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lvpont MCU MIG-252/302 SZINERGIKUS DC
MIG/MMA/LIFT-TIG HEGESZTOGEP

Ez a hegeszt6gép ipari és professzionadlis hasznalatra lett tervezve, az IEC97 nemzetkdzi biztonsagi
elGirasok szerint.

Ezennel biztositjuk, az egy éves garanciat erre a hegesztégépre, a megvasarlas datumatol
szamitva.

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

Kérdésével forduljon hozzank bizalommal !
Forgalmazo és szerviz : lvpont 2002 Kft.
9028, Gy6r, Jozsef Attila u. 43. Tel: 96/429-906

E-mail: ivpont@ivpont2002.com

Biztonsag

Hegesztés és vagas veszélyes a gépkezelbre, a munkaterileten vagy kdzelében tartézkodokra, ha a gép nem
helyesen van Uzemeltetve. Ezért, a hegesztés/vagas teljesitménye csak és kizardlag szigoruan a védelmi
szabalyzatot betartva mikddhet. Kérem olvassa el a kdvetkez8 utmutatét gondosan mielétt belizemeli vagy
hasznalja a szerkezetet.




-A funkciok kapcsolgatdsa rolcsolhatja a gépet, mikdzben mukodik.
-Vélassza le az elektrdda tartd kdbelt, miel6tt megkezdi a hegeszté haszndlatat.

-A biztonsdgi kapcsold megvédi a gépet az elektromos szivargastol.

-A hegesztési eszkdzoknek jo mindséglieknek kell lennitik. i @ E
-Szakképzett gépkezel6k sziikségesek.

Elektromos Aram: Halalos is lehet!

-Csatlakoztassa a foldel6vezetéket az alap szabdlyzati médon.

-Keriilje mindenféle kapcsolatot a hegeszt6 dramkorének é16 elektromos rés:

illetve az elektrédakat és vezetékeket puszta kézzel. A gépkezelGnek m

hegeszt6keszty(t kell viselnie hegesztési munkalatok kézben.
-A gépész a munkadarabot tartsa tdvolabb magatol.
Keletkezett gaz és fiist hegesztés, vagas kézben: kartékony az egészségre.
-Keriilje a hegesztés kozben keletkezett flist és gazok belélegzését.
-Tartsa jol szell6zve a munkateriletet.
fvsugarak: emberi szemre és bérre veszélyes!
-Viseljen hegeszts sisakot, anti-radiation Gveget és munkaruhat hegesztés kozb
-Biztonsagi intézkedések a kozeli munkaterileten tartozkodokat is érinti.
Tiiz veszély

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

-Legyen tlizoltd késziilék a kozelben, és legyen egy képzett ember, aki tuuja
hasznalni.

Zaj: hallasra karos lehet.

-Hegesztés/ vagas altal keletkezett zajok miatt megfelel§ flilvédd javasolt, ha a zaj
nagy mértékd.

Meghibasodas esetén:

‘Nézze meg a leirast.

-Keresse fel a forgalmazét vagy a szervizt.




A Késziléket kezel6 alkalmazottaknak rendelkeznitk kell a hegesztési munkak elvégzéseéhez szikséges
képesitéssel:

¢ rendelkeznie kell elektromos hegeszt6i jogosultsaggal a gazpajzsok hegesztésére,
e az ersaramu berendezések, példaul hegesztéberendezések és elektromos arammal miikd6dé
segédberendezések lizemeltetésére vonatkozo egészséguigyi és biztonsagi szabalyok ismerete,

e ismernie kell a palackok és a s(ritett gaz (argon) berendezések kezelésére vonatkozé egészségigyi
és biztonsagi szabdlyokat,

e ismerje meg a kézikdnyv tartalmat, és haszndlja a készlléket rendeltetésszerien

FIGYELEM!
A készllék telepitése és elinditasa elétt olvassa el az utasitasokat

1. ALTALANOS MEGJEGYZESEK

A készilék Uzembe helyezése és lzemeltetése csak a jelen hasznalati utmutatd alapos elolvasasa utan
végezhet6 el.

A készilék folyamatos miszaki fejlesztése miatt egyes funkcidi médosulhatnak, mikddésik részletesen

eltérhet a kézikonyvben leirtaktol. Ez nem készilékhiba, hanem a haladas és az eszk6zon végzett folyamatos
modositasi munka eredménye.

A készilék nem megfeleld miikddésbdl eredd karosodasa a garancia érvényét veszti. A t6ltén barmilyen
modositas tilos, és a garancia érvényét veszti

2. BIZTONSAG

A készuléket kezeld alkalmazottaknak rendelkeznilk kell a hegesztési munkak elvégzéséhez szikséges

képesitéssel:

e rendelkeznie kell elektromos hegesztéi jogosultsaggal a gazpajzsok hegesztésére,

e az erBsaramu berendezések, példdul hegesztbberendezések és elektromos &rammal mikodd
segédberendezések Uizemeltetésére vonatkoz6 egészségligyi és biztonsagi szabalyok ismerete,

e az elektromos berendezések, példaul hegesztéberendezések és segédberendezések Uzemeltetésére
vonatkozo6 egészségligyi és biztonsagi szabalyok,

e ismernie kell a palackok és a s(ritett gaz (argon) berendezések kezelésére vonatkoz6 egészségugyi és
biztonsagi szabalyokat,

e ismerje a kézikdnyv tartalmat, és haszndlja a késziléket rendeltetésszeriien

FIGYELEM AN\

A hegesztés veszélyeztetheti a kezel6 és a kozelben tartézkodé személyek biztonsagat. Ezért a
hegesztés soran kiilonleges évintézkedéseket kell tenni. Hegesztés el6tt olvassa el a munkahelyi
egészségiigyi és biztonsagi eléirasokat.

A MIG/MAG elektromos hegesztés soran a kovetkezo veszélyek allnak fenn:
e ARAMUTES

AZ iV NEGATIV HATASA AZ EMBER SZEMERE ES BORERE

GOz- ES GAZMERGEZES

EGES

ROBBANAS ES TUZVESZELY

ZAJ




Aramiités megel6zése:

e Csatlakoztassa a készlléket miszakilag hatékony, megfeleld védelemmel és nullazasi hatasfokkal
rendelkezd elektromos rendszerhez (kiegészité aramutés elleni védelem); a hegesztd munkahelyén Iévé
egyéb eszkozoket ellendrizni kell, és megfeleléen csatlakoztatni kell a halézathoz,

o A vezetékeket kikapcsolt készuléekkel kell telepiteni,

e Ne érintse meg egyszerre az elektrodatartd, az elektroda és a munkadarab nem szigetelt részeit,
beleértve a készllékhazat,

e Ne haszndljon sérilt szigetelési bilincseket és aramvezetékeket,

e Specialis aramitésveszélyes korlilmények kozott (magas paratartalmu kérnyezetben, zart tartalyokban
végzett munka) a hegesztét seqgitd, a biztonsagot felligyelé asszisztenssel dolgozzon, hasznaljon j6
szigeteld tulajdonsagu ruhazatot és keszty(it,

e Ha barmilyen szabalytalansagot észlel, kérjuk, forduljon illetékes személyhez azok eltavolitasa
érdekében,

e Tilos a készliléket eltavolitott burkolattal mikodtetni.

Az elektromos iv emberi szemre és borre gyakorolt negativ hatasainak megel6zése:

e - Viseljen védéruhazatot (kesztyd, kétény, bércipd),
e - Hasznaljon megfelel6en kivalasztott szlirével ellatott védbépajzsot vagy sisakot,
e - Alkalmazzunk nem éghet6 anyagbdl készilt védéfliggdnyoket, és valasszunk megfelels szineket a

falakhoz, amelyek elnyelik a karos sugarzast.

A hegesztés soran az elektrodak bevonatabdl és a fém parolgasabol szarmazo g6zok és gazok altali
mérgezés megelbzése:

e - Haszndljon korlatozott Iégcserét biztositd allvanyokra szerelt szell6z8berendezéseket és elszivokat,
e - Friss leveg6vel fujja ki, ha zart térben dolgozik (tartalyok),
e - Haszndljon maszkot és Iégzbkészuléket.

Egés megelbzése:

e - Hasznaljon megfelel6 védbruhazatot és labbelit az ivsugarzas és a frocskolés okozta égési sérilések
elkerulése érdekében,
e - Kerllje el, hogy a ruhakat zsirral vagy olajjal szennyezze be, amely meggyulladhat.

Robbanas és tlizvédelem:

e - Tilos a gép hasznalata és hegesztése olyan helyiségekben, ahol robbanas- vagy tlizveszély all fenn,
e - A hegesztdallomast tlizolté berendezéssel kell felszerelni,

e - A hegesztéallomasnak biztonsagos tavolsagra kell lennie a gyulékony anyagoktdl.

A zaj negativ hatasainak megelézése:

e - Haszndljon flldugot vagy mas zajvédelmi intézkedéseket,
e - Figyelmeztetés a kdzelben tartézkodé emberek veszélyére.
FIGYELEM!

Ne haszndljon aramforrast a fagyott csévek olvasztasahoz.

A készllék elinditasa el6tt:

e Ellendrizze az elektromos és mechanikus csatlakozasok allapotat. Sérilt szigetelésii tartok és kabelek
nem hasznalhaték. A fogantyuk és az aramvezetékek nem megfeleld szigetelése aramuitést okozhat,

e Biztositson megfeleld munkakérilményeket, azaz gondoskodjon megfelel6 h&mérsékletrdl,

paratartalomrol és szell6zésrél a munkahelyen. védeni kell a légkori csapadéktol a zart helyiségeken kiviil,

Helyezze a tolt6t olyan helyre, ahol kdnnyen kezelhetS. A hegesztégépet kezel§ személyeknek:

Jogosult elektromos hegesztésre MIG/MAG mddszerrel,

Ismeri és betartja a hegesztési munkakra vonatkozo egészséguligyi és biztonsagi eldirasokat,

Hasznaljon megfeleld, specialis védbfelszerelést: keszty(t, kétényt, gumicsizmat, hegeszt6pajzsot vagy

sisakot megfeleléen kivalasztott sz{irével,

o Orizze meg a hasznalati Utmutaté tartalmat, és hasznélja a hegesztégépet rendeltetésszeriien. A
késziléken barmilyen javitast csak a csatlakozédugonak a konnektorbdl vald kihuzasa utan szabad




elvégezni.

e Amikor a készulék a haldézatra van csatlakoztatva, a hegesztéaramkort alkoté elemeket nem lehet puszta
kézzel vagy nedves ruhaval megérinteni.

e Tilos eltavolitani a kilsé burkolatokat, amikor a késziilék csatlakozik a halézathoz.

e Az egyeniranyiton végzett barmilyen valtoztatas 6nmagaban tilos, és a biztonsagi feltételek romlasat
jelentheti. Minden karbantartési és javitasi munkat csak arra felhatalmazott személy végezhet, a
biztonsagi feltételek betartasaval hatalyos az elektromos berendezésekre.

e A hegeszt6gép hasznélata robbanas- vagy tlizveszélyes helyiségekben tilos! A hegesztéallomast tiizolté
berendezéssel kell felszerelni.

e A munka befejezése utan hizza ki a tapkabelt a készulékbdl.

e A fent bemutatott fenyegetések és altalanos munkavédelmi szabalyok nem terjednek ki a hegeszt6
biztonsagi kérdéseire, mivel nem veszik figyelembe a munkahely sajatossagait. Ezek fontos kiegészitése
a munkahelyi OHS utasitasok, valamint a feliigyel6 személyzet altal adott képzések és utasitasok.

3. ALTALANOS LEIRAS

A szinergikus MIG 252 PRO hegeszt6gép acélok és szinesfémek kézi hegesztésére szolgal. Lehetévé teszi a
hegesztést MMA-val (bevonatos elektrodaval), MMA-val impulzussal, TIG-LIFT, TIG-LIFT impulzussal és MIG
! MAG-modszerekkel. A MIIG/IMAG hegesztés egy- és dupla impulzussal is elvégezheté. A MIG / MAG
modszer manualis és szinergikus Gzemmoddban is hasznalhato, leegyszerisitve a miikddését, és lehetévé
teszi a hegesztbégép hasznalatat a kevésbé tapasztalt emberek és amatérok szamara. A polaritas
megvaltoztatasaval a készilék lehetévé teszi a MIG/IMAG hegesztést szabvanyos arnyékolt huzalokkal és
Onarnyékold porhuzalokkal egyarant.

A készilék lehetévé teszi egy orsopisztoly (SG) csatlakoztatasat a benne felszerelt mini huzaladagoléval és
egy acél vagy szines D270-es huzaltekerccsel.

A készilék IGBT technologiaval készilt, amely lehetévé teszi a hegeszté tdmegének és méreteinek jelentés
csokkentését, valamint a hatékonysag noévelését, mikdzben csokkenti az energiafogyasztast.

A hegesztégépet zart vagy fedett helyiségekben hasznaljak, amelyek nincsenek kitéve kozvetlen idéjarasi
viszonyoknak.




4. TECHNIKAI PARAMETEREK

4.1 Hegesztégép

Model MCU MIG-252 MCU MIG-302
Tapfesziltség: AC 3*400V 50Hz
Energiafelhasznalas: 9.5 KVA 14KVA
Névleges feszlltség terhelés nélkili allapotban 58V 64V

A huzaltekercs atméréje: 200mm,270mm,300mm
Hegeszt&aram: MIG: 30 — 250 A; MIG: 30 — 300 A;

MMA: 20 — 220 A; MMA: 20 — 280 A;
Lift TIG:20 — 250 A Lift TIG:20 — 300 A

Lassu inditas 0-10

Induktivitds -10~10

Hegesztéaram korrekcio -3~3V

Visszaégés szabalyzas 0-10
Gaz utéaramlas 0.0~2.0S

Spot time 0.0~ 2.0S

4.1.1. Paraméter-beallitasi tartomanyok

Hegeszt6aram: MIG: 30 — 250 A; MMA: 20 — 220 A; TIG:20 — 250 A
Hegesztési fesziiltség: MIG: 11 -28V

Induktivitas: -10 - +10

Gaz eléaramlas: 0-2s

Gaz utdéaramlas 0-2s

ARC FORCE (MMA): 0-10

HOT START (MMA) 0-10

Munkaciklus:

A munkaciklus 10 perces peridduson alapul. A 60%-0s munkaciklus azt jelenti, hogy 6 perces miikddés utan 4
perces szunetre van szikség. A 100%-os munkaciklus azt jelenti, hogy a készilék folyamatosan,
megszakitasok nélkil tud mikaédni.

FIGYELEM! A fiitési teszteket kornyezeti levegé homérsékleten végeztiikk. A 20°C-os munkaciklust
szimulaciéval hataroztuk meg.

Biztonsagi besorolas:
Az IP meghatarozza, hogy az eszk6z milyen mértékben ellendll a szilard és vizszennyez§ anyagok
behatolasanak. Az IP21 azt jelenti, hogy a késziléket beltéri hasznalatra tervezték.

Tulmelegedés elleni védelem:

Az IGBT modult tulmelegedés ellen egy védbéberendezés védi, amely lekapcsolja a hegeszt6gép tapellatasat.
Néhany perc mulva a készulék olyan hémérsékletre hil le, amely lehetdévé teszi, hogy automatikusan ujra
bekapcsoljon. Ez idd alatt ne hizza ki a tapellatast, mert a folyamatosan miikédé ventilator lehiti a készulék
bels6 hiitébordait, hogy gyorsabban csdkkentse a h&mérsékletet. Az Ujrainditas utan ne felejtse el korlatozni a
hegesztési paramétereket a készullék folyamatos miikédése érdekében.

5. A GEP ELOKESZITESE MUNKARA
Ha a készlléket hideg helyen taroljak vagy szallitjdk, a munka megkezdése el6tt a késziléket nulla folé kell

melegiteni.
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. Polaritasvalto

. "-" foglalat

. Tapkabel

. F6kapcsolo

. Védégaz csatlakozd
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Ventillator

10. Foldelés

11. Reduktor melegit6 csatlakozas
12. Huzal dobtarté

13. Huzaladagolé




6. Kabelcsatlakozas

6.1.1

MMA funkcio

A hegeszt6kabelek végeit az el6lapon 1évé (3) és (5) aljzatokhoz kell csatlakoztatni ugy, hogy az elektréda
megfeleld pdlusa az elektrodatarton legyen. A hegesztékabel csatlakozasanak polaritdsa a hasznalt elektroda
tipusatdl figg, és az elektroéda csomagolasan van feltiintetve (DCEN negativ vagy DCEP pozitiv). A visszatéré
tomlé bilincsét biztonsagosan régziteni kell a munkadarabhoz. Csatlakoztassa a készUllék csatlakozéjat egy
230 V-os 50 Hz-es fali aljzathoz.
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6.1.2 Lift-TIG/AWI funkci6 ( koppintés)
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Az ezzel a mddszerrel végzett hegesztéshez AWI pisztolyt kell hasznalni. Gazhltéses, 200A terhelhetéségd,

védbgaz-szabalyozé szeleppel van felszerelve.

A munkakabel a negativ polaritasu aljzathoz (5), a gdzvezetéket pedig a gazpalackon lévé szabalyozohoz kell
csatlakoztatni. Csatlakoztassa a forras pozitiv pdlusat (3) a munkadarabhoz egy testkdbel segitségével.
Csatlakoztassa a készilék csatlakozéjat egy 230 V-os 50 Hz-es fali aljzathoz
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6.1.3. MIG funkcié és keményforrasztas
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A MIG hegeszt6pisztolyt csatlakoztassa a hegesztégép kdzponti csatlakozéjahoz (1). A nyomasszabalyozé
gazvezetékét a készlilék hatuljan lévé gazcsatlakozéhoz (8) kell rogziteni. Dugja be a polaritasvaltd dugét (4)
a foglalatba (3). Csatlakoztassa a hegeszt6gép negativ pdlusat (5) a munkadarabhoz egy testkabel
segitségével. Csatlakoztassa a késziilék csatlakozoéjat egy 230 V-os 50 Hz-es fali aljzathoz.

6.1.3.2 Hegesztés porbeles huzallal




A MIG hegeszidpisztolyt csatlakoztassa a hegesztégép kozponti csatlakozoéjahoz (1). Dugja be a
polaritasvalté dugét (4) az aljzatba (5). Csatlakoztassa a hegesztgép pozitiv pdluséat (3) a munkadarabhoz
egy testkabel segitségével. Csatlakoztassa a készllék csatlakozdéjat egy 230 V-os 50 Hz-es fali aljzathoz.
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6.1.3.3 Hegesztés orsopisztollyal (opcio)

A MIG hegesztdpisztolyt csatlakoztassa a hegesztégép kozponti csatlakozoéjahoz (1). Dugja be a
polaritasvalté dugét (4) a foglalatba (3). Csatlakoztassa a hegesztégép negativ polusat (5) a munkadarabhoz
egy testkabel segitségével. Csatlakoztassa a készllék csatlakozoéjat egy 230 V-os 50 Hz-es fali aljzathoz.
Az huzalvezet6 egység felett talalhaté kapcsolét (11) orsopisztoly (Push-Pull) allasba kell allitani.

6.2 Véddgaz bekotése

1. Rogzitse a gazpalackot és biztositsa leesés ellen.

2. Egy pillanatra nyissa ki a szelepet a palackon, hogy eltavolitsa a szennyez&déseket.

3. Szerelje fel a nyomasszabalyozot a palackra.

4. Csatlakoztassa a nyomascsOkkentét egy gazcsoével (8) a hegesztégép hatuljan talalhaté csonkhoz.
5. Nyissa meg a palack szelepét és a reduktort.

6.3 Csatlakozas a féhalézathoz

1. A készuléket csak egyfazisu, haromvezetékes, foldelt nullapontos tapfesziltség rendszerben szabad
hasznalni.

2. A MIG 252 inverteres egyeniranyité 230V 50 Hz-es, 25 A-es biztositékokkal védett, id6késleltetd halozattal
val6 egylttmikodésre alkalmas. Az aramellatasnak stabilnak, feszlltségesések nélkil kell lennie.

3.A készilék tapkabellel és dugoval van felszerelve. Az tapegység csatlakoztatasa el6étt gy6z8djon meg arrdl,
hogy a fékapcsold (6) OFF allasban van.

6.4 A huzaldob elhelyezése

1. Nyissa ki a géphaz oldalsé burkolatat.

2. Ellenérizze, hogy a huzaltol6 t6gérgék megfelelnek-e a huzal tipusanak és atméréjének. Ha szikséges,
szerelje be a megfelelé gorgéket. Acélhuzalokhoz ,V” alaku hornyokkal ellatott gérgdket aluminiumhoz ,U”
alaku hornyokkal ellatott gérgéket kell hasznaljon.

3.Helyezze be a huzaltekercset a tengelyre.

4. Biztositsa az dobot leesés ellen.

5. Lazitson a huzaltolé gorg6kon.

6. Huzza meg a huzalt.




7. Helyezze be a huzalt az gérgbkodn keresztul a huzalvezetébe.

8. Nyomja be a huzalt a hajtéhenger hornyaiba.

9. Csavarja le az aramatadot a pisztolyon a tartérél, kapcsolja be a hegesztékésziiléket és tovabbitsa a huzalt
a hegesztégép gyorstold funkcidjaval ameddig a hegesztépisztolynal megjelenik.

10.Miutan a huzal megjelenik a pisztoly kimenetében, engedje el a gombot, és csavarja fel az aramatadot.
11. Allitsa be az adagoléhenger nyoméasat a nyomégomb elforgatasaval. A tdl alacsony nyomas a hajtégérgé
csuszasat okozza, a tul nagy nyomas pedig néveli az el6tolasi ellenallast, ami a huzal deformalédasahoz és
az adagol6 karosodasahoz vezethet.

6.5 A MIG pisztoly el6készitése

A hegesztend® anyag tipusatdl és a huzal atméréjétdl fliggéen helyezze be a megfelelé aramatadot és
huzalvezetd spiralt a MIG pisztolyba.

6.5.1 Gyors huzaltolas

A készUllék gyors huzaltolas funkcioval rendelkezik. A (B) gomb megnyomasa gyors huzaltolast eredményez,
lehetévé téve a kdnnyl beflizést.
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A — Huzal beflizés gomb

«

WIRE INCH

A gomb megnyomasaval a hegeszt6huzal gyorsan befiizhet6. Hasznalhaté huzaltekercs felszerelésekor, hogy
gyorsan be lehessen helyezni a hegesztépisztolyba.

B — Hegesztési mddszer kivalaszté gomb
SYN MIG@ SPL MIG@®

@ LFTTIC@®

A

SYN MIG: MIG/MAG hegesztés szinergikus beallitasokkal. A késziilék az anyag tipusatol és vastagsagatol
fliggben valasztja ki a hegesztési paramétereket. Ezeket a paramétereket a felhasznalé megvaltoztathatja.
SYN MIG médban az aram megjelenitheté és beallithatd.

SPL MIG: a hegeszt6huzal sebességének és a hegesztési fesziiltségnek a kézi beallitasa MIG/IMAG
hegesztésnél.

C- Hegesztdanyag-valaszté gomb: A gomb csak MIG/MAG hegesztés modban aktiv.

FeCo2 @ FeMix@
Fluix @  Cusi3 @
AISI5@®  AlMg5 @

A

Fe Co2: CO2 szénacél hegesztéshez 100% CO2-t hasznalnak.
Fe Mix: szénacélok hegesztése Ar/CO2 keverékkel. Az ajanlott keverési arany 82% Ar és 18% CO2.
Flux: gaz nélkil, 6nvédé acélhuzallal torténd hegesztés.

Cusi3: keményforrasztas
A paraméterek kivalasztasakor alacsony feszultségértékek és magas huzaladagolasi sebességek valasztasa
ajanlott. Az argon ajanlott védégazként, de j6 eredmények érhetdk el argon és CO2 (82/18) keverékének
hasznalataval is. Az induktivitast kisérletileg kell beallitani a hegesztett anyag vastagsagatol és tipusatol fliggben,
figyelembe véve a szikséges hegesztési alakzatot. Réz alapu toltéanyagokat hasznalnak altaldban kiegészit
anyagként.

AISi5: sziliciumotvozetek hegesztése argonpajzsban.
AlMg5: aluminium-magnéziumoétvdzetek hegesztése argonpajzsban.

D. E - vezérld potméterek

V «~ - A v
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PARAMETER CHOICE PARAMETER CHOICE

A (D-bal) és (E-jobb) gombokkal Iehet kivalasztani a funkciét és beallitani annak paramétereit.




A gombok balra forgatasaval csokken, jobbra forgatasaval n6é a paraméter értéke. Az aktualisan beallitott
paramétert vagy paramétercsoportot a paramétertablan a megfeleld LED kigyulladasa jelzi.
Paramétercsoport esetén az (E-jobb) gomb megnyomasaval valthat a csoport egyes paraméterei k6zott. Az
(E-jobb) gombbal a legtébb paraméter beallithatd, a (D-bal) gombbal pedig a SYN MIG szinergikus
beallitasok segitségével a feszlltségkorrekcio, az SPL MIG-ben pedig a feszlltség beallithaté.

F — Gaz teszt

> l GAS TEST
)

A gomb csak MIG.MAG hegesztés kdzben aktiv.
A gomb lenyomva tartasaval véddgaz aramlik ki, elengedésével a gazaramlas leall.

G — MIG hegesztdpisztoly vezérl6 gomb lzemmaod

H-gomb a huzalatméré kivalasztasahoz

A gomb csak MIG / MAG hegesztés moédban aktiv, a huzal atméréjének kivalasztasahoz hasznalhaté. A
megfeleld méd kivalasztasat a vezérl6 diéda kigyulladasa jelzi.
J-Feszultség kijelzd

Hegesztési fesziiltségkorrekcié (SYN MIG alatt)

K- Hegesztéaram/hegeszt6huzal sebesség kijelzése

Megjeleniti a paraméterek értékeit




L- paraméter beallitasi diagram

Hot start

MMA médszer — Hot Start:

A Hot Start funkcié, mas néven forré inditas”, az ivgyujtas pillanatdban mikddik, és a
hegeszt6gép altal beallitott érték félé emeli a hegesztési aramot. A Hot Start célja, hogy
megakadalyozza az elektréda anyaghoz val6 tapadasat, és segitséget nyujt az ivgyujtas
soran. Kis alkatrészek hegesztése esetén ajanlott alacsony értékeket haszndlni ehhez a
funkciohoz, hogy elkertlhetd legyen az anyag atégése.

Beallitasi tartomany: 0-10

Arc Force

MMA maodszer — lv er6:

Az Iv er6 funkcid lehetévé teszi a hegeszt6iv dinamikajanak beallitasat. Az iv hossza
csoOkkenésével a hegesztbaram ndvekszik, ami segit stabilizalni az ivet. Az érték csokkentése
Iagyabb ivet és sekelyebb behatolast eredményez, mig az érték novelése mélyebb behatolast
és rovidebb ivvel torténd hegesztést tesz lehetévé. Magas IV ERO beallitassal minimalis
ivhosszal és nagy elektrédaolvadasi sebességgel lehet hegeszteni.

Beallitasi tartomany: 0-10

Anti-stick

MMA médszer — Anti-stick ON/OFF:
Segit az elektréda kdnny( levalasztdsaban, ha az a munkadarabhoz ragadt.

VRD

MMA modszer — VRD funkcié BE/KI

Ez a funkcié csokkenti a fesziltséget terhelés nélkili allapotban. A megfelelé
feszlltségérték az ivgyujtas el6tt all vissza. Ez minimalisra csOkkenti az aramutés
kockazatat, de egyes esetekben megnehezitheti az ivgyujtast.

Slow start

Lassu huzaladagolas. Csak MIG médszerek esetén. Beallitasi tartomany: 0 ~ 10

Inductance

Az induktivitas beallitasa lehetévé teszi az iv jellemzdinek optimalizalasat a
hegesztett anyag vastagsagatol, a hegesztési modszertél és a kdrtlményektol
figgéen. Ez a funkcidé hasznos vékony anyagok MIG/MAG maodszerrel torténd
hegesztésekor, megakadalyozva azok atégését, valamint horganyzott elemek

keményforrasztasakor.

Az induktivitas értékének megvaltoztatasa a CO2 védbégaz hasznalata esetén a
hegesztési froccsenések csdkkentésére is hatassal van. A magasabb (+)
induktivitas érték csdkkenti a fréccsenéseket, mig a negativ (-) érték noveli
azokat. Az induktivitas értékének optimalis beallitasa tobb tényez6tdl fligg, és
eltérhet a szabvanyos ajanlasoktdl, ezért azt hegesztési prébak soran kisérletileg
kell beallitani.

Ennek a paraméternek a beallitasa lehetévé teszi vékony (legfeljebb 3 mm)
horganyzott elemek keményforrasztasat is rézétvozetbdl (CuSi3) készilt
huzalokkal tiszta argonban vagy egyes esetekben Ar/CO2 keverék védbégazban.
Bedllitas: -10 ~ 10

Burnback

A visszagyulladasi id6 beallithatd, amely meghatérozza a fesziltség id6tartamat a
készulék kimenetén a huzaladagolas leallasa utan. Ez a funkcié megakadalyozza, hogy
a hegeszt6huzal a munkadarabhoz tapadjon, és el6késziti a huzal végét a kdvetkez6
ivgyujtashoz. A funkcié magasabb értékei azt eredményezik, hogy a huzal kézelebb ég
vissza az érintkez6hegyhez.
Beallitas: 0 ~ 10

Post gas time

#

Gazaramlas id6tartama. Csak MIG médszerek esetén. Beallitasi tartomany: 0,0 ~ 2,0S.

Spot time

Ponthegesztési id6. Ez a funkcid csak a MIG mddszereknél érheté el kézi tzemmaddban.
Beallitasi tartomany: 0,0 ~ 2,0S

Keményforrasztas

A paraméterek kivalasztasakor alacsony feszultségértékek és magas huzaladagolasi sebességek valasztasa
ajanlott. Az argon ajanlott védégazként, de jo eredmények érheték el argon és CO2 (82/18) keverékének
hasznalataval is. Az induktivitast kisérletileg kell beallitani a hegesztett anyag vastagsagatol és tipusatdl
fuggben, figyelembe véve a szlkséges hegesztési alakzatot.




Kiegészitdé anyagként altalaban réz alapu toltéanyagokat hasznalnak. Ezek a CuSi3 vagy SG-CuAl jel6léssel
ellatott huzalok.

Javasolt 3 métert meg nem haladé hosszusagu, teflon béléssel ellatott hegesztépisztoly hasznalata.

8.

PARAMETER BEALLITASOK
8.1.MMA és PULSE MMA médszerek
Az MMA vagy PULSE MMA mddszer kivalasztasa utan a paraméterek az alabbi tablazat szerint allithatok be.

A hegesztéaram a beallitdé gombbal kdzvetlenil a gép bekapcsolasa vagy a hegesztési mod valtasa utan
allithato

| MMA PULSE MMA
Arc Striking|__1Y Arc Strking o1
Hott Hott
Force Force [ Force l Force I
Cur l Peak I Ip-p I
Welding Slop l Hz l Freq I
VRD
|Duty Ratiol Duty |
Welding |—C24r
VRD

VRD funkcié

A VRD funkcié csokkenti a fesziltséget Uresjaratban. A megfelel6 fesziltségérték csak az iv kitdrése el6tt all
helyre. Ez minimalisra csdkkenti az aramutés kockazatat, azonban bizonyos esetekben akadalyozhatja az iv
kigyulladasét.

ARC FORCE funkcio

Az ARC FORCE funkcid lehet6vé teszi a hegesztési iv dinamikajanak beallitdsat. Az iv hosszanak lerdvidulése
a hegesztéaram novekedésével jar egyutt, ami stabilizalja az ivet. Az érték csOkkentése lagy ivet és kisebb
behatolasi mélységet eredményez, mig az érték ndvelése mélyebb behatolast és rovid ivhegesztés
lehetéségét okozza. Ha az ARC FORCE funkcié magasra van allitva, akkor hegeszthet ugy, hogy az ivet
minimalis hosszusaggal és magas elektrodaolvadasi sebességgel fenntartja.

HOT START funkcié

A HOT START funkciét népszerlien hot startnak nevezik. Akkor mikédik, amikor az iv meggyullad,
atmenetileg a hegeszt6aramot a hegesztd altal beallitott érték félé emeli. A HOT START célja, hogy
megakadalyozza az elekiréda letapadasat és nagy segitség az iv gyujtasakor. Kisebb alkatrészek
hegesztésekor ajanlatos kikapcsolni ezt a funkciét, mert kiégést okozhat.

8.2 LIFT TIG és PULSE TIG funkcié

A LIFT-TIG vagy PULSE TIG mddszer kivalasztasa utan a paraméterek az alabbi tablazat szerint allithaték
be. A hegeszt6aram a beallitd gombbal kdzvetlenll a gép bekapcsolasa vagy a hegesztési mod valtasa utan
allithato.




’ LIFTTIG ‘ ’ PULSE TIG

|

[ welding cur | [ Peak [ 1pp |
[ Serial number | [ Hz | Freq |
[Duty Ratio | Duty |

[ welding | cur |

8.3 SYN MIG, PULSE, D-PULSE és SPL MIG funkcié

A MIG hegesztés soran a készilék szinergikus (SYN MIG, PULSE, D-PULSE) és kézi (SPL MIG)
Uzemmaddban mikddhet. A szinergikus mod lehetévé teszi a hegesztési paraméterek kivalasztasat a kevésbé
tapasztalt felhasznalék szamara. Ebben az ldzemmddban a készilék automatikusan kivalasztia a
hegesztéaramot és a huzaltolas sebességét a hegesztendd anyag tipusatdl és az elektrédahuzal atméréjétdl
fuggben. Lehetéség van a hegesztési feszliltség korrekciojara.

A kézi Gizemmadd lehetéveé teszi a felhasznald szamara a hegesztési fesziiliség és a huzaltolas sebességének
igény szerinti kivalasztasat. A kivalasztott szabalyozasi médtdl és hegesztési modtédl fliggben az alabbi
tablazat szerinti beallitas lehetséges.

[ 08/1,0 | [ 10/12 | [ 0,8/1,0 | [ 10/12 | [ os/10 | [ os/10 |
[ FeCo2 | [ AlMg5 | [ Fe MIX | [ AlSiS | [ £308 | [ £316 |

i} i} i i i} i}

‘ SYN MIG / PULSE /D-PULSE / spLMIG ‘

I Control Mode

| 2T | I 4T I I S2T I I S4T I I SPOT I I CPOT |
[ ] | ] | L] | L] | L] | [T ] |
Hotl
L . Hotl
Arc Striking Hott Arc Striking
HotU
HotU
Ind IND Ind IND Ind IND Ind IND Ind IND Ind IND
Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p
Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU
| Hz ‘ Freq | | Hz ‘ Freq | | Hz ‘ Freq | | Hz ‘ Freq | | Hz ‘ Freq | | Hz ‘ Freq |
|Duty Ratio [j)uty | |Duty Ratio ¢uty | |Duty Ratio ¢uty | |Duty Ratio Eﬁuty | |Duty Ratio [j)uty | |Duty Ratio ﬁ’uty |
u/n un U/l U/l
Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick Welding |  Tick
StFd StFd StFd StFd
[arcendingu Tendu— ] [arcendingu Jendu ]
| Burnback ‘ Burn | | Burnback ‘ Burn | | ‘ | | ‘ | |Burnback ‘ Burn | |Burnback ‘ Burn |

| ' ‘ Post | | ] ‘ Post | | . ‘ Post | | . ‘ Post | | ' ‘ Post | | ' ‘ Post |
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FIGYELEM! SPL MIG médban nem lehet kivalasztani a hegesztend6 anyagot vagy a huzalatmérét.

Hegesztési fesziiltség korrekcioé szinergikus iizemmaédokban

A hegeszt6aram szinergikus Uzemmoddba allitasa utan lehetséges a hegesztési fesziltség korrekcidja. A
hegesztéaram forgatégombbal (P) torténé beallitasa utan a hegesztési fesziltséget az (L) gombbal lehet
korrigalni. A szinkronprogram szerint beallitott értékhez viszonyitott szazalékos fesziltségvaltozas
ellenérzéséhez, nyomja meg a GAS (C) gombot. A gomb (L) elforgatasaval tovabbi fesziltségkorrekciod
lehetséges. A fesziiltségkijelzéshez vald visszatéréshez nyomja meg ismét a GAS (C) gombot.

Induktivitas szabalyozas

Az induktivitas bedllitasa lehetévé teszi az iv jellemz8inek optimalizalasat a munkadarab vastagsagatol,
valamint a hegesztési médszertél és koérulményektdl fliggéen. Ez a funkcid vékony elemek MIG/MAG
hegesztésénél, a kiegés megeldzésében és horganyzott elemek keményforrasztasanal hasznos.

Az induktivitas értékének moddositasa csoOkkenti a hegesztési frocskdlés mennyiségét is CO2 véddgazos
hegesztéskor. Minél nagyobb az induktivitas értéke (+), a froccsenés mennyisége csokken, ha az érték
negativ (-), akkor a fréccsenés mennyisége né. Az induktivitas értékének optimalis beallitasa tobb tényez6tél
figg, és eltérhet a szabvanyos ajanlasoktél, ezért a hegesztési tesztek soran kisérletileg kell kivalasztani.
Ennek a paraméternek a beallitasa lehetévé teszi vékony (legfeliebb 3 mm-es) horganyzott elemek
keményforrasztasat is, amelyek rézotvozetbdl készilt CuSis huzalokbdl készlltek tiszta argon védégazzal
vagy bizonyos esetekben Ar / CO2 keverékekben (82/18).

A hegesztégép beépitett szinergikus programokkal rendelkezik a kivalasztott anyagokhoz, huzalatmérékhéz
és védbgazokhoz az alabbi tablazat szerint:

Alapanyag Jelblés Tipus Huzal atméré Ajanlott védégaz
Acél Fe Co2 0.8/1.0 CO2
Fe Mix 0.8/1.0 Ar+CO2 (82/18)
Aluminium AlMg5 ER5356 1.0/1.2 Argon
AISi5 ER4043 1.0/1.2 Argon
E308 ER308LSi 0.8/1.0 Ar+COz2 (98/2)
Rozsdamentes
acél E316 ER316LSi 0.8/1.0 Ar+CO2 (98/2)

e Hasznaljon j6 mindségl argont: ajanlott 4.8 és felett

Ezen kivul az Gzemi korilményektdl figgéen bedllithatd az induktivitas értéke, amely befolyasolja a varrat
alakjat, a beolvadas mélységét és a hegesztés kdzbeni froccsenések szamat. Figyelembe kell venni, hogy a
szinergikus lzemmaodban javasolt hegesztési paraméterek a kivalasztott csoportba tartozé tipikus hegesztési
anyagokra és az ajanlott véddégazokra vonatkoznak. Kilonféle 6tvézetanyagok hegesztésekor eléfordulhat,
hogy a miikddési paraméterek nem optimalisak, és a beallitasok mddositasat igénylik. Emiatt a szinergikus
modot nem univerzélis paraméterezési javaslatként kell kezelni, hanem a beallitdsok pontos beallitdsdnak
kimeneti alapjaként.

Az SPL MIG kézi funkcid, azaz a paraméterek kézi kivalasztasa kiléndsen a keményforrasztasnal hasznos.
A harom hegesztési paraméter segitségével allitsa be az optimalis beallitast a megfelelé hegesztés
eléréséhez. A paraméterek kivalasztasakor valasszon alacsony fesziltség értéket és nagy huzal-elétolasi
sebességet. Védégazként argon alkalmazasa javasolt, de j6 eredményt ad az argon és CO:2 keverékének
(82/18) alkalmazasa is. A varrat sziikséges alakja miatt az induktivitast kisérletileg kell megvalasztani a
hegesztendd anyag vastagsagatodl és tipusatdl fuggden.

Kiegészité anyagként leggyakrabban rézalapu hozaganyagokat hasznalnak. Ezek CuSis vagy SG-CuAl
feliratu vezetékek.

Legfeljebb 3 m hosszusagu pisztoly javasolt, teflon betétel.

ALUMINUM OTVOZET HEGESZTES

Szinergikus tzemmaddban az aluminium hegesztéséhez két program kozul (AlSis vagy AlMgs) valaszthat. A




programokat elsésorban 6ntédei aluminiumhoz szant ER 4043 tipusu ALSis huzalokkal és ER 5356 tipusu
AlMgs huzalokkal torténé hegesztésre vélasztottuk, amely minden tipusu szerkezet és forma hegesztésére
alkalmas.

Az aluminium hegesztése nem egyszerl feladat, a hegeszt6tél tapasztalatra, tudasra és bizonyos
gyakorlatokra van szikség, amelyek megkdnnyitik az aluminiumelemek hegesztését. A szinergikus
programban 1év8 eszkdz kivalasztja a kimeneti paramétereket a megfeleld tipusi anyagokhoz és
vezetéktipusokhoz. Az igényeknek megfeleléen a kivant hatas elérése érdekében megfelel6 fesziiltség- és
induktivitaskorrekciokat kell végezni.

El6szor is emlékezni néhany fontos dologra, amelyek jelentésen befolyasoljdk a hegesztési varrat
megjelenését, és hatassal vannak a hegesztési folyamat megfeleld lefolyasara.

Az aluminium elemek hegesztési munkainak megkezdése el6tt a kdvetkezd miveleteket kell elvégezni:

Eszkoz:

0 Gy6z6édjon meg arrdl, hogy a huzaltoldé gorgdk

aluminiummal valé hasznalatra késziiltek: a horony "U"

alaku és a hegeszt6huzal atméréjéhez megfelel6. A nem

megfelel6 hengerek hasznalata huzal deformalodasat és

hegesztési probléméakat okoz.Ugyelien arra, hogy az

tologérgbk ne legyenek tul szorosak. A tulzott
huzalfeszesség adagolasi problémat okozhat.

0 Gybz6djon meg arrdl, hogy a pisztoly aluminiumhoz tervezett teflon betéttel van felszerelve. Az
acélhuzal adagolasara hasznalt acélelemek hasznalata adagolasi problémakat okozhat.

0 Gy6z6djon meg arrél, hogy az aramatadé megfelelé méret,
és aluminiumhuzalhoz valé

Munkaallomas:

0 Ugyeljen a hegesztési munkaterilet  megfelelé
el6készitésére: a csarnok legyen tiszta, j6l szell6z6 és
alacsony paratartalmu. A vas-oxid por vagy az acélerézio
utani por jelenléte elfogadhatatlan.

[0 Az aluminium hegesztdallomast a munka befejezése utan
naponta egyszer ipari porszivoval fel kell porszivézni.

[0 A hegeszt6k ruhazatanak tisztanak kell lennie, a keszty(inek
nem szabad zsirosnak lennie.

Anyag el6készités:

00 A hegesztési helyet kdzvetlenlil a hegesztés el6tt meg kell tisztitani és zsirtalanitani,

0 Az aluminium elemeket zsirtalanitd szerbe martott, tiszta téri6kendével kell letérdlni, pl. aceton (Az
alkohol nem jé zsiroldo szer, aluminium tisztitasanal nem tanacsos hasznaini).

[0 Hegesztés el6tt tavolitsa el a nehéz oxidmaradvanyokat. Ez alapértelmezés szerint manualisan vagy
mechanikusan, acél drotkefével torténik. Abban az esetben, ha az anyag erdésen szennyezett,
eléfordulhat, hogy csiszolasra szorul.

[0 Ha a fellletet megfelel6en el6készitették, a hegesztési folyamatot a lehet6 leggyorsabban el kell
végezni.

[0 Ha az alkatrésznek hosszabb ideig hegesztés nélkul kell maradnia, védje le csomagolépapirral vagy
ragasztdszalaggal.

A hegesztdhuzal megfeleld tarolasa

[0 Az aluminium hegeszt6huzalt tiszta, szaraz kérnyezetben
kell tarolni, lehetéleg az eredeti csomagolasban.

00 A huzalt nem kell Iégkondicionalt helyiségben tarolni, a
legjobb, ha alacsony pératartalom mellett taroljuk. Semmi
esetben nem érintkezhet vizzel, nedvességgel.

[0 Ha a viszonylag hideg huzalt egy meleg, paras napon viszik
a munkaallomasra, és azonnal kinyitjak, eléfordulhat, hogy
nedves levegd szennyezi a huzalt. Ezért, ha a huzalt
légkondicionalt helyiségben tarolja, ne feledje, hogy addig
ne csomagolja ki, amig az fel nem melegszik és nem




alkalmazkodik a kérnyezeti hdmérséklethez.

0 A munka befejezése utan a huzalt ki kell venni az
adagoldbol, és a koévetkezd hasznalatig mianyag
zacskoban kell tarolni.

Aluminiumétvdzetek hegesztéséhez védégazkeént j6 minéségi tiszta argon hasznalhato, ajanlott legalabb 4,8-
as tisztasagu. A gazaramot a vastagsagnak és a hegesztési sebességnek megfeleléen kell megvalasztani.

10. ROZSDAMENTES ACEL HEGESZTESE
A készulékben talalhaté szinergikus program a legnépszeriibb 308LSi és 316LSi rozsdamentes acélok és az

alkalmazott 98/2 Argon + CO2 gazkeverék hegesztésére lett kifejlesztve. Mas erésen 6tvozott acélok és mas
véddgaz keverék hasznalatakor szlikség lehet a hegesztési paraméterek méddositasara.

11. iV INDITASA

11.1 MMA funkcié

Huzza el a bevont elektrodat a munkadarabon az iv kialakulasahoz.

2. lIvinditaskor olyan elektrédaval, amely bevonata megszilardulas utan nem vezetd salakot képez,
elézetesen tisztitsa meg az elektréda hegyét ugy, hogy tobbszér meglti a kemény feliletet, amig
fémes érintkezést nem ér a hegesztett anyaggal.

11.2 TIG funkcié

1. Nyissa meg a TIG pisztoly gazszelepét, hogy a védégaz aramolni kezdjen.

2. Finoman érintse meg az elektrédaval a munkadarabot, valassza le az elektrédat a munkadarabrél a
pisztoly elforgatasaval ugy, hogy a gazfuvdka hozzaérjen a munkadarabhoz.

3. Az iv kigyulladasa utan egyenesitse ki a pisztolyt és kezdje el a hegesztést.

11.3 MIG/MAG funkcié
1. Tartsa kdzel a pisztolyt a munkadarabokhoz ugy, hogy a fuvoka és a munkadarabok kézotti tavolsag
kb. 10 mm legyen.
2. Nyomja meg a hegeszt6pisztoly gombot, és inditsa el a hegesztést.

12. AJANLOTT PARAMETERERTEKEKEK TABLAZATA

12.1 MMA funkcié

Elektréda atméro 2,5 3,2 4,0 5,0

Hegesztb6aram 70 — 100A 110 — 140A 170 — 220A 230- 280A

12.2 TIG funkcié

Vastagsag (mm) Elektroda atmérd Huzal atmero Hegesztéaram (A) Véddgazaramlas
(mm) (Mm) (I'/ min)
0,8 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 1,6 40-70 5-8
1,5 1,6 1,6 50-85 6-8
2,0 20-24 2,0 80-130 8-10
3,0 24-32 2,4 120 - 150 9 -12




12.3 MIG funkcié

« x Szabad
Lemezvas),, - alatmers| Intervallum | IEoS2I0 | HOGRSAE | Hegesatesi| alektroda | Gazaramias
gsag (mm) 9 | sebesség | kimenet |/ min
(mm) (mm) (AND) V) (cm / min) (mm) ( )
0.8 0.8,0.9 0 60~70 16~16.5 50~60 10 10
> 1.0 0.8,0.9 0 75~85 17~17.5 50~60 10 10~15
o 1.2 0.8,0.9 0 80~90 16~16.5 | 50~60 10 10~15
S 1.6 0.8,0.9 0 95~105 17~18 45~50 10 10~15
ol 2 2.0 1.0,1.2 0~0.5 110~120 18~19 45~50 10 10~15
.g § 2.3 1.0,1.2 0.5~1.0 120~130 | 19~19.5 | 45~50 10 10~15
% o 3.2 1.0,1.2 1.0~1.2 140~150 20~21 45~50 10~15 10~15
? 51 4.5 1.0,1.2 1.0~15 160~180 22~23 45~50 15 15
5| 2 1.2 12~16 | 220~260 | 24~26 | 45~50 15 15~20
@ g 1.2 1.2~1.6 220~260 24~26 45~50 15 15~20
ﬁ, 1.2 1.2~1.6 300~340 32~34 45~50 15 15~20
@ 1.2 1.2~1.6 300~340 32~34 45~50 15 15~20
0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15
510 0.8,0.9 0 110 17. 5 130 10 15
89 1.2 0.8,0.9 0 120 18. 5 130 10 15
g 3 1.6 1.0,1.2 0 180 19. 5 130 10 15
¢ Q 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15
@ ﬁ 2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20
gj 3.2 1.2 0 260 26 120 15 20
. Szabad
Lemezvas- | Huzaldt- | Hegesztdara |Hegesztési| Hegesztési| glekiroda Gazaramlas
tagsag mero m fesziltség | sebesség | kimenet (I'/ min)
(mm) (mm) (AND) (V) (ecm/min) | (mm)
&P 1.6 0.8,0.9 60~80 16~17 40~50 10 10
g— 2.3 0.8,0.9 80~100 19~20 40~55 10 10~15
o 3.2 1.0,1.2 120~160 20~22 35~45 10~15 10~15
S 4.5 1.0,1.2 150~180 21~23 30~40 10~15 20~25
Hegesz-
Lemezva Huzal Egé Hegeszt6 tgési Hegesztési Szab’ad Gazaram-
. e 2o A ; . . elektroda -
stagsag atmerd doleosszog aram fesgult— sebesgeg kimenet Ias.
(mm) (mm) ) (AND) s(\e/g); (cm / min) (mm) (I'/ min)
> 1.0 0.8,0.9 450 70~80 17~18 50~60 10 10~15
§ 1.2 0.9,1.0 450 85~90 | 18~19 50~60 10 10~15
§ § 1.6 1.0,1.2 450 100~110 | 19~20 50~60 10 10~15
55 3 2 1.01.2 450 115~125 | 19~20 | 50~60 10 10~15
é 3 o 2.3 1.0,1.2 450 130~140 | 20~21 50~60 10 10~15
=8| & 3.2 1.0,1.2 450 150~170 | 21~22 | 45~50 15 15~20
c"(g':g g 4.5 1.0,1.2 450 140~200 | 22~24 45~50 15 15~20
o & 6 1.2 450 230~260 | 24~27 45~50 20 15~20
§, § 8.9 1.2,1.6 500 270~380 | 29~35 45~50 25 20~25
LY 12 1.2,1.6 500 400 32~36 35~40 25 20~25
&= 1.0 0.8,0.9 450 140 19~20 160 10 15




1.2 0.8,0.9 450 130~150 | 19~20 120 10 15
1.6 1.0,1.2 450 180 22~23 120 10 15~20
2 1.2 450 210 24 120 15 20
2.3 1.2 450 230 25 110 20 25
3.2 1.2 450 270 27 110 20 25
4.5 1.2 500 290 30 80 20 25
6 1.2 500 310 33 70 25 25
<| 3 0. 8 0.8,0.9 100 60~70 16~17 40~45 10 10~15
‘Z’ g,T 1.2 0.8,0.9 300 80~90 18~19 45~50 10 10~15
=3 (7]
é’ ég 1.6 0.8,0.9 300 90~100 | 19~20 45~50 10 10~15
4 g 3 23 0.8,0.9 470 100~130 | 20~21 45~50 10 10~15
§_ & (‘3 ' 1.0,1.2 470 120~150 | 20~21 45~50 10 10~15
§ g: 3.2 1.0,1.2 470 150~180 | 20~22 35~45 10~15 20~25
g = 4.5 1. 2 470 200~250 | 24~26 45~50 10~15 20~25
Huzal atméré Az aramatado6 atmérdje Huzalvezet6 betét
0,8 0,8 Kék
1,0 1,0 Kék / voros
1,2 1,2 Voros
1,6 1,6 Sarga

13. HIBAELHARITAS

Hibajelenség

Ok

Elharitas

Nincs aramellatas, hibajelzés vagy
a gép meghibasodasa

Nincs csatlakozas vagy laza a csatlakozé az
eszkoz belsejében

Ellenérizze és javitsa/cserélje a dugvillat.

Nincs huzaltolas
(az adagol6 motor jar)

Tul alacsony nyomas

Allitsa be a megfelel6 nyomast

Helytelen horony &tmérgji gérgé

Szerelje be a megfelel6 gorgé6t

Piszkos huzalvezetd

Cserélje a huzalbetétet

Az elektréda vezetéke blokkolja az aramot

Cserélje ki az aramatadot

Szabalytalan huzalvezetés

Sériilt aramatado

Cserélje ki az aramatadot

Az gorgbhorony tul piszkos vagy sérult

Tisztitsa meg a goérgé hornyat vagy cserélje ki

a gorg6t

A huzaldob hozzaér a burkolathoz

Rogzitse megfeleléen a huzaltekercset

Nincs ivinditas

A testkabel megfelel6 érintkezésének hianya

Javitsa a testkabel érintkezését

Sérult kapcsol6 a MIG pisztolyban

Cserélje ki a kapcsolot

A MIG hegesztdpisztoly helytelen
csatlakoztatasa a készulékhez

Ellenérizze a pisztoly csatlakozasat,
ellendrizze a csatlakoz6 tiskéinek allapotat

Az iv tul hosszu és szabalytalan

Tul magas hegesztési feszliltség

Csokkentse a hegesztési feszultséget

Tul alacsony huzalel6tolasi sebesség

Noévelje a huzaltolasi sebességet

Az iv tul révid

Tul alacsony hegesztési fesziiltség

Novelje a hegesztési fesziltséget

Tul magas huzalel6tolasi sebesseg

Csokkentse a huzaltolasi sebességet

Bekapcsolas utan sétét marad a
kijelzd

Nincs tapellatas

Ellenérizze a biztositékokat

A hités nem elégséges

A ventilatort egy fizikai akadaly blokkolja vagy
meghibasodott

Tavolitsa el az akadalyt




Nem medfelelé hegesztési minéség
MIG hegesztéssel

Nem megfelelé vagy rossz minéségii anyagok
vagy fogydeszkdzok,

Cserélje ki a fogyo alkatrészeket. Cserelje ki a
hegeszt6huzalt vagy a gazpalackot megfelelé
vagy jobb minéségil anyagokra

A védbégaz nem megfeleld intenzitassal aramlik

Ellenérizze a gazellaté tomiét, javitsa a
toml6csatlakozast a szerelvényekkel és a
gyorscsatlakozoék allapotat. Ellenérizze a

reduktort

Nem kielégité hegesztési minéség
MMA hegesztéskor, az elektroda a
hegesztett anyaghoz tapad

Helytelen csatlakozasi polaritasu
hegeszt6huzalok

Csatlakoztassa megfeleléen a
hegesztévezetékeket

Nedves elektroda.

Cserélje ki az elektrodat

A hegeszt6t aramfejleszté generator vagy egy
tal kicsi kabelkeresztmetszet(, hosszu
hosszabbitdkabel latja el

Csatlakoztassa a késziléket kozvetlenil a
halézathoz

Nem medfelelé hegesztési minéség
AWI-hegesztésnél

Ellenérizze a felhasznalt anyagok és
fogyodeszkdzok minéségét, kiilonosen a volfram
elektrodat és a véddgazt

Cserélje ki a fogyo alkatrészeket, cserélje
ki a védégazt jobb minéségire

A védbgaz nem, vagy nem megdfeleld
intenzitassal aramlik

Ellendrizze a reduktort, a tomlé
gazellatasat, javitsa a tdml6écsatlakozast a
szerelvényekkel és a gyorscsatlakozok
allapotat

Akijelzdn megjelend hibak listaja

Hibakéd Leiras
Tulmelegedés elleni védelem. Varjon néhany percet, amig a készulék olyan hémérsékletre hiil, amely lehetbve teszi,
OverTemp hogy automatikusan ujra bekapcsoljon. Ez id6 alatt ne huzza ki a tapellatast, mert a folyamatosan miikdé ventilator

Tulmelegedés

lehiti a készilék belsd hGtébordait, hogy gyorsabban csdkkentse a hdmérsékletet. Az Ujrainditas utan ne felejtse el
korlatozni a hegesztési paramétereket a készllék folyamatos miikodése érdekében.

14. HASZNALATI UTASITAS

15.

A MIG 252 hegesztdgép korroziv 6sszetevdktdl és erésen poros kérnyezettdl tavol hasznalandé. Ne helyezze
a készlléket poros helyre, mikodd csiszologépek kozelébe stb. A vezérlbpanelek, vezetékek és
csatlakozasok porosodasa és fémforgacsokkal valé szennyez6dése a késziilék belsejében elektromos
révidzarlathoz és ennek kdvetkeztében a hegesztégép karosodasahoz vezethet.

Kerllje a magas paratartalmu kérnyezetben torténé lizemeltetést, kilondésen, ha harmat van a fémen.

Fém alkatrészek harmat esetén, pl. miutan a hideg késziléket meleg helyiségbe helyezte, varja meg, amig
teliesen megszarad, és melegitse fel a késziléket kornyezeti hédmérsékletre. A hideghegesztd ilyen
kordlmények kozott torténd elinditasa karosithatja azt. Javasoljuk, hogy a hegesztégépet tetd ala helyezze,
hogy megvédje a hegesztbgépet a kedvezétlen iddjarasi viszonyoktdl, ha a hegesztégépet szabadban

hasznalja.

A MIG 252 készlléket a kdvetkezd korilmények kdzott kell Gzemeltetni:

- atapfesziiltség effektiv értékének valtozasa legfeljebb 10%
- kornyezeti hdmérséklet -10 ° C és + 40 ° C kozott

- légkdri nyomas 860-1060 hPa

- alégkori levegd relativ paratartalma legfeljebb 80%
- 1000m tengerszint feletti magassagig

KARBANTARTASI UTASITASOK

A napi szerviz részeként tartsa tisztan a hegesztgépet, ellendrizze a kiilsé csatlakozasok és az elektromos

vezetékek, kabelek allapotat.

Rendszeresen cserélje a fogyo alkatrészeket.

Rendszeresen tisztitsa meg a gép belsejét siritett levegbvel, hogy eltavolitsa a port és a fémfoszlanyokat a
vezérlépanelekrdl, valamint a vezetékekrdl és az elektromos csatlakozasokrol.

Az elektromos csatlakozasok altalanos ellenérzését és allapotat legalabb félévente el kell végezni, kiiléndsen:




az aramutés elleni védelem éllapota
szigetelés allapota

a biztonsagi rendszer allapota

a hltérendszer megfelel6 mikddése

A hegesztégép nem megfeleld koriilmények kozotti lizemeltetésébol és a karbantartasi utasitasok be
nem tartasabdl ered6 karokra a garancialis javitds nem vonatkozik.

16. TAROLASI ES SZALLITASI UTASITASOK

A késziléket -10 °C és + 40 °C kozotti hémérsékleten és 80%-os relativ paratartalomig kell térolni, korroziv
fusttél és portdl mentesen. A becsomagolt berendezéseket fedett szallitdbeszkdzokkel kell szallitani. Szallitas
kdzben a becsomagolt készuléket elcsuszas ellen biztositani és a megfelel6 helyzetben rogziteni kell.




