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1. BEMUTATKOZAS

Kedves Vasarlo!

Az ax 250 PULSE smart (AL) GAS és ax 320 PULSE smart (AL) GAS / H20
hegesztégépek IGBT inverterek, MMA, MIG (Metal Inert gas) és MAG (Metal
Active Gas) hegesztési modszerekhez tervezték. Inert (szenvtelen) és aktiv
gazokat hasznalunk a hegesztés soran. Ezek a mddszerek nagyon
produktivak és kuldnosen alkalmasak a szerkezeti acélok hegesztésére.

Az ax 250 PULSE smart (AL) GAS és ax 320 PULSE smart (AL) GAS / H20
hegesztégepekkel kllonbozb tipusu varratokat lehet hegeszteni (tompa,
egyoldalas, kétoldalas, sarok, lapos stb.) kulonb6zé atméréja (0,6 - 0,8 mm,
vagy 1,0 - 1,2 mm) fém- és 6tvozott huzalokkal (szén- és 6tvozott acélok,
aluminiumotvozetek stb.).

A ax 250 smart GAS és ax 320 smart GAS / H20 nem impulzusos. De van
lehetbség impulzusos uzemmaodra valo kiegészitésre.

Az ax 250 smart GAS és ax 320 smart GAS / H20 hegesztégépek nem tudjak
az MMA maodszert. Van lehetéség MMA Uzemmaodra valo kiegészitésre.

A gépek megfelelnek a CE-jelolés vonatkoz6 kdvetelményeinek.

A kiigazitasok és valtoztatasok jogat fenntartjuk nyomtatasi hibak, miszaki
paraméterek, kiegészitok stb. valtozasa esetén, elbzetes értesités nelkul.
El6fordulhat, hogy ezeket a valtozasokat nem tukrozik a papiralapu vagy
elektronikus formatumu hasznalati utasitasok.
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2. BIZTONSAGI OVINTEZKEDESEK
SZEMELYES VEDELEM

1.
2.

Biztonsagi okokbol hegesztés kozben hegesztbkesztyt kell hasznalni.

A kesztyl megvédi az elektromos aramtol, hésugarzastol és a forrd
fémcseppek froccsenésétdl. Viseljen zart, szigetelt cipét. Ne viseljen
nyitott cipét, mert a forré fémcseppek égési séruléseket okozhatnak.

Ne nézzen a hegesztbivbe szem- és arcvédelem nélkul. Mindig hasznaljon
j6 min6éségu hegesztbpajzsot ép veédbszirdvel.

A hegesztés kozelében megjelend személyeket tajékoztatni kell a
veszélyrél és el kell 1atni 6ket megfelel6 védbfelszereléssel.

A hegesztés soran, kulonosen kis helyiségekben, biztositani kell a
megfeleld szell6zést, mert a hegesztés soran karos fust keletkezik.

. Gaz-, olaj-, Uzemanyag-tartalyokban (még Uresekben se) ne végezzen

hegesztést, mert robbanasveszély all fenn.

A nagy megterhelésnek kitett hegesztégépeknek meg kell felelnitk a
kulonleges biztonsagi kovetelményeknek. Ide tartoznak az edény
sinnyomasa stb. Ezeket a csatlakozasokat csak szakképzett hegesztdk
hajthatjak végre, a szukséges engedélyekkel.

BIZTONSAGI ELOIRASOK

1. A hegeszt6geéppel valé munka megkezdeése el6tt meg kell ismerkednie a

CSN 050601 és a CSN 050630 szabvany rendelkezéseivel.

2. CO2-palackkal vagy vegyes gazokkal kell kezelni a nyomastartd
edényekkel valé munkavegzésre vonatkozo eldirasoknak megfelel6en (CSN
07 83 05 és CSN 07 85 09).

3. A hegesztbnek véddbfelszerelést kell hasznalnia.

4. Az elektromos részen végzett munka, a fedél eltavolitasa vagy tisztitas
el6tt le kell valasztani az eszkozt a halozatrol.
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3. MUKODESI FELTETELEK

1. A gép uzembe helyezését cask képzett személy végezheti a miszaki
el6irasoknak megfeleléen. A gyarté nem felel a helytelen hasznalatbdl vagy
kezelésbél eredd karokért. Karbantartashoz és javitashoz csak az eredeti
alkatrészeket hasznalja.

2. Az eszk6z megfelel az IEC 61000-3-12 szabvanynak a kdvetkez6
feltételekkel:

A felhasznalo koteles konzultalni az aramszolgaltatoval, ha a halozat
impedanciaja ezen a ponton megkoveteli a szukséges rovidzarlati
kapacitast Zmax = 36 mQ, és hogy az eszkoz csatlakoztathato-e nyilvanos
kisfeszultségl halézathoz.

A tipustablan a kovetkez6 szimbolumok talalhatok: iJ DA

3. A hegesztbgépet az IP 23S védettségi fok szerint tesztelik, amely védelmet

nyujt a 12 mm-nél nagyobb atmérdji szilard testek és a viz behatolasa ellen

a gépre fuggbleges vagy max 60° esés ellen.

Uzemi kdrnyezeti hémérséklet -10 and +40 °C.

Relativ paratartalom 90% alatt +20 °C.

3000 m magassagig.

A gépet ugy kell elhelyezni, hogy a hit6 levegdé gond nélkul atjarja a

hatényilasokat. Biztositani kell, hogy a gépbe ne kerlljenek be a

fémrészecskek.

A fogantyu csak a gép mozgatasara szolgal, nem a gép emelésére.

. A gép tulmelegedése esetén a hegesztés automatikusan leall, és ezt az

allapotot jelz6fény jelzi.

10. Minden beavatkozast, szerelést, javitast (haldzati csatlakozé eltavolitasa,
biztositék cseréje) csak erre felhatalmazott személy végezhet.

11. A halozati feszlltségnek és bemenetnek meg kell egyezni a
csatlakozoééval.

12. Ne hasznalja a gépet mas ceélokra, pl.csovek leolvasztasara, inditd
forrasra stb.

13. Szukséges, hogy a hegesztégépet 6-12 havonta rendszeres id6kozonként
atvizsgalja egy meghatalmazott szakember a CSN 331500 és a CSN 050630
szerint - lasd: Karbantartas és szerviz.

14. A hegesztogepet kifejezetten ipari felhasznalasra tervezték. Mas
tertleteken torténé alkalmazas esetén kulonleges intézkedésre lehet
szukség (lasd EN 60974-10).

15. A gép stabilitasa 10° -os dblésszogig garatnalt a kovetkezd feltételek
mellett:

a. Biztositani kell a gép stabilitasat, ne gurulon el.
b. Legfellebb 0.9 méter magassligu gazpalackot lehet a tartéra
helyezni és megfelel6en rogziteni kell.

16. Meg kell védeni a gépet :

a. Nedvesség, es6
b. Fizikai sérllés

NoOA

© ©
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c. Szomszédos gepek huzata és szell6ztetése

d. Tulzott tulterhelés

e. Durva kezelés

f. Kémiailag agressziv kornyezet

ELECTROMAGNESES KOMPATIBILITAS
A hegesztd készulék interferenciajat els6sorban ipari tertletekre tervezték.

Megfelel az EN 60974-10 A osztaly kovetelményeinek, és nem lakoovezetben

val6 felhasznalasra tervezték, ahol az elektromos energiat nyilvanos
kisfeszultségl aramellatd halézat szolgaltatja. Lehetséges problémak
merulhetnek fel ezen a terlleten az elektromagneses kompatibilitas
biztositasaban az elektromos vezetékek és a kisugarzott interferencia miatt.

MUkodés kozben az eszkoz lehet az interferencia forrasa.

Y Figyelmeztetés

Figyelmeztetjuk a felhasznaldkat, hogy 6k felel6sek a hegesztés esetleges

zavarasaert.

4. MUSZAKI ADATOK

Modell aXe 250 PULSE smart (AL) GAS
Méd MIG/MAG MMA
Halozati feszlltség V/IHz 3x400/50-60
;(:t%ersg;éysi aramerdsség A 20 - 250 10 - 250
Uresjarati fesziiltség U2o V 63,1

Biztositék A 16

Max. effektiv aram lieft A 12,9 13,0
Bekapcsolasi id6 (DZ=100%) I2 A 210 190
Bekapcsolasi id6 (DZ=60%) I2 A 250 230
Bekapcsolasi id6 (DZ=x%) I2 A 60%=250 50%=250
Védettségi osztaly IP 23S
Szabvanyok EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Méret mm 474 x 911 x 670

Tomeg kg 47,6

Huzal sebesség m/min 1,0-20,0
Huzaldob atméré mm 300
Huzaldob tomeg kg 18
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Modell aXe 320 PULSE aXe 320 PULSE
smart (AL) H20 smart (AL) GAS
Mod MIG/MAG MMA MIG/MAG MMA
Halozati fesziiltség V/Hz 3 x 400/50-60 3 x 400/50-60
Hegesztési aramerdsség tartomany A 20-315 | 10-300 | 20-315 | 10-300
Uresjarati fesziiltség Uzo \Y; 63,1 63,1
Biztositék A 16 16
Max. effektiv aram liest A 13,3 12,8 12,9 12,8
Bekapcsolasi id6 (DZ=100%) I2 A 210 190 210 190
Bekapcsolasi id6 (DZ=60%) I2 A 250 230 250 230
Bekapcsolasi id6 (DZ=x%) I2 A 25%=315 | 20%=300 | 25%=315 | 20%=300
Védettségi osztaly IP 23S
Szabvanyok EN 60974-1; EN 60974-10 cl. A
Méret mm 474 x 902 x 884 474 x 911 x 670
Toémeg kg 72,5 47,6
Huzal sebesség m/min | 1,0 - 20,0 1,0-20,0
Huzaldob atmeérd mm 300 300
Huzaldob tdmeg kg 18 18
Htési teljesitmény (Q=11/min) kW 0,74
Teljes folyadék mennyiség I 4,0
Max. nyomas Bar 3,5 -—-
Max. aramlas l/min 8,0

Ezzel a szimbdélummal jeldlt gép hegesztésre hasznalhato olyan helyen, ahol
fokozott az aramutés veszélye. A gép felépitését ugy tervezték, hogy minden
esetben ha a meghibasodas egyeniranyito nem haladja meg az EN 60974-1
szerinti nyitott aramkor feszultségének megengedett csucsértékét, vagyis 113 V
egyenaramot vagy 68 V valtéaramot.
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5. TARTOZEKOK

SZALLITOTT TARTOZEKOK

1. Gorgék 1,0 — 1,2 mm atmeérdji huzalokhoz
2. Hasznalati utasitas

3. Adapter atalakitoé 5 kg-15 kg huzalhoz

4. Foldkabel testcsipesszel 3 méter

5. Tomlé gazcsatlakozéhoz

RENDELHETO TARTOZEKOK

Nyomasszabalyoz6

Pisztoly tartozékok

Gorg6k 0,6-0,8 és 0,8-1,0 kulonbozd hornyokkal

PARKER pisztoly SGA-LW305A Ultralight 3m —-5m

PARKER pisztoly DIGIMIG 305 aXe IN UD Ultralight 3m -5 m
PARKER pisztoly SGB 240W 3 m—-5m

PARKER pisztoly DIGIMIG 240W aXe INUD 3m—-5m
Készlet aluminium hegesztéshez

Huzal tisztito

©CoNoOGhwNE

@Megjegyzés@ Ha a fentiektdl eltéré pisztoly mellett dont, arra kell

figyelni, hogy az aramerdsségek megfeleld legyen. A Centrotool Kft. nem felel a
tulterhelt hegesztd piszolyok altal okozott karokert.
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6. A KESZULEK LEIRASA
FO RESZEK

A2 A1 A7 A6
SO G W

A

1. abra — A hegesztdégép 6 részei



2. abra — A hegesztégép f6 részei

hit6egységgel
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Leiras
Al F6kapcsolo BE/Ki
A2 VezérlGpanel
A3 Gyors csatlakoz6 dinse(+)
A4 Gyors csatlakoz6 dinse (-)
A5 EURO csatlakoz6
A6 Huzal el6told
A7 Dob tarté
A8 Védbgaz csatlakozo tomlbveg

A9 Halbzati kabel

Al10 Hltbegység

All Taviranyitoé csatlakozé MMA mddban

Al2 LED

Al3 Huzal bef(z6 gomb

Bl EURO csatlakozo

B2 EURO csatlakoz pisztolyon

B3 MIG pisztoly

Cl Gyors csatlakoz6 dinse
C2 Testcsipesz
C3 Gyors csatlakozo6 (+)

C4 Gyors csatlakozo (-)

F1 Gazpalack

F2 Palack szelep
F3 Nyomascsokkentd
F4 Magas nyomasu manometer
F5 Alacsony nyomasu manometer
F6 Beallité csavar
F7 Gaz kivezetés
F8 Védbgaz csatlakozo tomlbvég
F9 Lanc

@ Megjegyzeés @

Ha a gép A1l csatlakozéval felszerelt, akkor a gép taviranyitéval vezérelhetd
MMA mddban.
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HUZAL ELOTOLO

3. abra - Huzal el6told 4 gorgbs

Leiras
E1l Nyomokar horony és csavar
E2 Nyomokar
E3 Bemeneti vezetd csd
E4 EURO csatlakozo
E5 Gorgb

HUZALVEZETO GORGO VALASZTASA

Minden MIG / MAG geépben két hornyu gorgOket hasznalunk. Ezeket két
ktlonbozb huzal atmérére tervezték (0,8 és 1,0 mm).

A huzal el6tolé gorgbnek meg kell felelni a hegeszt6huzal atméréjének és
anyaganak. Csak igy lehet sima huzaltovabbitast elérni. A szabalytalan huzal
el6tolas rossz hegesztési minéséghez és a huzal deformacidjahoz vezethet.

A B C A |Helyes
078 1,2 B [Helytelen

,,,,, .
ﬂ C |Helytelen

4. abra — A gorg6 horony hatasa a hegeszt6 huzalra
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HUZAL ELOTOLO GORGOK

4 gorgb
a b ;

\ a=19mm

B} b=37mm

Horony tipusa Huzal atméré Cikkszam
Acél 0,6-0,8 4299
0,8-1,0 4300
1,0-1,2 4301
1,2-1,6 4302
) 1,0-1,2 4306
Aluminum 1.2-1.6 4307
1,6-2,0 4308
2,4-3,2 4309
Porbeles 1,0-1,2 4303
1,2-1,6 4304
WE_‘ 2.4-3.2 4305

A GEP BEALLITAS MAS ATMEROJU HUZALHOZ

Minden MIG / MAG gépben két hornyu gorgbket hasznalunk. Ezeket két
kllonbozb huzal atmérére tervezték (0,8 és 1,0 mm).

A horony pétolhaté a gorgok eltavolitasaval és elforgatasaval, mas, a kivant
méretekkel rendelkez6 hengerhornyokat hasznalhat.

1. Nyissa el6re a nyomokar hornyot E1 a nyomokar E2 felfelé nyilik.

2. Csavarja le a reteszeld elemet és tavolitsa el a gorgot.

3. Ha a megfelel6 horony van a gorgén, forgassa el és helyezze vissza a
tengelyre, majd rogzitse vissza az elem elcsavarasaval.

A GEP BEALLITASA ALUMINIUM HEGESZTESHEZ
Aluminium huzal elétolasahoz “U” profilt kell hasznali — lasd az alabbi abrat.
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Az el6tolasi problémak elkerulése érdekében hasznaljon 1,0 mm atmérdéjit a
kovetkez6 huzal tipusokbdl: AIMg3 vagy AIMg. AI99, 5 vagy AlSi5 o6tvozott
huzalok tul puhak és konnyen problémas lehet a mozgatasuk.

Aluminium hegesztéshez szukséges pisztolyhoz teflon huzalvezet6 spiral. Nem
ajanljuk 3 méternél hosszabb pisztoly hasznalatat. Nagy figyelmet kell forditani
a gorgok érintkezésének beallitasara is, ne legyenek tul kdzel, kulonben a huzal
deformalddik.

Argon véddgaz hasznalata szukséges.

G2

G7 G5 G3
)\
G6 J G4 G1

4. abra — Aluminium huzal el6tolasanak testreszabasa

Leiras
Gl EURO csatlakoz6 gépben
G2 Gorg6k
G3 Huzalvezet6 csatlakozo6 4,0mm, 4,7mm kulsé atmérd
G4 O-gyara 3,5 x1, 5mm gazszivargas megakadalyozasara
G5 Hollandi
G6 Teflon huzalvezet6spiral
G7 Cs6 teflon és mianyag huzalvezet6hoz

HUZAL BEHELYEZESE

1.
2.

Nyissa ki a huzalel6tolo oldalsoé fedelét.

Helyezze a huzal tekercset D1 a huzal tartéra D2 és rogzitse. 15 vagy 18
kg-os tekercs hasznalatakor helyezze az adapter D3 mindkét oldalara. Az
adapter hatuljan l1év6 lyuknak illeszkednie kell a huzal tekercs tartoba.

. Vagja le a huzal ivelt vagy sérult végét vezesse at a bemeneti vezetdén ES3,

és a gérg6ét EURO csatlakozo belsejébe az (kb. 5 cm). Ugyeljen arra, hogy
megfelel6 hornyot hasznaljon!

. Allitsa a nyomokart E2 lefelé ugy, hogy a fogak vagy fogaskerék

illeszkedjen és rogzitse a kar E1 fuggdleges helyzetbe allitasaval.

Allitsa be Ugy az anyat, hogy az allandé huzalmozgast biztositson, de ne
deformalja a huzalt. A huzal bevezet6 gomb A13 megnyomasaval,
kapcsolja be az el6tolé motort. A beallité csavar a mianyag csavarok alatt
talalhato. E1.

. Az orso féket a gyarto allitja be. Szukség esetén a féket egy csavarral D1

lehet beallitani ugy, hogy az adagolas leallitasa kdozben az orso6 idében
ledlljon (ez elkeruli a huzal tulzott felszabadulasat). a tul szoros fék
azonban szukségtelenul megterheli az adagolé mechanizmust és ezaltal
csuszas léphet fel a huzaltekercsekben.
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Leiras
D1 Huzal tekercs
D2 Huzal tekercs tartd
D3 Adapter

abra — Huzal tekercs tartd

HUZAL ELOTOLO GORGOK NYOMAS EREJENEK BEALLITASA

Az adagolé mechanizmus megbizhaté mikodése szempontjabdl fontos az
adagoldéhengerek nyomoerejének nagysaga.

Az er6 mértéke a hegesztd huzal tipusatdl figg, aluminium vagy cséhuzal
esetén kisebb nyomderét valasztunk.

Ha a nyomo&er6 tul kicsi, akkor csuszas léphet fel, és ezaltal a huzal adagolasi
sebessége szabalytalan.

Ha tul nagy a nyomoéerd, ez a csapagyak mechanikai kopasahoz vezet, és
karosithatja a gépet. Uzembe helyezés elétt tisztitsa meg a tekercseket
tartosito olajtol.

HUZAL PISZTOLYBA TORTENO BEVEZETESE ES TESTKABELHEZ VALO
CSATLAKOZTATASA

1.

w

© N OA

Csatlakoztassa a testcsipeszt a hegesztend6 anyaghoz vagy a hegeszt6
asztalhoz.

: @Megjegyzés@ A vezeték behelyezésekor ne tartsa a pisztolyt a szeme

felé!

Csavarja a pisztoly k6zépsé végét B2 a gép csatlakozojaba B1 mikozben
a gép kikapcsolt allapotban van.

Tavolitsa el a gaz fuvokat a pisztolyrol.

Csavarja le az aramatadot.

Dugja be a haldzati csatlakozot.

Kapcsolja be a gépet.

A huzal el6tolé motorjanak mikodtetéséhez nyomja meg az A13 gombot.
A hegesztbhuzal bekerul a pisztolyba. Miutan kijon a pisztoly csovébdl,
csavarja vissza az aramatadot és a fuvokat.

Hegesztés el6tt a sérulések elkerulése érdekében fujja be a fuvokat,
aramatadot hegesztési levalaszté sprayvel.
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A GAZ ARAMLAS BEALLITASA

Az elektromos ivet és a varratot tokéletesen arnyékolni kell gazzal. A tul kis
gazmennyiség nem hajtja végre a védo légkort, masrészt a nagy
gazmennyiség levegdt juttat az elektromos ivbe.

@Megjegyzésé} A gazpalackot jol kell rogziteni, nehogy eldélion. Ez a
hasznalati utasitdas nem ad megoldast a megfelel6 rogzitésre, érdeklédjon ipari
gaz beszallitojatal.

1. Helyezze a csatlakozoét a gép hatuljan 1évé kimenetre.

2. A gazszelep kapcsolasahoz nyomja meg a gombot V1 (8. abra) a f6
panelen. Ha kevesebb mint 3 masodpercig tartjia a gombot, a gomb
felengedése utan a gaz szelep kikapcsol. Ha 3 masodpercnél tovabb tartja
nyomva a gombot, korulbeltl 20 masodperc mulva vagy barmely gomb
megnyomasa utan kikapcsolja a gazszelepet.

3. Forgassa a nyomascsOkkent6 also oldali szelepen talalhatd beallito
csavart F7 amig a manomeéter F6 nem mutatja a kivant aramlast, majd
engedje el a gombot. Az optimalis aramlasi sebesség 10-15l/perc.

4. A gép hosszabb idejl leallitasa vagy pisztoly csere utan a hegesztés elott
védobgazzal at kell fujni a csdveket.

F4—_F5 F6
F2

F8

F7

——F1

2. abra — Gaz aramlas beallitasa

Leiras
F1 Gazpalack
F2 Gazszelep
F4 Nyomascokkentd
F5 Magas nyomasu manométer
F6 Alacsony nyomasu manométer
F7 Beallitd csavar
F8 Gaz kimenet
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ViZHUTESES PISZTOLY HUTORENDSZERE

1.
2.

A vizhitéegyseg A10 a gép aljan talalhato.

Ebben a gépben talalhaté szivattyutomités, amelyet kifejezetten az ACL-
10h0t6folyadékhoz terveztek (rézsaszin szind, rendelési szam: 4600, 5
literes kannaban. Munka terulet ill. kdrnyezet hémérséklete -10 °C-tdl +40
°C-ig).

. Mas folyadék hasznalata a h(t6kor szivargasat okozhatja. A gyartd

jotallasa nem vonatkozik a hitékor hibaira, ha az ACL-10-t6l eltérd
folyadékot hasznalnak.

. A folyadék cseréjét 1- 3 évente javasoljuk. A folyadékot nem szabad

masféle folyadékkal keverni. A folyadék pétlasanak folyamata az alabbi
weboldalon talalhato:

https://www.alfain.eu/static/ _dokumenty/1/2/9/7/1/1/\Vymena-chladici-
kapalinyl-navod-CZ.pdf

. A tartalyban a folyadék szintjének a maximalis és a minimalis jelek kdzott

kell lennie.

Ha a hiba Uzenet “Err 2“ — Alacsony folyadék nyomas vilagit mikodés
kdzben, kapcsolja ki a gépet és ellendrizze a folyadékszintet. A gép
bekapcsolasa utan hajtsa végre a hitéegyseég tesztjét. Ha a hiba
megismétlddik, meg kell hatarozni a hiba okat.

. Az ACL-10 folyadék nem mérgezd. A szivattyus mikodés miatt azonban

a kicserélt folyadékot veszélyes hulladékként kell elhelyezni. A
biztonsagi adatlap az alabbi linken talalhato:
https://www.alfain.eu/static/ _dokumenty/1/3/0/5/4/7/Safety-data-sheet-

ACL-10.pdf

. Megjegyzés: A gazhiutéses pisztoly esetén a gyorscsatlakozokat Ossze

kell kotni a hidraulikus kor vizcsovével. Ha ez a feltétel nem teljesul, az a
szivattyu karosodasat okozhatja.


https://www.alfain.eu/static/_dokumenty/1/2/9/7/1/1/Vymena-chladici-kapaliny1-navod-CZ.pdf
https://www.alfain.eu/static/_dokumenty/1/2/9/7/1/1/Vymena-chladici-kapaliny1-navod-CZ.pdf
https://www.alfain.eu/static/_dokumenty/1/3/0/5/4/7/Safety-data-sheet-ACL-10.pdf
https://www.alfain.eu/static/_dokumenty/1/3/0/5/4/7/Safety-data-sheet-ACL-10.pdf
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A PISZTOLY ViZRENDSZERENEK SZELLOZTETESE

A pisztoly Ures hdtérendszerének feltdltése utan szikséges a teljes kor

légtelenitése.

1. Tavolitsa el a fedelet a h(t6folyadék tartalybdl és kdsse Ossze a

gyorscsatlakozédkat a hidraulikus kor viztomlbjével.

2. Futtassa a hitési tesztet kb. 30 masodpercig.

3. Dugja be a pisztoly és ismét futtassa le a hltési tesztet 30 masodpercig.
4. Ha az “Err 2“ — Alacsony folyadék nyomas hibatzenet jelenik meg a

pisztoly megnyomasa utana, akkor meg kell ismételni az eljarast.

7.ALAP BEALLITASOK
ELLENORZO PANEL

8. abra — Ellen6rzé panel

Leiras
(A Gaz teszt gomb
V2 Impulzus méd gomb
V3 LED — Ha vilagit, akkor az impulzusos modot valasztotta.
V4 Azonnali JOB gombok 1-6
V5 Aramerésség brallité gomb (kodolo)
V6 LED — anyag vastagsag (mm)
V7 LED — huzal sebesség (m/perc)
V8 Megjelenitendd paraméterek kivalasztasara szolgalé gomb.
V9 LED - Aramerdsség (A)
V10 Bal oldali kijelz6n a kovetkezdk lathatok:
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1. Hegeszt6aram

2. Hegesztbaram MMA mddban

3. Huzal sebesség

4. Anyag vastagsag

5. Masodlagos parameter jele
Jobb oldali kijelzén lathatok:

1. Hegesztési fesziltség

Vv

|

1

2. Korrekcio
3. Fojtas
V12 LED — Feszultség vagy feszultség korrekcio
V13 Megjelenitend6 paraméterek kivalasztasara szolgalé gomb.

V14 LED — Huzal sebesség korrekcio

V15 LED — Fojtas vagy fojtas korrekcio

V16 Feszultség brallit gomb (kédold)

V17 LED — Két Utemd — 2T

V18 LED — Négy utemid — 4T

V19 LED — Lépcs6 uzemmod

V20 Paraméter valasztdé gomb: 2T / 4T / Lépcsé

HEGESZTESI MOD BEALLITASA
1. A kodolo V5 hosszan tartd megnyomasaval nyissa meg a menut.

2. A kodolo V5 elforgatasaval valassza ki az ELE (bevont elektrodas MMA),
MAN (MIG/MAG kézi) vagy SYN (MIG/MAG szinergikus) modot. A V5
gomb megnyomasaval erdsitse meg valasztasat.

SZINERGIKUS HEGESZTESI MOD BEALLITASA
A szinergikus gorbéket PB pozicioban hegesztik (toltés, vizszintesen, felllrdl).

AXE 250-320 PULSE SMART (AL) 1.0

SG/Fe Ar 82 % CO> 18 %
SG/Fe Ar 92 % CO> 8 %
9
2
5

212

1* *
4 * *
7
*
*
X

*
*
SGFe |  C0.100% | 6
Cr/Ni 308
Cr/Ni 316
CuSi 3
AlMg 16 =
AISi 18 =

Szinergikus paraméterek tablazata

I
=
[
*

0
3

i
[HEN
NN
*

X
17 **
19 **

* A V2 gombbal ki-és bekapcsolhatja az impulzusos tzemmdédot.
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** Csak impulzusos modban lehet hegeszteni és csak az AL jelolést gépeknél
érhetd el.

1.

2.

3.

A bal oldali kejelz6 V10 a SYN mddot, jobb oldali kijelz6 V11 a szinergikus
gorbék szamat mutatja.

Valassza ki a szinergikus gorbét (program szam) a V16 kddolo
segitségeével a tablazat szerint, amely belll helyezkedik el. A program
megerdsitéséhez nyomja meg a kodolét V5.

Ha a V5 kivételével barmelyik gombot megnyomja 10 masodperc utan
kilép a menubdl.

HEGESZTOARAM KALIBRALASA

A szinergikus gorbe hegesztési jellemzdi sok tényez6tél fuggnek példaul:
pisztoly hosszatdl, a foldkabel hosszatol, hegesztés foldeléstdél vald
tavolsagatol. Ezért a hegeszt6aram kalibralasanal figyelembe kell venni a
hegesztés tényleges korulményeit.

1.

o 0k W

Egyidejlleg nyomja meg a V20 és V5 kodolot és belép a masodlagos
paraméterek menujébe.

Valassza ki a CAL paramétert a V5 megnyomasaval és erdsitse meg.
Allitsa be a CrE a V5 megnyomasaval és erésitse meg.

Csavarja le a fuvokat a hegesztopisztolyrol.

Vagja el a hegeszt6huzalt.

A hegeszt6huzal egy darabjat (kb 50 mm) helyezze az el6toléba.
Nem lehet hegeszt6huzal a jelenlegi sugarban.

Helyezze a hegesztbpisztoly hegesztécsucsat a munkadarab tiszta vagy
megtisztitott helyére, enyhe nyomassal, nyomja meg és tartsa lenyomva
2 masodpercig az égbgombot. Egy pillanatra aramlik a rovidzarlati aram.
A rovidzarlati aram segit meghatarozni és kiszlrni az uj ellenallast.

(Az értek 0 mQ és 60 mQ kozott lehet, a felhasznalok szamara nem
fontosak ezek az értékek, gyari alapbeallitas CrE = 10 mQ, ezt az értéket
a V16 kodoloval allithatja be).

. A jobb oldali kijelz6n V11 hibauzenet jelenik meg Err, ha a gép hibat észlel.

Ebben az esetben meg kell ismételni a teendbket.

. Csavarja vissza a hegeszt6pisztolyra a fuvokat.
10.

Helyezze be a hegesztéhuzalt.
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MUNKA (JOB) GYORS BEALLITASA MEMORIABA

Minden hegesztési mdédban.

1. Hosszan (4 masodpercig) nyomja meg a V4 (1,2,3,4,5,6) gombok egyikét
a beallitott paraméterek memoriaba torténé mentéséhez.

2. Roviden nyomja meg a V4 (1,2,3,4,5,6) gombok egyikét, a paraméterek
memoriabadl torténd betoltéséhez.

3. A kijelz6 no Job,feliratot mutat, ha a kivant poziciéban nincs elmentve
munka (JOB).

KETUTEMU MOD 2T
Mindketté hegesztési mdédban hasznalhato. ( MIG/MAG.)

Nyomja meg a gombot V20 a kétutem( 2T ==, és négyutem( 4T — = és

lépcsos mod kozotti valtashoz. A kétutemd Uzemmodot a LED V17
mutatja. Els6 lépés: nyomja meg és tartsa lenyomva a pisztoly gombjat, a gép
elkezd hegeszteni. Masodszor engedje el a pisztoly gombjat és a gép leallitja a
hegeszteést.

NEGYUTEMU MOD 4T
Mindketté hegesztési médban hasznalhato. ( MIG/MAG.)

Nyomja meg a gombot V20 a kétutem( 2T =—"=, és négyutem( 4T ——= és

lépcs6s mod kozotti valtashoz. A négyutemid Uzemmodot a LED V18
mutatja. Els6 lépés: nyomja meg és tartsa lenyomva a pisztoly gombjat, a gép
elkezd hegeszteni. Masodik lépés: engedje el a pisztoly gombjat, a gép folytatja
a hegesztést. Harmadik Iépés: nyomja meg a pisztoly gombijat, a gép folytatja a
hegesztést. Negyedik lépés: engedje el a pisztoly gombjat és a geép leallitja a
hegesztést.

KETUTEMU MOD 2T - KET LEPCSOS UZEMMOD
Mindkettdé hegesztési médban hasznalhato. ( MIG/MAG.) Nyomja meg a gombot

V20 a kétutemO 2T ==, és négyutemd 4T —=— és lépcsOs mod
kozotti valtashoz. A két lépcsds uzemmaddot a V17 és V19 LED-ekmutatjak.

Els6 Iépés: nyomja meg és tartsa lenyomva a pisztoly gombjat, a gép elkezd
hegeszteni. Kezdeti hegesztéaram: SCu kezdeti idében: t S. A feltoltédés utan
tuP a gép elkezd a f6 hegesztéarammal hegeszteni (100 %). Masodik Iépés:
engedje el a pisztoly gombjat, egy id6 utan tdo a gép a végs6 aramerdsséggel
ECu fog hegeszteni a végéig t E. Ezutan a gép leallitja a hegesztést.
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NEGYUTEMU MOD 4T — NEGY LEPCSOS UZEMMOD

Minkét hegesztési moédban hasznalhato. ( MIG/IMAG.) Nyomja meg a gombot

V20 a kétutemO 2T ==, és négyutemd 4T —=— és lépcsOs mod
kozaotti valtashoz. A négy lépcsés Uzemmddot a V18 and V19 LED-ek mutatjak.

Elsé lépés: nyomja meg és tartsa lenyomva a pisztoly gombjat, a gép elkezd
hegeszteni. Kezdeti hegesztéaram: SCu. Masodik Iépés: engedije el a pisztoly
gombjat feltoltédés utan tuP a gép elkezd a f6 hegesztéarammal hegeszteni
(100 %). Harmadik Iépés: nyomja meg a pisztoly gombjat, egy id6 utan tdo a
gép a végso aramerdsseggel ECu fog hegeszteni. Negyedik lIépés: engedje el a
pisztoly gombjat. Ezutan a gép ledllitja a hegesztést. BILEVEL, azaz masodik
hegesztéaram szint BCU # 100 % kulonbdzésége a klasszikus l1épcsdkhoz
képest a masodik Iépésben tapasztalhaté. Amikor gyorsan megnyomja és
elengedi a pisztoly gombjat a gép a két beallitott {6 hegesztéaram kdzott valt.

9. abra — A hegesztési modok gorbéi

1T 2T 4T 1T 2.7 3T 4T

GAS GAS
PREGAS POSTGAS PREGAS POSTGAS
K K=

CURRENT CURRENT

1.7 2.T T 2.T 3.T 4.T
GAS GAS

PREGAS SCu tuP PREGAS L__SCu tup

EGA: " POSTGAS
W—/\‘( MAIN WELD. CURRENT  tdo e ZMAINWELD.CURRENT ‘Zd"
ts N Ecy \&  Ecu
CURRENT — CURRENT
tE | I
17 2T ” 3T 4.7
GAS
K— G tuP MAIN WELD. CURRENT K
PREGAS 9 tdo POSTGAS
Z ECu
CURRENT
bCu
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MASODLAGOS PARAMETEREK MENU

Kezdetekben a hegeszt6gépen alapértelmezetten a gyari beallitasok vannak
beallitva. A munkak nagy részében nem szukséges a masodlagos paraméterek
megvaltoztatasa. A manualis és szinergikus médok masodlagos paraméterei
megegyeznek.

1. A V20 és V5 kodolok egyideji megnyomasaval belép a masodlagos
parameéterek menujébe.

2. Az A5 kivalasztja a paramétereket (ISP, PRG, PoG, brn), a V16 beallitja
a kivant értéket.

3. A médositas megerésitéséhez nyomja meg a V5 -t.

4. Nyomja meg barmelyik gombot vagy 10 masodperc elteltével I1épjen ki a
menubdl a valtoztatasok mentése nélkul.

5. A manualis és szinergikus médok masodlagos paraméterei megegyeznek.
Szinergikus modban lehetséges tobb masodlagos parameter beallitasa.

Szimbdélum Jelentés Tartomany (Alap) Megj.
ISP (Initial speed) Kozeledo 10 - 100 % (30 %)
sebesség
PrG (Pre gas time) El6 gaz 0-20s(0,159)
PoG (Post gas time) Ut6 gaz 0-20s(0,55)
brn (Burn back) Visszaégés 0 - 150 ms (50 ms)
SCu (Start current) I’ndlta3|" . 10 - 200 % (130 %) 2,4
aramerdsség
bCu (Bilevel current) | Masodik aram 10 - 200 % (100 % = 2,4
turned off)
ECu (End current) Végaram 10 - 200 % (70 %) 2,4
tuP (Time UP) Feltoltési id6 0,1-10,0s(0,159) 2,4
tdo (Time DOWN) Leallasi id6 0,1-10,0s(0,159) 2,4
t S (Time START) Inditasi aramidé |0,1-10,0s(0,15) 2
t E (Time END) Végaram id6 0,1-10,0s(0,159) 2
CAL (Calibration Kalibracics menii | XX% ( sw verzidju *)
menu) NYAK motor)

Az utols6 menupont a CAL, Kkalibracios menube torténd belépéshez
hasznalhaté, amelyek hivatalos szervizek részére Ilehetséges. A
megjegyzesben 2-vel jelolt szimbolumok, kétutemi 1épcsds Uzemmaddban, a 4-
vel jelOltek, négyutem Iépcs6s Uzemmaodban érhetdk el.

HEGESZTESI ORA SZAMLALO

Ha belép a masodlagos paraméterek menube, mindig megjelenitheti ezt az
értéket. A V4 (1) gomb hosszu megnyomasaval a hegesztési id6 éraban jelenik
meg.
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KALIBRACIOS MENU

A feszlltség és az aram kalibralasa (jelszoval védett- hivatalos
szervizek részére készult)

Cul Vizhité egység oFF/on/Aut

Cor A korrekcio nullazasa (YES = a korrekcio nullazasa, amikor a
kimeneti értéket szinergikus moédban megvaltoztatjak)

CrE Lasd: HEGESZTOARAM KALIBRALASA

A V4 (1) gomb hosszan tart6 megnyomasaval hajtsa végre a kijelz6 tesztet.
perform the display test.A V4 (2) gomb hosszu megnyomasaval jelenitse meg
a gép valtozatat / tekercs méretét (csak huzalsebességmeérd gépek esetén)

(37 — AXE 250/320 PULSE SMART, 30 — AXE 250/320 PULSE MOBIL).

u-l

TAVIRANYITO
H1_H4 H5 H7

11. abra — Taviranyitas a pisztolyrol
Leiras
H1 Taviranyito kijelzdje
H2 Kijelzb

Piszoly gomb M manualis funkciohoz
MAN: huzalsebesség, Feszultség/fojtas, JOB (lasd alabb a JOB-
H3 ok taviranyitéjanak bekapcsolasa részt)

SYN: Teljesitmény, Korrekcio/fojtas, JOB

Pisztoly gomb LOCK gomb reteszelése/feloldasa FEL/LE és M
gombokkal.

A FEL/LE és az M gombok automatikusan lezarédnak, amikor
megnyomjak a pisztolyt.

HS5 Ha a LED vilagit jelzi, hogy a FEL/LE és az M gomb mikodik.
H6 Pisztoly gomb FEL

H7 Pisztoly gomb LE

JOB-OK TAVIRANYITOJANAK BEKAPCSOLASA

H4
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1. A V13 and V20 gombok egyszerre torténé hosszu megnyomasaval
aktivalja a JOB valasztast a taviranyitoval

A kijelzén lathato: JOB on.
2. A H3 gombbal allitsa be a JOB valtoztatasa funkcioét.
3. AH6 (FEL) és H7 (LE) gombokkal lehet valtani a mentett JOB-ok kozaott.

4. AV13 and V20 egyszerre torténd rovid megnyomasaval kikapcsolta a JOB
valasztast a taviranyitoval. A kijelzdn lathaté: JOB off.

Szimbdlumok a pisztoly kijelzéjén H1

Szimbolum | Leiras

A szinergikus program fut a hegesztégépen.

Aramerésség bedllitasa (SYN)

Huzalsebesség beallitasa

Anyagvastagsag beallitasa (SYN)
Feszultség beallitas (MAN)

Korrekcid (SYN)

Szimbolumok a pisztoly kijelzéjén H2

JOB-0k (xx — JOB szama)

Fojtas szint (SYN/MAN).
(Only with firmware 2015 and newer)

A gép MMA (Elektréda) modban

VISSZAALLITAS

1. A V8 és V20 3 masodpercnél hosszabb egyideji lenyomasaval
visszaallithatok az alapeértelmezett paraméterek.
2. Torli a mentett JOB-okat!

HUTOEGYSEG TESZT

1. A V1 és V20 3 masodpercnél hosszabb egyidejl lenyomasaval aktivalja
a hltéegyseéget.

2. Ha barmelyik gombot megnyomja, akkor a teszt befejez6dik.

3. Aramlasméré hasznalata esetén a hiitéfolyadék aramlasanak megfeleld
szamérték jelenik meg. Error 2 jelenik meg, ha az érték alacsonyabb, mint
4 (ez kb. 0,7 | / percnek felel meg).
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8. MIG/MAG HEGESZTESI SZINERGIA

1.

Vélassza a SYN moédot (lasd HEGESZTESI MOD BEALLITASA).

2. A bal oldali kijelz6 V10 a gép kimenetét (aram, huzalelbtolas sebessége,

10.

anyagvastagsag), a jobb oldali kijelz6 V11 a feszlltséget mutatja.

A korrekcios érték (feszlltség, huzalel6tolas sebessége) vagy fojtas érték
csak kezdetkor jelenik meg a jobb kijelzén V11.

. Nyomja meg a gombot V8 a beallitas és a gép kimenetének (aram,

huzalel6tolas sebessége, anyagvastagsag)megtekintéséhez.

. A gép kimeneti értékeit (aramerdésség, huzalelétolas sebessége,

anyagvastagsag) a kédolé V5 allitja be.

. A kalibraciés menuben beallithatja a korrekcid nullazasanak kikapcsolasat

a gép kimeneti értékének valtozasakor.

. AV13 gomb hosszan tarté lenyomasaval valthat a feszultségkorrekcio és

a huzalel6tolas sebesség kozott. A gomb rovid megnyomasaval valthat a
korrekcio és a fojtas érték kozott.

. Allitsa be a fesziiltségkorrekciot, a huzalel6tolas sebességét vagy a fojtas

értéket a V16 segitségével (ha szukséges).

. Nyomja meg a V20 gombot a 2T/4T/2T lépcsds/4T lépcsds mddok kdzotti

valtashoz.

. 2T lépcs6s/4AT lépcsoés Uzemmodban nem allithatok a paraméterek

hegesztés kozben.

Ha a pisztoly taviranyitdés, akkor a Kkijelzbn megjelenik a
hegeszt6aram, huzalel6tolas sebessége, anyagvastagsag, korrekcio
(feszultség, huzalel6tolas sebessége) vagy a fojtas érték. A H6 (FEL) és a
H7 (LE) gombokkal allitsa be a megjelenitett értéket, MODE gombbal
valthat a funkciok kdzott. Ha a JOB valasztas taviranyitéval torténik, akkor
valthat a JOB-ok kozott.
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9. IMPULZUSOS MOD

(nem vonatkozik az aXe 250 smart GAS és aXe 320 smart GAS/H20 gépekre)

1. A V2 gombot kapcsolja impulzusos moddra (csak meghatarozott

11.

10.

szinergikus programoknal).

. Ha az impulzusos uzemmodd be van kapcsolva, akkor a LED V3 a V2

gombon vilagit.

. A baloldali kijelz6 V10 mutatja a kimeneti értékeket (aramerdsseg,

huzalel6tolas sebessége, anyagvastagsag) a jobb oldali kijelz6 V11 a
feszultség érteket mutatja. A korrekcié (feszlltség, huzalelbtolas
sebesseége) a jobb oldali kijelzén V11 lathato, ha be van allitva.

. A V8 gomb megnyomasaval megvaltoztathatja a gép kimeneti értékeit

(aramerésség, huzalel6tolas sebessége, anyagvastagsag).

. Allitsa be a gép kimeneti értékeit (aramerésség, huzaleltolas sebessége,

anyagvastagsag) a kédol6 V5 segitségeével.

. A kalibraciés menuben beallithatja a korrekcio nullazasanak kikapcsolasat

a gép kimeneti értékének valtozasakor.

. A V13 gomb hosszan tarté lenyomasaval kapcsolja be a feszlltség

korrekciot és a huzalel6told sebességet.

. Allitsa be a fesziiltségkorrekciét, a huzalel6tolas sebességét a V16

segitségével (ha szukséges).

. Nyomja meg a V20 gombot a 2T/4T/2T lépcs6s/4T lépcsds modok kozotti

valtashoz.

Ha a pisztoly taviranyitdos, akkor a kijelzbn megjelenik a
hegeszt6aram, huzalel6tolas sebessége, anyagvastagsag, korrekcio
(feszultség, huzalel6tolas sebessége). A H6 (FEL) és a H7 (LE)
gombokkal allitsa be a megjelenitett értéket, MODE gombbal valthat a
funkcidk kozott. Ha a JOB valasztas taviranyitoval torténik, akkor valthat a
JOB-ok kozott.

MIG/MAG HEGESZTESI UTMUTATO

1. Valassza a MAN maédot (Iasd hegesztési mod bedllitasa ).
2. Bal kijelz6n V10 MAN felirat Iathato.
3. Bal kijelz6n V10 lathaté a huzalelétolas sebessége, a jobb kijelzén a V11

feszultésg vagy fojtas.
Huzalel6tolas sebessége a V5 gombbal allithato.

. A feszultség vagy fojtas a V16 gombbal allithato.
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6. A V13 gomb hosszu megnyomasaval kapcsolja be a beallitasokat és
ellenérizze a feszultséget vagy a fojtast.

7. Nyomja meg a V20 gombot 2T/4T tzemmad kozotti valtashoz.

8. Hegesztés kdzben a bal kijelzé V10 a hegeszté aram mért értékét, a jobb
kijelz6 V11 a feszlltséget mutatja.

9. Hegesztés utan 6 masodpercig a kijelzbn maradnak a mért értékek
(HOLD).

10. Ha a pisztoly taviranyitdés, akkor a kijelzbn megjelenik a
hegeszt6aram, huzalel6tolas sebessége, anyagvastagsag, korrekcio
(feszlltség, huzalel6tolas sebessége). A H6 (FEL) és a H7 (LE)
gombokkal allitsa be a megjelenitett értéket, MODE gombbal valthat a
funkcidk kozott. Ha a JOB valasztas taviranyitoval torténik, akkor valthat a
JOB-ok kozott.

HEGESZTESI FESZULTSEG
A feszlltség beallitdsa a V16 gombbal torténik.

ARAMEROSSEG - ALTALANOS INFORMACIO

Az aramerdsség nagysaga a huzalelbtolas sebessegétdl és a feszulltségtol fugg.
Az iv jellemzébi ("keménység / lagysag") a fojtas korrekciojaval szabalyozhatok.

A MIG / MAG hegesztési aramerdsseég és feszultség hozzavetbleges beallitasa
megfelel az U2 = 14 +0.05 12 empirikus O0sszefuggésnek. Ezen Osszeflggés
alapjan meghatarozhatjuk a szukséges feszultséget. A feszultség beallitasakor
a terhelés alatti feszultség csokkenésére szamitunk. A feszultség esés kb.4.5-
5.0 V 100 A-nél. Allitsa be a hegesztési aramot ugy, hogy el8szor a hegesztési
feszultséget allitja be, majd allitsa be a huzalelbtolas sebességét arra a pontra,
ahol az iv égése idealis.

Felhivjuk figyelmét, hogy az idealis iv tényleges beallitasai kissé eltérhetnek a
hegesztési anyag helyzetétél és a feszultségingadozasoktdl fuggden.

A hegesztési varratok j6 mindéségének és a hegesztbéaram optimalis
beallitdsanak biztositasa érdekében biztositani kell, hogy a fuvdka és az anyag
koOzOtti tavolsag a hegeszt6huzal atmérdjének korulbelul tizszerese legyen.
(11.abra)

11.abra — A fuvoka és az anyag kozotti tavolsag.
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MMA hegesztés (bevonatos elektréda- ELE)

1. Valassza ki az MMA madot (lasd HEGESZTESI MOD BEALLITASA).

2. A bal kijelz6 V10 a hegeszté aram meért értékét, a jobb kijelz6 V11 ELE-t
mutatja.

3. A hegesztési aramerdsség a V5 gommbal allithato be.

4. Hegesztés kdzben a bal kijelzd V10 a hegeszté aram mért értékét, a jobb
kijelz6 V11 a feszlltséget mutatja.

5. Hegesztés utan 6 masodpercig a kijelzbn maradnak a mért értékek
(HOLD).

6. Ha a gép lehetbévé teszi a taviranyitd csatlakoztatasat (All), akkor
taviranyitoval (12.abra) lehet szabalyozni a hegesztési aramerfsség
ertékét. Ha a taviranyiton I1évé K1 gombot szélsé ertékhez forditjak (0 vagy
10), a hegesztési aramerésséget mar nem lehet ndvelni ill.csdkkenteni.
(Pl: Ha a hegesztési aramerdsség 150 A a gépen, a taviranyiton a K1
gomb a 10 széls6 értékre mutat, akkor a hegesztési aramerdsséget mar
nem lehet névelni, csak csdkkenteni.)

12.abra — Taviranyito MMA médhoz
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11. KARBANTARTAS ES ELLENORZES

1. Az egyetlen rutinszeri karbantartas, ami az aXe gépcsaladhoz
szukséges, az alapos tisztatas és ellen6rzés, a géphasznalat
gyakorisagatol és az uzemi kérnyezettél fluggben.

¥ FIGYELEM ¥

. Szétszerelés el6tt huzza ki a halozati csatlakozoét.

. A hegesztdégép vezérlbegységeinek specialis karbantartasara nincs
szukség. Ha ezek az alkatrészek valamilyen okbdl megsérulnek, cserét
javasolunk.

YVIGYAZAT ¥

4. Tisztitas kozben ne fujjon levegbt a hegesztégépbe. A levegb befujasa a
fémrészecskék zavarat okothatja az érzékeny elektronikus alkatrészekben
és karosithatja a hegeszt6gépet.

5. Tisztitas el6tt huzza ki a haldzati csatlakozot, nyissa ki a burkolatot és
porszivéval tavolitsa el a felgyulemlett szennyezddéseket, porokat. A
hegeszt6gépet nedves torléruhaval meg kell torolni. Szukség esetén az
elektromos készulékek tisztitasahoz ajanlott oldoszereket lehet hasznalini.

6. Az aXe hegesztégépek hibaelharitasat csak megfelel6 képesitéssel
rendelkezb vagy hozzaért6 személy végezheti.

7. Kompetens szemeélynek mindsul az a személy, aki képzettség, képesités
vagy tapasztalat révén megszerezte azokat az ismereteket és
készseégeket, amelyek lehetdvé teszik az illetd szamara a széban forgo
berendezések kockazatértékelésének és javitasanak biztonsagos
elvégzését.

8. A szervizelési igényeket és javitasokat végz6 szemeélynke tudni kell, hogy

mire figyeljen és mit kell tennie.

W N

A GEP MUKODESI ES BIZTONSAGI ELLENORZESE CSN EN 60 974-4
SZABVANY SZERINT

Az el6irt mlveletek, tesztek, eljarasok és a szukséges dokumentacié CSN EN
60974-4. SERVIS szabvanyban talalhatok.
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HIBAUZENETEK

A baloldali kijelz6 V10 mutatja a hibat Err, a job oldali V11 pedig a hiba szamat.

Errl A gép tulmelegedése. Ne kapcsolja ki a gépet!

Alacsony folyadéknyomas. Ellenérizze a tartalyban 1évé folyadék
Err 2 mennyiségét, végul torolje le a vizkort. Ha nem tudja végrehajtani

a hltbegyseég tesztjét, ellenbrizze a hiitbegyseg biztositékat.

Err noP

Impulzusos méd nem kapcsolhatd be a kivalasztott szinergikus
programban.

Err noS

Impulzusos modot nem lehet kikapcsolni, a szinergikus program
csak az impulzusos Uzemmodban hasznalhato.

HIBAELHARITAS

Tunet Ok Megoldas
?‘ PIS ztoly tul A quoka nines Huzza meg a fuvokat.
orro. rogzitve.

A pisztoly gombja

nem reagal.

Az EURO csatlakozé
lazan csatlakozik.

Huzza meg az EURO
csatlakozot.

Sérult vezeték a
pisztolyban.

SzUkség esetén
ellenérizze és cserélje Ki.

Szabalytalan
huzaltovabbitas
vagy a huzal
megrepedt a
fuvokanal.

A huzal tul szorosan
van tekerve a dobra.

Cserélje ki a tekercset,
ha szukseéges.

A gobmb Osszeolvad a
fuvokaval.

Vagja ki a gombot és a
drot darabjat.

Szabalytalan
vagy nincs
huzaltovabbitas

Alacsony nyomas a
huzaladagol6
gorgdkonn.

Allitsa be a nyomast a
hasznalati utasitasnak
megfeleléen.

A pisztoly sérult.

Szukseég esetén
ellendrizze és cserélje Ki.

Az gorg6 barazdaja
nem felel meg a
hegeszt6huzal
atmérgéjéenek.

Helyezze be a megfelel6
gorgot.

Rossz min6ségl huzal.

Cserélje ki a tekercset,
ha szUkséges.

A huzalvezeté spiral
sérult vagy koszos.

Szukseég esetén
ellendrizze és cserélje Ki.

Az orsofék rosszul van
konfiguralva.

Allitsa be a hasznalati
utasitasnak megfelelSen.

Rovidzarlat a
csatlakozo és a
fuvoka kozott.

Omledék froccs a
fuvoka belsejében.

Tavolitsa el az
omledéket.
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Instabil iv.

A fuvoka nem
megfeleld atmérdja,
vagy tul kopott vagy
sérult a fuvdka.

Cserélje ki a fuvokat.

Nem megfelel6
védobgaz, pérusok
a varratban.

Rosszul lett beallitva a
gaz mennyisége.

Allitsa be a hasznalati
utasitas szerint.

A nyomascsokkent6
szelep koszos.

Szlikség esetén
ellenérizze és cserélje Ki.

A pisztoly vagy a
gazcsatlakoz6 koszos.

Szlukseég esetén
ellenérizze és cserélje Ki.

Rossz hegesztési
teljesitmeény.

Hianyzik a fazis.

Prébalja meg a
készuléket masik
konnektorba dugni.
Ellenbrizze a tapkabelt
€s a megszakitot.

Gyenge foldelés.

Biztositsa a legjobb
kapcsolodast a
munkadarab és a
foldkabel, testcsipesz
kozaott.

A foldkabel rosszul van
rogzitve a gép
csatlakozojahoz.

Huzza meg a foldeld
kabelt a gép
csatlakozdjaban.

Pisztoly serult.

SzUkség esetén
ellenérizze és cserélje Kki.

El6tolas kozben
surlédik a huzal.

Az gorg6 barazdaja
nem felel meg a
hegeszt6huzal
atmérg6jéenek.

Helyezze be a megfelel6
gorgot.

Rossz a nyomas a
fels6 huzaladagol6
tekercsben.

Allitsa be a nyomast a
hasznalati utasitasnak
megfelelen.
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GARANCIA

Az alabbiakban meghatarozott jotallasi idészakoknak megfeleléen a
Centrotool Kft garantélja, hogy a javasolt termék anyag- vagy gyartasi
hibatél mentes, ha a gépet a hasznalati utasitasnak megfeleléen
mukodtetik.

A hegesztégeépeket kereskedelmi és ipari felhasznalok, valamint képzett,
elektromos hegeszt6- és vagoberendezések hasznalataban és
karbantartasaban jartas szakembereknek gyartjak.

. A Centrotool Kft. sajat belatasa szerint megjavittatja vagy kicseréli az

0sszes olyan garancialis alkatrészt, amely anyag- vagy gyartasi hibak
miatt hibasodik meg a garancialis idén belll. A garancialis id6szak a
végfelhasznalonak torténd eladas napjan kezdédik.

Ha garanciat szeretnének érvényesiteni, forduljon beszallitéjahoz a
garancialis javitasi eljarasert.

. Centrotool Kft. garanciaja nem vonatkozik az alabbiakra:

a. Olyan berendezésekre, amit a hivatalos szakszervizen Kkivuli
harmadik fél médositott.

b. Olyan berendezésekre, amelyeket a hasznalati utasitasban
meghatarozottaktol eltér6en, nem rendeltetésszerlien hasznaltak.

c. Amennyiben a telepités nem a hasznalati utasitasnak megfelel6en
torténik.

d. Olyan termékre, amellyet visszaélésnek, hanyagsagnak, balesetnek
tettek ki.

e. A gép karbantartasanak és tisztitdsanak elmulasztasa (beleértve
kenés, karbantartas, védelem hianya) miatti meghibasodas.

6. A hasznalati utasitas tartalmazza a karbantartas részleteit a

problémamentes mikodés biztositasahoz.

W MEGJEGYZES W

A Garancialis javitasokat a Centrotool Kft altal meghatarozott hivatalos
szerviznek kell végeznie.
7. A gyartd jotallasa nem vonatkozik a hitékor hibaira, ha az ACL-10-tél

eltéré folyadékot hasznalnak.

Garancialis id6: 1 év
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13. ARTALMATLANITAS ES UJRAHASZNOSITAS

Csak EU orszagok esetében: Az elektromos szerszamokat ne dobja a
haztartasi hulladékba!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szold
Eur6pai Parlament és a Tanacs 2002/96/EK iranyelve és annak nemzeti jogba
torténd atlltetése szerint a mar fel nem hasznalhato elektromos szerszamokat
kulon kell gydjteni és kornyezetbarat moédon kell artalmatlanitani.

GARANCIAJEGYZEK
Mivel a joétallasi jegyzek melléklete a szamla, mely a vasarlas tényét igazolja.

Gyari szam:

Vasarlas datuma:(Ev, ho, nap)

Elado alairasa, bélyegzdje:




