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A hegeszt6- és vagodberendezések veszélyt jelenthetnek mind a gépkezeldre, mind a kozelben
tartézkodod személyekre nézve, ha hasznalatuk nem megfelelé mddon térténik. A berendezés
kizarélag minden vonatkozo

biztonsagi eldiras szigoru és teljes kord betartasaval mikodtethetd. Figyelmesen olvassa el és
értse meg a jelen kézikdnyvet a berendezés telepitése és hasznélata el&tt.

1.1 A szimbdlumok magyarazata
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A fenti szimbdlumok jelentése: Figyelmeztetés!

Fontos! A mozgd alkatrészek, aramutés, vagy a forrd alkatrészekkel vald érintkezés sérulést
okozhatnak Onnek vagy masoknak. A legfontosabb tudnivald a kévetkezé: A hegesztés
biztonsagos muveletnek tekinthetd, ha megtesz minden szukséges évintézkedést!

1.2 Figyelmeztetések a gép hasznalatara vonatkozoan

Az aldbbi szimbolumok és széveges magyarazatok az Ont vagy masokat fenyegetd személyi
sérulésekre vonatkoznak, amelyek a hegesztési mUlveletek soran bekdvetkezhetnek. Ha ezeket
a szimbolumokat latja, jusson eszébe, hogy korultekintéen kell eljarni, és figyelmeztesse erre az
egyéb jelenlévdket is.

Csak szakképzett személy végezheti a jelen Felhasznaldi Kézikonyv targyat képezd
hegesztéberendezés telepitését, hibaelharitasat, mikodtetését, karbantartasat és javitasat!

A hegesztési mUlveletek sordn illetéktelen személyek, kulondsen gyermekek, NEM
tartézkodhatnak a kozelben.

A gép aramellatasanak kikapcsolasa utan a berendezés karbantartasat és felllvizsgalatat a 4§
szerint kell elvégezni, mert az elektrolitikus kondenzatorokon egyenaram van jelen az
aramellatas kimeneténél!

e
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AZ ARAMUTES HALALOS LEHET.

Az dram alatt 1évo alkatrészek megérintése halalos aramutést vagy sulyos égési sérulést
okozhat. Az elektréda és a munkadarab dramkore aram alatt van, amikor a kimenet be van
kapcsolva. A bemeneti aramkor és a gép belsé dramkdrei szintén aram alatt vannak, ha az
adramellatas be van kapcsolva. Mig/Mag hegesztés esetén a huzal, a hajtégorgdk, a huzalelétold
burkolata, és a hegesztéhuzalt érinté minden fémalkatrész feszultség alatt van.

A nem megfeleléen telepitett vagy rosszul foldelt berendezés veszélyes.

Soha ne érintse meg az aram alatt lévé alkatrészeket.
Viseljen szaraz, Lyukmentes keszty Ut és ruhazatot, amely alkalmas az emberi test szigetelésére.

Cy6z6djon meg arrdl, hogy a berendezés megfeleléen van-e telepitve, és a hegesztendd
munkadarab vagy fém
megfeleld elektromos foldeléssel van-e ellatva a kézikdnyv utasitasai szerint.

Az elektréda és a munkadarab (vagy foldelés) aramkore aram alatt van, ha a gép be van
kapcsolva.

Ne érintse meg ezeket az aram alatt 1évd alkatrészeket a bérével vagy nedves ruhazattal.
Viseljen szaraz, lyukmentes kesztyUt és ruhdzatot, amely alkalmas a keze szigetelésére.

A félautomatikus vagy automatikus huzalos hegesztésnél az elektréda, az elektrodatekercs, a
hegesztéfej vagy félautomata hegesztdpisztoly szintén aram alatt vannak.

Szigetelje el sajat magat a munkadarabtdl és a foldtél szaraz szigeteléanyag hasznalataval.
Cy6z6djon meg

arrél, hogy a szigetelés elegendden nagy ahhoz, hogy a munkadarabbal vagy folddel valé fizikai
érintkezés teljes terlletét lefedje.

Legyen dvatos, ha a berendezést kisméretl helyen, rossz vagy nedves korulmeények kdzott
hasznalja.

Mindig gy6z6djon meg arrdél, hogy a munkakabel és a hegesztendd fém elektromos
érintkezése megfeleld.
Az érintkezésnek a hegesztett terulethez a lehet6 legkdzelebb kell lennie.

Az elektrédatarto, csipesz, hegeszt&kabel és hegesztégép megfeleld és biztonsagos
Uzemallapotat fenn kell tartani.
Ha sérult a szigetelés, cserélje.
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Soha ne martsa az elektrédat vizbe azért, hogy lehUltse.

Soha ne érintse meg egyszerre a két hegeszt6hoz csatlakoztatott elektrodatartdk aram alatti
alkatrészeit, mert a kdztuk |évé feszultség a két hegesztd nyitott aramkori feszultségének
0sszege lehet.

Ha a talajszint felett dolgozik, viseljen leesésvédelmi hevedert, amely megvédi a zuhanastdl, ha
esetleg aramutést
szenvedne.

A FUSTOK ES GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK.

A hegesztés vagy vagas sordn keletkezd fUst és gazok az emberi egészségre karosak lehetnek.
A hegesztés
soran fustok és gazok keletkeznek. Ezen fUstok és gazok belégzése az egészségre karos lehet.

Ne lélegezze be a hegesztés vagy vagas soran keletkezé fUstoket és gazokat, tartsa tavol a fejét
a fusttdl. Hasznaljon megfeleld szelléztetést és/vagy elszivast az ivnél, amely tavol tartja a
fUstoket és gazokat a légzési terllettdl. Ha specidlis szell6ztetést igényld elektrodakkal hegeszt,
mint pl. rozsdamentes vagy keményfém-felrakd palcak, 6lom vagy kadmium feltuletd, acél vagy
egyéb alapfémek, vagy erésen toxikus fustot kibocsatd bevonatok, helyi elszivassal

vagy mechanikus szell6ztetéssel a kitettséget a lehetd legalacsonyabb szinten, de
mindenképpen az eldirt kUszobértékek alatt kell tartani. Zart térben, vagy bizonyos
kordlmeények esetén kultéren is szUkség lehet [égzésvédelmi alarc viselésére. Tovabbi
ovintézkedésekre is szukség van horganyzott acél hegesztése esetén.

Ne végezzen hegesztést zsirtalanitasi, tisztitasi vagy permetezési muiveletekbdl szarmazo
klorozott szénhidrogén gézok jelenlétében. Az iv héje és sugarai reakcidba léphetnek az
olddszerg6zokkel, és foszgén, egy erésen mérgezd gaz, és mas irritaciot okozé anyagok
johetnek létre.

Az ivhegesztéshez hasznalt védégazok elfoglalhatjak a levegd helyét, és ezzel sérulést vagy
halalt okozhatnak. Mindig alkalmazzon megfelel szell&ztetést, kUlonodsen zart terek esetén,
hogy a belélegzett levegd biztonsagos legyen.

Olvassa el és értse meg a berendezésre és a felhasznalt fogydanyagokra vonatkozd gyartoi
utasitasokat,
beleértve a biztonsagi adatlapokat is, és tartsa be a munkaltaté munkavédelmi eldirasait.
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[VSUGARAK: Az emberi szemre és bérre karosak.

A hegesztési eljarasbol szarmazoé ivsugarak intenziv lathaté és nem lathato ultraibolya és
infravords sugarzast bocsatanak ki, amely a szem és a bér égését okozhatja.

Hasznaljon megfeleld szlrével ellatott pajzsot és fedbdlemezeket, amely biztositja a szemének
védelmét a
szikraktol és az iv sugarzasatol a hegesztés folyamata vagy a nyitott ivhegesztés nézése soran.

Viseljen tartods, 1angallé anyagbdl készult ruhazatot a sajat és a munkatarsai bérének az
ivsugarzassal szembeni védelmére.

Védje a tovabbi, kozelben dolgozd személyeket megfeleld, nem gyulékony arnyékolassal
és/vagy figyelmeztesse 6ket, hogy ne nézzenek bele az ivbe, és ne tegyék ki magukat az
ivsugarzasnak vagy a forré frocskols fémnek.
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ONVEDELEM

Tartson minden biztonsagi véddburkolatot, fedelet és készuléket a helyén és jo allapotban.
Tartsa tavol a

kezét, hajat, ruhazatat és eszkozeit az ékszijaktol, fogaskerekektdl, ventilatoroktdl és minden
egyéb mozgd alkatrésztél a berendezés inditasa, Uzemeltetése vagy javitasa soran.

Ne tegye a kezét a motorventilator kdzelébe. Ne probalja meg athidalni a sebességszabalyzot
vagy a szabadon futd fogaskereket a fojtdszelep szabalyzdrddjainak nyomasaval, amig a gép
muUkodésben van.

NE prébaljon GUzemanyagot tolteni a gépbe nyilt IAngu hegesztési iv kdzelében, vagy ha a
motor mukodik.
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Allitsa le a motort, és varja meg, mig lehdil, mielétt feltdltené az Gzemanyagot, hogy az
esetlegesen kiomlé Gzemanyag ne parologhasson el a forré motorral valé

érintkezéstdl, és ne gyulladhasson be. Ugyeljen, hogy a tartaly feltéltésekor ne dméljon ki
Uzemanyag. Ha az Uzemanyag kiomlott, itassa fel, és ne inditsa el a motort addig, amig a g6zok
jelen vannak.

N

AT

A HEGESZTESBOL SZARMAZO SZIKRAK TUZET VAGY ROBBANAST OKOZHATNAK.

Ha zart taroldedényen, példaul tartalyon, horddén vagy csdvon végez hegesztést, azok
felrobbanhatnak. A hegesztési ivbdl, a forrd6 munkadarabbdl és a forrd berendezésbdél kirepuld
szikrak tuzet és égési sérulést okozhatnak. Ha az elektréda véletlenul fémtargyhoz ér, az
szikrazast, robbanast, tulmelegedést vagy tluzet okozhat. Ellendrizze a teruletet és gyézédjon
meg arroél, hogy az biztonsagos, miel6tt megkezdené a hegesztést

Tavolitsa el a tUzveszélyes anyagokat a hegesztési terlletrél. Ha ez nem lehetséges, fedje le
azokat, hogy a hegesztési szikrak ne okozhassanak tlzet. Ne felejtse el, hogy a hegesztési
szikrak és a forré hegesztési anyagok konnyen atjuthatnak a kornyezé teruleteken talalhatdé
kisebb repedéseken és nyilasokon. Ne végezzen hegesztést

hidraulikavezetékek kdzelében. TUzoltokészuléknek rendelkezésre kell allnia.

Ha a munkateruleten slritett gazok vannak hasznalatban, kulonleges évintézkedésekre van
szUkség a
veszélyes helyzetek elkerulése érdekében.

Ha éppen nem hegeszt, mindig gondoskodjon arrél, hogy az elektréda aramkorének
semmilyen része se érhessen a munkadarabhoz vagy a foldhdz. A véletlen érintkezés
tulmelegedést és tlzveszelyt okozhat.

Ne melegitsen, vagjon fel vagy hegesszen tartalyt, hordét vagy taroléedényt, amig meg nem
tette a megfeleld

ovintézkedéseket annak biztositasara, hogy ezen muiveletek eredményeképp nem jonnek létre
gyulékony vagy mérgezé gézok az edényben [évé anyagokbdl. A taroléedények akkor is
felrobbanhatnak, ha el6zetesen ,kitakaritottak” éket.

A zartszelvényeket vagy zart taroldedényeket szell6ztesse ki melegités, vagas vagy hegesztés
elétt. Fennall a felrobbanasuk veszélye.
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A zartszelvényeket vagy zart taroléedényeket szelléztesse ki melegités, vagas vagy hegesztés
elétt. Fennall a felrobbanasuk veszélye.

A hegesztési iv szikrazik és frocskol. Viseljen olajmentes védd&ruhazatot, példaul bér
védobékesztyt, vastag anyagu felséruhdazatot, felhajtas nélkuli nadragot, magas szaru cipdt és
fejfeddét a haj védelmére. Ha nem az eldirt pozicidban hegeszt, vagy zart térben dolgozik,
viseljen fuldugdt. Ha a hegesztési teruleten tartdzkodik, mindig viseljen oldalvédével ellatott
biztonsagi szemvédoét.

Csatlakoztassa a munkadarab kabelét a munkadarabhoz, a hegesztési terulethez annyira
kdzel, amennyire az praktikus. Az épulet rendszerére vagy a hegesztési terulettdl tavol, mas
helyre csatlakoztatott munkadarab-kabelek novelik annak lehetéségét, hogy a hegesztési
aram athalad emel&lancokon, darukabeleken vagy egyéb

valtéaramu aramkorokon. Ez tlzveszélyt okozhat, vagy annyira tulmelegitheti az
emeldélancokat vagy kabeleket, hogy azok tonkremehetnek.

/05 W

A FORGO ALKATRESZEK VESZELYESEK LEHETNEK.

Kizarélag megfelelé védégazt tartalmazo slritettgaz-palackot és megfeleléen mikodd, az
adott gazhoz és nyomashoz vald szabalyzdkat hasznaljon az alkalmazott eljarashoz. Minden
tomlének, szerelvénynek stb. az adott felhasznalasra alkalmasnak és j6 allapotunak kell lennie.

Mindig tartsa a palackokat allé helyzetben, biztonsagosan hozzalancolva egy megfelelé
gépalvazhoz vagy fix tartéhoz.

A palackokat az alabbiak betartasaval kell elhelyezni:

Olyan teruletektdl tavol, ahol beszorulhatnak, vagy fizikai sérulést szenvedhetnek. Biztonsagos
tavolsagra az ivhegesztési vagy vagasi mulveletektdl, vagy barmilyen egyéb hé-, szikra- vagy
[angforrastol.

Soha ne tegye lehetévé, hogy az elektrdda, az elektrédatartd vagy barmilyen mas, feszultség
alatti alkatrész hozzaérjen egy gazpalackhoz.

Tartsa tavol a fejét és arcat a palack szelepének kimenetétdl, amikor kinyitja a palackon lévé
szelepet.

A szelepvédd sapkanak mindig a helyén kell lennie, kézi erével meghuzva, kivéve, ha a palack
hasznalatban van, vagy csatlakoztatva van, hasznalatra elékészitve.
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GAZPALACKOK.

A védoégaz-palackok nagy nyomasu gazt tartalmaznak. A palack, ha sérult, felrobbanhat. Mivel
gazpalackok tobbnyire szUkségesek a normal hegesztési eljarashoz, mindig elévigyazatosan
kezelje azokat. A PALACKOK, ha sérultek, felrobbanhatnak.

Védje a gazpalackokat a tulzott héhatastdl, mechanikai Utésektd|, fizikai sérulésektdl, salaktol,
nyilt langtol, szikraktol és ivektdl.

Gondoskodjon arrél, hogy a palackok biztonsagosan, allé helyzetben rogzitve legyenek, hogy
ne borulhassanak fel vagy eshessenek le.

A hegesztéelektréda vagy a testkabel soha nem érhet hozza a gazpalackhoz, ne vezesse at a
hegesztékabelt a palackon.

Soha ne hegesszen nyomas alatt 1évé gazpalackon, az fel fog robbanni, és az On haldlat
okozza.

Lassan nyissa ki a palack szelepét, és forditsa el az arcat a palack kimeneti szelepétdl és a
gazszabalyzotaol.

GAZFELHALMOZODAS.

A gaz felhalmozddasa mérgezd legkort hozhat |étre, és kiszorithatja a leveg6 oxigéntartalmat,
halalt vagy sérulést okozva ezzel. A hegesztés soran alkalmazott szamos gaz lathatatlan és
szagtalan.

Zarja el a védégazt, ha nincs hasznalatban.

Mindig szell6ztesse a zart tereket, vagy hasznaljon jévahagyott légzékészUuléket.
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ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK.

A vezetokon atfolyd elektromos aramerdsség helyi elektromos és magneses mezét (EMF) hoz
létre. Az EMF hatdsa vilagszerte vitatott kérdés. Mostanaig nincs arra targyi bizonyiték, hogy az
EMF hatassal lehet az egészségre. Az EMF hatasaira vonatkozd kutatasok azonban még
folynak. Amig ezek eredményeit még nem ismerjuk, a leheté legalacsonyabbra kell
szoritanunk az EMF-nek valé kitettséget. Az EMF minimalizalasa érdekében az alabbi
mUveleteket kell elvégezni:

Vezesse egyUtt az elektroda és a munkadarab kabelét — Ha lehetséges, ragasztoszalaggal
fogassa dssze azokat.

Minden kabelt lehetéleg a gépkezelbtdl tavol kell elhelyezni.

Soha ne tekerje maga korul az aramellaté kabelt.

GCy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztégép és az dramellatas kabele annyira messze van a
gépkezelstdl,

amennyire csak lehetséges az adott korulmények kozott.

A munkadarab kabelét a hegesztendd terllethez a lehetd legkdzelebb csatlakoztassa a
munkadarabra.

A szivritmusszabalyzdval él6 személyeknek tavol kell maradniuk a hegesztési terulettdl.

A ZAJ KAROSITHATIA A HALLAST.

Az egyes eljarasok vagy berendezések altal kibocsatott zajok karosithatjak a hallast. A
maradandod halldskarosodas kialakulasanak megel&zése érdekében védekezzen fulvédbvel a
hangos zajok ellen.

A hangos zajok ellen fUldugé és/vagy fulvédé viselésével védekezhet. Védjen méasokat a
munkahelyen.

A zajszintet mérni kell, hogy az értéke (decibel) biztosan nem haladja-e meg a biztonsagos
szintet.
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FORRO ALKATRESZEK.

A hegesztett targyak nagy hdmennyiséget generalnak és tarolnak, igy sulyos égési séruléseket
okozhatnak. Ne érintse meg a forro alkatrészeket puszta kézzel. Miel&tt barmilyen muiveletet
végezne a hegesztépisztolyon, hagyja lehdlni. Hasznaljon szigetelt hegesztdkesztyUt a forrd
alkatrészek mozgatasahoz, az égési sérulések elkerulésére.

DR

LA" SUGARZASI OSZTALYU KESZULEK.

Kizardlag ipari terlleten hasznalhato
Ha mas teruleten hasznalja, aramkori csatlakozasi és sugarzasi problémakat okozhat.
,B" SUGARZASI OSZTALYU KESZULEK.

Megfelelhet a lakddvezeti és iparteruleti sugarzasi kdvetelményeknek. Hasznalhaté alacsony
feszUltségl kozhaldzattal ellatott lakddvezetben is. Az EMC eszkdzdk azonositd adattablajuk
vagy muszaki adataik alapjan sorolhatok be.

A Hi-Zone hegesztégépek az ,A” osztalyba tartoznak.

()

Egy adott helyzetben valamely meghatarozott terulet akkor is érintett lehet, ha a sugarzasi
hatarérték szabvany szerint megfelel (pl.: Olyan eszk6z van hasznalatban a telepités helyén,
amelyet az elektromagneses hatasok konnyen

befolyasolnak, vagy TV vagy radié van a telepités helyéhez kozel). llyen esetben a gépkezelének
intézkednie kell az interferencia felszamolasa érdekében. A hazai és nemzetkdzi
szabvanyoknak megfeleléen a kdrnyezé készulékek elektromagneses allapotat és
interferenciatdrési képességét ellendrizni kell:
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Biztonsagi eszkdz

Aramellato vezeték, jeltovabbitd vezeték és adatatviteli vezeték
Adatfeldolgozé berendezés és telekommunikacios berendezés
FelUlvizsgalati és kalibracids eszk6z

Hatékony eszkdzok az elektromagnese kompatibilitasi problémak elkertléséhez:

a) Energiaforras: bar az aramforras a kovetelményeknek megfelel, tovabbi intézkedésekre van
szUkség az elektromagneses interferencidk megszuntetésére (pl.: Hasznaljon megfeleld
aramszUrot.)

b) A hegesztbdvezeték: Prébalja meg lerdviditeni a kabelt. A lehetd legkisebb helyen helyezze el
a kabelt. Legyen tavol a tdbbi kabeltd|

c) Egyenpotencidlu csatlakozas

d) A munkadarab foldelésének csatlakozdsa. Ha szukséges, hasznaljon megfeleld ellenallast a
foldeléshez vald

csatlakoztatashoz.

e) Arnyékolas, ha sziikséges. Arnyékolja le a kdrnyezd készllékeket. Arnyékolja le a teljes
hegesztégépet
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2.1 Rovid Bevezetd

A MIG/MAG szérids ivhegesztégépek a legujabb Impulzusszélesség-Modulaciés (PWM)
technolégiat és Szigetelt Kapuju Bipolaris Tranzisztor (IGBT) energiamodulokat hasznalnak,
melyek az Uzemelési frekvenciat kdzepes frekvenciara képesek valtoztatni, amivel levalthato a
hagyomanyos, nagyméretl frekvencia-atalakitd egy szekrényes, kozepes frekvencia-
atalakitdra. Ezeknek az Uj technoldgiaknak kdszénhetéen elmondhatd, hogy alacsony
fogyasztasu, kisebb méretd és sulyu, nagyobb bekapcsolasi idejd mint a hagyomanyos tarsai.
A fogyodelektrédas hegesztégépek kulonbodzé tipusu véddgazokat hasznalnak véddgazként

a varratvédelem érdekében, aktiv gazokat (Ar+O2. Ar+CO2) hasznalnak védégazként a

MAG hegesztéshez, és inaktiv gazokat (Ar) hasznalnak védégazként a MIG hegesztéshez.

A MIG/MAG ivhegeszt8gépek automatikus védelmi funkcidkkal rendelkeznek, melyek a
tulfeszlltségtdl, tularamtdl és tulmelegedéstdl védik a gépeket. Amennyiben a fentiek kozul
barmelyik probléma felmerulne, az eléoldali panelon vildgitani fog a vészhelyzetet jelz6 [ampa,
a kimend aram azonnal le fog kapcsolni automatikusan annak érdekében, hogy a gép
onmagat védje, ezzel is megnovelve a berendezés hasznos élettartamat.

A MIG széria tulajdonsagai:

Digitalis vezérlérendszer, a hegesztési paraméterek valds-idejUd megjelenitése;
Nagyteljesitményl multifunkcios aramellatas (MIG/MAG);

Hullamforma vezérlés, stabil hegesztési iv;

IGBT technoldgia, alacsony teljesitményelosztas;

. Névleges munkaciklus teljesitmény: MIG 140 30% (40°C), MIG 160

40% (40°C), MIG 200 30% (40°C).

N WN

A MIG szérias ivhegesztégépek minden hegesztési pozicidban alkalmasak kuldnbozé
lemezek,szelvények és profilok esetében. Anyagat tekintve az 6tvozott és dtvozetlen acélok, .,
melyeket csdszerelések, ontvényjavitasok, petrolkémiai, épitdipari és gépjarmuipari
alkalmazasok, kerékpargyartas, kézmdipar és altalanos gyartasi folyamatok soran is
hasznalnak.

MAG - Fém Aktiv Gazos Hegesztés

MIG - Fém Inert Gazos Hegesztés
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2.2 Uzemelési Elv

A MIG szérids ivhegesztégépek Uzemelési elve a alabbi dbran lathatd. Az egyfazisu 220V AC
Uzemelési frekvencia DC (312V) frekvenciara valtozik, majd egy inverter (IGBT) segitségével AC
(kb. 40 Khz) kdztes frekvenciara alakul, miutan egy koztes transzformator (a fé transzformator)
lecsokkentette és egy kdztes egyeniranyitd (gyors egyeniranyité diodak) atalakitotta a
feszUltséget, majd induktancia szUréssel kerul kibocsatasra. Ekdzben a hegesztéaram
paramétere folyamatosan és barmikor valtoztathatd, hogy az megfeleljen a hegesztési
teljesitmény-feltételeknek.

Egyfazisu, AC v bc AC AC DC | current DC
220V 50/60 Hz Rectifier > Inverter Transformer Rectofower > e 7y

AL

\
\
\

Adjustable pulse
Welding volt | Width sigual FEEDBACK
regulate CONTROL

. Adjustable pulse
Welding current  width sigual _ | Wire feeder

regulate
(Wire speed) motor

2.3 Volt/Amper Jellemzék

A MIG/MAG szérids hegesztégépek kivald volt/amper karakterisztikaval rendelkeznek, melynek
grafikonja alabb lathatd. A névleges terhelési feszultség (U2) és a hegesztési aramerdsség (12)
kozti 6sszefuggés az alabbiak szerint alakul: U2=14+0,0512(V)

U (V)4 .
Volt-anpere charactenstic
) X The relationbetween the rated loading
/ Working point voltage and welding cunert
44
14
0 600 I (&)

2.4 A hegesztés elve

Solid wire

Shielding gas
electrode i

IN

Current conductor

o Wire guide and
Solidified contact tip
weld metal

Gas nozzle

Shielding gas

e
\—Mollen weld
metal
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3.1 Paraméterek

Parameéterek

Aramellatasi feszlltség (V)

Frekvencia

Max/Tényleges bemeneti

aramerdsség (A)

Tényleges bemeneti
teljesitmény (kW)

Munkaciklus(40°C 10 perc)

Hegesztési aramerdsség

tartomany (A)

Hegesztési feszUltség (V)

Uresjarati feszlltség (V)
Hatékonysag (%)
Teljesitménytényezd
Szigetelési osztaly
Védettségi osztaly
Hatés

Nettd suly (kg)

Méretek (mm)

Huzal atmérdje

GMAW 160

1~220/230/240+10%
50/60 Hz

20/32

4,6

40%160, 60%135A, 100%105A

40-160

12-22
68
285%

0,65

IP23
AF
12
410X146X278

0.6,0.8,0.9
(Fe/Ss/Porbeles)

GMAW 200

1~220/230/240+10%

50/60 Hz

22/40

56

30%200A, 60%145A, T00%110A

40-200

12-24
68
285%

0,65

P23
AF
12
410X146X278

0.6,0.8,0.9,1.0
(Fe/Ss/Porbeles)

Megjegyzés: A fenti paraméterek a jovébeni gépfejlesztések fuggvényében valtozhatnak.
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3.2 Munkaciklus és Tulmelegedés

Az X" a Munkaciklust jeloli,ami a
hegesztégép folyamatos hegesztési idejének egy részét
jelenti a gép egy bizonyos idécikluson beldli (10 perc)

teljesitményének vonatkozasaban. A névleges munkaciklus A hegesztési aramerdsseég és a
azon id6étartam-rész, amennyit a gép 10 perc alatt Gzemelni munkaciklus 6sszeflggeése a
képes akkor, ha a kimend, névleges hegesztési XA GMAW 200 esetében

aramerdésségen dolgozik. Az X" munkaciklus és az ,I”
hegesztési aramerdsség dsszeflggése a jobboldali dbran
[athaté. Amennyiben a transzformator tulmelegszik, a belsé
hérelé kinyit és

parancsot ad a nyomtatott aramkdrnek, az AC relé és a
kimend aramerdsség lekapcsol, illetve a tulmelegedést jelzd

100%

60%

lampa kigyullad az eléoldali panelen. llyen esetben a gépnek 30%
15 percet pihennie kell, hogy a ventilator lehltse. A gép Ujbali
belizemelése soran a hegesztési kimend aramerdsséget,

i 200
illetve a munkaciklust csokkenteni kell. f 110145 '

3.3 A Berendezés csatlakoztatasa

Belzemelés lépései:

1. Csatlakoztassa a hegesztégép tapkabelét a helyi
aramellatashoz (villamos szekrény kimend
csatlakozdja).

2. Csatlakoztassa a huzalel6told csatlakozéjat a
hegeszt6gép pozitiv kimenetébe.

3. Csatlakoztassa a munka kabelt ( Pisztoly ) a
hegesztégép elboldali paneljén talalhatd euro
csatlakozoba.

4. Csatlakoztassa a hegesztégép negativ podlusat a Pressure regulator
test kabelhez és a munkadarabhoz (alapfém).

5. Csatlakoztassa a gazpalack kimend vezetékét a

huzalel6told gazszelepének bemend csatlakozasaba,

majd rogzitse azt. Power
6. Helyezze a pisztoly csatlakozdjat a huzalelétold
kimend részébe és Ugy pozicionalja, hogy a huzal a
huzalel6told nyilasa felé nézzen.

Megjegyzés: A csatlakozdrész sik felUlete a csavar felé
nézzen, feszesen csatlakozzon és 90

fokban legyen elforgatva. Ezt kovetéen huzza meg
feszesen a csavart és gy6z6djon meg rdla, hogy a
pisztolyhoz kozel érintkezik.

7. Csatlakoztassa a pisztoly véddégdz-csovét a
huzalel6told eléoldali paneljén talalhaté kimenetbe.
8.Csatlakoztassa a pisztoly vezérlékabel tuskéjét a
huzalel6told eléoldali paneljén taldlhatd két nyilasos
Euro csatlakozoéba.

9. Figyeljen oda, hogy a huzalatméré megfeleljen a
tolé gorgd és a pisztoly fuvokajanak. Nyomja le jol a
huzalt kézzel.

Gas cylinder
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3.4 MIG Pisztoly Karbantartasa

3.4.1 MIG Pisztoly Robbantott Abraja

3.4.2 MIG Pisztoly alkatrészlistaja

Sorszam Megnevezes

Mennyiség

1 Gazterel6 15AK esetében D 12 1

2 Aram atadoé 0,8/M6*25 1

3 15AK Hegesztépisztoly nyak szerelvény (Hatszogl adapter és 1
mUanyag adapter)

3.1 15AK Hegesztdpisztoly hattydnyak
4 HatszogU adapter

5 Mdlanyag adapter

6 Pisztoly markolat

7 Pisztoly kapcsold 21,8mm

8 Csavar D.3*10

9 Markolatrogzité gydrud

10 Kabelrogzitd csatlakozo 15AK

1 Specialis hegeszté kabel /16mmag/3m

12 Kabel roppantdé gylrud 12-16-25 MMQ

13 CO2 Euro - hatso gyuszu

14 Csavar M4*6 UNI 6107

15 Pisztoly rogzitéanya / mlanyag csavarmenet
16 Euro - fécsatlakozd / rugalmas csapszeg

17 Bemend kabel rogzitéanya

18 Huzalvezetd spirdl 0,6-0,8 3m, kék

19 Csavarkulcs a szereléshez

U [ U U U U [ | [T [T U U U |
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3.4.3 MIG Pisztoly Uzemeltetése

1. Végezzen karbantartast a huzalel6told rendszeren legaldbb olyan gyakran, amikor a tekercs
cseréje torténik. Ellendrizze le a huzalel6told gdrgd vajatanak kopasat és szukség esetén
cserélje ki a gorgot. Tisztitsa meg suritett levegdvel a hegesztdpisztoly spiraljat.

2. A huzalvezet6 tisztitasa Az adagolégorgdk nyomasara eltavolitja a fémport a hozaganyag
felUletérdl, ami a huzalvezetébe kerul. Amennyiben a huzalvezeté nem tiszta, az fokozatos el
fog dugulni és huzal el6tolasi problémakat okozhat. Tisztitsa meg az alabbi mddon a
huzalvezet6t: Tavolitsa el a hegesztdpisztoly gaztereldjét, és az aram ataddjat Egy pneumatikus
pisztollyal fujjon sUritett levegdét a huzalvezetd spiralba. Fujja at a huzalel6tolé mechanizmust
és a cséveld burkolatat. Szerelje vissza a hegesztdpisztoly alkatrészeit. Huzza meg
csavarkulccsal az aram atadot.

3. A huzalvezetd spiral cseréje Amennyiben a huzalvezetd tul kopott vagy teljesen eldugult,
cserélje ki Ujra az aldabbi dtmutatonak megfeleléen. Nyissa meg a huzalvezetd rogzitbanydjat,
mely szabadda teszi a huzalvezetd végét. Egyenesitse ki a hegesztdpisztoly kabelét és huzza
vissza a huzalvezetét a pisztolybdl. Toljon Uj huzalvezetét a pisztolyba. Cyézédjon meg rola,
hogy a huzalvezetd egészen az dramatadodig elér, illetve, hogy a hegeszté gép gépi aljzatan
[évé o-gylrl sértetlen. HUzza a helyére a huzalvezetét a réogzitéanya segitségével. Vagja le a
huzalvezetdt a rogzitdéanyatdl 2 mm tavolsagra, és reszelje le a levagott rész éles széleit.
Csatlakoztassa vissza a pisztolyt a helyére és huzza meg csavarkulccsal az alkatrészeket.

3.5 A huzalelétold karbantartasa

Huzal adagoldgorgd cseréje és atmérd valtasa: Az adagoldgorgd a gépben gyarilag 0,6-0,8
mm atmérdju hegesztd huzalhoz hasznalhatd. . A hegeszté gép feldli oldalnal lévé gorgdt
akkor kell atforditani a nagyobb atmérdére, ha a hozaganyag 0,6 mm vastagabb A hozaganyag
beflizése.

A hozaganyag beflizése az alabbi lépésekben torténik:

A reteszel6 gomb megnyomasaval nyissa fel az el6told burkolatat és Ugy szerelje fel a
huzalcsévét, hogy az az éramutatd jarasaval ellentétes iranyba forogjon. 200 mm-es vagy 100
mme-es atmeérdjd huzalcsévét is hasznalhat. A tengelyen lévd anyaval rogzitse a csévét ugy ,
hogy ellenalas nélkul tudjon forogni a tengelyen. Lazitsa meg a huzalvégi részt a csévén,
azonban folyamatosan tartsa kézben azt nehogy szét ugorjon a kosaron Iévé huzal.
Egyenesitse ki a huzalvéget koérulbeltl 20 cm hosszban, majd vagja le a huzal kiegyenesitett
részét. Lazitsa ki a tamasztd gorgd feszitd csavarjat és ezt kovetden, az eldtold hajtomuvét
nyitja ki. FUzze keresztll a huzalt a gép Euro aljzatdnak hatsd vezetdrészén, bele a pisztoly
huzalvezetdjébe. Zarja be az elbtold hajtomuivét és huzza feszesre a feszité csavarral.
Gy6z6djdn meg rdla, hogy a huzal az adagologérgd vajataban fut. Allitson a nyomason a rugoés
nyomasvezérlé csavarral , de az ne legyen magasabb a skala kozepén lathatd értéknél.
Amennyiben a nyomas tul magas, az eltavolitja a fémrészecskéket a huzal feluletérdél, ami a
huzalt karosithatja. Masrészt, ha a nyomas tul alacsony, az el6told hajtdomuivének gorgdin
csuszhat a huzal és igy nem egyenletesen fog futni. HUzza meg a hegesztépisztoly ravaszat

és varjon a huzalra, hogy megjelenjen. Zarja vissza a csévéld burkolatat.

Megjegyzés: Amikor a huzalt a pisztolyba vezeti, ne szegezze a pisztolyt 6nmaga vagy masok
felé.
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4.1 El6oldali és hatoldali panel kialakitasa

Feeder
Alarm indicator
Voltage Power o gicator / Current
display. indicator ) / _display

Voltage \¢ / Current
indicator indicator
2T model\ /

5 i N - Slow feed
) EB
[~]

Burn back
/ﬂ

—— Wave control
N

Fast wire
feeding

\. —
4T model-— @ e
] ]

Spot welding

check gas Second light

4.2 Hegesztési mulveletek
- MIG200

4.2 Feszultség beallitas

A feszUltségbedllitd gombot arra hasznalhatja, hogy a hegesztés elétt bedllitsa a kimend
feszUltséget.

4.2.2 Huzalsebesség beallitasa
Az dramerdsség bedllitd gombjat arra hasznalhatja, hogy beallitsa
a huzalsebességet, amikor a huzalsebesség LED vilagit. Amikor az aramerdsség

LED vilagit, akkor a tényleges hegesztési aramerdsséget jeleniti meg.

4.3 Hegesztési paraméterek

Hegesztési Hegesztési Hulldmvezérlés Huzalsebesség
Aramerésség (A) feszlltség (V) 90,6908 1,0
40 A 13~15V 1-2 2.3

60 A 14~16V 2-4 3--5 2.3

80 A 15~17V 3-5 6--8 3--5 2--3
100 A 16~19V 3-5 8--10 3--6 2--3
120 A 17~20V 4-6 4--7 3--5
140 A 19~21V 5-10 5--8 3--5
160 A 20~22V 5-10 6--9 4--7
180 A 21~23V 5-10 6--9

200 A 22~24V 5-10 8--12
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4.4 Uzemelési kérnyezet

A Tengerszint feletti magassag <1000 M

a Uzemelési hémérséklettartomany -10~+40°C

A Levegd relativ paratartalma 90 % ( 20°C) alatt

A A gép néhany fokkal dontott pozicidban lehet, azonban a maximalisan megengedett dblés
nem haladhatja meg a 150 értéket.

A Védje a gépet az erds esotdl és melegebb kornyezetben a kdzvetlen napfénytdl.

4 A kérnyezé levegbben vagy vegyuletekben jelenlévé por, sav és korroziv gaz nem haladhatja
meg a normal értékeket.

4 Gy6z6djon meg rdla, hogy a hegesztés soran biztositott a megfeleld szelléztetés. Legalabb 30
cm szabad teruletre van szukség a gép és a fal kozott.

4.5 Uzemeléssel kapcsolatos megjegyzések

A A berendezés hasznalatat megel&zéen olvassa el figyelmesen az §1 fejezetet.

A Csatlakoztassa a foldvezetéket kdzvetlenUl a géphez. Ezzel kapcsolatban olvassa el a 3.5
fejezetet.

4 Gy6z8djon meg réla, hogy a bemenet egyfazisu: 50/60 Hz, 220 V+10%

A Nem tartézkodhatnak illetéktelen személyek a gép korul annak Uzemeltetése soran.
Védetlen szemmel ne nézzen bele az ivbe.

A Biztositsa a gép megfeleld szell6zését a munkaciklus javitasanak érdekében.

A Az energiafogyasztas hatékonysaganak érdekében kapcsolja ki a gépet a munka végeztével.
A Amennyiben a fékapcsold hiba miatt védelmi okbdl lekapcsol, Ne inditsa Ujra a gépet, amig a
hibat el nem haritottak. Ennek be nem tartasa tovabbi problémakat okozhat.

A Problémak felmerulése esetén |épjen kapcsolatba a helyi viszonteladdval, amennyiben
szakképzett karbantartd személyzet nem all rendelkezésre.
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5.1 Karbantartas

Az ivhegeszt&gép biztonsagos és hatékony Uzemelésének garantalasa érdekében annak
rendszeres karbantartasa szukséges. Az ivhegesztédgép karbantartasanak és Uzemelésének
maodjat értelmezni szUkséges, hogy az arra jogosultak sajat testi épséguk veszélyeztetése
nélkul is el tudjanak végezni egyszerU karbantartasi munkakat. Tegyen meg minden Ontél
telhetdt annak érdekében, hogy a hegesztdgépek meghibasodasi aranyat és szerelési idejét
csokkentse, ezaltal is ndvelve az ivhegesztégép hasznos élettartamanak idejét. A karbantartasi
tételek és azok tovabbi részletei az alabbi tablazatban talalhatok.

@ Figyelem: A gép karbantartédsa soran biztonsagi okokbdl kapcsolja le a f6 aramellatast és
varjon 5 percet, amig a kondenzator feszlltsége 36V biztonsagos feszUltségre nem esik!

Datum Karbantartasi tételek

Napi felUlvizsgalat Ellendrizze, hogy az iv hegesztégép elején és hatuljan talalhaté gombok és kapcsolok
megfeleléen mozognak és megfeleld allasban vannak-e. Amennyiben valamely gomb nem
lenne a helyén, helyezze a megfelel6 allasba. Amennyiben nem tudja megjavitani vagy
réogziteni a gombot, azonnal cserélje ki azt; Amennyiben valamely kapcsolé nem mozogna
vagy nem lehetne helyreallitani azt, azonnal cserélje kil Amennyiben nincsenek elérhetd
cserealkatrészek, |épjen kapcsolatba a karbantartasi és szervizrészleggel. Az aram
bekapcsolasat kévetéen figyelje / hallgassa meg, hogy az ivhegeszté gép nem rezeg, vagy
sipol-g, illetve nincs-e valamilyen jellegzetes szaga. Amennyiben a fentiek kdzul barmelyik
el6fordulna, keresse meg az okat és szlintesse meg azt. Amennyiben nem talalja az okot,
lépjen kapcsolatba a helyi szervizpartnerrel vagy forgalmazoval / viszonteladéval.
Gyb6z6djon meg arrdl, hogy a LED kijelzé ép-e. Amennyiben a kijelzett szam nem lathato,
cserélje ki a LED kijelz6t. Amennyiben ezt kovetéen sem mukaodik, javitsa meg vagy cserélje
ki a kijelzé alaplapjat. Gy6zédjon meg réla, hogy a LED kijelzén lathaté min./max. értékek
o0sszhangban vannak a referenciaértékekkel. Amennyiben eltérés van, és az hatassal van a
normal hegesztési eredményekre, végezze el a szUkséges beallitasokat. Ellendrizze, hogy a
ventilator nem sérult-e, megfeleléen forog-e és megfeleléen lehet-e szabalyozni. Ha a
ventilator sérult, azonnal cserélje ki. Amennyiben a ventilator a gép tulmelegedése esetén
nem forog, ellenérizze, hogy nem akadalyozza-e valami a lapatot. Amennyiben akadalyozva
van, haritsa el a problémat. Amennyiben a ventilator a fenti problémak megoldasat
kovetden sem forog, I6kje meg kissé a lapatot a ventilator forgasiranyaba. Amennyiben a
ventilator megfeleléen forog, az inditoszerkezetet kell kicserélni. Amennyiben ez nem oldja
meg a problémat, cserélje ki a ventilatort. Gy6z6djon meg arrél, hogy a gyorscsatlakozo
nincs-e kilazulva vagy nem melegedett-e tul. Amennyiben az ivhegeszté gép hibajat a fenti
okok valamelyike eredményezte, hizza meg vagy cserélje ki az adott alkatrészt. Gyéz&édjon
meg arrdl, hogy az aram kimeno vezetéke nem sérult-e. Amennyiben sérult, szigetelje vagy
cserélje ki.

Havi felUlvizsgalat Hasznaljon szaraz, sUritett levegét az ivhegesztd gép belsejének tisztitasara. Kildnosen a
hatéracson, a fé feszlltségvalton, az induktorokon, az IGBT modulokon, a gyors diodakon,
nyomtatott aramkorokon stb. lerakddott portdl valé megtisztitashoz. Ellendrizze le a gép
csavarjait. Amennyiben valamelyik laza lenne, hizza meg szorosra. Ha le van koptatva,
cserélje ki. Amennyiben rozsdas, tavolitsa el a rozsdat a csavarokrol, hogy megfeleléen
ellathassak
feladatukat.

Negyedéves / éves Ellendrizze, hogy a valos aramerdsseg megegyezik-e a kijelzett értékkel. Amennyiben nem
felUlvizsgalat egyezik, allitsa be. A valds hegesztdaram értékét csipeszes dramerdsség-mérdvel mérheti le.
Eves felUlvizsgalat Mérje meg a szigetelési impedanciat a f6 aramkoron, a nyomtatott aramkoron és a

burkolaton. Amennyiben 1 MQ alatt van, a szigetelés valdszinlleg sérllt és cserélendd, vagy
a szigetelést meg kell erésiteni.
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5.2 Hibaelharitas

A hegesztégépeket még azeldtt letesztelik és pontosan kalibraljak, mieldtt kikertlinének a gyarbdl. Gyartoi
engedély nélkul tilos médositasokat végrehajtani a berendezésen!
A karbantartas soran évatosan kell eljarni. Amennyilben barmely vezeték kilazulna vagy nem megfeleld
helyre kerUlne, az veszélyt jelenthet a felhasznald szamara!
Kizardlag szakkeépzett, a gyarto altal feljogositott személyzet vegezhet generaljavitast a gépen!
Miel&tt levenné a gép kulsé boritasat, gyézédjon meg rola, hogy lekapcsolta az aramellatast!
Amennyiben probléma merulne fel és nincs a kozelben szakképzett karbantartd személyzet, [épjen
kapcsolatba a helyi értékesitével vagy leanyvallalattal!
Amennyiben egyszerlbb problémak adddnanak a MIG szérias hegesztégéppel, az alabbi tablazat lehet a

segitségére:
Problémak
Megszakité zarva van, de a

bekapcsolast jelz6 fény nem vilagit

A hegesztést kovetéen a gép

tulmelegszik, a ventildtor nem
mukodik.
A pisztolykapcsold  lenyomasa

esetén nincs kimend védégaz:
-Gaz tesztelése esetén
kimend gaz

nincs

-Qéz tesztelése esetén van kimend
gaz

Huzalel6told nem mukodik:
-Huzaltarcsa nem mukodik

-Huzaltarcsa mikodik

Nincs iv és nincs kimené feszUltség

Hegesztés ledll és a vészjelzé fény
vilagit.

Hegesztési
irdnyithato

dramerdésség nem

A krater daramerdsséget nem lehet
bedllitani

Nincs gaz utdnaramlas

Okok

Megszakité sérult
Biztositék sérilt
Tapellatas sérilt

Ventilator sérilt
Akabel kilazult

Nincs gaz a gazpalackban
A gdzvezetékbol gaz szivarog
Elektromagneses szelep sérult

Vezérl6kapcsold sérult
Vezérléaramkor sérilt

Motor sérult
Vezérléaramkor sérult

Nyomogorgé kilazult vagy a hegesztéhuzal
beakadt

Agorgd nemiillik a hegesztéhuzal atméréjéhez
Huzaltarcsa sérult

Huzalelétold csé bedugult

TUske eldugult a froccsenéstd|

Megoldasok

Cserélie ki
Cseréljeki
Cserélie ki

Cserélie ki
Csatlakoztassa feszesen a kabelt

Cserélie ki
Cserélie ki
Cseréljie ki

Szerelje meg a kapcsoldt
Ellendrizze az alaplapot

Ellendrizze le és cserélje ki
Ellendrizze az alaplapot

HUzza meg ismét feszesre
Cserélje kia gorgét
Cserélje ki

Javitsa meg vagy cserélje ki
Javitsa meg vagy cserélje ki

Kimend kabel csatlakozasa rossz helyen van, vagy Csavarozza be vagy cserélje ki

kilazult
Vezérléaramkor sérilt

Gépi 6nvédelem

Afeszlltségeloszté sérult
Vezérléaramkor sérult

A nyaklap sérult

A nyaklap sérult

Ellendrizze le az aramkort

Ellendrizze le, hogy nincs-e tulzott mértékd
feszulltség, aramerdsség, hémérséklet, vagy tul
alacsony feszUltség, majd javitsa a hibat

Ellendrizze le vagy cserélje ki
Ellendrizze le az aramkort

Ellenérizze le

Ellendrizze le



#11

WWW.CENTROTOOL.HU

KARBANTARTAS ES HIBAELHARITAS

5.3 Elektromos kapcsolasi rajz (MIG 200)
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