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Ez a hegeszt6gép ipari és professziondlis hasznalata lett alakitva, IEC974 International Safety
Standard-el.

Ezennel biztositjuk, az egy éves garanciat erre a hegeszt6gépre, a megvasarlas datumatol

szamitva.
Kérem olvassa el figyelmesen a leirast, miel6tt belizemeli és haszndlja a gépet.
Kérdésével forduljon hozzank bizalommal !

Forgalmazo és szerviz : lvpont 2002 Kft.
9028, Gy6r , Jozsef Attila u.43. Tel: 96/429-906
Emil: ivpont@ivpont2002.com

1. Biztonsag

Hegesztés és vagds veszélyes a gépkezel6re, a munkaterileten vagy kdzelében tartézkodokra, ha a gép
nem helyesen van lzemeltetve. Ezért, a hegesztés/vagas teljesitménye csak és kizardlag szigortdan a
védelmi szabalyzatot betartva m(ikddhet. Kérem olvassa el a kdvetkez6 utmutatét gondosant miel6tt
belizemeli vagy haszndlja a szerkezetet.
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-A funkcidk kapcsolgatasa rolcsolhatja a gépet, mikdzben mikodik.

-Valassza le az elektrdda tartd kdbelt, miel6tt megkezdi a hegesztd hasznalatat.
-A biztonsdgi kapcsolé megvédi a gépet az elektromos szivargdstol.

-A hegesztési eszk6zoknek jo mindségiieknek kell lennilik.

-Szakképzett gépkezel6k sziikségesek.

Elektromos Aram: Halalos is lehet!

-Csatlakoztassa a foldel6vezetéket az alap szabalyzati médon.

-Keriilje mindenféle kapcsolatot a hegeszt6 dramkorének é16 elektromos
részeivel, illetve az elektréddkat és vezetékeket puszta kézzel. A gépkezel6nek
szaraz hegeszt6kesztyit kell viselnie hegesztési munkalatok kdzben.

-A gépész a munkadarabot tartsa tdvolabb magatol.

Keletkezett gaz és fiist hegesztés, vagas kozben: kartékony az egészségre.
-Keriilje a hegesztés kozben keletkezett flist és gdzok belélegzését.

‘Tartsa jol szell6zve a munkateriiletet.

ivsugarak: emberi szemre és bdrre veszélyes!

-Viseljen hegeszt§ sisakot, anti-radiation tiveget és munkaruhat hegesztés

kozben.

-Biztonsagi intézkedések a kdzeli munkaterileten tartozkoddkat is érinti.

Tiiz veszély

-Szikra okozhat tlizet, ezért tavolitsa el a tlizveszélyes anyagokat a

munkatertletrél.

-Legyen tlizolto készilék a kdzelben, és legyen egy képzett ember, aki tudja

hasznalni.
Zaj: hallasra karos lehet.

-Hegesztés/ vagas altal keletkezett zajok miatt megfeleld fulvédé javasolt, ha a

zaj nagy mértékd.




2.Altalanos leiras

A hegesztégép inverter MIG hegeszt6 aramforrassal van elldtva, kiilsé valtoztathatatlan kimeneti

feszlltséggel, fejlett IGBT technoldgiaval céglink altal tervezve. Magas dramu Osszetevé IGBT-vel, az

inverter atalakitja a DC fesziltséget, mely tisztitva van a belsé 50Hz/60Hz AC fesziiltségtdl, és magas

frekvencidju 20KHz AC feszlltségre alakitja, kovetkezéskép, a fesziiltség datalakitott és szlirt. A gép

tulajdonsagai:

® IGBT inverter technoldgia, csatlakozas szabdlyzd, magas mindség, stabil teljesitmény;

® Zart visszahatd dramkor, valtoztathatatlan kimeneti fesziiltség, nagyszerl fesziltség egyensulyozds
+15%-ig;

e Elektron reactor vezérlg, stabil hegesztés, kicsi szikra, mély olvadt medence, kivaldé hegesztési perem

formalas;

® A hegesztési feszliltség el6re beallithatd, és a voltmér6 a hegesztéskor megjeleniti az el6re beallitott
fesziiltség értéket.

® Egyidejlleg mind a hegeszt6aram, mind a hegesztési fesziiltség lathato.

e Lassu huzaladagolds iv kezdésénél, olvadd gomb eltdvolitasa hegesztés befejezése utan, megbizhatd iv
kezdés;

e Huzaladagolas elkilonitve a hegeszt6tél, széles valasztéku hegesztési munka.

e Kis méretd, konnyd, konnyen kezelhet6, gazdasagos, praktikus.

Gép kicsomagolasa:

Kicsomagolasnal nézze meg, hogy szallitas kdzben tértént-e kar. Vizsgalja meg, hogy mindent tartozék
meg van-e jo allapotban.

Tartalmazott termékek:

No. Leiras db. Kép
1 MIG Hegesztdgép 1szett
3 Garancia kartya 1db.
4 Leiras 1db.
5 Elektréda Tarté 1db. @
6 Foldelt Fogd 1db.
e
7 3m MIG pisztoly 1db.




Miikodési kérnyezet:

Megfelel6 szell6zés sziikséges a MIG-GS/GD gép jolmiikodé hiitéséhez. Bizonyosodjon meg arrél, hogy
stabil feliileten van elhelyezve a gép, ahol tiszta hiivés levegé akadalytalanul jar. A
MIG-GS/GD-nek elektromos alkatrészei és vezérl6 aramkér tablaja van, mely tonkre mehet
tulzott por és kosz mennyiségtdl, igy egy tiszta munkakornyezet sziikséges.
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3. FO jellemzdk

TiPUS MIG160 MIG200
) egyfazisu egyfazist
Aramellatasi feszliltség (V) 520V415% 220V+15%
Beviteli aramer&sség (A) 16 20
Aramellatas kapacitasa (KVA) 5.6 7.7
Aramerdsség beallitasi skala (A) 30~160 30~200
Kiviteli fesziltség (V) 15~22 15~24
Névleges kiviteli dramerGsség (A) 160 200
Névleges kiviteli fesziltség (V) 22 24
Névleges munkaciklus (%) 60 50
Eré faktor 0.75 0.75
Hatékonysag (%) 85
Huzal adagolé tipus Kils6/Bels6
Utdaramlasi idé (s) 1
Hegeszt6 huzal atmérd (mm) 0.6/0.8/1.0
Gép méret (mm) 520%x220%390
Geép suly (kg) 15
Lemez vastagsag (mm) >0.8
Szigetelési osztaly F
Védettség osztaly 1P23

Megyjegyzés: A hegesztési munka ciklus az a szazalék mely megmutatja a tényleges folyamatos hegesztési idét, ami
abban a 10 perces ciklusban térténhet. Példaul: 15% 200 amps-nal azt jelenti, hogy a hegeszté folyamatosan tud
hegeszteni 200 amps-el 1.5 percig és utdna az egységet pihentetni kell 8.5 percig. A munka ciklust befolyasolhatja a
kérnyezet amiben a hegesztés térténik. Olyan helyeken, ahol a h6mérséklet meghaladja a 40°C, a munka ciklus lecsdkken
az emlitettekhez képest. 40°C-nal alacsonyabb hémérséklet(i helyeken megnéhet a munka ciklus. Minden munka ciklust
érintd teszt 40°C volt végezve 50%-al. Tehat, gyakorlati munka kérilmények kozott a munka ciklus jéval magasabb lesz,
mint el6bbiekben feltiintetve.




4.HegesztO6gép Szerkezete

Véddbgaz valaszté gomb CO2/MIX/Flux

VRD /2T/AT vélaszték funkcio

Hegesztési mdd kivalaszté gomb: MMA/LIFT
TIG/MIG

MMA modban: hot start/iv eré

w

4

5. MIG pisztoly ‘Euro’ kapcsolddé csatlakozd
6. Negativ (-) hegesztési kimeneteli terminal
7. Polaritas konverzios kabel

8. Multifunkcionalis digitalis kijelz6

9. Huzal atmér6 vélasztas

10. Gazteszt

11. Huzaltold teszt beflizés

12. Memodria funcié

13. MIG mddban: micro feszlltség szabalyzdé/indiktivitas
14. Pozitiv (+) hegesztési kimeneteli terminal

15. Gazcsatlakozo
16. F6kapcsold
17. Tapkabell

18. Huzalszorité

19. Huzal gorg6 szorito szerkezet
20. Huzal megvezetd

21. Huzal vezet6 gorgé

22. Huzalvezetd gorgd biztosité
23. Huzal dob szoritd

24. Huzal dob szoritd anya
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25. Pisztoly kapcsold

26. Pisztoly euro gépcsatlakozd
27. Testcsipesz

28. Testkabel csatlakozd

29. Gazterel6

30. Aramatadé

31. Kozdarab rugé

32. Kozdarab

5.Beiizemelés

5.1. MIG hegeszt6gép beallitas és miikodtetés

5.1.1. Nyissa ki a huzal adagolé rekesz fed6 ajtajat. Tavolitsa el a tengely rogzit6t (23) éramutaté jarasaval ellentétesen
csavarva.

5.1.1.2 Helyezze be a 200mm atmérdju huzalt a tengely tartéba, bizonyosodjon meg réla, hogy a huzal az adagolébdl a
tengely aljan jon ki. Allitsa vissza a huzal tengely rogzit6t (23) és szoritsa meg ujj vastagsagnyira.

5.1.1.3 Allitsa be a tengely fék nyUjtasat a szabalyzé csavar tekerésével (24) egy Allen csavarkulcs segitségével. Oramutatd
jardsaval megegyezben tekerje, hogy novelje a fék nyomasat, dramutatéval ellentétesen, pedig, hogy csokkentse. A
tengely fék nyomasanak beadllitasaval a tengely szabadon foroghat, de ha a huzal adagolé megdll, nem engedi a tovabbi
forgdst. Ezt a kés6bbiekben lehet, hogy Ujra kell szabdalyozni, ahogy a huzal haszndlva van és a tengely sulya csokken.

5.1.2 Huzal adagolé feltoltése
5.1.2.1 Engedje ki a huzal adagolé rogzitd szabalyzé karjat (18) a kar forgatasaval (19) ahogyan a kép mutatja.

\

5.1.2.2 Nézze meg a huzal vezetd gorg6 horonyat (21), hogy egyezik-e a MIG huzal tipussal és mérettel. A vezetd gorgének
2 kilonb6z6 méretl horonya lesz, a hasznalatban 1évé horony mérete rajta van a vezetd gorgs oldalan. Porbeles ‘puha’
huzalhoz, példaul amit gaz nélili MIG hegesztésben hasznalnak, a vezetd gorgls horonyanak éle fogazott. Kemény MIG
huzalhoz, a gorg6 horonynak ‘v’ alakja van.




5.1.2.3 A vezet$ gorg6t (21) dramutato jarasavl ellentétesen a fogdt (22) tekerve lehet kioldani. Ha a megfelel vezeté
gorgd él ki let valasztva, helyezze vissza a vezets gorg6t.

5.1.2.4 Csavarja ki a MIG huzalt a tengelybdl a bemeneti sin tomlén kereszil (20), at a gérgds horonyon és bele a kimeneti
sin témlébe.

5.1.2.5 Cserélje ki a feszit6 kart (18) és allitsa be a nyomast (19). Dupldn ellenérizze, hogy a vezeték rendesen van benne a
vezetd gorgds horonyban.

5.1.2.6 Huzal adagolé nyomds szabdlyozasa: ehhez huzza meg a vezeték nyomds szabdlyozé kart (18). Oramutaté jardsaval
megegyez( irdnyban noveli a feszitést, ellentétesen pedig csdkkenti. Az aktualis nyomast egy szamozassal ellatott skdldn
lathatja. Az idedlis nyomas a lehet6 legalacsonyabb kell legyen, ezzel egyid6ben megtartva egy allandé huzal adagolast a
vezets gorgd csuszasa nélkul. Ellenérizzen minden mas csuszast okozhato lehetséget, mint példaul; nem megfelels/
megyviselt vezet§ gorgs, megviselt/ sérilt pisztoly fej, elzart/ sérilt pisztoly cs6bélés, miel6tt megndvelné az adagold
nyomasat.

A Figyelem! - Miel6tt kicseréli az adagold gorg6t vagy a huzal tengelyt, gy6z6djon meg arrdl, hogy a f6 dram
kapcsolé ki van kapcsolva.

A Figyelem! - Az adagold tulzott hizderd haszndlata gyorsan és id6 el6tt tonkreteheti a vezetd gorgét, illetve a
tartdocsapagyat és a vezetd motort.

5.1.3 Bedllitas gaz nélkiili MIG hegesztésnél

5.1.3.1. Csatlakoztassa a MIG pisztoly 'Euro’ csatlakozdjat (26) a pisztoly euro aljzatba a hegeszté eleljén (5). Biztositsa a
csavarhato gy(ir(i kézzel vald szorosra tekerésével a MIG pisztoly 'Euro’ csatlakozdjan éramutatd jarasaval megegyez8en.
5.1.3.2 Ellendrizze, hogy a megfelel6 porbeles - gaz nélkili huzal, hozza ill6 vezet6 gorgd (21) és az dramatadd (30) jol
illeszkednek.

5.1.3.3 Csatlakoztassa a pisztoly polaritas csatlakozévezetékét (7) a negativ (-) hegesztési kimeneteli aljzatba (6).
5.1.3.4 Csatlakoztass a foldelt (test) gyors csatlakozovezetéket (28) a pozitiv (+) kimeneteli hegesztd terminalba (14). Lasd
alabbi kép.

MIC:\iatlakozés \ Foldelt vezeték (-)

5.1.3.5 Csatlakoztassa a foldelt testcsipeszt  (25) a munkadarabhoz. A munkadarabbal valé kapcsolatnak erdsnek kell
lennie, tisztan, a puszta fémmel érintkezve, rozsda, festék vagy er6s szennyez6dés mentesen.

5.1.4 Bedllitas gazzal valo MIG hegesztésnél

Megjegyzés - Gazas MIG hegesztéshez szilkség van védd-gazellatasra, nyomascsokkentSre és MIG huzalra. Ezek a
felszerélesek nincsenek benne az alap hegeszt6gépben .

5.1.4.1 Csatlakoztassa a pisztoly ‘Euro’ csatlakozéjat (26) a pisztoly aljzatdba a hegesztégép elején (5). Biztositsa a
csavarhaté gy(irl kézzel vald szorosra tekerésével a MIG pisztoly ‘Euro’ csatlakozdjan éramutatd jarasaval megegyezéen.
5.1.4.2 Ellendrizze, hogy megfelel6 gazt hasznal a huzalhoz, hozza illG vezets gorgét (21) és aramatadot (30) .

5.1.4.3 Csatlakoztassa a pisztoly polaritas csatlakozovezetékét (7) a pozitiv (+) hegesztési kimeneteli terminalba (14).
5.1.4.4 Csatlakoztass a testkabel gyors csatlakozovezetéket (28) a negativ (-) kimeneteli hegeszt6 terminalba (6). Lasd
alabbi kép.

MIG csatlakozas Foldelt vezeték (-)
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5.1.4.5 Csatlakoztassa a testcsipeszt (27) a munkadarabhoz. A munkadarabbal valé kapcsolatnak erdsnek kell lennie,
tisztan, a puszta fémmel érintkezve, rozsda, festék vagy hamlads mentesen.
5.1.4.6 Csatlakoztassa a gaz szabalyzét (opcionalis) és a gazvezetéket a hatsé panelon (15). Ha a szabalyzé felszerelt
aramlas mérGvel, akkor az dramlas 8 és 15 L/min kdzottre kell llitani hasznalattdl fligg6en. Ha nincs aramlas mérS akkor
allitsa be a nyomast, iigy a gaz hangjat hallani fogja ha kijon a pisztoly
aramlast, a hegesztés el6tt. Ez lehetséges mig a késziilék be van kapcsolva és kioldja a MIG pisztolyt.

Co gaz csatlakozasa

Csatolja a CO; tomlét, mely a huzal adagolébdl jon, a gaz tartaly réz
cs6végéhez. A gdz felszerelés rendszer tartalmazza a gdz tartdlyt, a
leveg6 szabalyzot és gaz toml6t, a melegit6 kabelt pedig be kell illeszteni
a gép hdtsdé konnektordba, illetve haszndlja a tomlébilincset, hogy
szorosabbra huzza, megel6zve a szivargdst vagy légbeszivast. igy a
hegeszt6 pont védve van.

Kérem figyeljen:

1)
2)

3)
4)
5)

6)

A gaz szivargdsa befolydsolja a hegeszt§ iv teljesitményét.

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

Tilos megitnia gaz hengert, illetve vizszintesen elfektetnil
Gy6z6djon meg rdla, hogy a szabalyzéval szemben nem all senki,
miel6tt kiengedni a gdszt vagy elzarja a kimeneti nyilast.

A gaz kimeneteli térfogatmérd fliggblegesen kell, hogy beillesztve
legyen a pontos mérés érdekében.

Miel6tt behelyezi a gaz szabalyzét, nyissa meg és zarja el a gazt
tobbszor, hogy megbizonyosodjon arrdl, hogy az esetleges por a
sz(ir6n eltavolodjon és segitse a gdz kimenetelét.

cs6végén (29). Tanacsos megnézni Ujra a gaz

Megjegyzés: Mivel a MIG hegesztés ive erGsebb mint az MMA hegesztési ive, ezért kérem viseljen fejpajzsot,
fejvédét és védéb ruhazatot.

5.1.5 Vezérlés MIG hegesztéshez
5.1.5.1 Kaplcsolja be a gépet a f6kapcsolé gombbal (16). Varjon 5 masodpercet, hogy a digitdlis vezérl6 program
betoltédjon.
5.1.5.2 Nyomja le a ‘Hegesztési mad kivalasztasa’ gombot (3) addig amig a MIG jel nem vilagit.

=
=




Huzal adagolas

sebessége

Huzal adagolas jel

SPL—> V+/— Speed-+/—
Synergy

Jelenlegi hegesztési

fesziiltség (V)

5.1.5.3 A multifunkcionalis digitdlis kijelz6 2 szamot fog mutatni. Baloldalon a hegesztési fesziiltség “V”, jobboldalon a
huzal adagolasi sebesség lesz feltiintetve. Az értékeket szabdlyozni lehet a ‘Hegesztési paraméter allitd’ gomb
elforgatasaval (13). A szinergikus digitalis programozas miatt a fesziiltség és a huzal gyorsasag egyiitt fog atallni.

5.1.5.4. Ahhoz, hogy kiilon dllitsa be a fesziiltséget, nyomja le egyszer az ‘informacio vélasztas’ gombot( potmétert) (13). Ez
valtozni fog és az aldbbiakhoz hasonldan egy kijelz6t fog mutatni.

Ezutan hasznalja a szabdlyzé
gombot (13) hogy bedllitsa a
hegesztési fesziltséget +/- 5V
az alap egyutthaté
bedllitdsokbdl. Ez nem fogja
megvaltoztatni a huzal
gyorsasagat. Ezért javasolt a
kénnyebb hasznalat érdekében,
hogy a huzaladagolé cél
sebesség van el6szor bedllitva
és utana a fesziltség -
hangolni, ha muszaj.. Nézze
meg a hegesztési
gyorsbedllitdsokat a 20. oldalon
vagy a huzaladagolé ajtajan a
javasolt beallitasokat.
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5.1.5.5 Nyomja le az ‘informacid valasztas’ (13) gombot még egyszer ha az induktivitasat szeretné allitani a hegeszté ivnek.
Haszndlja a szabalyzd gombot (13) hogy beallitsa az induktivitast -10-t6l (alacsonyabb) +10-ig (magasabb). Ezen oknal
fogva javasolt, hogy az indukciot csak gyakorlott gépész allitsa at, masesetben az indukcié maradjon semleges (0)
poziciéban.

Gyors megjegyzés az induktivitasrél —ez
hatdsosan bedllitia a hegesztési iv

induktivitas intenzitasat, ami ‘puhabba’
teszi az ivet, kevesebb hegesztési
maradvannyal. Magasabb induktivitas
erdsebb iv vezetést eredményez ami

i
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novelheti az athatolast. Az optimalis
induktivitas beallitdsa sok tényez6tdl

fligg mint példaul: az anyag tipus, a

Induktivitas szabalyzé Induktivitas jel gazkottetés tipusa, hegesztési
aramerd@sség, huzal méret.




5.1.5.6 Nyomja meg Ujra az informacid kivalasztas gombot (13), hogy visszatérjen az alap huzal gyorsasag/fesziiltség
beallitasi kijelz6hoz. Ha a kontrol panel nincs szabalyozva akkor 5 masodperc utan visszalép az alap MIG beallitasi mdodhoz.
5.1.5.7 Hegesztés alatt a kijelz6 mutatni fogja az aktudlis hegesztési fesziiltséget és hegesztési aramer6sséget, ahogy az
aladbbi képen is lathatd
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Aktudlis hegesztési fesziiltség Aktudlis hegesztési dramerdsség

5.1.5.8 2T/4T funkcié: Nyomja meg a 2T/4T valasztas gombot, hogy mozoghasson a 2T és 4T moddok kozott. A 4T
mUkodtetés azt jelent, hogy a kioldét egyszer kell meghuzni, hogy elinduljon a hegesztés és Gjra meghuzni, hogy lealljon.
Ez hasznos ha hosszabb ideig hegeszt. A 2T mddhoz pedig a kioldét lenyomva kell tartania mig a hegesztés tart.

Huzal atmérdé beallitas:

Allitsa be a gép jobboldalan Iévé gomb segitségével a megfelels huzalatmérét. 0,6-0,8-0,9-1,0-SP.

SP funkcio: Manualis bedllitasi lehet8ség kiilon fesziiltség “V” és huzaltolo sebesség allitas. Itt fellilirhatja a szinergikus
bedllitast. Kapcsolja a led kijelz6t az SP/SPL mddba és nyomja meg a vezérl6 potmétert egyszer. A vezérl6 potméter
tekerésével be tudja manualisan allitani a kivant értéket. A “V” feszlltséget és huzalsebességet + és - tartomdanyba tudja
allitani.

5.1.6 Huzal bef(izés

1.6.1 Tavolitsa el a gazterel6t (28) és a hegeszt6 dramatadot (29) a pisztolyrdl. A kipos cs6véget dramutatd jarasdval
megegyezben tekerje és hlzza le egyszerre. A hegeszt6 hegyet pedig csavarja ki a hegy adapterébdl.

5.1.6.2 Még a huzal adagolé fedd ajtaja nyitva van nyomja meg a kapcsoldt a pisztolyon (23) és ellenérizze hogy a huzal
siman fut az adagold gérgdn at a pisztolyba.

5.1.6.3 Ezutan nyujtsa meg a pisztoly vezet6t és huzza ki olyan hosszan a gépbd&l amennyire csak lehet, majd nyomja le az
‘automatikus huzal adagolds’ gombot (13) egyszer. Ez elinditja az adagolé motort teljes sebességen, hogy a huzal keresztil
menjen a pisztoly csévén.

5.1.6.4 Miutan a huzal kijott a pisztolynyak végén, huzza meg a pisztoly kioldét vagy nyomja meg barmelyik gombot a
kijelz6n, hogy amutdmatikusan megallitsa a huzal adagolast.

5.1.6.5 Zarja be a huzal adagolé fedé ajtot.

5.1.6.6 Cserélje ki az aramatadot (28) és a gazterel6t(27) a pisztolynyakon és végja le a felesleges huzalt.

Készen all a hegesztésre!

5.1.7 MMA/STICK méd miikodtetés (ivhegesztés)

Megjegyzés- MMA/STICK hegesztézhez szikség van egy MMA vezet§ szettre és hegetsz§ elektrédakra. Ezek a
kiegészit6k nincsenek bent az alap MIG-S csomagban, kérjik keresse fel szallitéjat tovabbi informacidért.

5.1.7.1 Csatlakoztassa testkabel gyorscsatlakozojat (26) a negativ (-) kimeneti terminalba (6).

5.1.7.2 Csatlakoztassaa test fogdt (25) a munkadarabhoz. Fontos, hogy a munkadarabbal valé kapcsolat erGs legyen,
tisztan, a sima fémmel érintkezzen, rozsda, festék vagy salak nélkal.

5.1.7.3 Csatlakoztassa az IV/elektréda fogét a pozitiv hegesztési kimeneti termindlba. Megjegyzés — néhany elektréda tipus
kiilonb6z6 polaritasu kapcsolatot hasznal. Ha kételyei vannak, keresse fel az elektroda gyartoét.

5.1.7.4 Kapcsolja be a gépet a f6 kapcsoloval (16).

5.1.7.5 Nyomija le a hegesztési mad kivalasztas gombto (3) ameddig a led jelz6 nem vilagit. Lasd alabbi illusztracio

A kijelz6 mutatni fogja az
aktualis MMA hegesztési
aramergsséget. Ezt a
hegesztési paraméter
szabalyzo (13) forgatésaval
lehet allitani.

Knob (13).




5.1.7.6 Hegesztésnél a kijelzs valtani fog az aktualis fesziltség és aramer6sség kimutatasara.
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5.1.7.7 VRD masnéven Fesziiltség CsokkentS Szerkezet, egy biztonsagi rendszer ami csokkenti ezt a nyitott aramkort egy
olyan szintre ahol az dramiités lehet6sége minimumra esik. Viszont, az iv menetét is nehezebbé teszi. A VRD ki/be
kapcsoladsahoz nyomja meg a 2T/4T/VRD gombot (2). VEDELMET NYUJT HASZNALOJANAK VESZELYES KORNYEZETBEN PL.
NYIRKOS , PARAS, MAROS KORNYEZETBEN. Ez a funkcié csak MMA médban hasznélhat6 !

5.1.8 Lift TIG miivelet ( awi hegesztés )

Megjegyzés - TIG mlvelethez sziikséges argon gdzra, gazszelepes TIG pisztolyra. Ezeket a kiegészt6ket az alap MIG-S
csomag nem tartalmazza, kérjiik keresse fel szallitdjat tovabbi informacidkért.

5.1.8.1 Csatlakoztassa a foldelt (test )gyorscsatlakozét (28) a pozitiv (+) kimeneti terminalba (14).

5.1.8.2 Csatlakoztassaa testcsipeszt (27) a munkadarabhoz. Fontos, hogy a munkadarabbal valé kapcsolat erGs legyen,
tisztan, a sima fémmel érintkezzen, rozsda, festék vagy salak nélkiil.

5.1.8.3 Csatolja aTIG pisztoly dram vezet6t a negativ (-) kimeneti termindlba (10).

5.1.8.4). A f6 dram kapcsolodval kapcsolja be a gépet (16).

5.1.8.5 Nyomja meg a Hegesztési méd kivalasztd gombot (3) addig amig a Lift TIG |ldmpa nem vildgit. Lasd alabbi
illusztracio.
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A kijelz8 az aktudlis hegesztési aramerdsséget fogja mutatni “A”. Ezt lehet allitani a hegesztési paraméter szabdlyzé gomb
elforgatasaval (13).
5.1.8.7 Hegesztésnél a kijelz6 valtani fog az aktualis fesziiltség és aramer6sség kimutatdsara.

8

4 < K] Q
T
° I B P A °

L
IN




Lift TIG: TIG also called the contact type arcing TIG.
Sziikséges kellékek: inverter hegszt6 LIFT TIG funkcidval, kontakt ( koppintds )tipusu Tig gazszelepes pisztoly egy kimeneti

aram kabellel és egy gdz cs6vel + Ar gaz.

Aldbbi médon hasznalja a LIFT TIG funkciét: ( Koppintds awi funkcié )

Csatolja a TIG pisztoly kabelt a negativ kimeneti terminallal, a gz csévet pedig csatlakoztassa az argon gaz palackon
taldlhaté gazmér6hoz. Van egy anyacsavar fedd a lég csovon, mely csatlakozni tud a gdzmér6hdz. A gdzmérét és az
anyacsavart ugyanannyira kell betekerni. Nyissa meg az argon gdzas palack szelepét és nyissa meg a gazmérét is.
Szabdlyozni tudja a gaz aramlast a TIG pisztolyon talalhatd gaz szabalyzé szelep allitasaval. Valassza ki a megfelels szin(i és
atmérdjl wolfram szalat . Erintse a munkadarabhoz a wolfram hegyét és emelje fel a TIG pisztolyt egy kicsit, ezutan

elindul az iv.

Gaz Bemenet

Hegeszt6gép

CO MIG PISZTOLY

Védbgaz
Awi hegesztésnél

LIFT TIG / AWI PISZTOLY
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Alap hegesztési utmutato

MIG (GMAW/FCAW) Alap hegesztési technika

Két kllonféle hegesztési folyamatot érint ez a rész (GMAW és FCAW), azzal a szandékkal, hogy bemutasson egy alap
koncepciét amit a MIG féle hegesztésnél alkalmaznak. A pisztolyt kézbe kell tartani és az elektrédat (hegeszt6 huzal) bele
vezetik a hegeszt6 6mledékbe, és az iv arnyékolva van egy inert hegeszt6 osztalyl véd6gdzzal vagy egy inert véd6gaz
keverékkel.

Géz Metdl iv Hegesztés (GMAW): Ez a folyamat, mdsnéven MIG hegesztés, CO2 hegesztés, Micro Huzal Hegesztés, rovid
ivhegesztés, dip-transzfer hegesztés, sima hegesztés etc., egy elektromos ivhegesztési folyamat amely egybe olvaszt
részeket melyek majd hével 6ssze lesznek ivesen hegesztve egy elektréda és munkadarab kozott. A varratvédelem egy
kiilsGleg szolgdltatott hegeszt6 osztdlyzatu védbgazbdl, vagy véddgaz mixbdl All.

Shielding Gas

Molten Weld Metal lectrode

| Solidified

Weld Metal Base Metal /
I

GMAW Process

PORBELES [VHEGESZTES (FCAW): Ez egy elektromos ivhegesztési folyamat, mely alkatrészeket olvaszt 6ssze, amik majd
wan ivhegesztéssel lesznek 6sszeforrasztva egy folyamatos fluxussal toltott elektrédahuzal és a munkadarab kézott. A
burkolas a fluxus lebomldsaval a csévon beliil érhet6 el. Plusz arnyékolas nem feltétlenil biztos, hogy lehetséges egy
kiils6leg alkalmazott gdzbdl vagy gaz mixbdl. Ez egy fél-autémata mddszer, ugyanakkor a folyamat végbevihet§
autdmatikusan vagy gép altal is. Gyakran haszndljak nagyobb atmérgjd elektréddkkal valé hegesztséhez lapos és vizszintes
helyzetben és miden kis elektréda dtméré pozicidban. Kevésbé hasznaljak rozsdamentes acél hegesztéshez és atfedd
munkdakhoz.

Shielding Gas (Optional)

H&—' Nozzle (Optional)

Moiten Metal
Molten Flux Cored
Slag Slag Electrode
Arc

Solidified

Weld Metal Base Metal

FCAW Process




MIG pisztoly pozicié
A MIG pisztoly beallitasi szoge befolyasolja a hegesztés szélességét

Vertical Drag/Pull
T G S T

A pisztolyt a hegesztési varrat szogébe kell tartani (Lasd aldabbi Masodlagos Beallitasi Valtozok). Tartsa Ugy a pisztolyt, hogy
a hegesztési varratot mindig lassa. llletve mindig viseljen hegeszt8 sisakot a megfeleléen sz(irt lencsékkel és mas megfelel§
biztonsdgi felszerelést.

FIGYELEM

Ne hlzza vissza a pisztolyt az iv létrehozasakor. Ez tulségosan megndvelheti a huzal kiterjesztését (kiugrik) és nagyon
gyenge hegesztést eredményezhet.

Az elektréda addig nincs fesziiltség alatt amig a pisztoly indité gomb le nincs nyomva. igy a huzal rahelyezhet a varraatra
mieldtt leengedi a sisakot.

5% to 15°
Langitudinal Angle
i"\‘l 5% to 15° ,

Longitudinal Angle

Direction of Travel

a0~
Transverse
Angle

Figure 1-4

10° to 20° Longitudinal Angle

Direction of Travel 7
30° to 607

5% to 157
Longitudinal Angle

Direction of Travel

Vertical Fillet Welds Figure 1-7
Figure 1-6
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Tavolsag a fuvokatdl a munkadarabig
A pisztolybdl kialld elektroda 10mm és 20mm kozott kell legyen. A tavolsag kilénbozhet a hegesztési varrat tipusan.

sebesség
A sebesség melyen az olvadt dmledék utazik, befolydsolja a hegesztés szélességét és a hegesztés ékel6dését.

MIG hegesztési valtozok (GMAW)

A legtobb hegesztési folyamat szénacélon megy. Ismertetés az alébbiakban

A valtozdk rovid ivhegesztésben 24 nyomtdvtdl (0.024”, 0.6mm), %” (6.4mm) enyhe lap vagy lemez. A haszndlt
modszereket és a végeredményt GMAW folyamatban ezek valtozok formaljak.

Elsédleges allithaté valtozék

Ezek irdnyitjak a folyamatot az el6re kivalasztott valtozék utan. Ok irdnyitjak az thatolast, varrat szélességet -
magassagot, iv stabilitast, lerakddas mértékét és a jo hegesztést:

iv fesziiltség

Hegesztési aramerdsség (huzal adagolo sebesség)

Utazasi sebesség

Masodlagos allithaté valtozok

Ezek a valtozok cserét okoznak az elsGdleges valtozékban, ami a kivant valtozast okozza a varrat formaldsban:

1.Kiallas (a kontakt csé vége (fej) és az elektréda vége kozotti tavolsag). 10mme-es kiallast tartson.

2. Huzal adagoldsi sebesség. Ezen sebesség novelése emeli a hegesztési aramerGsséget, csdkkentése pedig lassitja az
dramerdsséget.

Gas Nozzle _.

Contact Tip (Tube)
Tip to Electrode Wire

Work Distance

&
; z! I /Actual Stick-out

Nz
L’-f e |

és a forrat kozt. A hosszirdnyu szog pedig a pisztoly kdzép vonala és a hegesztesre meréleges vonal kozoétti szog. Ezt
altaldban fuvéka szognek is nevezik, lehet nyomd vagy huzéd. A miikodtetd jobb vagy balkezességét figyelembe kell venni
minden hegesztési szognél és a hegesztés meneténél.

| Transverse Angle
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Angle (Forward Pointing) Angle (Backward Pointing)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator




iv 1étrehozésa és varrat készitése

Egy kész terméken vald hegesztés el6tt, javasolt, hogy gyakoroljon egy egyszer(i minta anyagon, olyan anyagon melybdél a
termék van.

A legkdnnyebb hegesztési mddszer egy kezd6 szamara, hogy gyakoroljon a MIG lapos pozicid. A felszerelés képes lapos,
fliggbleges és fels6 hegesztésre.

MIG hegesztés gyakorlasahoz rogzitsen néhany 16 vagy 18 méret( (0.06” 1.5mm or 0.08” 2.0mm) enyhe acéllemez 6” x 6”
(150 x 150mm). Hasznaljon 0.030” (0.8mm) fluxosos, gaz nélkiili huzalt vagy egy kemény huzalt arnyalt gdzzal.

Aramforas beallitasa

Aramforras és a huzal adagol6 beallitdisokhoz gyakorlat sziikséges, mivel a hegeszt6gépeknek 2 vezérl§ bedllitdsa van
amiknek kiegyensulyozva kell lenni. Ezek a huzal gyorsasdg vezérl6 és a hegesztési fesziiltség iranyitd. A hegesztési
dramerdsséget a huzal gyorsasag vezérl§ hatdrozza meg, ha az novekszik akkor az aramerGsség is, és rovidebb ivet
eredényez. Kevesebb gyorsasag pedig csokkenti az dramerGsséget, noveli a hegesztési fesziiltséget és hosszabbitja az ivet.
A fesziltség csokkentésével, egy rovidebb iv fenntarthaté az aramerd@sségi szint kisebb valtoztatasaval.

Ha mas atmérdjl elektrodat hasznal, ahhoz mas vezérl6 bedllitdsok sziikségesek. Vékonyabb elektréddhoz tébb huzal
gyorsasag kell hogy elérje ugyanazt az dramerdsségi szintet.

Nem lessz megfelel6 a hegesztés ha a huzal gyorsasag és fesziiltség nincsenek hozzdigazitva az elektréda atmérdjéhez és a
munkadarab méreteihez.

Ha a huzal gyorsasag tul magas a fesziiltséghez, egyfajta “elnyomas” jon létre mivel a huzal beleldg a hegesztési
6mledékbe és nem olvad el. llyen hegesztési kériilmények rossz hegesztéshez vezetnek az olvadas hianya miatt. Habar, ha
a hegesztési fesziltség tul magas, nagy cseppeket formal a huzal végén, froccsenést eredményezve. A megfelelé huzal
sebesség és feszliltség beallitdsat 1atni lehet a hegesztési pozicidn és az iv hangjan hallani, hogy szokdsos sima hangja van.
Kérem nézze meg a hegesztési Utmutatdt a huzal adagolé ajtd belsején tovabbi informacidért.

Elektréda huzal méret valasztas

Elektréda méret valasztas és az véddgaz hasznalata a kovetkez6ktdl flgg:
Hegeszthetd fém vastagsag

Huzal adagold kapacitasa és aramforras

Sziikséges beékel6dési mennyiség

Sziikséges lerakodasi rata

Kivant forras minta

Hegesztési pozicid

7. Aramer6sség és Fesziiltség CO2 Hegesztésnél

Rovidzarlat atmenet Szemcsés atmenet
Huzald(mm) - - — - — —
AramerGsség (A) Fesziltség(V) Aramer@sség (A) Fesziltség (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




-Hegesztési sebesség opcio

A hegesztési minGséget és eredményességet figyelembe kell venni a hegesztési gyorsasag kivdlasztdsanal. Ha a hegesztési
gyorsasag novekszik, akkor gyengil a védelmi hatékonysag és felgyorsul a lehlilési folyamat. Kévetkezésképpen, ez nem
alkalmas Osszeillesztésnél. Ha peding a gyorsasag lassu, akkor a munkadarab megsériilhet és az illesztés sem less idedlis.
Gyakorlatban, a hegesztési sebességnek nem kéne 4tlépnie a 1m/min.

-Huzal kinyujtasanak hossza

A huzal csévég nyujtasi hossza megfelel6 kell legyen. A hossz névelése el6segitheti az eredményességet, de ha tul hosszu,
akkor felesleges froccsenés alakul ki a hegesztés folyamataban. Altaldnosan, a huzal hossza 10-szer a hegeszté huzal
atmérGje legyen.

- CO, térfogataram beadllitasa

A védelmi hatékonysag elsédleges figyelmet érdemel. A belsG-sz6g hegesztés jobban védelmet nyujt, mint a kiils6-sz6gbd|
vald hegesztés. Az aldbbi tdblazat megmutatja a f6 paramétereket

CO; térfogatdram alternativa

L Vékony huzal CO; Vastag huzal CO; V,astag h,l,Jza,l’ nagy
Hegesztési maéd . . aramerdsség CO,
hegesztés hegesztés )
hegesztés
CO; (L/min) 5~15 15~25 25~50

8. Hegesztési parameter tabla

A hegesztési aramerdsség és fesziltség kivalasztasa befolydsolhatja a hegesztés stabilitdsat, min6ségét és
eredményességét. Azért, hogy megtartsa a j6 mi6ségét, az dramerGsséget és a fesziltséget optimalisra kell allitani.
Altaldban, a hegesztési allapot meg kell, hogy feleljen a hegesztési atmérének és az olvadas osztalydnak és a gyartdi
feltételeknek. A kdvetkez6 paraméterek referencianak szolgdinak.

8.1 Paraméter illeszt6hegesztéshez (Lasd alabbi illusztracio)
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Lemez i Aramerséss oty s Hegesztési Gaz
vastagsaz Res Huzal ég Fesziltség gyorsasag térfogat
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
8.2 Paraméter lapos sarokhegesztéshez (Lasd alabbi illusztracio.)
( Y
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Lemez Szemcse Arameréss e Hegesztési Gaz
vastagsag méret Huzal ég Feszultség gyorsasag térfogat
t (mm) I (mm) b(mm) (A) (V) (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 10~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 10~1.2 100~130 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 3.074.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22724 45~55 10~20
8.3 Paraméter fliggoleges sarokhegesztéshez (Lasd aldbbi illusztracid.)

Lemez Szemcse Aramerdss . Hegesztési Gaz
vastagsag méret Huzal ég Feszultség gyorsasag térfogat
t (mm) I (mm) b(mm) (A) () (em/min) (L/min)

1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 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 50760 10~20
2.3 3.0~3.5 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.074.0 10~1.2 130~170 22722 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23726 45~55 10~20
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8.4 Paraméter atlapolt hegesztéshez (Lasd alabbi illusztracid)

ﬁ A /0"7&0 N
e e

Lemez L Arameréss . Hegesztési Gaz
vastagség Heges'z.t’em Huzal ég Feszlltseg gyorsasag térfogat
t (mm) poziclo 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

9. Figyelmeztetés

9.1. Munka kornyezet

M
2
&)

)
®)

Hegesztés egy relative szaraz kornyezetben kell hogy torténjen, 90% vagy kevesebb paratartalommal.
A munkahely hémésréklete -10°C és 40°C kozott legyen.
Mell6zzea hegesztést nyitott terlileten, hacsak nincs eltakarva a napfénytdl, esétél. Soha ne engedje, hogy a gépet esé
vagy viz érje.
Keriiljea hegesztést poros kornyezetben vagy ahol maré gazak vannak.

Keriilje a pajzsgazzal vald iv hegesztést, olyan helyen, ahol erds a légdramlas.

9.2. Biztonsagi figyelmeztetés!

Ta

laram/tilmelegedés védelmi halézat be van épitve a hegesztégépbe. Ha a kimeneti dramerésség tal magas vagy

tulmelegedés alakul ki a hegesztégépben, a gép amutimatikusan le fog allni. Viszont, nem megfelel§ hasznalat a gép
meghibasoddsahoz tud vezetni, ezért kérem figyeljen:

9.2.1. Szell6zés
Magas dramerGsség keletkezik hegesztés kozben, igy természetes szell6zés nem elég ahhoz, hogy a gép lehdiljon.
Tartson fenn j6 szell6zési lehet&séget a gép hiit6zsaluinak. Minimum tavolsag a hegesztégép és mas targyak kozott
munkateriileten vagy akkoril 30cm-nek kell lennie. Normalis mikodéshez és a gép munkaképességéhez rendkiviil
fontos a megfelel szellGzés.

9.2.2. Semmi tularamlas
Figyeljen a maximum terhelési aramlasra (lasd opcionalis 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
feszlltség nem lesz stabil és hegesztési iv is félbeszakad. llyenkor, kérem csokkentse az aramer@sséget.

9.2.3. Semmi tultoltottség
A tultoltottség leroviditheti a gép élettartamat vagy tonkre is teheti azt.
Ha a hegeszt6gép tultoltottségi allapotban van, egy hirtelen ledllas bekdvetkezhet munkavégzés kézben. Ebben az
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esetben, muszaj Ujrainditani a gépet. Hagyja a beépitett ventillatort bekapcsolva, hogy lejjebb mehessen a
hémérséklet a gép beljesében.

9.2.4. Aramiités elkeriilése
Foldelt terminallal rendelkezik a hegeszt6gép. Csatlakoztassa a foldelt kabelt, hogy mell6zze statikus vagy
elektromos dramutést.

10.Karbantartas

Hlzza ki a csatlakozét a konnektorbdl miel6tt karbantartast vagy
javitast végez a gépen.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldelt vezeték rendesen van
csatlakoztatva a foldelt terminalhoz.

Ellendrizze a bels6 gaz-elektromossag kapcsolatot is (kiilondsen a
csatlakozdkat), és erGsitse meg a laza csatlakozast; ha égés van,
tdvolitsa el csiszolépapirral és csatlakoztassa Ujra.

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

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

A tomoritett levegé megfelel6 fokozaton alkalmazza, vagy a
kisebb alkatrészek meghibasodhatnak a hegeszt6 gépben.

EsG és viz ne érje a gépet, ha mégis akkor azt szaritsa meg idGben
és ellenbrizze a szigetelést mega-meterrel (beleértve a
csatlakozdsok kozott és a tartdé és csatlakozdsok kozott is).
Kizarélag akkor folytatédhat a hegesztés ha nincs semmi
abnormalis jelenség.

Ha sokdig nincs haszndlva a gép, tegye vissza eredeti
csomagolasaba és szaraz helyen tarolja.




11 Napi vizsgalat

Ahhoz, hogy a gép a legjobbat nyujtsa napi ellen6rzésekre van szlikség. Kérem vizsgalja meg a pisztolyt, huzal adagoloét,
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 ellenérizheti a gépet és a hozza tartozo felszerelést ha a termék hibas.

9.1. Aramellatas

Rész

Vizsgalat

Vélemény

Vezérl6 panel

MUikddés, kapcsold csere és beillesztés.

Aram bekapcsol, ellendrizni, hogy aram kijelzd

muikodik.

Ventillator

Ellenérizze,hogy a ventilldtor miikodik és a hangja

is normalis.

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

Aramellatas

Kapcsolja be az dram ellatast és ellendrizze, hogy a
vibrdlds normalis, tartd és mdszerek h6mérséklete,
van —e barmiféle bugds vagy szin remegés.

Egyéb

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

9.2. Hegesztd pisztoly

Rész Vizsgalat Vélemény
1. Ellendrizze, hogy a cs6vég rogzitve . (e o ., S
. L - Lehetséges gaz szivargds a nem rogzitett csévég miatt.
van, illetve hogy a hegye gorbdil.
Cs6vég
. v A folt vezethet a pisztoly romldsahoz. Hasznaljon
2. Nézze meg, hogy foltos-e a cs6vég. .. Sy
froccsenésgatlot.
1. Ellendrizze, hogy a kontakt he - . ,
.. ,gy gy Nem rogzitett kontekt hegy bizonytalan ivhez vezethet.
rendesen rogzitve van.
Kontakt hegy - o . ) .
2. Ellen6rizze, hogy a kontakt hegy | Fizikailag csonka kontakt hegy bizonytalan ivhez vezethet és
fizikailag teljes. az iv automatikusan befejez6dik.
1. Gy6z6djon meg, hogy egyezés van | Ha nem egyezik az atmérGje a huzalnak és az adagold csének
a huzal és adagold csove kozott. az bizonytalan ivhez vezethet. Cserélje ki ha sziikséges.
2. Gy6z6djon meg arrdl, ho nem e - . , .,
y. . ) & , &Y Hajlitds vagy nyulds bizonytalan adagolashoz és ivhez
hajlik meg vagy nyul a huzal . .
. vezethet. Cserélje ha sziikséges.
adagolo csé
Huzal
adagolé 3. Nézze meg,hogy nincs-e
PP felhalmozott portva . . s
tomlé ) , P & Ha taldl koszt vagy fréccsenést tavolitsa el.
froccsenés a huzal adagold
belsejében, ami gatolhatja azt.
4. Nézze meg hogy a huzal adagold és

az O-alaku zaré gydrd fizikailag
teljes.

Fizikailag csonka adagold cs6 vagy O-alaku zaro gy(ir( tulzott
froccsenéshez vezethet. Cserélje 6ket ha sziikséges.
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1.

Gy6z6djon meg réla, hogy a

Hegesztési varrat hibak és pisztoly roncsolédas alakulhat ki

Porlaszté porlasztd elGirt felsoroldsa be van | ha a porlaszté nincs beallitva vagy nem megfelelé a
allitva és nicns eltomddve. porlaszto.
9.3. Huzal adagolé
Rész Vizsgalat Vélemény
Nyomas 1. Ellendrizze, hogy a nyomas igazitd ful | Bizonytalan hegesztéshez vezethet a nem
igazito ful rogzitett-e és helyezze idedlis pozicidba. rogzitett nyomas igazité fil.
1. Nézze meg, hogy van-e szennyez8dés vagy
froccsenés a csovon belil vagy az adagold | Tavolitsa el a koszt.
kerék mellett.
Huzal
5 o . Egyenletlenség a huzal atmér6jében és az
ad"ago,l'o 2. Ellenérizze, hogy az atmérdje egyezik-e a &Y , "g . )
tomlé ) P adagolé toml6ben, vezethet felesleges
huzalnak és az adagolé tomlonek. . . Lo ;
froccsenéshez és bizonytalan ivhez..
3. Ellen6rizze, hogy a rud és adalogd horon . , Sy
. &Y & ¥ Bizonytalan iv lehet&sége.
koncentrikus-e
1. Ellendrizze, hogy egyezik-e a huzal atmérdé | Ha nem egyeznek ezek a feltételek az tulzott
Huzall és az adagold kerék. froccsenéshez és bizonytalan ivhez vezethet.
adagolo
kerek N h huzal h
. Nézze meg, o} a uza oron P _—
. gy & &y Y Cserélje ki ha sziikséges.
eltomdEdott-e.
. . e ... | Bizonytalan tekerés vagy fizikai hianyossa
Nyomads 1. Nézze meg, hogy a nyomas igazité kerék . Y . &y y ,g
e , .. . P . miatt kialakulhat egyenletlen huzal adagolds
igazitd kerék kénnyedén 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. Ellenérizze, hogy a csatlakozdknak laza-e a | huzalvezetéshez és ivhez vezet.
kapcsolata.
Kimeneti 1. Ellendrizze, hogy a kabel fizikailag teljes. Megfelel8 intézkedéseket kell hozni a stabil
Kabel — X — hegesztés megszerzése és az esetleges aramités
2. Ellendrizze, hogy a szigetelés karosodott vagy megelézése érdekében.
laza a kapcsolat.
. | 1. Ellenérizze, hogy a kabel fizikailag teljes.
Bemeneti BY gtel
kabel 2. Ellendrizze, hogy a szigetelés karosodott vagy
laza a kapcsolat.
1. Ellendrizze, hogy a foldelt kdbel rogzitett és
Féldelt nincs rovid zarlat. Megfelel§ intézkedést kell hozni az esetleges
kabel 2. Nézze meg, hogy a hegeszté felszerelés jol aramtés megel6zése érdekében.
foldelt.




12. A Gép Csatlakozasi Abraja
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