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2 Attekintés

2.1 Rovid Bevezeto

A MIG szérias hegesztogépek a legujabb Impulzusszélesség-Modulacios
(PWM) technologiat és Szigetelt Kapuju Bipolaris Tranzisztor (IGBT)
energiamodulokat hasznalnak. 20 Khz - 50 Khz k&zotti valtakozo frekvenciakat
hasznalnak, igy helyettesithetik a hagyomanyos, egyfrekvencias
transzformatoros hegesztogépeket. Ezeket a gépeket a kitliné dinamikai
reakcio, a hordozhatosag, a kis méret, a konnyld suly és az alacsony
energiafogyasztas jellemzik.

A MIG szérids hegesztogépek kevert gazokat hasznalnak védégazként a
védigazas hegesztéshez, aktiv gazokat ( Ar+0z . Ar+CO; ) hasznalnak
védbgazként a MAG hegesztéshez, és inaktiv gazokat ( Ar) hasznalnak
vedogazként a MIG hegesztéshez.

A MIG szérias hegesztogépek beépitett, automatikus védelmi funkciokkal
rendelkeznek, melyek a tulzott fesziltsegtol, aramerdssegtdl es
tilmelegedéstol védik a gépeket. Amennyiben a fentiek kozil barmelyik
probléma felmeriilne, az elboldali panelon vilagitani fog a vészhelyzetet jelzé
lampa, a kimend aram azonnal le fog kapcsolni annak érdekében, hogy a gép
onmagat vedje, ezzel is megnovelve a berendezeés hasznos élettartamat.

A MIG széria tulajdonsagai:

1. Digitalis wvezérlérendszer, a hegesztési parameéterek valds-idejl
megjelenitése;

Nagyteljesitményl multifunkcios aramellatas (MIG/MAG);
Hullamforma vezérlés, stabil hegesztési iv;

IGBT technologia, alacsony fogyasztas;

hn B W M

Névleges Munkaciklus:

MULTIMIG 250 PFC MV = 250A @ 35%(40°C)

A MIG szérias hegesztGgépek minden hegesztési poziciohoz megfelelnek
olyan lemezek esetében mint a rozsdamentes acél, szénacél, acélotvozet, titan,

réz, stb., melyeket csoszerelések, ontvényjavitasok, petrokémiai, épitGipari és
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gépjarmuipari alkalmazasok, kerékpargyartas, kézmdipar és altalanos gyartasi

folyamatok soran is hasznalnak.

MAG = Fém Aktiv Gazos Hegesztés

MIG = Fem Inert Gazos Hegesztés

2.2 Uzemelési Elv

A MIG szérias hegesztogépek miikddési elve az alabbi abran lathatd. Az
egyfazisu 110V/220V AC uzemelési frekvencia DC frekvenciara valtozik, majd
egy inverter (IGBT) segitségével AC koztes frekvenciara alakul, miutan egy
kdztes transzformator (a f6 transzformator) lecsokkentette és egy koztes
egyeniranyité (gyors egyeniranyitdo diddak) atalakitotta a fesziltséget, majd
induktancia szlréssel kerll kibocsatasra. Az aramkor aram visszacsatoldsos
vezérléstechnoldgiat hasznal a kimen6 aram stabilitdsa érdekében MMA és TIG
esetén. Illetve feszliltség visszacsatolasos vezérléstechnologiat hasznal a
kimend feszliltség stabilitdsa érdekében MIG esetén. Ekdzben a hegesztéaram
paramétere folyamatosan és barmikor valtoztathatd, hogy az megfeleljen a

hegesztési teljesitmény-feltételeknek.

Single-phase AC nc | AC ac | nc |,
B Rectifier — = Inverter = Transformer —— I'Hl Rectifier ——m  Aramerdsség — -
HIOV/220V S0H7 f )
I | Current ‘
_ Feedback (-
q..—_ { I
CPLU control . ______:'.:-
Voltage . |
- Feedback
control
o
Welding current i ——
regulate | PWA signal - Wire feader
(Wire feed specd) motor
| e ——————
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2.3 Volt/Amper Jellemzok
A MIG szeérias

hegesztégépek kivald wvolt/amper karakterisztikaval
rendelkeznek, melynek grafikonja alabb lathato. A névieges terhelési fesziiltség

(Uz2) és a hegesztési aramerdsség (I2) kozti dsszefliggeés az alabbiak szerint
alakul: Uz=14+0,05I2(V)

u, (v) A o
Yolt-ampere characteristic . _
; The relation between the rated loading
,f" Working point voltage and welding current
/ /\ /
S )

|
I, (A2
2.4 A hegesztés elve
Solid wire Shielding gas
electrode 99

IN
Current conductor

Solidified
weld metal

Wire guide and
contact tip

Gas nozzle
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3 Uzembehelyezés and Beallitas
3.1 Paraméterek

Modell
Bty Gk aral MULTI-GMAW 200 PFC SYN
B G F: lltsé
eme““{ ﬁszu = 1~110/120/130£10% 1~220/230/240£10%
Maximalis B ti | MIG 37.8 MMA 32 TIG
i alar il MIG29 MMA30  TIG 20
Aramerdsség (A) 29
Bemeneti MIG 4,0 MMA 3,5 TIG
MIG 6,2 MMA 6,2 TIG 4,2
Teljesitmény (KW) | 3,2 ® ! !
Hegesztési
Aramerésség (A) #0200
Uresjarati Feszilltség
65
(V)
35% 140A 309% 110A 40% | 30% 200A 25% 200A 35%
150A 200A
. 60% 110A 60% 80A 60% | 60% 145A 60% 130A 60%
(40°C)
Munkaciklus (40°C 195A 155A
100% 85A 100% 65A | 100% 110A 100% 100A
100% 95A 100% 120A

Atmérd (mm)

Fe: 0,6/0,9/1,0 Ss:

0,8/0,9/1,0 Porbeles: 0,6/0,8/0,9/1,0

Védettségi osztaly 1P23
Szigetelési osztaly H
Méretek (mm>
Suly (kg) 15

Modell
Parameéterek

MULTI-GMAW 250 PFC SYN

Bemend Feszliltség

Teljesitmény (KW)

3,0

o 1~110/120/130+10% 1~220/230/240+10%
Maximalis B i M 42 MMA 4 TI
aximalis Bemeneti | MIG ? ClMiG37 MMA41  TIG 28,5
Aramerosséeqg (A) 26,5
i MIG 4 MA 4 T
Bemeneti IG 4,6 MMA 4,2 B e Munes WEdd




ATTEKINTES

Hegesztési
Aramerdsség (A) i i
Uresjdrati Fesziiltség
65
(V)
30% 160A 35% 130A 35% | 35% 250A 30% 250A
140A 35%250A
(1] v] a 4] W] 1]

Munkaciklus (40°C) 60% 115A 60% 100A 60% | 60% 195A 60% 180A 60%
110A 1954
100% 90A 100% 80A | 100% 150A 100% 140A
100% B5A 100% 150A

Atméré (mm) Fe: 0,6/0,9/1,0 5S5s: 0,8/0,9/1,0 Porbeles: 0,6/0,8/0,9/1,0

Védettségi osztaly 1P23
Szigetelesi osztaly H
Meretek (mm)
Saly (kg) 23

Megjegyzés: A fenti paraméterek a jovobeni gépfejlesztések

fiiggvényében valtozhatnak!

3.2 Munkaciklus eés Tulmelegedés

Az X" a Munkaciklust jeléli, ami a .

hegesztogép folyamatos hegesztési

A hegesziési aramerdsség és a
3 w - I . 4 ’ 009 i ; Jog
idejének egy részét jelenti a gép egy msnkgelkRe Dpmee Mpgesn 4
MULTI-GMAW 250 PFC eselében
bizonyos idocikluson beltli (10 perc)

B0%

névleges kimend teljesitményének
vonatkozasaban.

5%
Az X" munkaciklus és az I"

hegesztési aramerdsség osszefliggése a

jobboldali abran lathato.

Amennyiben a hegesztégép tulmelegszik, az IGBT tulmelegedés elleni
vedelem jelzést fog kiildeni a gép vezerloegységeének, hogy kapcsolja ki a
kimen6 hegesztéaramot és kapcsolja fel az elboldali panelen talalhato,
tilmelegedést jelz6 lampat. Ebben az esetben a gép 10-15 percig nem
hegeszthet és a ventilator segitségével leh(ilhet. A gép Ujboli belizemelése
soran a hegesztési kimend dramerdsséget, illetve a munkaciklust csékkenteni

kell.
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3.3 A Berendezés Csatlakoztatasa

3.3.1 MIG Hegesztés - Tomor huzallal
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(1) Helyezze be a foldkabelt a gép eldoldalan talalhato negativ csatlakozoba,

majd allitsa feszesre.

(2) Helyezze a hegesztopisztolyt az el6oldalon taldlhatd Euro csatlakozdba,
majd allitsa feszesre.

FONTOS: A pisztoly csatlakoztatas soran hlzza feszesre a csatlakozast. A laza
csatlakozas ivet képezhet és karosithatja a gépet, illetve a pisztolycsatlakozot.
(3) Csatlakoztassa a MIG tapellatasat a pozitiv hegesztési aram kimeneti
csatlakozéjahoz.

Megjegyzés: amennyiben nem jon létre ez a csatlakozas, a hegesztopisztoly
nem fog aramot kapni!

(4) Csatlakoztassa a gazszabalyzot a Gazpalackhoz, illetve a gazvezetéket a
gazszabalyzohoz. Ellendrizze le, hogy nincs-e szivargas!

(5) Csatlakoztassa a gazvezetéket a hatoldali panelon talalhato
gazcsatlakozohoz. Ellendrizze le, hogy nincs-e szivargas!

(6) Csatlakoztassa a hegesztogep tapkabelét a helyi aramellatashoz.
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3.3.2 MIG Hegesztés - Portoltési huzallal
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Kapcsolja a BE/KI kapcsolot (a hatoldali panelen taldlhatd) OFF (KI) pozicidba.
(1) Helyezze be a féldkabelt a gép el6oldalan talalhato pozitiv csatlakozoba,
majd allitsa feszesre.

(2) Helyezze a hegesztopisztolyt az eldoldalon taldlhatd Euro csatlakozadba,
majd allitsa feszesre.

FONTOS: A pisztoly csatlakoztatas soran hlzza feszesre a csatlakozast. A laza
csatlakozas ivet képezhet és karosithatja a gépet, illetve a pisztolycsatlakozot.
(3) Csatlakoztassa a MIG tapellatasat a negativ hegesztési aram kimeneti
csatlakozojahoz.

Megjegyzés: amennyiben nem jon létre ez a csatlakozas, a hegesztopisztoly
nem fog aramot kapni!

(4) Csatlakoztassa a hegesztogep tapkabeléet a helyi aramellatashoz.

3.3.3 SPOOL GUN
Kapcsolja a BE/KI kapcsolot (a hatoldali panelen talalhaté) OFF (KI) pozicioba.

(1) Csatlakoztassa a testkabel gyorscsatlakozojat a negativ hegesztési aram

kimeneti csatlakozéjahoz. Csatlakoztassa a testkabel csipeszt a
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munkadarabhoz. A munkadarabbal vald csatlakozasnak feszesnek és tisztdnak
kell lennie, a csatlakozopontnal korroziotol, festektol és revetdl mentes csupasz
femnek kell lennie.

(2) Csatlakoztassa a Spool Gun Euro csatlakozojat a gép Euro
csatlakozodaljzatahoz.

FONTOS: A pisztoly csatlakoztatas soran hizza feszesre a csatlakozast. A laza
csatlakozas ivet képezhet és karosithatja a gépet, illetve a pisztolycsatlakozot.
(3) Csatlakoztassa a MIG tapellatasat a pozitiv hegesztési aram kimeneti
csatlakozojahoz.

(4) Csatlakoztassa a Spool Gun interfészcsatlakozojat a gép tavoli eléréses
csatlakozoaljzatahoz. Allitsa a Spool Gun kapcsoldjat , Be” pozicidba.

(5) Csatlakoztassa a gazszabalyzot a Gazpalackhoz, illetve a gazvezetéket a
gazszabalyzohoz. Ellendrizze le, hogy nincs-e szivargas!

(6) Csatlakoztassa a gazvezetéket a hatoldali panelon talalhato
gazcsatlakozohoz. Ellendrizze le, hogy nincs-e szivargas!

(7) Csatlakoztassa a hegesztigép tapkabelét a helyi aramellatashoz.

Remote Control
Socket

Work Lead

Setup for Spool Gun welding with gas shielded MIG wire

3.3.4 MMA Hegesztés

A kimeneti kabelek csatlakoztatasahoz két aljzat all rendelkezésre a
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hegesztégépen. MMA hegesztés esetén a lent lathaté elektroda fogot kell a
pozitiv csatlakozohoz, mig a féldkabel (munkadarab) a negativ csatlakozéhoz
kapcsolddik, ez DCEP neéven is ismert. Nehany elektroda azonban mas
polaritast igényel az optimalis eredmények érdekeében, igy oda kell figyelni a
polaritasra, illetve at kell tekinteni az elektrodagyarto utasitasait a megfeleld
polaritas hasznalatanak érdekében.

DCEP: Az elektroda fogo a “+" kimeneti csatlakozora van kotve.

DCEN: Az elektréda fogo a “-" kimeneti csatlakozdra van kotve.

fl

Julti

i

I

n L)

’

-

Kapcsolja a BE/KI kapcsolot (a hatoldali panelen taldalhato) OFF (KI) pozicioba.

(1) Csatlakoztassa a testkabelt a "-" aljzathoz, majd hlizza meg az oramutato
jarasaval megegyez6 iranyban;

(2) Csatlakoztassa a testkabel csipeszt a munkadarabhoz. A munkadarabbal
valo csatlakozasnak feszesnek és tisztanak kell lennie, a csatlakozopontnal
korroziotol, festéktdl és revétGl mentes csupasz fémnek kell lennie.

(3) Csatlakoztassa az munka kabelt a "+"” aljzathoz, majd huzza meg az

oramutato jarasaval megegyez6 iranyba;
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(4) A gépek tapkabeleinek a megfeleld pozicioba csatlakoztatott hegesztokabel
bemeneti fesziiltségével ¢sszhangban kell lennitik, hogy nehogy rossz
fesziltséget vegyenek fel;

(5) Megfeleld csatlakozas sziikséges a bemend aramellatashoz, hogy
elkertilhetd legyen az oxidacio;

(6) Ellendrizze le egy multiméterrel, hogy a bemeneti fesziiltség a tartomanyon
bellilre esik-e;

(7) Ellencrizze le, hogy a foldkabel foldelése megfeleld-e.

3.3.5 TIG Hegesztés

control cable

Setup for TIG Welding
Kapcsolja a BE/KI kapcsolot (a hatoldali panelen talalhato) OFF (KI) pozicidba.

(1) Csatlakoztassa a testkabelt a “+" aljzathoz, majd hizza meg az 6ramutato
jarasaval megegyezO iranyban; Csatlakoztassa a testkabel csipeszt a
munkadarabhoz. A munkadarabbal valdé csatlakozasnak feszesnek és
tisztanak kell lennie, a csatlakozopontnal korroziotol, festéktdl és revetol
mentes csupasz femnek kell lennie.

LU

(2) Csatlakoztassa a pisztolykabelt a aljzathoz, majd hizza meg az
oramutato jarasaval megegyezl iranyban;

(3) Csatlakoztassa a TIG pisztoly tavoli elérést biztositd csatlakozojat az



ATTEKINTES

aljzatba. Gy6z6djon meg rdla, hogy minden csatlakozas feszes.

(4) Csatlakoztassa a TIG pisztoly gazcsatlakozasat a gép gazkimenetéhez.
Gyo6z6djon meg rola, hogy minden csatlakozas feszes. Szilikség szerint
allitsa a tavoli elérés kapcsoldjat ,Be” / ,Ki” pozicidba.

(5) Csatlakoztassa a gazszabalyzét a Gazpalackhoz, illetve a gazvezetéket a
gazszabalyzohoz.

(6) Csatlakoztassa a gazvezetéket a gép bemeneti gaz csatlakoz6jahoz a
hatoldali panelon talalhaté nyomoreteszes gyorscsatlakozo segitségevel.
Ellenérizze le, hogy nincs-e szivargas

(7) Csatlakoztassa a hegesztogép tapkabelét a helyi aramellatashoz.

3.4 MIG Pisztoly Karbantartasa

3.4.1 MIG Pisztoly Robbantott Abraja

4 5 6 9 10 m\:‘g 11
ot =
2 /_
L\ ¥ \a Y
\:. -? R
/(\ 19 18

17 16 15 13 12 ‘*&
&= % : '.E.—_ S L iw |

3.4.2 MIG Pisztoly Alkatrészlistaja

Sorsza | Megnevezés Menny. | Megjegyzé
m s

1 Gazterel6 D.12 15AK 1

2 Elektromos fuvoka 0,8/M6*25 1

3 15AK Hegesztopisztoly hattydnyak szerelvény (Hatszogl | 1

adapter és muanyag adapter)
£ % : 15AK Hegesztopisztoly hattyunyak 1
4 Hatszogl adapter 1

5 Mdanyag adapter 1
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6 MIG pisztoly markolat 1
7 Pisztolykapcsolo 21,8mm 1
8 Csavar D.3*10 3
9 Markolatrogzité gyrd 1
10 Kabelrogzité csatlakozd 15AK 1
11 Aram kabel /16mmag/3m 1
12 Kabel gylszi 12-16-25 MMQ 1
13 CO:z Euro - csatlakozd 1
14 Csavar M4*6 UNI 6107 1
15 Pisztoly rogzitd anya / mianyag csavarmenet 1
16 Euro - fécsatlakoz6 / rugalmas csapszeg |
17 Spirdl rogzitGanya 1
18 Huzal vezet6 spiral 0,6-0,8 3m,4m 1
19 Csavarkulcs az elektromos fuvokahoz 1

3.4.3 MIG Pisztoly Uzemeltetése

1. Végezzen karbantartast a huzalelGtolo rendszeren legalabb olyan gyakran,

amikor az uj tekercs felhelyzése torténik.

- Ellendrizze le az adagologorgo vajatanak kopasat és sziikség esetén cserélje ki

a gorgot.

- Tisztitsa meg slritett levegbvel a hegesztOpisztoly spiraljat a lerakodastol .
2. A huzalvezet¢ tisztitasa

Az adagolégorgbk nyomasa eltavolitja a fémport a hozaganyag feliiletérél,
ami a huzalvezetobe keriil. Amennyiben a huzalvezetd nem tiszta, az fokozatos
el fog dugulni és huzalel6tolasi problémakat okozhat. Tisztitsa meg az alabbi
modon a huzalvezetét:
Tavolitsa el a hegesztopisztoly gazterelGjét, az aramatadot és annak adapterét.
Egy pneumatikus pisztollyal fujjon slritett leveg6t a huzalvezetébe ( spiralba ).
Fujja ki a huzalel6told mechanizmust és a csévéls belsé burkolatat.
Szerelje vissza a hegesztopisztoly alkatrészeit. Huzza meg csavarkulccsal az
aramatadot és annak adapterét.

3. A huzalvezet6 cseréje
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Amennyiben a huzalvezet6 spiral tul kopott vagy teljesen eldugult, cserélje
ki Gjra az alabbi iutmutatonak megfeleloen.

Nyissa meg a huzalvezetd rdégzitbanyajat, mely szabadda teszi a
huzalvezeto veget.

Egyenesitse ki a hegesztOpisztoly kdbelét és hlizza vissza a huzalvezetét a
pisztolybdl.

Toljon 0j huzalvezetot a pisztolyba. Gy6zdjon meg rola, hogy a huzalvezetd

egészen az aramatadoé adapteréig elér, illetve, hogy a huzalvezeté gépi

végében megtalalhato az o-gydird.

Huzza a helyére a huzalvezetét a rogzitdanya segitségével.

Vagja le a huzalvezetét a rogzitdanyatol 2 mm tavolsagra, és reszelje le a
levagott rész éles széleit.

Csatlakoztassa vissza a pisztolyt a helyere es huzza meg csavarkulccsal az
alkatrészeket.

A hozaganyag befilizése:
A hozaganyag beflizése az alabbi Iépésekben torténik:

A nyitbgomb megnyomasaval nyissa fel az el6told burkolatat és gy szerelje fel
a huzalcsévét, hogy az az 6ramutatoé jarasaval ellentétes iranyba forogjon. 300

mm-es vagy estlegesen kisebb atméroji huzalcsévét is hasznalhat.
Egy csévélozarral rogzitse a tekercset.

Lazitsa meg a huzalvégi részt a csévén, azonban folyamatosan tartsa kézben

azt.

Egyenesitse ki a huzalvéget koriilbeliil 20 cn hosszban, majd vagja le a huzal

kiegyenesitett részét.

Nyissa ki a huzal feszitd csavart a karral, ami utan az el6tolé hajtomdvet nyitja
Ki.

Flizze keresztil a huzalt a huzal hatso vezetorészén, bele a pisztoly

huzalvezet6jébe.

Zarja be az el6told hajtomlivét és hluzza feszesre a nyomasvezérlé karral.
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Gy6z6djon meg rola, hogy a huzal az adagologorgé vajataban fut.

Allitson a nyomdson a nyomasvezérl§ karral, de az ne legyen magasabb a skala
kozepén lathato értéknél. Amennyiben a nyomas tdl magas, az eltavolitja a
fémrészecskéket a huzal felliletérdl, ami a huzalt karosithatja. Masrészt, ha a
nyomas tal alacsony, az el6tolé hajtomlive csiszhat és a huzal nem

egyenletesen fog futni.
Huzza meg a hegesztdpisztoly ravaszat és varjon a huzalra, hogy megjelenjen.

Zarja vissza a cséveld burkolatat.

Megjegyzés: Amikor a huzalt a pisztolyba vezeti, ne szegezze a pisztolyt
onmaga vagy masok felé.

4.Uzemelés
4.1 Gép Részeinek £

Bemutatasa
A hegesztogép eld- és

hatoldali panelje

1. MIG hegesztopisztoly EURO
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csatlakozoja.

Pozitiv (+) hegesztési aramkimenet csatlakozoja.
MIG HegesztGpisztoly Polaritdsvalté Csatlakozasa.
Tavoli elérés csatlakozoja.

TIG pisztoly gazcsatlakozoja.

Negativ (-) hegesztési dramkimenet csatlakozoja.
Gazbemeneti csatlakozo.

Fékapcsold.

O o ~ & u»nn s W N

Bemend tapkabel.

Hegesztégép huzalel6toldja

10.Huzal tekercs tarto tengely ‘L\
| P

15.Huzal nyomas beallito csavar (2> |

16.Huzalel6told nyomo gorgd (2x).

17.Huzal bemeneti tereld spiral

(]

18.Hajtogorgd régzitd csavar (2x). cos

|-
19.Huzal hajtégoérgd (2x).

20.Huzalelétold motor.

A hegesztogép vezérlopanelje
47 46 4{5 44 43
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21
22

.Programvalasztas
.Funkciovalasztas
23,

MIG Uzemmod

24.TIG tzemmaod

20
26.
27,
28.

28,
30.
31.

32

42.
43.

MMA zemmaod

Gazellendrzés

Paraméter beallitas.
Fesziltségparaméter beallitas.

FeszUlltségallitd gomb.
Hullamvezérlés.
Masodik fény.

.Huzalel6tolo jelzoje.
33
34,
35.
36.

37
38.
38.
40.
41.

Lemezvastagsag valaszto.
Aramerésségallitd gomb
Aramer@sség jelzése
Parameéter jelzése,

Gyors huzalelotolo
Ponthegesztéses modell
4T modell

2T modell

Paraméter exportalas
Parameter importalas

Aramerdsség kijelzése
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44.Spool Gun funkcio
45.Veészhelyzet jelzése
46.Bekapcsolas jelzése

47.Fesziltség jelzése

4.2 Hegesztési muiveletek
4.2.1 MIG ilizemmaod

1. Védogaz kivalasztasa
1) Amikor a huzalanyag otvozetlen acél a védégaz 82%Ar + 18%C02
2) Amikor a huzalanyag erosen otvozott , a vedogaz 98%Ar + 2%C02 .
3) Amikor a huzalanyag Aluminium a védogaz 100%Ar.

2. Hegesztési allapot kivalasztasa
1) Valassza ki a ,MIG"” opcidt a hegesztési izemmaod valasztégombjaval.
2) Kapcsolja ki (lefelé) a Spool Gun kapcsolot
3) Kapcsolja be a manualis huzal és a levegodellendrzo kapcsolokat;:

4) Adja meg a visszaegesi idot, a lassu elotolast, a gaz utanaramlast és

gaz eldaramlast

(5) Allitsa be a hegesztési paramétereket az el6oldali panelen taldlhato
teker6gomb segitségével. Ezek utan

indulhat a hegesztés.

4.2.2 SPOOL GUN iizemmaéd

1) Amennyiben a fenti telepités megfeleléen megtortént, forditsa el a
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fékapcsolot ,ON” allapotba. Ezt kévetéen a bekapcsolast jelzé LED
fény kigyullad, a ventilator bekapcsol és a gép készen all az
Uzemelésre.

2) Valassza ki a ,MIG manualis” opciot a hegesztési tUzemmod
valasztogombjaval.

3) Kapcsolja be (felfelé) a Spool Gun kapcsolot

4) Allitsa be a hegesztési paramétereket az el§oldali panelen talalhaté

teker6gomb segitségével. Készen all

a hegesztésre!

4.2.3 TIG ilizemmaod

1) Amennyiben a fenti telepités megfeleléen megtortént, forditsa el a
fokapcsolot ,,ON” allapotba. Ezt kovetéen a bekapcsolast jelzé LED
feny kigyullad, a ventilator bekapcsol eés a gep készen all az
tizemelésre.

2) Valassza ki a ,,TIG” opciot a hegesztési lizemmod valasztogombjaval.,

3) Sziikség szerint allitsa a tavoli elérés kapcsolojat ,Be” / ,Ki”
pozicioba.
4) Valasszon a ,2T" / ,4T" opciok kozil a hegesztési lizemmod

valasztogombjaval.

5) Allitsa be a hegesztési paramétereket eloldali panelen taldlhatd

teker6gomb segitségével. Készen all

a hegesztésre!

4.2.4 MMA ilizemmod

1) Amennyiben a fenti telepités megfeleléen megtortént, forditsa el a
fokapcsolot ,ON” allapotba. Ezt kdvetdéen a bekapcsolast jelzé LED
fény kigyullad, a ventildtor bekapcsol és a gép készen all az
lizemelésre.

2) Valassza ki az ,MMA" opcidt a hegesztési Gzemmod
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vélasztogombjaval.

3) Allitsa be a hegesztési paramétereket az eldoldali panelen talalhaté

teker6gomb segitségével. Készen all

a hegesztésre!
Megjegyzés: Az aramerdsség kijelzése a hegesztést megel6zéen az
aktualis aramerdsséget jelzi, mig a hegesztés soran a hegesztési
aramerdsséget jelzi. A megjelenitett fesziiltség a tényleges

fesziiltséget jeldli.

4.3 Hegesztési parameéterek

Folyamati referenciaértékek alacsony széntartalmua acél kemény
hegesztéhuzalos Co2 tompahegesztéséhez

Anyagvastag | Gyékh | Elektrd | Hegesz | Hegeszt | Hegeszt | Gazaraml
sag ézag | daatmeé | tési ési ési asi
(MM) G ro aramer | feszlltsé | sebessé | sebesség
(MM) (MM) 0sség g g (L/MIN)
(A) V) | (cv/MIN
)
0,8 0 0,8 | 60-70 | 16-16,5 | 50-60 10
1.0 0 0,8 | 7585 | 17-17,5 | 50-60 | 10-15
1.2 0 0,8 | 80-90 | 17-18 | 50-60 | 10-15
2,0 0-0,5 | 1,0/1,2 11%'12 19-19,5 | 45-50 | 10-15
Tompakot 130-15
35 0-1,5 | 1,2 20-23 | 30-40 | 10-20
T 0
és 45 oE | 43 15%'18 21-23 | 3035 | 10-20
6 0 1,2 2?%'30 27-30 | 60-70 | 10-20
6 1*‘"%5'1* 1,2 23%"26 24-26 | 40-50 | 15-20
8 0-1,2 | 1,2 3”%'35 30-35 | 30-40 | 15-20
8 0-0,8 | 1,6 33%'42 37-38 | 40-50 | 15-20
12 0-1,2 | 1,6 42%'48 38-41 | 50-60 | 15-20

Folyamati referenciaértékek alacsony széntartalmu acél kemény
hegesztéhuzalos Co2 sarokkotéséhez
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Hegeszté | Hegeszt Heg:iszt Gazéraml
Anyagvastag | Elektrodaat Si esi ; g
3 i ; P B sebesse asi
sag mero arameros | feszilts g sebesség
L S o °9 | (cM/MI | (L/MIN)
(A) Vv | TN
1.0 0,8 70-80 1/-18 50-60 10-15
1.2 1,0 85-90 18-19 50-60 10-15
1.6 1,0/1,2 100-110 | 18-19,5| 50-60 10-15
1.6 120-130 | 19-20 40-50 10-20
Sarokkotés 2,0 1,0/1.,2 115-125 | 19,5-20 50-60 10-15
3. 1,0/1,2 150-170 21-22 45-50 15-20
|_ L 3,2 1,2 200-250 | 24-26 45-60 10-20
4,5 1.0/1.2 180-200 | 23-24 40-45 15-20
- 4.5 1.2 200-250 24-26 40-50 15-20
6 1.2 220-250 | 25-27 35-45 15-20
6 1.2 270-300 | 28-31 60-70 15-20
8 1.2 270-300 | 28-31 60-70 15-20
8 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20
8 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20
12 1.2 260-300 | 26-32 25-35 15-20
12 1.6 300-330 | 25-26 30-35 15-20
16 1,6 340-350 27-28 35-40 15-20
19 1,6 360-370 27-28 30-35 15-20
Alacsony széntartalmu acél, rozsdamentes acél impulzusos MAG
hegesztése - folyamati referenciaértékek
Hegesz | Hegesz Fuvoka és Gazara
Anyagv | Elektro s ge Hegeszté mlasi
Hegesz o | tesi tesi . munkada
i astags | daatme | . i si sebess
tesi 3 P aramer | fesziilts i rab ;
pozicio {P?lgi Nﬁ‘ 0sseég eg Sgﬁ?;ﬁlg tavkoz th%IN
) | (MM) (A) V) ( ) (MM) ( s
1.6 1.0 80-100 | 19-21 40-50 12-15 10-15
2.0 1,0 90-100 | 19-21 40-50 13-16 13-15
32 | 12 |9V 2225 | a050 | 1417 | 1517
Tompa | 45 1.2 15%'18 24-26 | 30-40 14-17 | 15-17
== 270-30
kétés 6,0 1.2 0 28-31 60-70 17-22 18-22
80 | 16 3”%'35 39-34 | 3545 | 20-24 | 18-22
10,0 1,6 33%'38 30-36 | 35-45 20-24 | 18-22
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1.6 1,0 |90-130]| 21-25 40-50 13-16 10-15
2.0 1,0 10%‘15 22-26 | 35-45 13-16 | 13-15
sarokk | 32 | 1.2 |*°0%%) 2326 | 40-50 | 13-17 | 13-15
otes g
4,5 1.2 20%24 24-28 45-55 15-20 15-17
. 270-30
- 6,0 1.2 0‘ 28-31 60-70 18-22 18-22
8,0 1,6 28%‘32 27-31 | 45-60 18-22 | 18-22
100 | 1,6 33%‘38 30-36 | 40-55 20-24 | 18-22
Aluminium 6tvozet impulzusos MIG hegesztése
Heges | Favoka | Gazara
Hegeszt | Heges L iz . i
F s Gy Ztesi es milasi
Hegesz | Anyagvas | Elektroda esi ztesi
A : s P ; o sebess | munka | sebess
tesi tagsag atmero aramer | feszilt ; ;
pozicié | (MM) (MM) Gsség | ség g | Garmkx | ed
A ) (CM/M | tévkoz | (L/MIN
IN) | (MM) )
1,5 1,0 60-80 | 16-18 | 60-80 | 12-15 | 15-20
2.0 1.0 70-80 | 17-18 | 40-50 15 15-20
3,0 12 80-100 | 17-20 | 40-50 | 14-17 | 15-20
4,0 1.2 90-120 | 18-21 | 40-50 | 14-17 | 15-20
6,0 1.2 15%'18 20-23 | 40-50 | 17-22 | 18-22
4,0 133 15%'21 22-25 | 60-90 | 15-20 | 19-20
4,0 1,6 ”%’20 20-21 | 60-90 | 15-20 | 19-20
= 200-23
Tompa 6,0 1,2 5 24-27 | 40-50 | 17-22 | 20-24
kotes 55054
6,0 1.6 nh 21-23 | 40-50 | 17-22 | 20-24
8,0 1,6 24%'2? 24-27 | 45-55 | 17-22 | 20-24
12,0 1,6 2?%’33 27-35 | 55-60 | 17-22 | 20-24
16,0 1,6 33%'40 27-35 | 55-60 | 17-22 | 20-24
Sarokk 1,5 1,0 60-80 | 16-18 | 60-80 | 13-16 | 15-20
otés 2,0 1,0 100-15 | 22-26 | 35-45 | 13-16 | 15-20
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1./ 0
| 30 12 | 9% ] 19-21 | 40-60 | 13-17 | 15-20
4,0 1,2 12%'15 20-22 | 50-70 | 15-20 | 15-20
6,0 12 | 9% 20-23 | 50-70 | 18-22 | 18-22
4,0 1,2 18%'21 21-24 | 35-50 | 18-22 | 16-18
4,0 1.6 18%‘21 18-20 | 35-45 | 18-22 | 18-22
6,0 1.2 22?]'25 24-25 | 50-60 | 18-22 | 16-24
6,0 16 | 2%9%% | 20-24 | 37-50 | 18-22 | 16-24
8,0 16 | 2293 | 25-26 | 60-65 | 18-22 | 16-24
12,0 1.6 |09 | 26-28 | 65-75 | 18-22 | 16-24

4.4 Uzemelési kdornyezet

A Tengerszint feletti magassag <1000 M

A Uzemelési h6mérséklettartomany -10~+40°C

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

A A gép néhany fokkal dontott pozicioban lehet, azonban a maximalisan
megengedett délés nem haladhatja meqg a 15° ertéket.

A Védje a gépet az erds es6tél és napfénytdl.

A A kbrnyezé levegoben vagy vegyiiletekben jelenlévé por, sav és korroziv gaz
nem haladhatja meg a normal értékeket.

A Gy0zodjon meg roéla, hogy a hegesztés soran biztositott a megfeleld
szell6ztetés. Legalabb 30 cm szabad teriiletre van sziikség a gép és a fal

kOzOtt.

4.5 Uzemeléssel kapcsolatos megjegyzések

A A berendezés hasznalatat megelozoen olvassa el figyelmesen az 1 fejezetet.
A Csatlakoztassa a foldvezetéket kozvetlentl a géphez.

A Gy6z0odjon meg rola, hogy a bemeneti aram egyfazisu: 50/60Hz, 110V/220V
+10%.
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A Uzemelés soran nem tartézkodhatnak illetéktelen személyek a
munkaterileten, kilonos tekintettel a gyermekekre. Védetlen szemmel ne
nézzen bele az ivbe.

A Biztositsa a gép megfelelo szell6zesét a munkaciklus javitasanak érdekében.

A Az energiafogyasztas hatékonysaganak érdekében kapcsolja ki a gépet a

munka vegeztével.

A Amennyiben a fokapcsold hiba miatt vedelmi okbdl lekapcsol, Ne inditsa Gjra
a gepet, amig a hibat el nem haritottak. Ennek be nem tartasa tovabbi
problémakat okozhat.

A Problémak felmeriilése esetén lépjen kapcsolatba a helyi viszonteladoval,

amennyiben szakképzett karbantarté személyzet nem all rendelkezésre.

5 Kapcsolattartas és Hibaelharitas
5.1 Karbantartas

A hegesztogépek biztonsdgos és megfeleld lzemelésének garantalasa
erdekeben azok rendszeres karbantartasa szikseges. A vevoknek ismernitk
kell a hegesztégépek megfeleld karbantartasanak részleteit. A vevok ezaltal
képesek lesznek egyszer(ibb atvizsgalasokat és ellenorzéseket vegezni. Tegyen
meg minden Ontdl telhet6t annak érdekében, hogy a hegesztégépek
meghibasodasi aranyat és szerelési idejét csokkentse, ezaltal is novelve az iv
hegesztogép hasznos élettartamanak idejét. A részletes karbantartasi

utmutato az alabbi tablazatban olvashato.

e Figyelem: A gép karbantartasa soran biztonsagi okokbdl kapcsolja le
a fo aramellatast és varjon 5 percet, amig a kondenzator fesziiltsége

36V biztonsagos fesziiltségre nem esik!
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Id6koz

Karbantartasi tételek

Napi
atvizsga
las

Ellenérizze le, hogy az iv hegeszt6gép elején és hatuljan
talalhatdo gombok és kapcsoldk megfeleléen mozognak és
megfeleld allasban vannak-e. Amennyiben valamely gomb nem
lenne a helyén, helyezze a megfeleld allasba. Amennyiben nem
tudja megjavitani vagy rogziteni a gombot, azonnal cserélje ki
azt.

Amennyiben valamely kapcsold nem mozogna vagy nem
lehetne helyreallitani azt, azonnal cserélje ki! Amennyiben
nincsenek elérhetd tartozekok, lépjen kapcsolatba a
karbantartasi és szerviz részleggel.

Az aram bekapcsolasat kovetden figyelje / hallgassa meg,
hogy az ivhegesztdé gép nem rezeg, vagy sipol-e, illetve nincs-e
valamilyen jellegzetes szaga. Amennyiben a fentiek kdzul
barmelyik elofordulna, talalja meg az okat és sziintesse meqg azt.
Amennyiben nem talalja az okot, Iépjen kapcsolatba a helyi
szervizpartnerrel vagy kereskedoével / viszonteladoval.

Gy06z6djon meg rola, hogy a LED kijelz6 megfeleléen miikodik.
Amennyiben a kijelzett szam nem lathato, cserélje ki a LED
kijelzot. Amennyiben ezt kovetoen sem mikodik, vegezzen
karbantartast vagy cserélje ki a kijelzd alaplapjat.

Gyo6z6djon meg rola, hogy a LED kijelz6n lathaté min./max.
ertékek dsszhangban vannak a referenciaértékekkel.
Amennyiben eltérés van és az hatassal van a normal hegesztési
eredményekre, allitson a beallitasokon.

Ellenérizze le, hogy a ventilator nem sérllt-e, az megfeleléen
forog-e és megfelelGen lehet-e vezérelni. Amennyiben a
ventilator sérilt, azonnal cserélje ki. Amennyiben a ventilator a
geép tulmelegedése esetén nem forog, ellendrizze le, hogy nem
akadalyozza-e valami a lapatot. Amennyiben akadalyozva van,
haritsa el a problémat. Amennyiben a ventilator a fenti
problémak megoldasat kovetéen sem forog, bokje meg a lapatot
a ventilator forgasiranyaba. Amennyiben a ventilator
megfeleldéen forog, az inditd szerkezetet kell kicserélni.
Amennyiben ez nem oldja meg, cserélje ki a ventilatort.

Gy6z0djon meg réla, hogy a gyorscsatlakozé nincs kilazulva
vagy nem melegedett tul. Amennyiben az ivhegeszté gépnek a
fentiek kozill valamelyik problémaja van, hidzza meg vagy
cserélje ki az alkatrészt.

Gy6z6djon meg rola, hogy az aram kimend vezetéke nem
sérilt. Amennyiben sérllt, szigetelje vagy cserélje ki azt.

Havi

Hasznaljon szaraz, slritett levegét az ivhegeszt6 gép
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atvizsga | belsejének tisztitasara, kilonosen a hitéracson, a fo

las feszlltségvaltén, az induktorokon, az IGBT modulokon, a
gyorsdiodakon, nyomtatott aramkorékon, stb., lerakddott portol
vald megtisztitashoz.

Ellendrizze le a gép csavarjait. Amennyiben valamelyik laza
lenne, htizza meg feszesre. Amennyiben le lenne koptatva,
cserélje ki. Amennyiben rozsdas, tavolitsa el a rozsdat a
csavarokrol, hogy megfeleléen ellathassak feladatukat.

Negyed Ellendrizze le, hogy a valdés aramerdsség megegyezik a kijelzett

ng;f értékkel:’ :&menpyifben nem egyezcik, sza?ély:czza ’bff azt. A valé_ns
stvizsga hegesztoaram erteket csipeszes aramerosseg-merovel merheti
A le.
las
Eves Mérje le a rsziget?lf—i:si I’mpedanciét a fo éramkfj.rﬁn, a
4tvizsgd nyomtatqtt ararmknrc’m €s a burlrm.lratnrn. Am%nnwlzen 1 MQ alatt
I35 van, a szigetelés valoszintleg serilt es cserélendo, vagy a

szigetelés erdsitésének érdekében valtoztatni kell rajta.

5.2 Hibaelharitas

® A hegesztdgépeket még azelétt letesztelik és pontosan kalibraljak,
miel6tt kikeriilnének a gyarbdl. Gyartéi engedély nélkiil tilos
modositasokat végrehajtani a berendezésen!

® A karbantartas soran dvatosan kell eljarni. Amennyiben barmely vezeték
kilazulna vagy nem megfeleld helyre kerilne, az veszélyt jelenthet a
felhasznalé szamara!

® Kizarolag szakkeépzett, a gyarto altal feljogositott szemeélyzet végezhet
generaljavitast a gépen!

® A hegesztdgépen végzett barmiféle szerelési munkat megelézden le
kell kapcsolni a f6 aramellatast!

® Amennyiben probléma meriilne fel és nincs a kozelben szakképzett
karbantartd szemeélyzet, lépjen kapcsolatba a helyi kereskeddvel vagy

viszonteladoval!

Amennyiben egyszerlibb problémak addédnanak a hegesztégéppel, az alabbi
tablazat lehet a segitségére:
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So
rsz Probléma Ok Megoldas
am
Megszakito zarva Megszakitd sérdlt Cserélje Ki
van, de a . & Fees oy
1. R Biztositek serilt Cserelje ki
bekapcsolast jelzd
fény nem vilagit Tapkabel serdlt Cserélje ki
A hegesztest Ventilator sérilt Cserélje ki
kovetoen a gep
2 | tulmelegszik, a : . Csatlakoztassa feszesen a
muikodik
ol k N[ncs . i Cserélje ki
A tesztelés [ gazpalackban
; e esetén | Gazszivargas a N
pisztoly : G Cserelje ki
S nincs gaztomlon
P . | kimend Elektromagneses ok
lenyoma ; e Cserelje ki
o | s gaz szelep serult
esetén | G3Z | Vezéridkapcsold sériilt | Szerelje meg a kapcsoldt
TS teszteles
; . | e esetén
kimend | - 5 .. . | Ellendrizze le a nyomtatott
védbgaz Vezérl6aramkor serilt | | i
kimend& aramkort
gaz
Huzaltarc | Motor sérilt Ellencrizze le és cserélje ki
B HEe rldaramker sérdle | Eendrizze le a nyomtatott
miikadik | Vezérléaramkor sériilt 2 sl ATE
Nyomogorgo kilazult
vagy a hegesztéhuzal | Huzza meg ismét feszesre
g k
Huzalelo beauadj: =
& | 6th nam A gorgo nem illik a ) )
miikadik | Huzaltarc | hegesztohuzal Cserelje ki a gorgot
<3 atmérdjéhez
mukodik | Huzaltarcsa seérilt Cserélje ki
Huzalel6tolo cs6 Javitsa meg vagy cserélje
bedugult ki
Tuske eldugult a Javitsa meg vagy cserelje
froccsenéstol ki
Kimené kabel
5 Nincs iv és nincs csatlakozasa nem Csavarozza be vagy

kimeno feszliltség

megfeleld vagy
kilazult

cserélje ki
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Vezérloaramkor sérilt

Ellenérizze le az aramkort

Hegesztés leall és a

Ellendrizze le, hogy nincs-e
tulzott mértékd fesziltséq,
aramerdisség,

6 |vészjelzd fen Gépi 6nvédelem S ’
vilég]it 3 4 hémeérséklet, vagy tul
alacsony fesziiltség, majd
javitsa a hibat
58 A feszliltségeloszto Ellendrizze le vagy cserélje
Hegesztesi N 5
A & g serilt ki
/ | aramerosseg nem T -
A3 ; Vezerloaramkor ; .
iranyithato e Ellendrizze le az aramkért
serilt
A krater
8 | aramerosséget nem | A nyaklap sertilt Ellencorizze le
lehet beallitani
Nincs gaz utan ] e Bz
9 g A nyaklap serilt Ellenorizze le

aramlas

5.3 Hibakodok listaja

Hibatipus Hibakoéd

Megnevezés

Jelzéfény
allapota

EO1

Tulmelegedés (1. hérelé)

Sarga fény
(termikus védelem)
folyamatosan
vilagit

EO2

Tulmelegedés (2. horelé)

Sarga fény
(termikus védelem)
folyamatosan
vilagit

Horelé EO03

Tulmelegedeés (3. horelé)

Sarga fény
(termikus vedelem)
folyamatosan
vilagit

EO4

Tulmelegedés (4. horelé)

Sarga fény
(termikus védelem)
folyamatosan
vilagit

EOS

alapallapotban)

Tulmelegedés (Program

Sarga fény
(termikus védelem)
folyamatosan
vilagit

Hegeszt6gép

E10

Fazisvesztés

Sarga fény
(termikus védelem)
folyamatosan
vilagit

E1l1l

Nincs viz

Sarga fény
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(vizhiany)
folyamatosan
vilagit
Piros fény
E12 Nincs gaz folyamatosan
vilagit
Sarga fény
E13 Alacsony feszlltség ‘Etermlkus Vedgion)
olyamatosan
vilagit
Sarga feny
E14 Tllfesziiltség ‘Eterm'kus vedgiem)
olyamatosan
vilagit
Sarga fény
E15 Talaram (termikus védelem)
folyamatosan
vilagit
E16 HuzalelGtold tulterheltseg
Sarga fény
£20 Kapcsolohiba a kezel6panelen | (termikus védelem)
a gép bekapcsolasa esetén folyamatosan
vilagit
Sarga feny
£21 Egyéb hibak a kezel6panelen | (termikus védelem)
a gép bekapcsolasa esetén folyamatosan
Kapcsolo V'l,ag't ;
Sarga feny
Hegesztdpisztoly hiba a gép | (termikus védelem)
E22 : :
bekapcsolasa eseten folyamatosan
vilagit
Sarga fény
E23 Hegesztdpisztoly hiba normal | (termikus védelem)
lizemelés soran folyamatosan
vilagit
Hegesztopisztol : ; ;
E30 szétcsatiakoznttY Piros feny villog
Tartozékok o o
B2l Vizh(it6 szétcsatlakozott CWEZ IO )
folyamatosan
vilagit
A huzalel6told és az
E40 aramellatas kozotti

Kommunikacio

csatlakozasi probléma

E41

Kommunikacios hiba
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5.4 Elektromos kapcsol
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ALKALMAZOTT SZABALYOK (1);

(1) HIVATKOZAS A JELENLEG HATALYOS TORVENYEKRE, SZABALYOKRA ES ELOIRASOKRA.
A TERMEKKEL ES ANNAK HASZNALATAVAL KAPCSOLATOS ERVENYBEN LEVO
JOGSZABALYOKAT MEG KELL ISMERNI, FIGYELEMBE KELL VENNI ES BE KELL TARTANI.
GYARTO KIJELENTI, HOGY A FENT MEGHATAROZOTT TERMEK MEGFELEL AZ OSSZES FENTI
MEGADOTT SZABALYNAK ES MEGFELEL AZ EUROPAI PARLAMENT ES A TANACS 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2006/42/EU, 2011/65/EU IRANYELVE! ALTAL MEGHATAROZOTT
KOVETELMENYEKNEK.
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