IVPONT MIG 300 syn.LCD

hegesztogep leiras
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Ez a hegeszt6gép ipari és professzionalis hasznalatra lett tervezve, az IEC97 nemzetkozi biztonsagi
el6irdsok szerint.

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

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

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

9028, Gydr , Josef Attila u. 43. Tel: 96/429-906
E-mail: ivpont@ivpont2002.com

1. Biztonsag

A hegesztés és vagas veszélyes lUzem! Ha nem koriltekintéen dolgoznak kénnyen balesetet, sériilést
okozhat a kezel6nek illetve a kdrnyezetében tartézkoddknak. Ezért a mliveleteket csakis a biztonsagi
intézkedések szigoru betartasaval végezzék! Olvassa el figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belizemelése és
mUkodtetése el6tt!
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¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mas izemmadra, mert az a gép meghibasodasat
okozhatja!

- A biztonsagi kapcsolé megvédi a gépet az elektromos zarlattdl.
Hasznalaton kivil csatlakoztassa le a munkakabeleket a géprdl.

A f6kapcsold biztositja a készllék teljes aramtalanitasat.

A hegeszt6 tartozékok, kiegészitSk sérilésmentesek, kivald mindségliek legyenek. <

Csak szakképzett személy hasznalja a késziléket!

Az aramiités halalos is lehet!

¢ Foldeléskabelt —amennyiben sziikséges, mert nem féldelt a haldzat - az
el6irasoknak megfeleléen csatlakoztassa!

¢ Csupasz kézzel ne érjen semmilyen vezetG részhez a hegesztd korben, mint
elektréda vagy vezetékvég! Hegesztéskor a kezelG viseljen szdraz védékeszty(it!

‘A munkadarabot a leheté legtavolabb helyezze el 6nmagdatdl és masoktol.
A hegesztés kozben keletkez6 gaz és fiist kartékony az egészségre.

-Keriilje a hegesztés kozben keletkez6 flst és gazok belélegzését.

-Gondoskodjon a munkaterilet megfelel6 szellGztetésérdl.
Az iv égésével jaro sugarzas veszélyes az emberi szemre és bérre.
-Viseljen hegesztG pajzsot és véddéruhat hegesztés kozben.

-A biztonsdgi elGirdsok a munkateriilet kdzelében tartozkodokra is vonatkoznak.

Tlizveszély

A hegesztés soran keletkezd szikra tiizet okozhat, ezért tavolitsa el a tlizveszélyes
anyagokat a munkateriletrél.

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

hasznalni.
Zaj: hallaskarosodast okozhat.
A hegesztés soran keletkezd zajok miatt flilvédé viselése javasolt.

Meghibasodas esetén:

‘Nézze meg a leirdst.

-Keresse fel a forgalmazot vagy a szervizt.
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2. Altalanos Leiras

A hegeszt6gép inverteres daramforrds, kils6 valtoztathatatlan kimeneti feszlltséggel, fejlett IGBT
technoldgiaval.

A gép tulajdonsagai:

® IGBT inverter technoldgia, szabalyzd, magas minGség, stabil teljesitmény;

® Zart visszahaté dramkor, valtoztathatatlan kimeneti fesziltség, nagyszer( fesziiltség egyensulyozas
+15%-ig;

e Digitalis vezérld, stabil hegesztGiv, kevés szikra, mély beolvadds, kivalé hegesztési varrat formalas;

e 0.8mm-nél nagyobb anyagvastagsag hegesztésére tervezve

e lLassu huzaladagolds ivkezdésénél, olvadd gomb eltavolitdsa hegesztés befejezése utdn, megbizhato
ivkezdés;

® A hegesztési feladatok széles koréhez alkalmazhaté.

IVPONT CO, véddgazas hegesztdgép kicsomagoldsa:
Kicsomagolasnal nézze meg, hogy szallitas kézben tortént-e sériilés. Ellendrizze, hogy minden tartozék
meg van-e, j6 allapotban.

A gép tartozékai:

Co. munkakabel
Huzaltolé gorgé 4 db.
Testkdbel




Miikodési kdrnyezet:

Megfelel6 szell6zés sziikséges a MIG-LCD hegeszt6gép megfelelé hiitéséhez. Bizonyosodjon meg arrdl,
hogy a gép stabil feliileten van elhelyezve, ahol tiszta hiivos levegé akadalytalanul jar. A
hegeszt6gépnek elektromos alkatrészei és vezérl6 aramkori panelja van. A lerakdédott
szennyez6dések ezek tonkremenetelét okozhatjak, ezért tiszta munkakornyezet sziikséges.
Id6kozonként a gép belso tisztitasardl gondoskodjon.
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3. F6 Paraméterek

TIPUS MIG-250 MIG-300 LCD
) HAROM FAZIS
Bemeneti fesziiltség (V)
400V+15%, 50-60 Hz
Bemeneti dramerdsség (A) 17 20
Er6forras kapacitas (KVA) 8.3 12
Hegeszt6ram (A) 60-250 60-300
Munkafeszlltség (V) 15~26.5 15~29
Bekapcsolasi id6 (%) 60 60
Teljesitménytényezé (cos ¢) 0.93
Hatékonysag (%) 85
egyesitett
Huzaladagolé
Vizh(tés nem
Keringés utani idé (s) 1-2s
Hegeszt6huzal 4tmérd (mm) 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2/1.6

Csomagolas mérete (mm)

990x650x1010 mm

875x420x807mm
Gép mérete (mm)
Munkadarab vastagsag (mm) >0.8
Szigetelési osztaly F
Védelmi osztaly 1P21S




4. Beallitas

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

4.2. Kimeneti huzal csatlakozas

Kbsse Ossze a gaztartalyt (CO2 nyomascsokkentbvel felszerelve) és a gaz csatlakozét a gaztomlbvel.
4.2.1 Csatolja a testkabelt a negativ kimenetelhez, és a munkadarabhoz.

4.2.2. Kaplcsolja 6ssze a MIG munkakabelt a kimeneti csatlakozdval.

4.2.3 Csatlakoztassa a huzal adaglé bemeneti kabelét az dramforras pozitiv csatlakozdjaba.

4.3. Hegeszt6 huzal tekercs beillesztés

4.3.1. Tegye be a huzal tekercset a huzal adagold tartdba, a tekercsnek egy vonalban kell alinia a tartén Iévé fix
csapszeggel.

4.3.2. Valassza ki a huzalnak megfelel6 méret(i gorg6t. (Megjegyzés: aluminium hegesztéshez U-alaku, mas fajta

hegesztéshez V-alaku hornyot alkalmazzon)

4.3.3. Lazitsafel a huzalnyomo gorgd anyacsavarjat, flizze be a hegeszté huzalt a dobrdl, a bemeneti vezet6 cs6be,
keresztil a henger horonyon, be a kimeneti vezet6 csobe. (Megjegyzés: igazitsa a huzalnyomd hengert és a kabel
I6kédését, hogy meggy6z6djon arrdl, az nem fog kicsuszni. Kerllje, hogy a huzal deformdlédjon magas nyomas
kovetkeztében.

4.3.4. Engedje ki a huzalt a tekercs dramutatd jarasdval ellentétes irdnyba vald forgatasaval. Azért, hogy elkerilje a
kabel kioldasat, az uj tekercs lefixalja a huzal tetejét a tekercs szélén. Kérem vagja le ezt a fels6 részét a kabelnek.
4.3.5. Valasszon masik huzal adagold gorg6t a huzal atmérdjéhez képest.

4.3.6. Nyomja meg a “wire check” gombot az automata huzal bef(izéshez.

gas tube

power cable
(AC380V)
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4.4 Szerkezete

I /

/ I
13/14 /15/16/17/18/

/ X | / If , I|I \ I"'.,I \ \
19(20 21 \22 \23\24 \25

h

szam Név szam Név
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 Eltlsé metal lemez(felsd) 26 Inverter tabla
8 Kimeneti illeszt6 darab 27 Inverter h(ité
9 Eltls6 mlanyag lemez(fels6) 28 Javité hit6 borda
10 Fix konnektor hely 29 Kontrol tabla
11 Valté konnektor 30 Vezet6 tabla
12 Ellils6 mlanyag lemez(alsd) 31 Ventillator
13 Ellils6 metal lemez(alsd) 32 Hatsé metal lemez
14 Gyors csatlakozd 33 G4z tartaly belsé foglalalt
15 Frekvencia atalakito 34 Aram kapcsold
16 Kimeneti reaktor 35 Kapocs
17 Talca 36 G4z tartdly tarté lemez
18 FG transzformator 37 Gép tartd
19 Univerzdlis kerék
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Huzalellen6rzé gomb

G4z ellendrzé gomb

Funkcid bedllité gomb
- Aramerésség
- Induktancia
- Huzaldtméré
- 2T/4T kezelési mod
- Gaz utdéaramlasi idé
- Lassu huzalelGtolas
- Hot start
- ARCforce
- VRD

Funkcié gomb

o

Hegesztési mdd valasztd és Enter gomb

Paraméter és fesziiltség beallitd gomb




STEEL CO: 100%

Hegesztési mod kivalaszto képernyd
Forgassa el a gombot a mdd kivalasztasahoz majd nyomja meg a gombot a megerGsitéshez

Paratméterek beallitasa MIG/MAG hegesztési médban

MIG svee co. 100%

L T T T PIESRP——
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- Induktivitas
- Huzal atméré
- 2T /471
- Gaz utédramlasi id6
- Lassu huzalvezetés
- Hegeszt6aram
- Hegesztési feszliltség

Induktivitdas MIG funciéban: Nyomja meg a (4) funkcié gombot, forgassa el a (3) potmétert ha az induktivitasat
szeretné dllitani a hegeszt6 ivnek. Hasznalja a (3) funkcid allitdé gombot hogy beallitsa az induktivitast -10-tél
(alacsonyabb) +10-ig (magasabb). Ezen oknal fogva javasolt, hogy az indukciét csak gyakorlott gépész allitsa at,

mas esetben az indukcié maradjon semleges (0) pozicidban!

=
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Paraméterek beallitasa MMA hegesztési médban

- Hegeszt6aram
- Hot start: Ez a funkciéo megkonnyiti az ivgyujtast a hideg vagy vastag munkadarabon az altal, hogy megnoveli a
beadllitott aramot ivgyujtaskor. Ezzel elkeriilhet6ek a kezdési kotés hibak.
- ARC force: Legjobb iv kivalaszto funkcio-.

- VRD: Védelmet nyujt hasznaldjanak veszélyes nyirkos, paras, mards kornyezetben.

MMA funkcid: Bevontelektrodas ivhegesztd eljaras.

RUTILOS, BAZIKUS,SAVALLO,FELRAKO ES ALUMINIUM ELEKTRODAK HASZNALATA!

Haszndlata: Kapcsolja a gépet MMA funkcidba. A 3.-as potméterrel tudja allitani a kivant aramerdsséget.
Az elektrédafogos kabet csatlakoztassa a + aljzatba, a testkdbelt a negativ aljzatba.

Hegesztés alatt a biztonsagi elSirdasokat minden formdban tartsa be !

Paraméterek beallitasa LIFT TIG hegesztés lizemmaddban.

LIFT TIG
6.1

|52

- Hegeszt6aram bedllitasa

LIFT-TIG funkcid: Awi hegesztéshez Ar. gazra van szlinksége. A gépen taldlhato LIFT/TIG funkcidt (Koppintds)
hegesztési eljarasban tudja hasznalni. Acél ill. rozsdamentes anyagok hegsztésére haszndlhato.

A hegesztési eljardshoz manualis gazszelepes awi kabelre van sziikség ( nem tartozéka a hegeszt6gépnek).
Hasznalata : kapcsolja a gépet TIG funkcidba. Az awi kdbel dugdt csatlakoztassa a gép — negativ aljzatba.

A testkabel csatlakozét a + pozitiv aljzatba ( polaritas valtas ). Az Ar. gazt csatlakoztassa a gép hatsé felén
taldlhato gazcsGre. A gépen a 3.-as potméterrel tudja allitani az aramerGsséget.

Hegesztés alatt a biztonsagi elSirdsokat minden formdban tartsa be !




4.5.Gaz tartaly beillesztés

Palack csatlakozasa

Csatolja a CO, toml6t, mely a huzal adagoléhdl jon, a gaz tartaly réz
cs6végéhez. A gaz felszerelés rendszer tartalmazza a gdz tartdlyt, a
nyomascsokkent6t és gdz tomlét, a melegité kabelt pedig be kell
illeszteni a gép hatsé konnektordba, illetve hasznalja a tomldbilincset,
hogy szorosabbra hiizza, megel6zve a szivargast 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 robbandsat a h6é miatt
megnovekedett nyomas kovetkeztében.

Tilos megitnia gaz palackot, illetve vizszintesen elfektetni!
Gy6z6djon meg réla, hogy a nyomacsdkkentével szemben nem
all senki, miel6tt kiengedni a gazt vagy elzarja a kimeneti nyilast.
A gaz kimeneteli térfogatmérd fligg6legesen kell, hogy beillesztve
legyen a pontos mérés érdekében.

Miel6tt behelyezi a gdz 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.

Gyors megjegyzés az induktivitasrél —ez
hatasosan bedllitia a hegesztési iv
induktivitas intenzitasat, ami ‘puhabba’
teszi az ivet, kevesebb hegesztési
maradvannyal. Magasabb induktivitas
erGsebb iv vezetést eredményez ami
novelheti az &athatolast. Az optimalis
induktivitas beallitdsa sok tényez6tdl
fligg mint példaul: az anyag tipus, a gaz
tipusa, hegesztési aramerdsség, huzal
méret és mindség.




Anyag Folyamat Gaz
Szénacél Folyamatos 100% CO2
fesziiltség
Szénacél szinergikus 80/20 gz mix
Rozsdamentes acél szinergikus 98/2 gaz mix
Aluminium-szilikon szinergikus 100% tiszta argon
Aluminium-magnézium szinergikus 100% tiszta argon
Aluminium 6tvozet szinergikus 100% tiszta argon

Megjegyzés: Mivel a MIG hegesztés ive erésebb mint az MMA hegesztési ive, ezért kérem viseljen
pajzsot,fejvédot és védéd ruhat.

5. Mikodtetés

5.1. Miikédtetés MIG

MIG hegeszt6kabel az EURO csatlakozéban stabil llapotban legyen. A polaritas kabel csatlakozé dugé a + aljzatba,
testkabel a — negativ aljzatba legyen csatlakoztatva. Flzze be a kivant huzalt, csatlakoztassa a gazt.

5.1.1 Kapcsolja be a gépet. Nyissa meg a gaz tartaly szelepét és allitsa be a gaz dramlasat.

5.1.2 Vdlassza ki a MIG hegeszt6 pisztoly aramataddjat a hegesztési huzal atméréjének megfeleléen. Valassza ki a huzal
atmérdt a hegesztési anyaghoz (3) és heg itemet (4), majd a hegesztési mdédot (5) majd a kivant gazt (6) egyszerre.

5.1.3 A munkadarab vastagsagdhoz és folyamatahoz mérten, allitsa be a fesziiltséget és a huzaltol3st.

5.1.4 “ Induktivitas kiigazitas”(11) valtoztathatja az ivet.

5.1.5 Kezdje meg a hegesztést a MIG hegesztd pisztolyon talalhaté bekapcsold gomb lenyomasaval.

5.2 Hegesztési aramerdsség beallitasa:

A hegesztési aramerGsség, fesziiltség és iv kivalasztasa befolydsolja a stabilitast, hegesztés minGségét és az eredményt a
hegesztési folyamat alatt. Azért, hogy megtartsa a megfelel§ hegesztési minGséget, a hegeszt6 dramerGsségnek meg kell
egyeznie a fesziltséggel és az ivvel is. Valassza ki a huzal atmérdjét és a fivokat a gyartasi elSirdsoknak megfeleléen.
Hivatkozva az alulsé listan feltlintetett gyakran hasznalt hegesztési aramer@sség, iv és fesziltségre.

Hegesztési aramerG@sség és fesziiltség valasztéka CO, hegesztésnél

Rovidzarlat atmenet Szemcsés atmenet
Huzald(mm) - — — z P —
AramerG@sség (A) Fesziltség(V) Aramerd@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
1.2 100~150 19~23 300~700 80~120
1.6 140~200 20~24 500~800 32~44

-Hegesztési sebesség opcio

A hegesztési minGséget és eredményességet figyelembe kell venni a hegesztési gyorsasag kivalasztasanal. Ha a hegesztési
gyorsasag novekszik, akkor gyengiil a védelmi hatékonysag és felgyorsul a lehilési folyamat. Kévetkezésképpen, ez nem
alkalmas 0Osszeillesztésnél. Ha peding a gyorsasag lassu, akkor a munkadarab megsériilhet és az illesztés sem lesz idealis.
Gyakorlatban, a hegesztési sebességnek nem kéne atlépnie a 30m/érét. Figyelje az anyagvastagsagot és ehhez llitsa be
az optimalis ampert és fesziltséget és a huzaltolast.
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-Huzal kinyujtasanak hossza

A huzal cs6vég nyujtasi hossza megfeleld kell legyen. A hossz novelése el6segitheti az eredményességet, de ha tul hosszu,
akkor felesleges froccsenés alakul ki a hegesztés folyamataban.
- CO, térfogataram beallitasa
A védelmi hatékonysag elsédleges figyelmet érdemel. A belsé-sz6g hegesztés jobban védelmet nyujt, mint a kiils6-sz6gbdl
vald hegesztés. Az aldbbi tablazat megmutatja a f6 paramétereket.

C0;, térfogatdram alternativa

L Vékony huzal C0; Vastag huzal C0; V’astag h,L,Jza,l' nagy
Hegesztési mdd . , aramerd@sség CO,
hegesztés hegesztés .
hegesztés
C0; (L/min) 5~15 15~25 25~50

A hegesztési

6. Hegesztési parameter tabla

aramerdsség és fesziltség kivalasztdsa befolydsolhatja a hegesztés stabilitasat,
eredményességét. Azért, hogy megtartsa a j6 mifségét, az dramerGsséget és a fesziltséget optimalisra kell allitani.
Altaldban, a hegesztési allapot meg kell, hogy feleljen a hegesztési atmérének és az olvadds osztalyanak és a gyartoi
feltételeknek. A kdvetkezd paraméterek referencianak szolgdlnak.

6.1 Paraméter illeszt6hegesztéshez (Lasd alabbi illusztracid)

I

mingségét és

Lemez , Aramerséss e Hegesztési Gaz
vastagsaz Res Huzal ég Fesziiltség 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 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15




6.2 Paraméter lapos sarokhegesztéshez (Lasd alabbi illusztracio.)

( N
E 1+
Lemez Szemcse Aramerdss e Hegesztési Gaz
, , Huzal , Fesziiltség X ,
vastagsag méret b(mm) ég ) gyorsasag térfogat
t (mm) I (mm) (A (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 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 5060 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.074.5 1.2 190~230 22724 45~55 10~20
6.3 Paraméter fliggbleges sarokhegesztéshez (Lasd aldbbi illusztracid.)
Lemez Szemcse Arameréss I Hegesztési Gaz
. . Huzal . Fesziiltség . .
vastagsag méret b(mm) ég o) gyorsasag térfogat
t (mm) I (mm) (A) (em/min) (L/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.573.0 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 50760 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23726 45~55 10~20
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6.4 Paraméter atlapolt hegesztéshez (Lasd alabbi illusztracid)
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Y } 2 E Z
Lemez’ Hegesztési Huzal Aranr’1eross Fesziiltség Hegesztga ’ Gaz
vastagség ozici6 b(mm) ég W) gyorsasag térfogat
t (mm) P (A (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




7. Figyelmeztetés

7.1. Munka kérnyezet

(1) Hegesztés egy relative szaraz kérnyezetben kell hogy térténjen, 90% vagy kevesebb paratartalommal.

(2) A munkahely h6mésréklete -10°C és 40°C kozott legyen.

(3) Mell6zze a hegesztést nyitott teriileten, hacsak nincs eltakarva a napfénytdl, es6tél. Soha ne engedje, hogy a gépet esé
vagy viz érje.

(4)  Keriiljea hegesztést poros kornyezetben vagy ahol maré gazak vannak.

(5)  Keriilje a pajzsgdzzal vald iv hegesztést, olyan helyen, ahol erés a légaramlas.

7.2. Biztonsagi figyelmeztetés!
Taldaram/tulmelegedés védelmi haldzat be van épitve a hegeszt6gépbe. Ha a kimeneti aramerdsség tul magas vagy
tulmelegedés alakul ki a hegesztégépben, a gép amutimatikusan le fog allni. Viszont, nem megfelel6 hasznalat a gép
meghibasoddsahoz tud vezetni, ezért kérem figyeljen:
7.2.1. Szell6zés
Magas dramerGsség keletkezik hegesztés kdzben, igy természetes szell6zés nem elég ahhoz, hogy a gép lehdiljon.
Tartson fenn jo szell6zési lehet&séget a gép hiit6zsaluinak. Minimum tavolsdg a hegeszt&gép és mas targyak kozott
munkateriileten vagy akkoril 30cm-nek kell lennie. Normalis mikodéshez és a gép munkaképességéhez rendkiviil
fontos a megfelel6 szell6zés.
7.2.2. Semmi tularamlas
Figyeljen a maximum terhelési aramlasra (lasd opciondlis munkaciklus). Gy6z6djon meg arrél, hogy a hegesztasi
aramerdsség nem lépi tul a maximumot. Ha mégis atlépi, abban az esetben a védelmi rendszer beindul, a kimeneteli
feszililtség nem lesz stabil és hegesztési iv is félbeszakad. Ilyenkor, kérem csokkentse az dramerGsséget.
7.2.3. Semmi tultoltottség
A tultoltottség lerdviditheti a gép élettartamat vagy tonkre is teheti azt.
Ha a hegeszt6gép tultoltottségi allapotban van, egy hirtelen ledllds bekdvetkezhet munkavégzés kézben. Ebben az
esetben, muszaj Ujrainditani a gépet. Hagyja a beépitett ventillatort bekapcsolva, hogy lejjebb mehessen a
hémérséklet a gép beljesében.
7.2.4. Aramiités elkeriilése
Foldelt terminallal rendelkezik a hegeszt6gép. Csatlakoztassa a foldelt kdbelt, hogy mell6zze statikus vagy
elektromos daramitést.
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8. Karbantartas

1. Huzza ki a csatlakozdt a konnektorbdl miel6tt karbantartast vagy
javitdst végez a gépen.

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

3. Ellenérizze a bels6 gaz-elektromossdg kapcsolatot is (kiilondsen a
csatlakozdkat), és erGsitse meg a laza csatlakozast; ha égés van,
tavolitsa el csiszoldpapirral és csatlakoztassa Ujra.

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

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

6. A leveg6t megfelel6 fokozaton alkalmazza, vagy a kisebb
alkatrészek meghibasodhatnak a hegesztd gépben.

7. Es6 és viz ne érje a gépet, ha mégis akkor azt szaritsa meg id6ben
és ellenbrizze a szigetelést mega-meterrel (beleértve a
csatlakozasok kozott és a tartd és csatlakozasok kozott is).

Kizarélag akkor folytatédhat a hegesztés ha nincs semmi V.
abnormalis jelenség. .B)&

8. Ha sokdig nincs hasznalva a gép, tegye vissza eredeti
csomagolasaba és szaraz helyen tarolja.
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9. Napi vizsgalat

Ahhoz, hogy a gép a legjobbat nyujtsa napi ellenGrzésekre van sziikség. Kérem vizsgalja meg a pisztolyt, huzal adagolét,
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

Vezérl§ panel

MUikddés, kapcsold csere és beillesztés.

Aram bekapcsol, ellendrizni, hogy &ram kijelzé

muikodik.

Ventillator

Ellendrizze,hogy a ventilldtor miikodik és a hangja

is normalis.

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

Aramellatas

Kapcsolja be az aram ellatdst és ellenérizze, hogy a
vibralas normalis, tartd és mdszerek hémeérséklete,
van —e barmiféle bugas vagy szin remegés.

Egyéb

Nézze meg, hogy a gaz csatlakozas elérhet6-e, tartd
és csatlakozdsok jo allapotban vannak —e.

9.2. Hegeszt6 munkakabel

az O-alaku zdré gydrd fizikailag
teljes.

Rész Vizsgalat Vélemény
1. Ellendrizze, hogy a csvég rogzitve Lehetséges gaz szivargas a nem rogzitett csévég miatt
van, illetve hogy a hegye gorbdil. gese & & & '
Csbvég
. y 2 A folt vezethet a pisztoly romldsahoz. Hasznaljon
2. Nézze meg, hogy foltos-e a cs6vég. .. R
froccsenésgatlot.
1. Ellendri h kontakt h , . ,
eno |zze," (l)gy a kontakt hegy Nem rogzitett kontekt hegy bizonytalan ivhez vezethet.
rendesen rogzitve van.
Kontakt hegy i o . ) .
2. Ellenérizze, hogy a kontakt hegy | Fizikailag csonka kontakt hegy bizonytalan ivhez vezethet és
fizikailag teljes. az iv automatikusan befejezdédik.
1. Gy6z6djon meg, hogy egyezés van | Ha nem egyezik az atmérdje a huzalnak és az adagolé csének
a huzal és adagold csove kozott. az bizonytalan ivhez vezethet. Cserélje ki ha sziikséges.
2. Gy6z8djon meg arrdél, hogy nem iy - . . P
y” ) 8 ', &y Hajlitds vagy nyulds bizonytalan adagoldshoz és ivhez
hajlik meg vagy nyul a huzal . L
‘oo vezethet. Cserélje ha sziikséges.
adagold csé
Huzal
adagolé 3. Nézze meg,hogy nincs-e
tomlo fe.llhalmo'zott port vagy , Ha talal koszt vagy froccsenést tavolitsa el.
froccsenés a huzal adagold
belsejében, ami gatolhatja azt.
4. Nézze meg hogy a huzal adagolé és

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




1.

Gy6z6djon meg réla, hogy a

Hegesztési varrat hibak és pisztoly roncsolédds alakulhat ki

Porlaszté porlasztd elGirt felsorolasa be van | ha a porlasztd nincs beadllitva vagy nem megfelelé a
allitva és nicns eltdmddve. porlaszté.
9.3. Huzal adagolé
Rész Vizsgalat Vélemény
Nyomas 1. Ellendrizze, hogy a nyomds igazité fil | Bizonytalan hegesztéshez vezethet a nem
igazitd ful rogzitett-e és helyezze ideadlis pozicidba. rogzitett nyomas igazité ful.
1. Nézze meg, hogy van-e szennyez6dés vagy
froccsenés a csovon belll vagy az adagold | Tavolitsa el a koszt.
kerék mellett.
Huzal
5 oo . Egyenletlenség a huzal atmér6jében és az
ad"agolllo 2. Ellen6rizze, hogy az atmér6je egyezik-e a 8y , "g L )
tomlé , 1 adagoléd  tomldben, vezethet felesleges
huzalnak és az adagolé tomlonek. R , . ,
froccsenéshez és bizonytalan ivhez.
3. Ellenérizze, hogy a rud és adalogd horon . , .y
. &Y & y Bizonytalan iv lehet8sége.
koncentrikus-e
1. Ellendrizze, hogy egyezik-e a huzal atméré | Ha nem egyeznek ezek a feltételek az tulzott
HuzaI’ és az adagold kerék. fréccsenéshez és bizonytalan ivhez vezethet.
adagolo
orgé
gore 2. Nézze meg, hogy a huzal horony e _—
. g Cserélje ki ha sziikséges.
eltomddott-e.
. , N ., | Bizonytalan tekerés vagy fizikai hidanyossa
Nyomas 1. Nézze meg, hogy a nyomas igazitd kerék . Y . &Y Y ,g
s . . . P . miatt kialakulhat egyenletlen huzal adagolas
igazité kerék konnyedén tekerhetd, és fizikailag teljes. Py

9.4. Kabelek

Rész Vizsgalat Vélemény
1. Nézze meg nincs-e Osszetekeredve a pisztoly
Munka kabel. Osszetekeredett pisztoly kabel bizonytalan
kabel 2. Ellen6rizze, hogy a csatlakozoknak laza-e a | huzalvezetéshez és ivhez vezet.
kapcsolata.
Kimeneti 1.  Ellendrizze, hogy a kabel fizikailag teljes. Megfelel intézkedéseket kell hozni a stabil
Kabel . X — hegesztés megszerzése és az esetleges dramiités
2. Ellendrizze, hogy a szigetelés karosodott vagy megel6zése érdekében.
laza a kapcsolat.
1. Ellendrizze, hogy a kabel fizikailag teljes.
Bemeneti &Y g tel
kabel 2. Ellenédrizze, hogy a szigetelés kdrosodott vagy
laza a kapcsolat.
1. Ellendrizze, hogy a foldelt kabel rogzitett és
Foldelt nincs rovid zarlat. Megfelel intézkedést kell hozni az esetleges
kabel 2. Nézze meg, hogy a hegesztd felszerelés jol | aramités megelGzése erdekeben.
foldelt.




