€® cenTRO(weic

HASZNALATI UTASITAS

C
_CENTRO

weld

HEGESZTOGEP
IMIG-200DP

WWW.CENTROTOOL.HU
1102 BUDAPEST, HALOM U. 1.




Tartalomjegyzék

1. Agép leirasa

wr__ s

2. Biztonsagi el6irasok
2.1 Akezel6 védelme
2.2 Figyelem
2.3 Biztonsagi intézkedések a helyes hasznalathoz
2.4 Osszeallitas
2.5 Biztonsagi ellendrzés
3. Miiszaki jellemzdk
3.1 A berendezés hatasa a kérnyezetre
3.2 Betaplalasi igény
3.3 Hegesztési elvek
3.4 Hegesztési paraméterek
3.5 A f6bb miiszaki adatok
3.6 A hegesztogép megfelelosége
3.7 A hegesztdpisztoly felépitése
3.8 Abrak
4. Osszeallitas

4.1 A hegesztogép elhelyezése
4.2 A hegesztogép csatlakoztatasa a halézathoz
4.3 A gép Osszeallitasa és csatlakoztatasa MIG/MAG hegesztéshez
44 A gép oOsszeadllitasa és csatlakoztatisa bevont elektrédas (MMA)
hegesztéshez
5. A hegesztogép kezelése

5.1 DP MIG/MAG hegesztés
5.2 P MIG/MAG hegesztés
5.3 MIG/MAG hegesztés
5.4 MMA hegesztés

5.5 Karbantartas és javitas

6. Hiba elharitas

Tisztelt felhasznalé:
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* Ne kezdje hasznalni, vagy javitani a gépet, miel6tt ezt a fiizetet nem tanulmanyozta at és a benne foglakat

nem értette meg



1. Ahegesztogép leirasa

Az IMIG-200DP hegesztogép, korszerli IGBT vezérlésl tapegységet tartalmaz. Ez a
legkorszer(ibb ma alkalmazott inverter technolégia.

A 45 kHz frekvencian miikodoé inverter, fokozza a hatékonysagot és a teljesitményt,
mindamellett energiatakarékos is. Ez az inverteres hegesztégép dupla impulzusu
védbgazos hegesztdgép, amellyel alacsony széntartalmu acél, alacsonyan 6tvozott acél,
nagy szilardsagua acél, rozsdamentes acél és aluminiumoétvozetek is hegeszthetdk.
Alkalmas ponthegesztés, tompahegesztés, tolt6 hegesztés (sarok varrat), szakaszos
hegesztés készitésére. Az alkalmazhaté huzal atmérd tartomany acélok esetében @ 0.8-
?1.0, aluminium-szilicium és aluminium-magnézium hegeszt6 huzalok atméré
tartomanya @1.0-@1.2. A véd6gazok lehetnek, példaul 100% Ar, 100% COz, 2% CO2 +
98% Ar, 20% CO2 + 80% Ar, és egyéb keverékek, akar harom komponenses véd6égazok
is, az alkalmazastdl fliggéen. A keverék védoégazok elényei a nagyobb termelékenység, az
energiamegtakaritds, a mélyebb beolvadas, kisebb frocskolés és kisebb hegesztési

deformacio.

2. Biztonsagos iizemeltetés

2.1 A hegeszt6 védelme

* Kérjik, mindig kovesse a biztonsagi eldirasokat, tartson rendet és tisztasagot a
hegesztés kornyezetében. viseljen védbpajzsot és véddruhat, védbkesztylit a szeme és
boére védelme érdekében.

* Hegesztés kozben hasznaljon hegesztépajzsot szeme és arca védelme érdekében. A
hegesztépajzs megvédi a fejet nem csak a karos UV sugarzastdl, de a keletkezd
fémfrocskoléstdl, ugyanakkor a kelethezd flistot is eltereli a 1égzési kornyezetbdl.
Hasznaljon megfelel6 véddiliveget, vagy automata pajzsot a hegetsztéshez. Az automata
pajzson is be kell allitani a védelem fokozatat és a reakci6 id6t.

* Védje e testét a lecsoppend fémtél, és a hegesztés kozben keletkezd szikratol, pédaul
bér koténnyel és viseljen zart cipét is. Ne feledkezzen meg a nyaka védelmérol sem,
mivel a pajzs és a munkaruha kozott egy “jelentds rés, nem védett feliilet” talalhatd

* Ne érintkezzen testének semelyik része a hegeszt6gép kimenetével, elektrédafogo,
hegeszt6pisztoly és testkdbel csatlakozas! A hegeszt6 soha nem lehet az “4ramkor
része”!

* Ne hegesszen viz alatt, vagy nagy nagyon paras helyen!

* A hegesztés kozben keletkezd fiist és gaz egészségre karos. Kiilonosképpen igaz ez
abban az esetben, ha 6tvozott acélt, esetleg rezet hegesztenek! Olyan helyeken
dolgozzon, ahol elszivé vagy szell6ztet6 berendezés miikodik ezaltal a keletkez6 fiist

vagy gaz kevésbé kertil a 1égzési kornyezetbe.



2.2 Figyelem

* Az IMIG inverteres MIG/MAG hegeszt6gép nem egy robosztus

elektronikus termék, amelynek alkatrészei sériulékenyek. Banjon vele

kiméletesen a karosodasok és balesetek elkeriilése végett.

* Elleno6rizze a csatlakozasokat, hogy feszesen csatlakoznak-e, hogy a fold

(teskabel) csipesz, vagy szoritd megbizhatdan érintkezik-e.

* Hegesztéskor legyen figyelemmel a kornyezetében dolgozodkra is. Alkalmazzon
védOparavant, hogy a kérnyezetét ne zavarja az iv villogasa.

* Ne engedje, hogy barki mas mozgassa, vagy beallitsa, 6sszeszerelje a hegesztogépet.

* Ugyeljen, hogy a szivritmus-szabalyoz6 vagy mas, az elektromagnesességre érzékeny
eszkozoket hasznald egyének a hegesztdgép kozelében NE tartézkodjanak!

* A hegesztési véddgaz nem hasznalhato6 csdvezeték fagyasztasara.

* A hegesztéskor keletkezd salak eltavolitasara hasznaljon salakoldé kalapacsot, ne a
hegeszt6 pisztollyal kopogtassa.

* Amikor a hegeszt6toml6 0ssze van tekerve, a tekercs atmérdje ne legyen kisebb, mint
300 mm. A tulzott hajtogatas nagyobb eséllyel rongalja a koteg belsejében 1évd
huzalvezetdt és kabeleket.

* Ne tartdzkodjon illetéktelen személy a munka tertileten.

* Hegesztés kozben ne érintse meg az “elektromosan meleg” alkatrészeket. Elektréda-
fogd, hegesztbpisztoly, testkdbel csatlakozé.

* A hegeszt6pisztoly fontos és érzékeny eleme a hegesztégépnek. Gondokodjon a
karbantartasardl, tisztitasardl, ne tegye ra a forré munkadarabra.

* Alkalmazzon frocskolésgatlé anyagot a gazterel6n és az aramataddén, megakadalyozva
ezaltal a frocskolés altali elszennyezddést és a rossz mindségli hegesztést.

* A hegesztégépet ne terhelje tul! Az adattablan feltiintetett bekapcsolasi id6t ne 1épje
tul, tartson sziinetet, hogy a gép felmelegedett részei vissza tudjanak hiilni!

* A gazpalackot rogzitse eld6lés ellen!

* A munka befejeztével, kapcsolja ki a gépet és tavolitsa el az 6sszes csatlakoz6 elemet,
hegesztd pisztolyt, elektrdda fogot, testkabel csatlakozot és tisztitsa meg azokat.

2.3 A hegeszdgép biztonsagos telepitése

* Ugyeljen ra, hogy a gépre ne essen semmi, illetve, hogy a gép ne zuhanjon le a
munkateriiletrdl.

* A munkakoérnyezetben 1év6 por, savgéz és erodalédd szennyez6dés nem haladhatja
meg a szabvany szerinti eldirasokat,

* A hegesztégépet ne tegye ki esOnek, vagy erds napsiitésnek, a taroldsi kornyezet
hémérséklete -10 ~ 40 °C legyen.

* A hegeszt6gép kortil, a jo szell6zés érdekében legalabb 50 cm helynek kell lennie.

* Ugyeljen arra, hogy ne keriiljon idegen targy a hegesztégépbe, a ventillatornal
barmilyen targgyal benytlni tilos.



* Ugyeljen arra, hogy a kérnyezetet ne zavarja.

* A hegeszt6gép miikodéséhez megfeleld tapfesziiltség, és aramvédelem sziikséges,

* Er6s szélben, huzatban a véddgazos technologiak (MIG/MAG/TIG) nem miikédnek
megfelelen, mert a elftijja a gazvédelmet,

2.4 Biztonsagi ellendrzések

Mielott a hegeszt6gépet elkezdi hasznalni, az alabbikat ellendrizni kell: miikodés
elott:

* Megbizhato6 foldvezeték-csatlakozas, (villanyszereld)

* Nincs rovidre zarva a hegeszt6gép kimenete,

* A hegeszt6gép csatlakozasainak ellendrzése,

* A hegesztével felszerelt kiils6 alkatrészeknek garantalniuk kell, hogy a hegeszt6
megfelel6en miikodjon.

* Ellendrizze a hegeszt6kabeleket, pisztolyt, csatlakozasokat.

FIGYELEM: huzza ki a hegeszt6gép csatlakozé dugaszat, miel6tt a burkolatot megbontja!
Vigyazzon, mert a hegeszt6gépben 1évé kondenzatorok feltoltottek lehetnek!
Amennyiben olyan hibaval, vagy jelenséggel talalkozik, amit nem tud megoldani, vegye

fel a kapcsolatot az értékesitével.

3. Miiszaki jellemz6k
3.1 Uzemeltetési kérnyezet

* Kornyezeti h6mérséklet hegesztés kozben: -10 ~ + 40°C,
Ajanlott szallitasi és tarolasi hémérséklet: - 25 ~ + 55°C.
* Relativ paratartlalom: 40°C: =50%, vagy
20°C: <£90%.

* A tapfesziltség ingadozasa ne legyen t6bb mint +10% .

3.3 A hegesztogép elvi felépitése
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3.4 A hegesztogép felépitése

Az IMIG felépitése: Az eliils6 oldal felsd részén a hegeszt6ara-szabalyzo (huzal el6tolasi
sebesség) gomb, hegesztési fesziiltség szabalyoz6 gomb, tapfesziiltségjelzd lampa (zold),
rendellenes miikodést jelz6 fény (sarga), az als6 részén a pisztoly gyorscsatlakozdval és
a , - "gyorscsatlakozd talalhato. A hatulsé oldalra van szerelve a hal6zati kapcsolg,
védogaz csatlakozas, a hitdéventilator, aramforras betaplalé kabel, és a kapcsold. A
hegeszt6gép tetején taldlhatd fogantyt a konny szallitast szolgalja.

3.5 Miiszaki adatok

IMIG-200DP
Betaplalas 1~AC 230V
Betaplalasi aram felvétel 7.7KVA
Uresjarati fesziiltség 60V

MIG/MAG hegesztési aram welding | 50 ~ 200A

MIG/MAG hegesztési fesziiltség 16.5 ~ 24V
MMA hegesztési aram 20 ~180A
MMA hegesztési fesziiltség 20.8~27.2V

Impulzus MIG/MAG hegesztési éram | 30 ~ 170A

Impulzus MIG/MAG hegesztési aram | 15.5~ 22.5V

Bekapcsolasi id6 factor bi% 60%

Tomor huzal/ acél/ rozsdamentes 30.8~@1.2
Tomor huzal Al-Si, Al-Mg 31.0 ~ 1.2
Teljesitmény tényezd >0.92
Hatasfok >85%
Méretek mm 535x230x370
Témeg 14.4KG
Erintésvédelmi besorolas [P21S
Szigetelési osztaly H

3.6 A hegesztogép megfelelosége
IMIG Sorozatu inverters MIG/MAG hegesztogép megfelel az EN 60974-1 szabvany
el6irasainak.



3.7 A pisztoly felépitése

N\

Figyelem: fontos a hegesztdnek

IMIG-200DP, hegeszt6gép alkalmas szénacélok, o6tvozott (rozsdamentes acélok),
aluminium és 6tvozetei hegsztésére.
Ezek a huzalok kilonb6z6 keménységiliek, ezért valsszon mindig megfeleld
hegeszt6pisztolyt a munkahoz.

1. Amikor aluminiumot, aluminium 6tvozetet hegeszt:

Hasznaljon a hegeszt6 pisztolyban Teflon huzalvezetdt, mert az acélspirdl a huzalt

koptatja, a feliiletét megsérti, ezaltal romlik az el6tolhatosaga.

Cserélje ki a huzalel6toloban a vezetdcsovet tomor fémcsére, ezaltal csokken a

begylir6dés veszélye.

Hasznaljon “U” hornyu tovabbité gorgdt, ezaltal a huzal kor keresztmetszete nem

deformalédik.

2. Amikor, acélt, roszdamentes acélt hegeszt:
Hasznaljon a hegesztd pisztolyban acél spiral huzalvezet6t.
Cserélje ki a huzalel6toloban a huzalvezet6 csovet rugalmas csére.

Cserélj e a huzal el6tol6 gorg6ét “V” hornyura.

3.8 A jelzések magyarazata
&R pp MIG: Dupla impulzus MIG
@R\ p 16 Impulzus MIG
&R\ vii6: D hagyomanyos MIG
@R MMA: Bevont elektrodas ivhegesztés

m Aluminium 100% argon gaz védelemmel

m Aluminium - szilicium 6tvozet 100% argon gaz védelemmel
m Aluminium - magnézium 6tvozet 100% argon gaz védelemmel
m Szénacél 100% CO:z gaz védelemmel

Fe Ar82 Szénacél 80% argon és 20% CO2 gaz védelemmel, vagy hasonlo

keverékek

CrNiAra8 Rozsdamenetes, vagy erdsen o6tvozott acél 98% argon és 2% COz ,

vagy 2% 02 gaz védelemmel. Természetesen hasznalhat6 hasonlé keverék a gaz gyartok
ajanlasaval.




+50

B Inductancia (folytas) szabalyozasa

Q: impulzus hullam és az el6 és utan gazaramlas szabalyozasa
¢ : huzal atméro kivalasztasa
t+aT t SPOT $ cCSPoT : a huzal adagolas

szabalyozasa, 2 ltem (addig hegeszt, amig a pisztoly nyom6égombot nyomva tartom. 4
litem megnyomom és elengedem a hegesztés elindul, megnyomom és elengedem a
hegasztés megszakad. SPOT ponthegeszetési lehetdség, CSPOT szakaszos hegesztési

lehetéséi.
: Specialis 2T/4T, az ivgyujtasra és a krater feltoltésre

fejlesztve

D === phe egy fazisu 240 V AC betaplalas

egyfazisu jelatalakito - transzformator - egyeniranyitd
=== MIG/MAG

——— DCéaram

+:“+"” elekrdda

-:“ - "elektroda

£ beallitas

-E-L: inductancia (folytas) szabalyozas (lagy vagy kemény)

S IA huzal el6tolasi sebesség és aramerosség

4. Osszeallitas

4.1 A hegesztogép elhelyezése

* A hegeszt6gép kornyezetében a por, sav és az eltavolithaté szennyezddés nem
haladhatja meg az el6irt mennyiséget.

* A hegesztégépet ne tegye ki es6nek vagy nagyon erds napsiitésnek. Tovabba
hasznalaton kiviil a hegesztégépet -10 ~ 40 ° C hémérsékleten és szaraz kornyezetben
tarolja.

* A hegesztégépnek koril legalabb 50 cm helynek kell lennie a jo szell6zés (hiités)
érdekében

* Amennyiben rosszul szell6z6, zart térben hegeszt a hegesztd egészségének védelme

érdekében friss levegd beflivasrdl sziikséges gondoskodni.



4.2 A hegesztogép csatlakoztatasa a hal6zathoz

(1asd vazlatot)

A hegesztdgép hatso falan talalhatdé a csatlakoztaté kabel, egy fazisu 230 V
névleges halézati fesziiltséghez.

Tilos a hegeszt6gépet 400 V kétfazisu halézatra csatlakoztatnil!

POWER INPUT
230V 1~-PHS

Betaplalas 230 V egy fazis

0®

A hegesztdgép aram ellatasa:

Megjegyzés: A biztositék leoldasi aramanak a hegeszt6gép névleges aramfelvételének
1,2 - 1,5 szorose kell, hogy legyen

Megnevezés IMIG-200DP
Kismegszakitdé (A) >40
Biztositék (A) 40

Kabel (mm?2) >3.0

4.3 Osszeallitas és csatlakoztatas MIG/MAG hegesztés esetén
A huzalel6tol6 csatlakoztatasa és 6sszeallitasa

A Megjegyzés: fontos figyelembe venni, amikor hegesztenek!

1. Aluminium és aluminiumotvozetek, esetleg rézotvozetek hegesztésekor vegye
figyelembe az Al-Si, Al-Mg anyagok lényegesen lagyabbak. Ilyenkor a
hegeszt6pisztoly fém huzalvezetdjét ki kell cserélni Teflon csdre. Ebben a huzal
konnyebben siklik és a huzal feliilete sem sériil meg.

2. A szénacél, rozsdamentes acél keményhuzal, a hegeszt6pisztoly huzalvezetdje egy

fémcso




3. Amennyiben aluminiumot, vagy rezet hegesztenek, a fémcsovet cserélje le a géphez
tartozé rugamas acélcsore,

4. Védbgazos hegesztés (MIG/MAG/TIG) alkalmazasakor, vegye figyelembe az alabbi

O0sszeallitasi vazlat itmutatasat,

4.4 Osszeallitas és csatlakozas MMA, bevont elektrodas kézi ivhegesztésnél,

MMA alkalmazasakor vegye figyelembe az alabbi 6sszeallitast,

=
]
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1.LCD szines kijelzé

2.el6lap

3.4ram beallitas

4.Inductancia beallitas
A
amikor valtoztatni
akarja, nyomja meg a
gombot, amikor
megjelenik a kurzor
tekeréssel allithato6 a

folytas mértéke

5. Fesziiltség allitas csak
(MIG/MAG esetén)

amikor valtoztatni akarja

tekeréssel a megfeleld

értékre allithatja

6.EU-pisztoly
csatlakozo6

7.pozitiv polus

8.védobgaz csatlakozas

9.negativ polus

10.betaplalo kabel

11.f6kapcsold

12.hit6 ventillator

A FIGYELEM: az IMIG sorozatu inverters MIG/MAG/TIG/MMA hegeszt6gépek

[P21S érintés védelemmel rendelkeznek. Tilos a bekapcsolt gépbe kézzel,

vagy barmilyen mas targgyal benyulni!

6. Kezelés

1 #gomb

2# gomb

O
\
\T

3#gomb




5.1 DP MIG/MAG hegesztési fokozatok

DP MIG/MAG

pillanatnyi beallitas

Hegesztési aram

(162 2.2

Huzalatméro
valasztas

[ 1/

Hegesztési fesziiltség

Hegeszt6anyag
valasztas

Inductancie valasztas,
An lagy, kemény

> /I

Hegesztési litem
valasztd ‘

1. DP MIG/MAG bedllitas valasztas

illetve utinaramlas
allitas

Egyéb valasztasok,
“ aT @ impulzus, gaz el6-,
L ——

Forgassa a No.3 gombot, amig a DPMIG megjelenik és nyomja meg.

100
pos | nar [

Amennyiben egyszer a DPMIG funkcio
No.1# 2# 3# gombot megnyomja és
forgatja, az 1# bedllitja a hegeszt6
adramot, 2# beallitja a hegeszt6
fesziiltséget, illetve 3# valtoztatja az
induktanciat




1. DP MIG funkci6 valasztasa

Nyomja meg a 3#
gombot, valassza aki a
hegeszt6 anyagot

|~

@» >
162 | 22.2

2. Valassza ki a hegeszt6 anyagot és a huzal el6tolasi lehetdséget.

B

Nyomja meg a 3#gombot, megjelenik a kurzor, csak a 3#2# gomb kezelhetd. A hegeszt6
aram és az induktancia bedllitdsahoz nyomja meg ismételten a 3# gombot.
Anyag és védb6gaz kombinaciok:

AiSi - Ar
Mg Ar _AISi Ar
Fe - CO2 (szénacél) | AlMg Ar |
Fe - Ar 82% (szénacél)

CrNi - Ar 98% korro6zioall6 acéll) m
Huzal atméro:

Al AiSi, AIMg 1.0~1.2mm

Fe, CrNi 0.8~1.0mm CrNiArS98s

3 impuzus hegesztés beallitas

Forgassa 3# a 'Q’ nyomja meg 3# és megjelenik az impulzus beallitasi lehet6ség.
Forgassa 3# a kurzor megjelenéséig, fogassa 2# amig meglenik az alabbi jelzés.
-normal 2T /4T -S2T/SAT

> « <« <

A kezd6 hegeszt6 A hegesztés

aram és idétartama be,fe] ez,e st arfima
(végkrater) és

id6tartama




Ugy, mint DPMIG, forgassa 3# gombot a PMIG funkciéra és nyomja meg.

Hegesztési Hegeszt6 anyag
fesziiltség valasztas

P MIG pillanatnyi
beallitas

Inductancia valasztas,
== kemény vagy lagy

@_} V= hegesztés

A

Hegesztési aram

——

L
| 182 | 222 |

Részletes beallitas,

impulzus hullam,
védogaz el6- illetve
utanaramléas

-100
Huzal atméré k ¢D 8 “ aT
valasztas =

/N

Huzal elGtolas litem
valaszto

A bedllitas az egyszer( impulzus és a dupla impulzus MIG/MAG esetén egyforma. Dupla
impulzus, vagy szimpla impulzus vaasztas az anyag vastagsagnak és az anyag
mindségének megfelelden.

PMIG WAVE - az analdg dupla impulzust nem lehet allitani, csak a huzal el6tolasi

sebességet és a védbgaz el6- illetve utdnaramlast.

S —

SOFTSPEED 100% PREGAS 0.18




5.3 A hagyomanyos MIG/MAG hegesztés beallitasa

Nyomja meg a 3# gombot a kurzor megjelenéséig, majd forgassa a 2# gomb forgatasaval
az impulzus paraméterek allitasa lehetséges.

Az 1#gomb a hegeszt6 aram, a 2#gomb a hegesztési fesziiltség, miga 3#gomb az

induktancia beaalitasara szolgal.

+

SOFTSPEED 100% PREGAS 0.1S

5.4 MMA hegesztési beallitas:

Forgassa 3#gombot, amig megjelenik az MMA jelzés és nyomja meg.

MMA hegesztés esetén a forgassa az 1# gombot a hegeszt§ aram
beallitasahoz, nyomja meg a 3# gombot a kurzor megjelenéséhez

beallithatja a hot start, az iver0sség és a letapadas gatlast.
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6. Hiba elharitas:

Hiba

Jelenség

Elharitas

1 Tulmelegedés

Fesziiltség tul nagy
(215%)

Fesziiltség tul
alacsony (£15%)

Kapcsolja ki a hegeszt6 gépet. Ellendrizze a
halézatot.

Kapcsolja be ismét a hegeszt6gépet

Nem megfeleld hiités,
vagy nem miikodik a

hovédelem.

Ellendrizze a miikodését és javitsa ki a
hibat.

A kornyezeti
hémérséklet tul
magas.

A mikodés azonal helyreall, mihelyt a gép
visszehtil.

Nem megfelel6 a
bekapcs.id6, nem
el6iras szerint
hasznaltak a
hegesztégépet.

A miik6dés azonnal helyreall, mihelyt a
gép visszehiil.

A huzal

Az encoder nem
miikodik

Cserélje ki a hibas alkatrészt

Az dramatadé
“beégett”

Cserélje ki az aramatadot

A huzal el6tol6 gorgd

megkopott, vagy

Javitsa ki a hibat

3 nem miikodik,
vagy tul lassan
forog

aram atadasa
bizonytalan. Esetleg
kopott a huzal el6told
gorgo.

) eltolds nem meghibasodott
miikodik A kapcsolodja Cserélje ki a hibas alkatrészt
meghibasodott
A ventilator Cserélje ki a hibas alkatrészt
meghibasodott
A huzalozasban Ellendrizze a huzalozast és szilikség szerint
tortén szakadas, vagy | javitsa ki
hiba
Tual nagy méretd, Cserélje ki a hibas alkatrészt
A vagy kopott az
hit6éventillator | &ramatado, ezért az




Tul kicsi a betaplalé
kabel, (hosszabbito)

Cserélje ki a hibas alkatrészt

keresztmetszete.

Bizonytalan az

aramellatas

Tul alacsony a Ellendrizze a haldzati fesziiltséget
tapfesziiltség

A hegesztdiv

A huzalel6tolas
akadozik, eltomddott

a huzalvezetd spiral

Tisztitsa ki, vagy a cserélje le a huzalvezetd
spiralt

A foldel6 csalakozo

meghibasodott

Ellendrizze és cserélje ki a hibas alkatrészt

A munkadarab

Megfelel6 hegesztési mindség csak tiszta

nem stabil szennyezett, festékes, | munkadarabon lehetséges, tisztitsa meg a
olajos, rozsdas munkadarabot
A piszoly nem Ellendrizze a csatlakozast. Az EU
megfelelen csatlakozoban a védogaz
csatlakozik csatlakozo6ban 1évd kis méreti “o”
gylrd meghibasodott, cserélje ki
A gazellats cs6 Ellendrizze, javitsa ki a hibat
Az iv megtorott, vagy 0ssze
bizonytalanul o
ég van lapitva

A gazpalack kitirtilt

Cserélje ki a palackot

Nincs véd6gaz

Az alkalmazott
huza nem az

alpanyaghoz valé

Haszaljon mindig az alapanyaghoz

megfeleld hegeszté anyagot

ellatas Elledrizze a Cserélje ki megfelel6 védGgazra
gazvédelmet
Nem
megfeleld
hegesztd
anyag
Tudl nagy a

frocskolés




7. Csak MIG/MAG hegesztéshez alkalmazhato beallitasok (informacio képpen)

(1) I-kotés, tompa varrat

(2) T-kotés, sarok varrat

(3) Atlapolt kétés (vékony lemez)

(4) Sarok varrat (vékony lemez hegesztés)

8. Szallitas és tarolas

* A hegesztégépet védje meg a ho és es6 hatdsaitol, mind a szallitds, mint a tarolas soran.
A tarolo helyiség legyen szaraz és jol szell6z6, nem legyen korroziv anyag a kozelében.

A tarolasi h6mérséklet - 25 ~ + 55°C koozott legyen és a reletiv 1égnedvesség ne

legyen magasabb, mint 90%.

* Azutan, hogy a csomagolé anyagot eltavolitottak, vizsgalja meg, hogy a gépen nincs-e
sérilés.)

*Hosszu szallitas el6tt a gépeket fa laddkba csomagoljak.
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