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Ez a hegeszt6gép ipari és professziondlis haszndlatra lett tervezve az IEC97 nemzetkozi biztonsagi
el6irasok szerint.

Ezennel biztositjuk, az egy éves garanciat erre a hegeszt6gépre, a megvasarlast datumatol szamitva.
Kérem olvassa el figyelmesen a leirast, miel6tt belizemeli és haszndlja a gépet.
A forgalmazd jogosult a leirds tartalmat médositani.

Kérdésével forduljon hozzank bizalommal!
Forgalmazé és szerviz: ivpont 2002 Kft.

9028 Gydr, Jozsef Attila utca 43. Tel: 96/517-115
E-mail: ivpont@ivpont2002.com
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1. Biztonsag

A hegesztés és vagas veszélyes Gzem! Ha nem koriltekint6en dolgoznak kénnyen baleset, sérilést
okozhat a kezel6nek, illetve a kornyezetében tartézkoddknak. Ezért a m(iveleteket csakis a biztonsagi
intézkedések szigorli betartasaval végezzék! Olvassa el figyelmesen jelen uUtmutatét a gép
belizemelése és mikddtetése el6tt!

e Hegesztés alatt ne kapcsoljon mas Gzemmaddra, mert az a gép
meghibasodasat okozhatja!

A biztonsagi kapcsold megvédi a gépet az elektromos zarlattdl.
Haszndlaton kivil csatlakoztassa le a munkakabeleket a géprdl.

A f6kapcsold biztositja a készlilék teljes dramtalanitdsat.

A hegeszt6 tartozékok, kiegészit6k sériilésmentesek, kivald
mingségliek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készuléket!
Az aramiités halalos is lehet!

e Foldeléskabelt — amennyiben szikséges, mert nem foldelt a haldzat — az
el6irasoknak megfelelGen csatlakoztassa!

e C(Csupasz kézzel ne érjen semmilyen vezet6 részhez a hegeszté
korben, mint elektréda vagy vezetékvég! Hegesztéskor a kezeld
viseljen szdraz védd6kesztylit!

e A munkadarabot a lehet6 legtdvolabb helyezze el 6nmagatdl és
masoktdl.

A hegesztés kézben keletkez6 gaz és fiist kartékony az egészségre.

o Kerilje a hegesztés kozben keletkez6 fist és gazok belégzését.
e Gondoskodjon a munkaterilet megfelel szell6ztetésérdl.

Az iv égésével jaro sugarzas veszélyes az emberi szemre és bérre.

e Viseljen hegeszt6 pajzsot és védbéruhat hegesztés kozben.
e A biztonsagi el6irasok a munkateriilet kdzelében tartézkoddkra is

vonatkoznak. »'

Tlizveszély

e Ahegesztés soran keletkez6 szikra tlizet okozhat, ezért tavolitsa el
a tliveszélyes anyagokat a munkateruletrél

e Legyen tlizoltd készilék a kdzelben, és legyen egy képzett ember,
aki tudja hasznalni.

A keletkezd zaj hallaskarosodast okozhat!

e A hegesztés soran keletkezé zajok miatt flilvédé viselése javasolt.

Meghibasodas esetén:

e Nézze meg a leirast
o Keresse fel a forgalmazdt vagy szervizt



2. Altalanos leiras

A hegeszt6gép inverteres aramforrds, kiils6, valtoztathatatlan kimeneti fesziltséggel, fejlett IGBT
technoldgiaval készilt. A nagy teljesitményl IGBT komponenssel az inverter konvertdlja az
egyenfesziiltséget, amelyet a bemeneti 50Hz / 60Hz valtakozd dramu fesziltségrdl a nagyfrekvencias
20KHz vdltakozé aramu fesziiltségre korrigalnak; Ennek kovetkeztében a fesziltséget atalakitjak és
korrigaljak.

A gép jellemzdi a kovetkezdk:

IGBT inverter technoldgia, szabdlyozé, magas min6ség, stabil teljesitmény

Zart visszahato dramkor, valtoztathatatlan kimeneti fesziiltség, nagyszer( feszliltség egyensulyozds
+15%-ig

Digitdlis vezérld, stabil hegesztSiv, kevés szikra, mély beolvadas, kivald hegesztési varrat formalas
0,8 mm-nél nagyobb anyagvastagsag hegesztésére tervezve

Lassu huzaladagolds ivkezdésnél, olvadd gomb eltavolitasa hegesztés befejezése utan, megbizhatd
ivkezdés

A hegesztési feladatok széles kdréhez alkalmazhaté

ivpont véddgazas hegesztogép kicsomagolasa:
Kicsomagolasndl nézze meg, hogy szallitds kozben tortént-e sériilés. Ellenérizze, hogy minden
tartozék meg van-e, hibatlan allapotban.

Tartozékok:

Co munkakabel
Huzaltold gorgé 4 db.
Testkabel

Miikodési kérnyezet:

MegfelelS szell6zés sziikséges a MIG-300DP hegeszt6gép megfelel§ hiitéséhez. Bizonyosodjon meg
arrél, hogy a gép stabil felileten van elhelyezve, ahol tiszta hlvos leveg6é akadalytalanul jar. A
hegeszt6gépnek elektromos alkatrészei és vezérlé aramkori panelja van. A lerakddott szennyez6dések
ezek tonkremenetelét okozhatjak, ezért tiszta munkakornyezet sziikséges. |d6kozonként a gép belsé
tisztitdsarol gondoskodjon.

Blokk diagramm
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3. FO6 paraméterek

Modell

MIG-300 P N LCD

Harom fazis
Tapegység fesziiltsége (V
pegység ge (V) 380+10%
Névleges bemeneti kapacitas (A) 7 6.1 5.3
Névleges bemeneti aram (KvA) 18 16 14
Kimeneti aram tartomany (A) 50-300 10-250 10-300
Funkcié MIG MMA TIG
\ \ \
0, 0, 0,
Bekapcsolasi id6 (40°C 10 perc) 60% 300A 60% 250A 60% 300A
100% 232A 100% 194A 100% 232A
Nincs terhelési fesziiltség 78
Hatékonysag 77%
Teljesitménytényez6 0.9
P 21S
Szigetelési osztaly H
Hiitési ut Levegd
Méretek (mm) 950*560*860
Huzal atméréje (mm) 0,8-0,9-1,0-1,2 ©2,5,03,204,0,05,0
Netto suly (kg) 42




4. Bedllitas és szerkezet

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

Kimeneti huzal csatlakozas

KOsse Ossze a gaztartalyt (CO2 nyomascsokkentbvel felszerelve) és a gaz csatlakozot a gaztomiGvel.
- Csatolja a testkdbelt a negativkimenetelhez, és a munkadarabhoz

- Kapcsolja 6ssze a MIG munkakabelt a kimeneti csatlakozéval

- Csatlakoztassa a huzaladagolé bemeneti kabelét az dramforras pozitiv csatlakozdjaba

Hegeszt6 huzal tekercs beillesztése

- Tegye a huzal tekercset a huzaladagold tartéba, tekercsnek egy vonalban kell dllnia a tarton évé fix
csapszeggel.

- Vdlassza ki a huzalnak méretével megegyez6 gorgst. (Megjegyzés: aluminium hegesztéshez ,U”
alaku, mas fajta hegesztéshez ,V” alaku hornyot alkalmazzon)

- Lazitsa fel a huzalnyomd gorg6 anyacsavarjat, flizze be a hegeszt6 huzalt a dobrdl, a vezetd csébe,
keresztil a hornyon, be a kivezet6 kapillaris cs6be. Kerilje, hogy a huzal deformalédjon magas
nyomads kovetkeztében.

- Engedje ki a huzalt a tekercs dramutato jardsaval ellentétes iranyba vald forgatasaval. Azért, hogy
elkerilje a kadbel kioldasat az uj tekercs lefixalja a huzal tetejét a tekercs szélén. Kérem vagja le ezt
a felsé részét a kabelnek.

- Nyomja a ,wire check” gombot az automata huzal beflizéshez

heating gas gauge

gas tube

power cable
(AC380V)




Szerkezet

VAR

1\22 \23\24 \25

Szam Megnevezés Szam Megnevezés
1 Oldal lemez 20 Javité hid
2 Merevit6 lemez 21 Aramforras panel
3 Huzal-dob(opciondlis) 22 Alap lemez
4 Oldal lemez fed6 1 23 Talca sin lemez
5 Huzal adagolé motor 24 Iranyitd kerék
6 Burkolat 25 Oldal lemez fed6 2
7 Ellls6 metal lemez (felsd) 26 Inverter tabla
8 Kimeneti illeszt6 darab 27 Inverter hiité
9 Elils6 mianyag lemez (fels6) 28 Javité hiit6 borda
10 Euro csatlakozd 29 Kontrol tabla
11 Valté konnektor 30 Vezet6 tabla
12 ElGls6 miianyag lemez (also) 31 Ventildtor
13 Eliils6 metal lemez (alsd) 32 Hatsé metal lemez
14 Gyors csatlakozé 33 G4z tartdly belsé foglalat
15 Frekvencia atalakitd 34 Aram kapcsolé
16 Kimeneti reaktor 35 Kapocs
17 Télca 36 G4z tartaly tarté lemez
18 F6 transzformator 37 Gép tartd
19 Univerzdlis kerék




Gaz tartaly beillesztése
Palack csatlakozasa

Csatolja a CO2 tomlét, amely a huzal adagolébdl jon, a gaztartaly réz
csovéhez. A gaz felszerelés rendszer tartalmazza a gaztartdlyt, a
nyomascsokkent6t és gaz tomldt, a melegits kabelt pedig be kell illeszteni a
gép hatsé konnektorba, illetve hasznalja a tomlébilincset, hogy szorosabbra
hlzza, megel6zve a szivargast vagy légbeszivast. [gy a hegeszts pont védve
van.

Kérem figyeljen:

- A gdz szivargasa befolyasolja a hegeszt6 iv teljesitményét.

- Netegye ki a kozvetlen napsugaraknak a gaz hengert, hogy megel6zze a gaz
henger lehetséges robbandsat a hé miatt megndvekedett nyomads
kovetkeztében.

- Tilos meglitni a gazpalackot, illetve vizszintesen elfektetni!

- Gy6z6djon meg rdla, hogy nyomascsokkentével szemben nem all
senki, mielStt kiengedni a gazt vagy elzarja a kimeneti nyilast.

- A gdaz kimeneteli térfogatméré fliggblegesen kell, hogy beillesztve -
legyen a pontos mérés érdekében. \%}

- Miel6tt behelyezi a gaz szabalyzét, nyissa meg és zarja el a gdzt  ~*
tobbszor, hogy megbizonyosodjon arrdl, hogy az esetleges por a
sz(ir6n eltdvolodjon és segitse a gaz kimenetelét.

Anyag Folyamat Gaz
Szénacél Folyamatos fesziiltség 100% CO,
Szénacél Szinergikus 80/20 gaz mix

Rozsdamentes acél Szinergikus 98/2 gaz mix

Aluminium-szilicium Szinergikus 100% tiszta argon
Aluminium-magnézium Szinergikus 100% tiszta argon

Aluminium 6tvozet Szinergikus 100% tiszta argon

Megjegyzés:

Mivel a MIG hegesztés ive er6sebb az MMA hegesztési ivénél, ezért kérem viseljen pajzsot, fejvédét,
megfelel6 munkavédelmi ruhazatot.



El6lapi szerkezet

CEX@mTA
K- MIG/MAG LIFT TIG MMA

WIRE
CHECK

MIG 300P

+

r

Gaz ellenérzé gomb

Funkcio beallité gomb
- Aramerdsség
- Induktivitas
- Huzalatméré
- 2T/AT kezelési mod
- Gaz utdaramlasiidd
- Hot Start
- ARC Force
-  VRD

Funkcié gomb

Hegesztési mad valasztd és Enter gomb

Paraméter és fesziiltség beallité gomb

oIk |w

Huzal ellen6rzé gomb




Funkciok

- Egyendaramu normal MIG hegesztés

MODESELECT

Kapcsolja be a késziiléket a haldzati kapcsoldval.
Varjon 5 madsodpercet, amig a digitdlis
vezérl6program bet6lt6dik. Valassza ki a MIG DC
funkciot a bal gombbal (5.). A kovetkez6 meniiben
tudja kivalasztani, hogy milyen gazzal szeretne
hegeszteni.

B LRE-
ik i

A kijelz6n megjelené értékek az aktuadlis fesziiltség (V) és amper erésséget mutatjak. A jobb oldali (2.)
gomb tekerésével tudja allitani a hegesztés erGsségét
(amper, feszlltség, huzaltolas).

Fesziiltség finombeallitas

A fesziiltség fluggetlen bedllitasahoz forgassa el a bal =
gombot a hegesztési fesziltség bedllitasahoz. | I m/min
Szinergikus Uzemmoddban -5 és +5V az Allitasi
tartomany. Ez a bedllitds nem valtoztatja meg a
huzaltolas sebességét. A konny( hasznalat érdekében
ajanlott, hogy el6szor a huzaltolds sebességét allitsa
be, majd sziikség esetén dllitsa a fesziltségbeallitast.

Induktivitas beallitasa

Nyomja meg ismét a jobb gombot a hegesztési iv
induktivitasanak bedllitdsdhoz. A jobb gombbal (2)
allitsa be az induktivitdst -10rél (kevesebb
induktivitas) +10-re (nagyobb induktivitas)
Egy gyors megjegyzés az induktivitassal kapcsolatban
— ez hatékonyan beallitja a hegesztési iv intenzitasat
az induktivitas ,lagyabbd” teszi az ivet, kevesebb a
hegesztési frocskolés. A nagyobb induktivitds erésebb
ivet eredményez, ami novelheti a beolvadast. Az
optimalis  induktivitdsi bedllitdsokat  szamos
hegesztési valtozd befolyasolja, pl: anyagtipus, véd6gaz csatlakozas tipusa, hegesztési dramerGsség,
huzalméret.




Huzal atmérdgje

Huzaldatmérd kivalasztasahoz nyomja meg a (3) gombot.
Forgassa el a méret kivdlasztasahoz.

2T/4T Allitasi lehetGség

A (3) gomb megnyomasdval van lehet6ség taktikus
allitasra. 2T Gzemmaddban a ravaszt hegesztés kdzben le
kell nyomni és tartani. A 4T lUzemmoddban a ravaszt
egyszer meghuzza a hegesztés megkezdéséhez, majd
Ujra  meghlzza a ledllitdsdhoz. Ez  hosszu
munkavégzéshez javasolt.

Gaz aramlasi id6

Nyomja meg a (3) gombot a gaz allitasi funkcio
megnyitasahoz. Az értéket 0.1-2.0 masodperc kozott
tudja allitani.

Lassu huzaladagolas

Nyomja meg a (3) gombot az allitdshoz. A lassu
huzaladagolas 1.0-8.0 m/perc tartomanyban
valtoztathaté.
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- Szimpla és dupla impulzus MIG hegesztés

A (4) gomb segitségével lépjen vissza a fémenilbe, majd valassza ki a szimpla vagy dupla impulzus
hegesztési médot. Szimpla impulzus lizemméddban a kovetkezd értékeket van lehetéség allitani:
feszliltség finomhangolads, hegesztési fesziiltség és drambedllitas, induktivitas, huzalatmérs, 2-4!

allitas.

Pulzalé frekvencia

Az értéket 1.0-2.5 kozo6tt lehet allitani.

,»W” impulzusszélesség

Az impulzusszélességet a (3) gomb segitségével
tudja allitani. 20-90 kozotti tartomanyban
allithaté. Az impulzusszélesség értéke
befolyasolja, hogy a hegesztési gyongy széles és
mély vagy keskeny és sekély.

,Cool Pulse”

m/min

r_l(‘\l

Az impulzusfrekvencia automatikusan aranyos az dramerGsséggel. Ha a huzaltolas sebessége kisebb,
mint 2,5 m / perc szimpla impulzus Gzemmaddban, akkor a hegeszté automatikusan cool pulse moédba

[ép.

MMA ivhegesztés

Nyomja meg a (2) gombot a MMA lzemmdéd
kivalasztasahoz. Hegesztéskor a kijelz6
megvaltozik, hogy a tényleges

hegeszt6fesziltséget és a  dramerdsséget
mutassa. Jobb oldali teker6 gombbal (2) tudja
allitani az aramerd@sséget.

11



Hot-Start inditas MMA

Nyomja meg a (3) gombot a Hot Start funkcié allitasahoz. o
A jobb oldali teker6 gombbal (2) tudja elvégezni a 15.8
finombeallitast 0-10 tartomanyba. | 157

Arc Force

fverésség beallitasi funkcié 0-10 értékek kdzott.

VRD

A VRD a fesziiltségcsokkentd eszkodz roviditése. Az MMA
hegeszt6 dramforras kimeneti kapcsain a nyitott
aramkori fesziiltség elég magas ahhoz, hogy dramitést
okozzon egy személynek, ha érintkezik az él6
csatlakozokkal. A VRD egy biztonsagi beallitasi funkcio,
amely ezt a nyitott dramkori fesziiltséget olyan szintre
csOokkenti, ahol az aramutés kockazata minimalis. Ez
azonban megneheziti az iv atltését.

Lift-TIG hegesztés I_l I:T TI ﬁ

Hegesztéskor a kijelz6 megvaltozik, hogy a tényleges 1 15.8
hegeszt6fesziltséget és aramerfsséget mutassa. A jobb
oldali tekerd gombbal (2) tudja allitani az | 300
aramerdsséget.
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Hibakodok, lizemzavar

Tulmelegedés

Ha a hegeszt6é hosszu ideig teljes terheléssel mikodik P ZTRENRCT
maximalis drammal, megjelenik az ,Over Temperature”. Ez ~
azt jelenti, hogy a gép bels6 részében meghaladta az OVER
elfogadott érték felsé hatdrat. Kérjik, azonnal allitsa le a TEMPERATURE
hegesztést, de ne kapcsolja ki a késziléket és hagyja, hogy
a ventilator tovabb m(ikédjon, és hagyja, hogy a hegeszt6
leh(ljon. A hegesztés akkor folytathatd, amennyibe a
hémérséklet a normalis érték ald csokken.

Tularam
Ha az IGBT aram meghaladja a biztonsagi értéket, amikor
a hegeszt6égép mikodik, a gép belép az tdl aram

védelembe, hogy megakaddlyozza az IGBT modulok OVER CURRENT
karosoddsat. Kérjik, azonnal dllitsa le a hegesztést, PLEASE RESTART
kapcsolja ki a hegeszt6t 10-30 masodpercre, majd inditsa THE MACHINE

Ujra. Ha az ,Over Current” figyelmeztetés tovabbra is
megjelenik, kérjlk vegye fel a kapcsolatot az szervizzel.

5. Mikodtetés

Beallitas gazzal térténé MIG hegesztésnél

MIG munkakabel az EURO csatlakozéban stabil dllapotban legyen. A polaritds kdbel csatlakozé dugd
a (+) aljzatba, a testkabel a (-) negativ aljzatba legyen csatlakoztatva. Flizze be a kivant huzalt,
csatlakoztassa a gazt.

Kapcsolja be a gépet. Nyissa meg a gaztartdlyt szelepét és allitsa be a gaz dramlast.

Valassza ki a MIG hegeszté munkakabel aramataddjat a hegesztési huzal atméréjének megfeleléen.
Valassza ki a huzal atmérGt a hegesztési anyaghoz (3) és a hegesztési litemet (4) majd a hegesztési
madot (5) és a kivant gazt (6) egyszerre.

A munkadarab vastagsdgahoz és folyamatdhoz mérten, dllitsa be a fesziiltséget és a huzaltolast.
»lnduktivitds kiigazitds” (11) valtoztathatja az ivet.

Kezdje meg a hegesztést a MIG hegeszté munkakabelen taldlhatd bekapcsold gomb lenyomdasaval.

Beallitas gaz nélkiili MIG hegesztésnél

Csatlakoztassa a munkakabelt az EURO csatlakozéba.

Ellenérizze, hogy a megfelel6 porbeles — gaz nélkiili huzal, hozza ill6 vezetd gorg6 és aramatadd jol
illeszkednek.

Csatlakoztassa a munkakabel polaritads csatlakozévezetékét a (-) negativ hegesztési kimeneteli
aljzatba.

Csatlakoztassa a testkabel gyorscsatlakozévezetékét a (+) pozitiv aljzatba.

13



Beallitas MMA hegesztésnél

MMA hegesztéshez szilkség van egy MMA vezetd szettre és hegeszté elektrédakra. Ivhegesztd
munkakabelt tartalmazza a csomag.

- Csatlakoztassa a testkabel gyorscsatlakozéjat a (-) negativ aljzatba.

- Csatlakoztassa a testkabelt a munkadarabhoz. Fontos, hogy a munkadarabbal valé kapcsolat erGs
legyen, tisztan, a sima fémmel érintkezzen, rozsda, festék vagy salak nélkdl.

- Csatlakoztassa az iv/elektrédafogdt a (+) pozitiv aljzatba. Megjegyzés: néhdny elektréda tipus
kiilonb6z6 polaritasu kapcsolatot igényelnek. Ha kételyei vannak, keresse fel az elektréda
forgalmazojat/gyartdjat.

Beallitas Lift-TIG hegesztésnél

- Megjegyzés: TIG mlivelethez szlikséges argon gaz és szelepes TIG munkakdbel. Ezeket a
kiegészitGket a csomag nem tartalmazza, kérjik keresse fel a szallitéjat tovabbi informacidkért.

- Csatlakoztassa a testkabel gyorscsatlakozéjat a (+) pozitiv aljzatba.

- Csatlakoztassa a testcsipeszt a munkadarabhoz. Fontos, hogy a munkadarabbal valé kapcsolat erGs
legyen, tisztdn, a sima fémmel érintkezzen, rozsda, festék és salak nélkdil.

- Csatolja a TIG munkakabel gyorscsatlakozdjat a (-) negativ aljzatba.

Az alabbi mddon hasznalja a Lift-TIG (érintéses awi funkciot):

Csatolja a TIG munkakabelt a (-) negativ aljzatba, a gdzcsovet pedig csatlakoztassa az argon gazpalackon
taldlhaté nyomascsokkent6 reduktorhoz. Van egy anyacsavar fedé a légcsdvon, mely csatlakozni tud a
gazmérbhoz. A gazmérdt és az anyacsavart ugyanannyira kell betekerni. Nyissa meg az argon gaz
szelepét és nyissa meg a nyomascsokkent6t is. Szabalyozni tudja a gdz aramlasat a TIG munkakabelen
taldlhat6 szabélyzé szelep allitasaval. Valassza ki a megfeleld szin(i és 4tmérdj(i wolfram szalat. Erintse
a munkadarabhoz a wolfram hegyét és emelje fel a TIG munkakabelt egy kicsit, ezutan létrejon az iv
gyujtas-

Hegesztési aramerdsség beallitasa

A hegesztési dramerGsség, fesziiltség és iv kivalasztasa befolydsolja a stabilitast, hegesztés min&ségét
és az eredményt a hegesztési folyamat alatt. Azért, hogy megtartsa a megfelel6 hegesztési minGséget,
a hegeszt6 aramer6sségnek meg kell egyeznie a fesziiltséggel és az ivvel is. Vdlassza ki a huzal
atmérgjét és a fuvokat a gyartasi elSirdsoknak megfeleléen. Hivatkozva az alulsé listan feltlintetett
gyakran hasznalt hegesztési aramerdsség, iv és fesziltségre.
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Hegesztési aramerdsség és fesziiltség valasztéka CO, hegesztésnél

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

Hegesztési sebesség opcid

A hegesztési mindséget és eredményességet figyelembe kell venni a hegesztési gyorsasag
kivalasztdsdnal. A hegesztés gyorsuldsa esetén, a védelmi hatékonysag gyengiil és felgyorsul a lehdlési
folyamat. Kovetkezésképpen, ez nem alkalmas 6sszeillesztésnél. Amennyiben gyorsasag lassul, akkor
a munkadarab megsérilhet és az illesztés sem lesz idealis. Gyakorlatban, a hegesztési sebességnek
nem kellene atlépnie a 30m/érat. Figyelje az anyavastagsagot és ehhez allitsa be az optimalis ampert
és fesziltséget és huzaltolast.

Huzal kinyajtasanak hossza

A huzal cs6vég gyujtasi hossza megfelel6 kell legyen. A hossz ndvelése el6segitheti az
eredményességet, de ha tul hosszu, akkor felesleges froccsenés alakul ki a hegesztés folyamataban.

CO; térfogatdaram bedllitasa

A védelmi hatékonysag elsGdleges figyelmet érdemel. A bels6-sz6g hegesztés jobban védelmet nyljt,
mint a kiils6-belsd sz6ghdl vald hegesztés. Az aldbbi tablazat megmutatja a f6 paramétereket.

CO2 térfogataram alternativa

. Vékony huzal CO, Vastag huzal CO; Vlastag h,f‘za," nagy
Hegesztési méd . . aramerdsség CO,
hegesztés hegesztés )
hegesztés
CO; (L/min) 5~15 15~25 25~50
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6. Hegesztési paraméter tablazat

A hegesztési daramerdsség és fesziltség kivalasztasa befolydsolhatja a hegesztés stabilitdsat, min&ségét
és eredményességét. Azért, hogy megtartsa a j0 mindséget, az dramerdsséget és a fesziiltséget
optimalisra kell allitani. Altaldban a hegesztési allapot meg kell, hogy feleljen a hegesztési &tmérének
és az olvadds osztdlyanak és a gyartdi feltételnek is. A kovetkezé paraméterek referencianak

szolgdlnak.

Paraméter illesztGhegesztéshez (Lasd az alabbi illusztracion)

;

\

) =

‘\'\'!_l-

L]

: o
Lemez, Rés Huzal Aramergsség Feszliltség Hegesztési Gaz térfogat
vastagsag gyorsasag
t (mm) g (mm) ¢ (mm) (A) ) (cm/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 1.0-1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.0-1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
Paraméter lapos sarokhegesztéshez (Lasd az alabbi illusztracion)
["’ ™,
i
1 Wl
4+
L
Lemez Szemcse p P e Hegesztési s
, , Huzal Aramerdsség Feszliltség . G4z térfogat
vastagsag méret gyorsasag
t (mm) [ (mm) b(mm) (A) V) (cm/min) (L/min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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Paraméter fiiggoleges sarokhegesztéshez (Lasd az alabbi illusztracion)

Lemez, Szer:r1cse Huzal Aramerdsség Fesziltség Hegesztc?si Gaz térfogat
vastagsag méret gyorsasag

t (mm) I (mm) d(mm) (A) V) (cm/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 50~60 10~20

2.3 3.0~3.5 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20

3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22722 45~55 10~20

4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20

Paraméter atlapolt hegesztéshez (Lasd az alabbi illusztracion)
B
) A 2
W t L
L ++ E LE?‘;
| B 2
Lemez ‘ o L Hegesztési s
vastagsag Hegesztési Huzal Aramerdsség Fesziltség gyorsasig Gaz térfogat
pozicidé .

t (mm) ¢d(mm) (A) (v) (cm/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 A-B 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
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7. Figyelmeztetés
Munka kérnyezet

- Hegesztés egy relativ szdraz kornyezetben kell, hogy torténjen, 90% vagy kevesebb
paratartalommal

- A munkahely h6mérséklete -10°C és 40°C kozott legyen

- Mell6zze a hegesztést nyitott terlleten, hacsak nincs eltakarva a napfénytdl, es6tél. Soha ne
engedje, hogy a gépet esé vagy viz érje

- Kerilje a hegesztést poros kdrnyezetben vagy ahol maré gazok vannak

- Kerilje a pajzsgazzal vald ivhegesztést, olyan helyen, ahol er6s a légaramlas

Biztonsagi figyelmeztetés!

Tuldram/tulmelegedés védelmi halézat be van épitve a hegeszt6gépbe. Ha kimeneti aramer&sség tul
magas vagy tulmelegedés alakul ki a hegeszt6gépben a gép automatikusan le fog allni. Nem megfelel6
hasznalat a gép meghibdsodasahoz tud vezetni, ezért kérem figyeljen a kovetkez6kre:

- Szell6zés
Magas dramerdsség keletkezik hegesztés kozben, igy természetes szell6zés nem elég ahhoz, hogy
a gép lehljon. Tartson fenn j6 szell6zési lehet&séget a gép hltbzsalujanak. Minimum tavolsag a
hegeszt6gép és mas targyak kozott minimum 30 cm-nek kell lennie. Normalis miikodéshez és a gép
munkaképességéhez rendkiviil fontos a megfeleld szell§zés.

- Semmi tularamlas
Figyeljen a maximum terhelési aramlasra (lasd opcionalis munkaciklus). Gy6z6djon meg arrél, hogy
a hegesztési daramerdsség nem lépi tul a maximumot. Esetleges tul [épés esetén a védelmi rendszer
beindul, a kimeneteli fesziiltség nem lesz stabil és a hegesztési iv is félbeszakad. llyenkor kérem
csokkentse az aramer@sséget.

- Semmi tultoltottség
A tultoltottség lerdviditheti a gép élettartamat vagy tonkre is teheti azt. Abban az esetben, ha a
hegeszt6gép tultoltottségi dllapotban van, egy hirtelen ledllds bekdvetkezhet munkavégzés kozben.
Ebben az esetben musz3j Ujrainditani a gépet. Hagyja a beépitett ventilatort bekapcsolva, hogy a
hémérséklet a megfelel§ értékre csokkenjen.

- Aramiités elkeriilése
Foldelt terminallal rendelkezik a hegesztGgép. Csatlakoztassa a foldelt kabelt, hogy mell6zze a
statikus vagy elektromos dramutést.
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8. Karbantartas

Huzza ki a csatlakozdt a konnektorbdl miel6tt karbantartast
vagy javitast végez a gépen.

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

Ellen6rizze a bels6 gaz-elektromossag kapcsolatot is
(ktilonésen a csatlakozdkat) és erGsitse meg a laza
csatlakozast. Egés esetén tdvolitsa el csiszoldpapirral és
csatlakoztassa Ujra.

Tartsa kezét, hajat, laza ruhdt és eszkdzoket tavol az elektronikus

részektél, mint példaul ventilator, ha a gép be van kapcsolva.

Rendszeresen tdvolitsa el a port tiszta és szaraz sdritett
leveg6vel, ha munka kdzben nagy fiist vagy légszennyezés
keletkezik a gépet naponta tisztitani kell.

A levegét megfelel6 fokozaton alkalmazza, vagy a kisebb
alkatrészekben meghibasoddst okozhat.

EsG és viz ne érje a gépet, ellenkez6 esetben azonnal szaritsa
meg és ellendrizze a szigetelést multiméterrel (beleértve a
csatlakozasok kozott és a tartd és a csatlakozasok kozott is).
Kizarélag akkor folytatédhat a munkavégzés, ha nincs semmi

abnormalis jelenség.

Amennyiben huzamosabb ideig nincs hasznalva a gép helyezze

vissza az eredeti csomagolasba és tarolja szaraz helyen.
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9.Napi vizsgalat

Ahhoz, hogy a gép a legjobbat nyujtsa napi ellenGrzésekre van sziikség. Kérem vizsgdlja meg a
munkakabelt, huzal adagolét, mindent féle PCB-t, gaz nyilast stb. Tavolitsa el a port vagy cseréljen
alkatrészeket, ha sziikséges Tartsa meg a gép tisztasagat, haszndlja az eredeti alkatrészeket.

Aramellatas

Rész

Vizsgalat

Vélemény

Vezérl6 panel

1. Mdkodés, kapcsolo csere és
beillesztés

2. Aram bekapcsol, ellendrizni, hogy a
kijelz6 mikoddéképes

Ventilator

1. Ellendrizze, hogy a ventilator hangja
és mikodése megfelel6-e

Ha mkodik vagy rossz hangot ad
ki, nézze meg beliilrél

Aramellatas

1. Kapcsolja be az aramellatast és
ellenérizze, hogy a vibralas, a tarto és
a mUiszerek h6mérséklete megfelel6-e

Egyéb

1. Nézze meg, hogy a gaz csatlakozas

elérhet6-e, tarto és csatlakozasok jo

allapotban vannak-e

Hegeszt6 munkakabel

Rész Vizsgalat Vélemény
Ellenérizze, hogy a csévé , e "
. . &Y & Lehetséges gaz szivargas a nem megfelel6en
rogzitve van, illetve, hogy a hegye | . b
v .y rogzitett cs6vég miatt
Cs6vég gorbil

Nézze meg, hogy szennyezett-e a
csbvég

A szennyez6dés a munkakabel romlasdhoz
vezethet. Hasznaljon froccsenésgatlot

Ellenérizze, hogy az dramatadoé
rendesen rogzitve van

Nem rogzitett aramatadd bizonytalan ivhez
vezet

Kontakt hegy

EllenGrizze, hogy az dramatadd
nem sérilt-e

Fizikailag sérilt aramdtadd bizonytalan ivhez
vezet és nem lesz tokéletes

Gy6z6djon meg, hogy egyezés
van a huzal és az aramatadod
mérete kozott

Amennyiben nem egyezik az atmérGje a
huzalnak és az aramataddnak bizonytalan
ivhez vezet. Cserélje ki, ha szlikséges

Huzal adagold

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
munkakabel nem sériilt, illetve
nincs-e megtorve

Sériilés vagy megtorés bizonytalan
adagolashoz és ivhez vezet. Cserélje ki, ha
sziikséges

allitva és nincs eltomd&dve

tomlé Nézze meg, hogy nincs-e , 1 .. .
.. , Ha taldl szennyez6dést vagy froccsenést
felhalmozott por vagy fréccsenés s
. P tavolitsa el
a huzal adagold belsé részén
Nézze meg, hogy a huzal adagold | Fizikailag csonka adagolé cs6 vagy O-alaku
és az O-alaku zard gydir fizikailag zaro gy(r( tulzott froccsenéshez vezet.
teljes Cserélje ki ha sziikséges
oz g , Hegesztési varrat hibdk és munkakabel
Gy6z6djon meg réla, hogy a L s . .
. L iz b roncsolddasa alakulhat ki, ha a porlaszté
Porlaszté porlaszté elGirt felsorolasa be van

nincs beallitva vagy nem megfeleld a
porlasztd
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Huzal adagolo

Rész Vizsgalat Vélemény
Nyomas igazito Ellenérizze, hogy a nyomas igazité fil Bizonytalan hegesztéshez vezet a
ful rogzitett-e és helyezze idealis pozicidba nem rogzitett nyomas igazitd ful

Huzal adagolé
tomlé

Nézze meg, hogy van-e szennyez6dés
vagy froccsenés a csévon belil vagy az
adagold kerék mellett

Tavolitsa el a szennyezddést

EllenGrizze, hogy az dtmérGje egyezik-e a
huzalnak és az adagolé tomlének

Egyenletlen atmér6 bizonytalan
ivhez vezet

Ellenérizze, hogy huzalvezet6 ruad és
adagolo gorgdk koncentrikusak-e

Bizonytalan iv lehetGsége

Huzal adagolé
gorgé

Ellenérizze, hogy egyezik-e a huzal
atmérd és az adagold gorgdk

Amennyiben nem egyeznek ezek a
feltételek az tulzott froccsenéshez
és bizonytalan ivhez vezet

Nézze meg, hogy a huzal horony
eltémddott-e

Cserélje ki, ha szlikséges

Nyomas igazito

Nézze meg, hogy a nyomas igazitd kerék
konnyedén tekerhet®, fizikailag teljes

Bizonytalan tekerés vagy fizikai
hidnyossag miatt kialakulhat

kerék (i
ere egyenletlen huzal adagolas és iv
Kabelek
Rész Vizsgalat Vélemény
Nézze meg nincs-e megtorve a
munkakabel Osszetekeredett munkakabel
Munkakabel Ellendrizze, hogy a bizonytalan huzalvezetéshez és ivhez

csatlakozdknak laza-e a vezet

kapcsolata

Kimeneti kdbel

Ellenérizze, hogy a kabel fizikailag | Megfelels intézkedéseket kell hozni a
teljes stabil hegesztés megszerzése és az

Ellendrizze, hogy a szigetelés
karosodott vagy laza a kapcsolat

esetleges aramiités megelGzése
érdekében

Bementi kabel

Ellenérizze, hogy a kabel fizikailag
teljes

Ellendrizze, hogy a szigetelés
karosodott vagy laza a kapcsolat

Foldeld kabel

Ellendrizze, hogy a foldeld kabel
rogzitett és nincs rovidzarlat

Nézze meg, hogy a hegesztd
felszerelés jol foldelt

Megfelel6 intézkedést kell hozni az
esetleges aramiités megelGzése
érdekében
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