal bedlliithaté.

E |Ha ajelzés vildgit, akkor a kijelzé a lemezvastagsdg értékét mutatja. (mm) A paraméter a
»B" gombbal bedllithatd. Az 6sszefiggd paraméterek bedlliitdsa automatikusan megtorté-
nik.

F |Ha ajelzés vildgit akkor a ,,mdsodlagos menU” paramétereit dllithatjuk be, melyek nem
érhetbk el kozvetlenUl a kezeldpanelen. A paraméterek a ,,B" gombbal bedllithatdak.

G |,Vdlasztd gombok”, a bedllitani kivant paraméterek, C, D, E, F (bal oldal) I, J, K, L, M (jobb
oldal) kiv&lasztasara szolgdil.

H |Adatkijelzbk. A hegesztési paramétereket és egyéb informdcidkat jeleniti meg. Bedllitdskor
a bedllitott értékeket, hegesztés kdzben a pillanatnyi, aktudlis értékeket mutatja.

| Ha ajelzés vildgit, akkor a kijelz8, az ivhossz bedllitasat segiti. A paraméter a ,,N" gombbal
bedllithato.

J  |Ha ajelzés vildgit, akkor a kijelzé az induktancia vagy Arc-Force értékét mutatja, hegesztési
modtdl fuggden. A paraméter a ,,N" gombbal bedllithatd.

K |Ha ajelzés vildgit, akkor a kijelzd a bedllitott hegeszté feszlltséget, hegesztés kdzben pedig
a pillanatnyi feszUltség értékét mutatja. A paraméter a ,N" gombbal bedllithatd.




L |Ha ajelzés vildgit, akkor a kijelzd, a paraméter térold programhelyének szdmdat mutatja.

A programhely az ,N" gombbal kivdlaszthaté. Réviden megnyomva az ,,U" gombot, elé-

hivhatjuk az adott programhelyen tdrolt paramétereket. Hosszan nyomva eltérolhatjuk a

bedllitott paramétereket a kivdlasztott programhelyre.

M |Ha ajelzés vilagit, akkor a huzeleldtold motor drameréssée szabdlyozhatd.

A jobb oldali gomb a kévetkezd paraméterek bedllitdsdra szolgdl: J, K, L, M

O |Gdzellendrzé gomb. A gomb megnyomdsakor a gdzszelep 30 mp-re kinyit és a gdzdramlds

elindul. A gomb Ujbdli megnyomdsakor a szelep elzdr és a gdzdaramlds megdill.

P |Huzaldtmérd kivdlasztdé gomb.

Q-R|Anyagmindség program kivdalasztd gomb. (le/fel)

S-T |Hegesztési mod kivdlasztd gomb. (le/fel)

U |Program tarold és eléhivd gomb

V  |Allapotielzé fények:

- Work: hegesztés kdzben a jelzéfény vildgit

- Hold: a hegesztés befejezésekor ameddig a jelzéfény vildgit, a kijelzd a hegesztési folya-
mat atlag dramerdsség és fesziltség értékét mutatja. -

- Err: HIBA jelz6 - a hegesztégép védelmi funkcidja mikddésbe 1ép vagy mds rendellenes-
ség bekdvetkezik akkor a jelzéfény vilagit.

z

3-2. Mdsodlagos meni (kilénbdz8 hegesztési médokban killonbdznek a menipontok)

Vezérlési mdd (CNTR) LOCL (helyi)/REMT (tavvezérlés)
Hegesztéhuzal anyagmindség (WIRE) STEL (acél), CN19 (rozsdamentes acél)
Hegesztéhuzal &tmérd (DIRM) 0.8.1.0, 1.2, 1.6
Hegesztési (kapcsoldsi) méd (TRIG) 2T, 4T, ponthegesztés
Gdz mindség (GAS) CO,/MIX

Hot start (HOTS) NO/OFF
ivgyujté dramerésség (HOTI) 10 - 200A
Felfutdsiidd (UPSL) 0.1-10.0s

Gdz elddaramlds id6 (GPR) 0.1-20.0s
Lassu elbtolds sebesség (FDC) 10 - 100%

Lassu elétolds idd (FDT) 0.1-1.0s
Kezdé dramerdsség (I-S) 100% - 200%
Befejezd dramerdsség (I-E) 10% - 100%
Kezdd idé (T-S) 0.1-10.0s
Befejezés id6 (T-E) 0.1-10.0s

4T mod kréterfeltltés dramerdsség (CRAT) 10% - 100%
Lefutdsiidé (DWSL) 0.1-10.0s

Gdz utdédramlds idé (GPO) 0.1-20.0s
Visszaégés id6 (BURN) 0.01-1.0s
Ponthegesztés id6 (SPOT) 0.1-20.0s
Gydri értékek visszadllitdsa (DFLT) NO/YES




3-3. Paraméterek bedllitdsa és kezelés

Vdlassza ki a kivant hegesztési moédot majd dllitsa be a paramétereket.

MIG 500 DIGITAL DOUBLE PULSE

[
O Steel C0:100% O AI99.5 . z 2 A
Arameré&sség bedlitd Oseel  muwn omss FeszOltség beallitd
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Aramer6sség, huzalelétolds sebesség és munkadarab lemezvastagsdg: ez a hdrom paraméter
interakcidban dll egymdassal. Barmelyiket megvdiltoztatjuk a hdrom kdzU0l a mdsik ketté automati-
kusan megvdltozik. A hegesztégép egy intelligens rendszerrel rendelkezik amely egy felhaszndldi
adatbdzis alapjan automatikusan bedllitja a hegesztési paramétereket ha a hdrom érték kdzOl
valamelyiket megvditoztatjuk. Ezzel egyszerlbbé teszi a bedllitds egyébként komplex feladatdét.
A felhaszndlonk csak a hegesztési modot, 2T/4T mddot, anyag tipust, huzaldtmérdt és drame-
résséget (vagy eldtoldsi sebességet, vagy lemezvastagsdgot ) kell kivalasztani, a hegesztégép
automatikusan kivdlasztja a legmegfelelébb paraméter kombindcid az adatbdzisbdl.

fvhossz: Az adatbdzis alapbedliitdsa az ivhossz értékre (0). A felhaszndld ndvelheti vagy csdk-
kentheti az ivhossz értékét az alapértékhez képest.

Induktancia: Az adatbdzis alapbedllitdsa az induktancia értékre (0). A felhaszndld névelheti
vagy csokkentheti az ivhossz értékét az alapértékhez képest.

Anyagtipus: a mdsodlagos menibdl a felhaszndld kivdlaszthatia a haszndini kivént hegesztéhu-
zal anyagdt.

Huzaldtméré: a mdasodlagos menUbdl a felhaszndld kivalaszthatja a vezérlési moédot. A hegesz-
tégép a kdvetkezd 6t vezérlési mdéddal rendelkezik.
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e Befejezd dramerdsség (I-E) kraterfeltoltd fazis.
o Kezdd dramerdsség (I-S) , megemeli a hdbevitelt a hegesztés kezdetekor, ezzel elkerlive a

hegesztési hibdkat. Csak 2T médban szabdlyozhatd.
e Visszaégés id6 (BURN): a hegesztés befejezésekor fellépd visszaégés idétartama.

e Ponthegesztés id6 (SPOT): a ponthegesztés idétartama.
e Befejezd id6 (T-E): Befejezd dramerdsség ideje. Csak 2T mddban szabdlyozhaté.
o CsOkkenésiidd (DWSL): a kezdd dramerdsség lecsdkken a hegeszté dramerdsségre. Ennek a

csOkkenésnek az ideje szabdlyozhatd.

Anyag tipusok:

Anyag tipus Véddégdz tipus
1 Acél C0,20% - Ar 80%, C0,100%
2 Cn19 (rozsdamentes acél) Ar 98% - CO, 2%

Felhaszndldi adatbdzis adatok




3-4 Detailed Welding Procedures

Példaként egy impulzus MIG szénacél hegesztést kdvetink végig, 1.2 mm-es hegesz-

téhuzallal.

Csatlakoztassa az dramforrdst a huzalelbtold egységet a munkadarabot és a hegesz-

tépisztoly az aldbbi séma szerint.

3-phase power

supply 380V, Heating line

Control box

Input cable  /

Welding machine

Gas A
path

Pressure regulator

Gas cylinder

Wire feeder

Welding torch

MIG welding
cable (+)
Weldin cable (-)
Control cable of wire feeder

e Vdlassza ki a hegesztendd anyagmindséget. Nyomja meg az S1 gombot a meni-
pont kivdlasztdsahoz és forgassa a bal oldali gombot a WIRE kijelzésig, majd a jobb

oldali gombbal dllitsa be a STEL-t. ahogy a képen ladthaté:




e Vdlassza ki a hegesztéhuzal dtmérét a meniben. Forgassa a bal oldali gombot a
DIAM kijelzésig majd a jobb oldali gombbal dllitsa b e az 1,2-t ahogy a képen I&tha-
té.

e Vdlassza ki a hegesztépisztoly kezelési mddjdt (2T) Forgassa a bal oldali gombot a
TRIG kijelzésig majd a jobb oldali gombbal dllitsa be a 2T-t, ahogyan a képen I&tha-
t6

A

A kdvetkezd paraméterek dllithatdk be a meniben: Gdz elédramlds ideje (GPR), gdz
utddramlds ideje (GPO), visszaégés ideje (BURN), lassu elétolds sebessége (FDC),
lassu el6tolds ideje (FDT). Ezek a paraméterek eléhivhatdk a felhaszndldi adatbdzis-
bdl és bedllithatdk specidlis hegesztési feladatokhoz.

o Allitsa be az dramer8ssége és az ivhosszt. Az S1 gombbal vdlassza ki az “A” pozici-
6t és a jobb oldali gombbal dllitsa be a hegesztédramot. Az S1 gombbal vdlassza
ki a “V" poziciét és a jobb oldali gombbal dllitsa be az ivhosszt, ahogyan a képen

[&thatd
() 238R 88 ()




e Vdlassza ki a megfeleld Arc-Force értéket, ahogyan a képen lathatd

Inditsa el a tavvezérlést a hegesztédram és ivhossz bedllitdsdhoz a huzaltold egysé-
gen keresztUl.

LOCL kijelzés helyi vezérlés, REMT kijelzés tdvvezérlés a huzaltold egységen keresztUl.

Bedllitds utdn megkezdheti a hegesztést.

3-5. Hegesztési paraméterek tdroldsa és lehivasa
Tdrolds: Vdlassza ki a tarolni kivant paramétereket. Nyomja meg az $2 gombot a TAROLO
almenUbe [épéshez. A jobb oldali szabdlyozd gombbal vélassza ki a programhely szadmdat majd

nyomja meg és tartsa 3 mp-ig nyomva a TAROLO gombot. A kijelz8 villan egyet és a tarolds kész.

Lehivds Nyomja meg az $2 gombot a TAROLO almenibe Iépéshez. A jobb oldali szabdlyozd
gombbal vdlassza ki a programhely szdmdat majd nyomja meg rowden a TAROLO gombot.

Bekapcsoldskor a kijelz6n megjelend Informaciok a hegesztégéprdl:

DH Display board hardware verzid kijelzése, DS Display board software verzié kijelzése:

WH Huzaltolé egység hordwore verzid kuelzese WS Huzol’rolo egység software verzid
kijelzése




4. Huzaltolé egység

4-1. Csatlakozdsok és kezelGszervek a huzaltolé egységen

Hegesztés kdzben a huzaltold kijelzéje mutatja az aktudlis hegesztédramot és -feszUltséget.

A kezelépanel kijelzéje mutatia a hegesztési szdget, lemezvastagsdgot, hegeszté-dramerdssé-
get,huzal-el6tolds sebességet, induktancia és ivhossz értékeket, feszUltséget, hegesztési sebessé-
get és programhelyet. A bal oldali gombbal bedllithatd az dramerdsség az induktancia. a Jobb
oldali gombbal bedllithaté az ivhossz és a Programhely szdma.

Digitdlis kezelépanel

Aramer8sség szabdlyozd gomb W] i e

FeszUltség szabdlyozd gomb

VizhUtés csatlakozd

Hegesztépisztoly CSOﬂOkﬂé\

4-2. A huzaltol6 felépitése
A huzaltold 4 gérgdpdrral rendelkezik, melyet az dbra mutat.

Nyomoderé bedllitd gomb




4-3. Huzaltolé gorgdk tipusai és alkalmazdsuk

KUlonbdz8 anyagu és atmérdji hegesztéhuzalok alkalmazdsakor az annak megfeleld toldgdrgd
és nyomoerd bedllitds szikséges a pontos huzaltovdbbitds érdekében.

A tabldzat a nyomoderd bedllitd gombon taldihatd skdla értékeit mutatja a huzaldtmérd és a
huzal anyaga figgvényében. A megadott értékeket haszndlja referenciaként, a szikséges
nyomoerd értékét befolydsolja a hegesztékdbel hossza, a hegesztédpisztoly tipusa és a beren-
dezések dllapota és a hegesztéhuzal fajtdja is.

1. tipus: kemény huzalokhoz, acél és rozsdamentes acél hegesztésekor.
2. tipus: ldgy huzalokhoz, aluminium és réz és 6tvozeteik hegesztésekor.
3. fipus: bevonatos huzalokhoz.

Haszndlja a nyomderd bedllitd gombokat a tologdrgdk nyomoderejének bedllitdsdra, Ugy hogy
a huzal egyenletesen, csuszds és elakadds nélkUl haladjon a huzalvezetdn keresztll egészen a
hegesztépisztoly dramdatadd furatdn keresztil.

Figyelem!

Ha a nyoméeré nem megfeleld a huzal deformdlédhat és a bevonata megsérilhet, a huzaltolé

gorgdbk gyorsan elkophatnak és a huzaltold ellendlldsa megndvekedhet rontva ezel a hegesztés

mindségét!

Huzalaimers | o5 ) 8 @1.0 @?1,2 21,6
lolegéia <kéla szerint
1 3 3 2,5 2,5
5 1.5 1.5 1,5 1.5
3 - - 2 2
— Il
— 07— lapos gérgd U-goérgé lapos gérgd

=i= 1

Nyomoderé szabdlyozd gomb beosztdsa

V-goérgé U-goérgd bordds gérgd

Type 1 Type 2 Type 3
4-4, Kézi huzaltovdabbitds és gazellendrzés

Nyomja meg a kézi huzaltold gombot a huzaltovdbbitds elinditdsdhoz. Ekkor csak a huzaltold
motor Iép mUkddésbe. Az dramerdsség bedllitd gombbal bedllithatd a huzaltovdbbitds sebessé-
ge. A gomb elengedésekor a huzaltoldé motor megdill.

Nyomja meg a gdz ellenérzé gombot a gdzszelep megnyitdsdhoz. Ekkor a huzaltovdbbitds és
a hegesztégép nem lép mUkddésbe. Nyomja meg ismét a gombot, ekkor a szelep elzér és a
gdzdramlds megdill.
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4-5. Hibakédok

MUkodési rendellenesség esetén aktivalddik a hegesztégép automatikus védelmi
rendszere. A kijelzdn megjelend hibakddok értelmezését segiti az aldbbi tabldzat.

Hibajelzés Jelenség A hiba oka Megoldds
A kezel6panel tarold | Kapcsolja ki a hegesz-
ERR 1000 Térold chip hiba funkcidja nem mU- tégépet és cserélie ki
kodik. a kijelzé panelt.
Kapcsolja ki a hegesz-
Kimeneti szigetelés A hegesztépisztoly tégépet és ellendrizze
ERR 0100 . . . ) e
hiba kimeneti csatlakozdsa. | a pozitiv polus csatla-
kozdasat.
ERR 0200 A motor dramerdésség | A huzalelétolds ellen- | Ellenérizze a huzaltold
nagyobb mint 5A dligsa tul nagy gorgdk bedllitasat
A motor dramerésség | A huzalelétolds ellen- | Ellendrizze a huzaltold
ERR 0300 . i ; w2 e
nagyobb mint 3A dlidsa tul nagy go6rgdk bedllitasat
Sebesség visszajelzés | A visszajelzé vezetéke | Ellendrizze a visszajelzd
ERR 0400 o o . 2
hibds megtdrt vagy hibds vezetéket
Az inverter fUlmeleg- | A hegesztégép tulme- Ellendrizze a hGtoven-
ERR 0001 . g 9 gep tilatort és a termikus
szik legedett
szelepet.
ERR 0002 Fazishiba A hor_orlnfozwu beme- E_Ilelno,nzze a hdromfa-
net hibds zisu kabelt
ERR 0003 Tol hossz0 Oresjarat | Tal hosszo dresjarat | Elencrizze a hegesz-
t8pisztoly kapcsoldjat
HosszU idejU kimeneti | HosszU idejU kimeneti | Ellendrizze a hegeszté
ERR 0004 . . A, ) -
révidzar aramkori révidzar. aramkort
ERR 0005 VRD hiba A VRD dramkér hibgja | Elencrizze a fesziltseg
visszajelzd vezeteket
ERR 0006 Hegesztégép hiba | Kezelési hiba Inditsa Ujra a hegesz-
tégeépet.
B . Az elektréda leraga- o
ERR 0007 Elektroda Ierogodos dds 10l hosszd ideig Irldltlso Ujra a hegesz-
MMA hegesztéskor. L t6gépet.
okoz révidzarat.




Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze ell

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tdldram / 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. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfelel hitést, ezért a gép és barmely kérUlotte 1évé targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kéz6tt tartdsdt. Ha bemeneti fesziltség tlllépné az eldirt értéket, kdrosodnak
a gép részeil

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

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tdlterhelés 1€p fel, vagy a gép tUimelegszik.
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

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igénylé munkdra haszndlja,
példdaul rendszeresen 180 Ampert meghaladd hegesztési feladat, és igy a 16 Amperes hdldzati
biztositék, dug aljizat és dug villa nem lenne elégséges, akkor a hdldzati biztositékot névelje 20,
25 vagy akdr 32 Amperesre is! Ebben az esetben a vonatkozé szabvdanynak megfeleléen mind a
dug aljizatot mind a dug villédt 32 Amperes ipari egyfdzisira KELL cserélnil Ezt a munkdt kizérélag
szakember végezheti ell

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elétt!

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

3. Ellenédrizze, 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, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

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

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

7. Ha viz kerUlne, pl. es8, 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 szdraz helyen tdroljal




