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BIZTONSAGI ELOIRASOK

a hegeszto- és vagoipar elektromos gépeire

o aniiant

Ezt az utmutatét mindenféle miivelet | ..l
megkezdése elott alaposan olvassa at!

(Y _\

A kovetkezo6 fejezetek néhany biztonsagi eldirast és uta-
sitast adnak arra, hogy hogyan hasznalja a hegeszto- és
vagoipar elektromos gépeit, hogy minden érintett személ
elkeriilje a balesetet, sériilést stb.

Mivel a sokféle munkakdriilmény miatt minden megel6-
70 szabalyt nem lehet megadni, kdvesse az aktualis fel-
adatra vonatkoz6 szabdlyokat és a munkaadd biztonsagi
gyvakorlatat.

Olvassa el, értse meg és tartsa be minden hasznalt al-
katrész és berendezés (gazpalack, pisztoly, elszivo stb.)

biztonsagara vonatkozo munka- és tiizvédelmi eldiraso-
kat.

1. Veszélves jellemzok

1. Fontosak a gép és a munkavégzés kialakitott koriilmé-
nyei: szallitas, tarolas, lizembehelyezés, kezelés, kar-
bantartas.

2. A gép az elektromos halézathoz csatlakozik.

3. Az elektroda, a munkadarab (vagy fest) €s a kabelek fe-
sziiltség alatt vannak. Tobb elektroda fesziiltsége
Osszeadodhat a munkadarabon. A plazmavéagéasnal 200—
350 V van a pisztolyon!

A hegesztés/vagas soran az alabbiak keletkeznek:

4. Lathato fény, ultraibolya és infravords sugarzas, jelen-
t6s ho.

5. Szikrak, fréccsenés és magas homérsékletii (800—1600
°C), nagyenergiaju fémecseppek. Ezek kidobodnak az
ivbdl és még a szomszédos teriiletekre is eljuthatnak
(kis réseken at).

6. Mérgezd gozok, gazok és fiist
e a megmunkalt (pl. galvanizalt, 6lom- vagy kadmium-

bevonatos) fémbdl,
e a munkahoz hasznalt gazbdl,

7. JelentOs elektromagneses mezé (a nagy dramok miatt),
ami a kabelekbdl és az ivbol kisugarzddik a kornyezet-
be. Hatasa jelentésen csokken a tavolsaggal. A HF-

, .

gyujtés gépek (TIG, Plas) sugarzasa még nagyobb.

8. A munkahoz hasznalt és mas, a kozelben 1év0 palack
nagynyomasu gazt tartalmaz.
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2. Karos hatasok

Ezek a veszélyes jellemzok a munkavégzokre (és a
kozelben levé élolényekre, a gépre és mas berendezésekre
is) karos hatist gyakorolhatnak: -
¢+ Altalinos sériilések !
1: A nem megfelelden kialakitott kornyezet, a nem jol
el6- és elkészitett munkateriilet balesetveszélyes lehet (a
gép felborulasa, tilmelegedése, a személy elesése stb.).
¢ Aramiités [
2: A gép belseje halozati fesziiltség alatt van.
3: A gép kabelein munka kdzben fesziiltség van.
¢ Szemkarosodas
1: A rossz koriilmények szemsériilést okozhatnak.,
4: Az ivsugarzas szemgyulladast okoz.
5: A repiilo szikrak fizikai szemsériilést okozhatnak.
6: A fiist, gdz, goz a szemet irritalhatja.
8: A palackok fulnyomasa a szembe juthat.
¢ Kéz- és borsériilés W
1: A rossz koriilmények miatt megsériilhet a bor.
4: Az ivsugarzas hohatasa ¢és a felforrésodott munkada-
rab megégetheti a bort.
5: A repiild szikrak elérhetik a bort.
6: A fiist, gaz, g6z a bort irritalhatja.
¢ Belégzési sériilés
6: A fiist stb. kiszorithatja a leveg6t és belélegzése sérii-
1ést vagy akar halalt is okozhat.
¢ Tiiz- és robbanasveszély
2: A gépben elvileg felléphet elektromos hiba.
3: A kabelek tulmelegedhetnek vagy révidzar keletkez-
het.
4: Az ivsugarzasnak nagy a héhatasa a munkadarabra.
5: A szikrdk nagy homérsékletiiek és tavolra jutnak.
6: A g6zok forrdak lehetnek és serkenthetik az égést.
8: A palackok nagynyomasu és égést segitd gazt (pl.
oxigén) tartalmazhatnak.
¢ Elektromagneses zavarok A
7: Az EM sugdrzas az érzékeny elektromos eszk6zok és
az él6lények szamara tal nagy energiaji. E
¢ Kornyezeti kar 5D
1,4,5,6: A hegesztés/vagas és hulladék anyagai szeny-
nyezhetik a kornyezd talajt, vizeket és levegdt. Karos
zaj, fény és ho keletkezik.

3. Szallitas, raktarozas

| IL e
» A gép emelése és rakoddsa: d

* ne legyen csatlakoztatva hozza pisztoly és kabel (vagy
figyeljiink azok huzo- és boritohatdsara), ne legyen ben-

ne huzaldob (MIG esetén);

* nagyobb méretnél emeldgép és tobb ember kozremiiko-
dése sziikséges (tegylik raklapra, ne a fogantyunal fogva
emeljiik);

= kisebb sulynal (pl. kerék nélkiili kivitelnél) kézi emelés
is lehetséges (kozel tartva a padlohoz, és csak a mozga-

tas idejére), akar fogantyijanal fogva;
v
S
» A gép mozgatdsa és szallitasa: m @
= vizszintes, stabil, egyenletes padlén, fogantyujanal fog-
va legyen mozgatva;

= legyen allo helyzetben és vizszintes alapon (raklapon),
biztositva elborulas és elgurulas (ill. elcsuszas) ellen.

» Uzemen kiviil a gép legyen dobozaban vagy letakarva.




4. Munkateriilet

» A munkateriilet legyen ... ’ | ‘ /K\ &‘ ‘%‘

= tiszta és rendezett; °

= arnyékolt, véddkorlattal elkeritett (ha sziikséges);

= jol megvilagitott, szelloztetett (pl. elszivo-ventilatorral),
megfelelé homérsékletii; csapddod viztdl, esotol és vihar-
tol védett;

= egyenes, sima, akadalymentes, nem éghetd anyagu pad-
16ju (rajta szaraz, szigeteld gumiszényeg).
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» Ne legyenek a munkateriileten ...
= szivritmus-szabalyzos emberek;
= gyerekek, allatok és ndvények;
= tiizveszélyes anyagok (vagy fedje le azokat);
= elektromosan érzékeny eszkozok (pl. orvosi miszer,
szamitogép, riasztod, mobiltelefon);
» a munkahoz nem feltétleniil sziikséges gépek és alkatreé-
[N

szek;
* nem segité emberek.
o s
» A palackok ... ¢
= legyenek 4ll6 pozicidban, biztonsadgosan lelancolva, kd-
ros fizikai vagy hohatastol (a munkadarabtol) tavol;

= szelepei legyenek zarva és védékupakjaik legyenek a he-
lyiikon, ha hasznalaton kiviil vannak.

» Legyen a kozelben tlizoltdkésziilék, vizcsap, takard

(azonnali hasznélatra készen).
» Védje a kdzmiiveket (gdz-, viz-, telefon- és elektromos

vezetékek, szerelvények), valamint mas sziikséges gépe-
ket (pl. aramfejleszto).

5. szembehelyezés

A 'R/

= legyen allo, stabil helyzetben, vizszintes padlon, zdrtan
(burkolatai felhelyezve);

= legyen védve paratdl, nedvességtol, kdros idéjarasi és
mechanikai hatasoktdl (szdraz, fedett helyen);

= sériilten (pl. rongalt kabellel) nem hasznélhato;

= kdbelei csak teljes hosszaban cserélhetdk (filos toldani,
kisebb szakaszon javitani);

= testesipesze a munkavégzési pont kdzelében (és szoro-
san) csatlakozzon a munkadarabhoz (egyes fémrészek
ui. megolvadhatnak);

= vizhiit6 folyadéka fagyalld legyen (vizhiités esetén);
= felfiiggesztése nem lehetséges (sajat kerekein ill. 1abain

alljon);
= csak arra a célra hasznalhato, amire tervezték; &

= biztonsagat csokkentd valtoztatasok nem végezhetdk:
= alkatrészei, tartozékai is specialis kezelést igényelnek;

= lizembehelyezési, javitasi és karbantartasi munkait (lehe-
toleg halozatrol levalasztott gépen)
= csak gyakorlott, képzett és hozzaérté (vizsgazott)
személyek végezhetik
= a munka- és érintésvédelmi, valamint a helyi és gyartoi
eléirasoknak megfelelden.

» Fdldelje a munkadarabot egy jo! vezetd ponthoz. 4

» Nem biztonsagos gépen a hibat el kell harittatni, vagy
ha ez azonnal nem lehetséges, a gépet meg kell jeldlni
"nem hasznalhato" vagy "iizemen kiviil" cimkével.

» Az esetlegesen sziikséges mas gépeket (pl. dramfej-
lesztd, elszivo) az lizemeltetési utasitasuk szerint kell {i-
zembehelyezni.

6. Elokésziilet

' R4

» Rendszeresen konzultaljon biztonsagi feleldseivel; a
felmeriil6 kérdeseket, problémdkat beszélje meg velik.

» Biztonsagos és stabil munkavégzési pozicid sziikséges,
vagyis ne legyen ...

kabelek k6z6tt (minden kabel az egyik oldalan legyen);
1étran, allvanyon (ha az nem elég biztonsagos);

magasban, a leesés veszélyével;
faraszt6 testhelyzetben (pl. térdepelve). ’{dﬁ

» Hasznaljon megfeleld, lehetéleg mesterséges szellozte-
tést (az elszivokart igazitsa az adott feladathoz).

» Viseljen védooltozetet (szigetelje el magat a munka-
darabtdl), amelynek részei: —
egész testét takard olajmentes, t(izalld ruha, ,K\
maszk vagy légzokésziilék, —
szaraz, nem lyukas borkesztyt, &3
magasszaru cipd, haj- és fiilvédo, L
biztonsagi sziirdiiveg oldalpajzzsal (sisak),

specialis munkakhoz esetleg egyéb védofelszerelés.

» Ha segitok is tartdzkodnak a kdzelben, ezeket az el6-
késziileteket nekik is meg kell tenniiik!

7. Uzemeltetés

»Agép .. ! IR 4 ((‘R))

csak biztonsdgos munkavégzésre alkalmas helyen iize-
meltetheto;

iddszakos érintésvédelmi vizsgalata legyen elvégezve;
csak védofoldeléssel, kismegszakitoval vagy olvado biz-
tositoval és lehetbleg aramvédd kapcsoloval (fi-relével)
ellatott halozatra kapcsolhato;

szellézonyilasai legyenek szabadon (faltol min. 0,5 m);

kabelei

= egymas mellett és a padlon fekiidjenek,

= ne legyenck feltekerve fém vagy él6 test koré, @

= kdzelében senki ne tartdzkodjon sokdig,

= csak kikapcsolt gépen legyenek csatlakoztatva ill. ki-
huzva;

alkatrészei, szerelvényei (pl. gazcsd) biztonsdgos, meg-

feleld, eldiras szerinti j6 allapotban legyenek.

» Az esetlegesen sziikséges mas gépeket (pl. aramfej-
lesztd, forgatoasztal) az lizemeltetési utasitdsuk szerint
kell miikodtetni. Ha sziikséges, a gyengedramu kabele-
ket védeni kell biztonsagos helyen vezetéssel vagy dr-
nyékoldssal.

» Uj (megvaltozott) feladatokhoz az iizemeltetési koriil-
ményeket, feltételeket mindig Gjra ellendrizni kell.



8. Munkavégzés ' ﬂ 4

! )

» Nem biztonsagos feltételek esetén a munkavégzést
meg kell tagadni! A korilményeket sajat és madsok biz-
tonsaga érdekében folyamatosan (munka eld#t, kozben
és utan) ellendrizni kell.

» Munkat csak képzett és hozzaérto (vizsgazott) szemé-
lyek végezhetnek, a munka- és érintésvédelmi, valamint
a helyi és gyartoi eldirasoknak megfelelen.

» El6fordulhatnak olyan esetek is, amikre még nincs ut-
mutatas, illetve amik hatdsa még nem ismert (elsésorban

a zavarok teriiletén).
(R e
o by e
» Ne hegesszen/vagjon ...

= fesziiltség alatt 1év6 anyagokat és alkatrészeket (ne is é-
rintse ezeket);

* tiiz- vagy robbandsveszélyes anyagok, porok, g6zok (pl.
tisztitasbol, spraybdl szarmazd klorozott szénhidrogén-
20z0k), illetve gépek és berendezések kdzelében;

= ha nem ismeri, hogy milyen gazok és gézok keletkezhet-
nek pl. bevont fémekbdl;

= nyirkos €s piszkos kornyezetben;

= tartalyt, hordét, palackot, konténert stb., mert ezek (a
"tisztitas" ellenére benne lévd és a munka sordan keletke-

70) gézokkel telitettek.
le <,2/_
& ‘& 5D

» Védje a ... ,K\

= fejét és arcat: tartsa ...
= a g6z0okon kiviil (keriilje el belégzésiiket),
= tdvol a palack szelepének nyitott kimenetétol;

= levegét (szlirGs elszivoval), a talajt, a megmunkalt fémet
stb. a szennyezésektdl,

= kabeleket minden kdrosodastdl, pl. ne 1épjen 14 és ne gu-
ritson 4t rajtuk semmit;

= kozelben tartézkododkat ugyantgy, ahogy sajat magat.

» A tologdrgd és a kitolt huzal is veszélyes, és fesziiltség
alatt is van (MIG hegesztésnél).
» Ne tegye a kdvetkezdket: ‘ 4 ‘ ,R ‘&‘

= kapcsolot ne kapcsoljon at, kabeleket ne huzzon ki csat-
lakozo6jukbol munka kdzben;

= soha ne forditsa a pisztolyt valaki (és sajat maga) felé;

= ne alljon a gép szellézbényilasai elé (onnan forro levegd
aramlik ki);

= ne dugjon at semmit a gép nyildsain at;

= ne érintsen meg fémes anyagokat csupasz testfeliilettel;

= az elektrodat ne érintse: 4

= a munkadarabhoz, amikor ez nem sziikséges,
= fesziiltség alatt 1év6 alkatrészhez vagy palackhoz,

= ha egyidejiileg a munkadarabot is érinti,
= (pl. hiitésére) folyadékhoz. a ((‘A’))
9. Alkatrészek kezelése ’ ! é’() 5

» Ha barmelyik alkatrészen sériilés, repedés stb. latszik,
vagy mikodését bizonytalannak érezziik, akkor ellen-
oriztessiik, hogy a munka biztonsaggal folytathato-e.

» Az alkatrészek jo allapota és miikddése a kornyezet vé-
delmét is szolgalja; a hibasan mikodd alkatrész tiizet,

radidzavart stb. okozhat. E (((‘,))

» Kéabelek és csatlakozoik, kapcesolok:
= fesziiltség alatt vannak (ivhuzasi veszély lehet), meleg-

» Gaz- és vizcsatlakozok, csovek, pisztoly: /R é—z‘b

= jelentdsen melegszenek; :

= nagy nyomassal gaz (és vizhiitéses kivitelnél viz) aram-
lik benniik;

= szivargasnal forro és szennyezett gaz vagy viz keriilhet a
kornyezetbe;

= ¢les végli huzal mozoghat benniik, viszonylag gyorsan
(MIG esetén);

= a pisztoly ép, sériillésmentes allapota kiilondsen fontos,
mivel a dolgozb ezzel van legtébb ideig (kozvetlen) kap-
csolatban.

10. Uzemsziinet, karbantartis ' a2
e | (a&)

» A pisztoly elektroddja ne érjen fémes anyaghoz. A gé-
pet lehiilése utan kapcsolja ki (a hozzakapcsoltakat is;
ajanlott a dugvilla(ka)t is kihtzni).

szenek
= ezeknél megfogva soha ne hizzuk a gépet. 4

» Munka utdn még eltart egy ideig, mig a kdrnyezet
helyreall, ezért a véddfelszereléseket ne vegye le azon-

nal. Vizsgélja meg, nem maradtak-e a
R o e

terlileten pl. fémdarabok.

» A hulladék anyagokat gondosan, szabalyosan (nem
haztartasi szemétként) kell kezelni; minden (beépitett,
kiszerelt) alkatrész, tartozék stb. veszélyes hulladék.

» A gép (és barmilyen tartozékanak) belsejéhez csak
szakember férhet hozza. A belsé alkatrészek ugyanis ...
= fesziiltség alattiak és forrok lehetnek,
* mozgo ¢és forgd részekkel rendelkezhetnek (pl. ventila-

tor, szivattyu, MIG-huzaltolo),

még kikapcsolas utan is egy ideig. IR 4 &
Ezt az utmutatét alaposan, '
tobbszor is olvassa at! °

szello"zés vilagitas pajzs, szemiiveg tﬁzvédelem

fi.ﬂ @@r

korlat homers. védboltezet, maszk kérnyezetvéd.

tulmeleg. gazsziv. sugarzas élolények hulladékok



WELD-IMPEX Kft. -5- Weldi-MIG 5500 Sw
Koszonjiik, hogy a Weld-Impex Kft. hegesztégépét Méretek (szxmxh) 325 x 180 x 640 mm

valasztotta!

A gép veédogdzos, fogyoelektrodas ivhegesztésre
alkalmas, ami az egyik legkorszeriibb hegesztési eljaras.

A Weldi-MIG 5500 Sw tipusu hegesztdgép rendkiviil
fejlett vezérléssel, korszeri elvek szerint felépitett
késziilék. Minden paraméter a kijelzén jelenik meg és
értékiik forgatégombbal bedllithaté, valamint akar §
memoéraban  eltarolhatd. Kikapcsolaskor automatikus
mentést is végez. A gép Un. szinergikus elvii, azaz a
hegesztési fokozatok valtasakor a
automatikusan bedllitja a kivalasztott huzalméretnek és
gazfajtanak megfelelden.

A késziilék két, egymassal Osszekotott részbol all: az
aramforrasbol és a (kis méretil) toloegységbdl, ami max.
10 méterre mozdithato el az aramforrastol.

Az aramforras raépitett vizhiitovel is rendelkezik.

A Weldi-MIG 5500 Sw egy hegesztdgép-csalad része,
amely szeparalt, 350 / 450 / 550 Amperes gépekbdl all.
Kezelésiik, beallitasuk teljesen megegyezik, csak a
maximalis aramban van kozottiik kiilonbség.

A kezelOpanel a kijelz6vel a toldn talalhaté (nem az
dramforrason).

Egy kiegészité panel utdlagos beépitésével Push-Pull

vagy Spool Gun pisztoly is csatlakoztathatéva valik, a

huzalsebesség tdvszabdlyozhato lesz, valamint "dram

folyik" jelzés (kimenet) is hasznalhato.
Palackfiités-csatlakozas is beszerelhet6 a gépbe.

Miiszaki adatok

Aramforras:

3x400V, 50Hz / TS0A
19,3 kVA (60 % b.i.)
3x45A (35 % b.i.)
19-56V
50— 550 A

35%— 550 A (41,5V)

60 % — 420 A (35,0V)

100 % — 320 A (30,0V)
40 (4x10)

Halozati fesziiltség / biztositd

Névl. halozati teljesitmény

Maximalis aramfelvétel

Uresjérasi fesziiltség (DC)

Hegeszt6aram-tartomany

Bekapcsolasi id6 (b.i.)
(T=10 perc)

Hegesztési fokozatok szama

Meéretek (szxmxh) 480 x 780 x 990 mm
kerekek nélkiil 325 x 630 x 990 mm
Tomeg 167 kg

= Védettség: IP 21

= EMC-osztaly: 2A
= Hatés: AF (ventil.)
= Hatasfok: 85 %

= Erintésvéd. oszt.: 1 (foldelt)

= Hoallosagi oszt.: F (155 °C)
= cos @: kb. 0,7

= Készenléti fogyasztas: 10 W.

Vizhiit6:

Halozati fesziiltség 230V, 50 Hz
Max. teljesitményfelvétel 400 VA
Tartaly térfogata 51

huzalsebességet

Tomeg (fagyalloval feltoltve) 17 kg

= Hiités: AF (ventil.) » Erintésvéd. oszt.: 1 (foldelt)

Toléegység:
Miikodtetd fesziiltség 30 V,50 Hz
Névleges teljesitmény 75 VA
Bekapcsolasi id6 100 %
Huzalsebesség 0 — 22 m/perc
Meéretek (szxmxh) 300 x 560 x 670 mm
kerekek nélkiil 225 x 480 x 670 mm
Tomeg kb. 25 kg

¢ Védettség: IP 21 ¢ Erintésvéd. o.: IIL. (kisfesz.)

Az aramforras elolnézete:

Kijelzé
Nyomo- Vl'zf’w'ité'
gomb rész
Fo-
kapcsold
Finom-
Durva- fokozat-
fokozat- kapcsold
kapcsold (1-...-10)
(4-B-C-D)
a tol6hoz @ @r @ @ @ csatlakozok

o

A gépcsalad 3 tagjan a durvafokozat-kapcsolo eltér:
= MIG 3500 S: 2-fokozatu, A-B jeld,

= MIG 4500 S: 3-fokozati, A-B-C jeld,

= MIG 5500 S: 4-fokozati, A-B-C-D jelii.

A kovetkezd oldalak a MIG 3500 S(w), MIG 4500 S(w)
és MIG 5500 Sw szeparalt gépek lizembehelyezését,
hasznalatat, kezelését tartalmazzak.

A mellékletek koziill néhany csak a Weldi-MIG 5500
Sw gépre vonatkozik:

* AnyagjegyzEk,

= Kapcsolasi rajz,

= A gép alkatrészei (rajz),

= Beallitasi tablazat,

= EK/EU-megfelel6ségi nyilatkozat,

mas lapok ismét kézdsek az egész gépcsaladra (Job-
tablazat, Jotallasi feltételek stb.).
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Mellékletek

1. Bevezeto

A Weldi-MIG 3500-4500-5500 S(w) tipusu hegeszt6-
gép-csalad védogazos, fogyoelektrodas ivhegesztésre al-
kalmas, ami az egyik legkorszeriibb hegesztési eljaras: az
automatikusan a hegfiirdébe tolt hegesztdhuzal és a he-
gesztendd anyag kozott folyik a hegesztdéaram.

Elényei:

= stabil hegesztés: ha az ivhossz megnd, az ivfesziiltség
alig valtozik, de az aramerésség €s a leolvadas csok-
ken, vagyis a munkapont visszadll,

= koncentralt, kis teriiletii hébevitel (kis vetemedés);

* nagy aramsuriség és hegesztési sebesség, gyors leolva-
das.

2. A gép fobb jellemzdi

Kezelés:

= Digitalis (szamjegyes) paraméter-beallitasok

= 8 memoria gyors feladatvaltashoz (mentés, lehivas)
= Paraméterek kikapcsolaskori mentése

= A kijelz6 fényerejének allithatosaga

Hegesztés:

= 5-féle hegesztési alaptizemmod

= Szinergikus mod 2-féle gazzal és 4-féle huzallal

* Impulzus-mod szakaszos hegesztésnél

= Tobbféle sebességszabalyzasi karakterisztika

= A hegesztési fesziiltség és aram kijelzése (true rms)
= A hegesztéaram-mérés kalibralhatosaga

» Ertéktartds 4tlagszamitassal, beallithato ideig

= Hegesztés kozbeni huzalsebesség kijelzése

= 'Hegesztés nincs munkapontban' jelzése

Egyéb szolgaltatasok:
* Huzalbefiizés kiilon sebességgel

= 2-iitemil gdzteszt idOméréssel

= 4-iitemii gdzteszt beallithat6 idézitéssel

* Automatikus idémeghatarozas gazeld- és utanfivasnal
= A huzaltolas (m/perc) kijelzése

= Napi ¢és Osszegzett tizemorak, szamlalok kijelzése

= Stopperora normaid6 mérésére
= Fesziiltségfigyelés lehetdsége

Egy kiegészité panel beépitése utan:

= Push-Pull pisztoly tapfesziiltség-ellatasa

= Spool Gun pisztoly tapfesziiltség-ellatasa

= Sebességszabalyzo (kiils6) potméter csatlakozasa

= "Aram folyik" jel kiadasa

= Tavinditas/leallitas (pisztolygomb parhuzamositasa)

3. Gazellatas

A hegesztéshez védogaz sziikséges, amit harom modon
biztosithatunk:

= kdzponti gazellatassal,

= gézpalackkal
= porbeles huzallal (nem sziikséges kiilon gaz).

3.1. Kozponti gazellatas

Az aramforras gazcsovével ra kell csatlakozni a belsé
gazhalézatra (4ltalaban hollanderrel, ami nem tartozék). A
sziikséges gazmennyiséget rendszerint a falra szerelt
nyomascsdkkentdn lehet beallitani. Ellendrizni kell a
tomitettséget, az esetleges szivargast meg kell sziintetni.

3.2. Gazpalack

3.2.1. El6szor ki kell valasztani a gaz fajtajat:

= 100% CO: (6tvozetlen vagy gyengén 6tvozott acélhoz)
= kevertgaz (CO, és Ar, kiilonboz6 aranyokban)
= tiszta Argon (foként aluminium hegesztéséhez).

A kovetkezd tablazatban az Argon és a CO, jellemzoi
szerepelnek. A kevertgaz jellemzoi a két gaz adatai kozé
esnek, ezért j6 kompromisszum a mindség és ar kozott.

Erdemes a védégaz-gyartok ajanlatait figyelembe venni.

Jellemzo Ar CO;
Varratszélesség széles keskeny
Varratmagassag lapos nagy
Varratmélység csekély mély
Firdéméret nagy kicsi
Pisztoly aramterhelése kicsi nagy
Favokaelégési veszély gyakori ritka
Frocskolés csekély erds
Porozitasveszély - kozepes
Szerkezeti acélok hegesztése kevésbé jo
Liiktetd ivii hegesztés kittin nem
Meritett ivii hegesztés elégséges kitind
Cr-Ni acélok hegesztése jo (+0») feltételes
Al és otvozeteinek hegesztése | lehetséges nem
Koltségek nagy kicsi
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3.2.2. A gazpalack kimenetére (a kezelési utasitasa sze-
rint) fel kell szerelni egy reduktort, ami a kovetkezoket
tartalmazza:

Reduktor és
nyomasmeérd

R

= nyomascsokkentd,
* nyomasmerd,
= atfolyasméro,
= atfolyasszabalyzo.

A nyomadscsokkentd feladata a palackban levé nagyobb
(akar 200 bar) nyomast a hegesztéshez sziikséges kisebbre
csokkenteni. A palack nyomasat a méré mutatja (és ebbdl
lehet kovetkeztetni, hogy mennyi gaz van még a palack-
ban).

Azt a gazmennyiséget, ami hegesztéskor a varratra ke-
ril, az atfolyasszabalyzoval lehet beallitani (a reduktor
masik mérdje mutatja, liter/perc mértékegységben).

A helyes beallitas a hasznalt hegesztéhuzal atmérdjétdl
fiigg (ami pedig a hegesztdaramtol):

70,8 mm
8—12 l/perc

71,0 mm
10-12 1/perc

71,2 mm
10-15 1/perc

71,6 mm
12-16 /perc

Nagyobb hegesztéaram tobb gazt igényel, tehat ha a gép
fokozatkapcsoloival nagyobb hegesztési fesziiltséget alli-
tunk be, sziikség lehet a gazmennyiség allitasara.

3.2.3. A palackot fel kell helyezni az aramforras
hatuljara, a lanccal iizembiztosan régziteni kell, majd a
gazcsd hollanderét (1/4 vagy 3/8", nem tartozék) a
reduktor kimenetére villaskulccsal felszerelni.

A rendszer tomitettségét ellendrizni kell, az esetleges
szivargast meg kell szlintetni.

3.2.4. Nagyobb CO,-gazelvétel lefagyaszthatja a reduk-
tort. Ilyenkor palackfiitést kell alkalmazni (vagy attérni
kevert gazra, ami nem fagy le). A hegeszt6gép el6 van ké-
szitve a palack fiitésére, azonban ez nem tartozék.

A palackfiito készlet megrendelése utan azt a gépbe be
kell épiteni (ezt csak szakember végezheti). A készlet a
kovetkezokbdl all:

= transzformator, ami 400V-bol 42V~ tapfesziiltséget
allit eld (rovidzarvédett),

= 2-polust csatlakozo aljzat (gyarilag bekotve),

= 2-polust csatlakozo6 dugd (tartozék),

rrrrr

Beépités utan az aramforras hatlapjan igy kialakitott
aljzatba (42V/50 Hz) fiitépatron csatlakoztathatd (nem
tartozék), amely a lefagyast meggatolja. Maximalis
megengedett &ram 1 A (42 W fitdteljesitmény).

3.2.5. Hibalehetéségek
Pordzus varrat, nehezen bealld6 munkapont, erds frocs-

kolés, csattogasszerii hang: ezek rossz gdzellatdasra utal-
hatnak (de nem csak arra). Ilyenkor ellendrizni kell a he-

lyes gazaramlast és a beallitott mennyiséget (atfolyas), és
iigyelni kell arra, hogy sehol se legyen szivargas és lefa-
gyas.

A palack nagynyomasiu gazt tartalmaz, ami ve-
szélyes lehet! Mindig tartsunk be minden el6-
irast, ami a palack tarolasara, kezelésére, ellendr-

z€sére, cseréjére stb. vonatkozik!

3.3. Porbeles huzal

Porbeles huzal hasznalata semmilyen kiilsé gazforrast
nem igényel, mert a huzal belseje kotott formaban tartal-
mazza a védégazt (hasonldan, mint egy hegesztopdlca), de
emiatt a huzal vastagabb, valamint (altalaban) forditott
polaritast hegesztést igényel.

Ennek hasznalata Magyarorszagon kevésbé terjedt el.

4. Csatlakozasok

4.1. Csatlakoztassuk:

= a testkabelt (tartozék) az aramforras egyik aljzatahoz,

= a testkabel csipeszét a munkadarabhoz,

= a hegesztOpisztolyt a kdzponti csatlakozoéhoz.

= a toloegységet az daramforrashoz a hegeszto- €s vezér-
16kabel, valamint a gazcsé ¢és vizcsovek segitségével
(mind tartozék, 10 m-es véddcsObe huzva):

Ioloegység Aramforrds
© |ON et B
® 0
o ©:2°000
[} oo 0

® ®
| |Heges tokabel T
Vezérldkabel

</ ( Gazcsd qu_w—h

Testkéabel
2xvizcsd
A testkabel esetén azt ||g |
az aljzatot valasszuk ki, (;Ifzi ’10
ahol a legkisebb a frocs- e 0 7
100%
kolés az adott dramtarto- ©@ @@@ CO, giz
ményban‘ ] il i 0 -
Kevert- 1,2 huzal
gaz 100% CO, gaz

* kiilso csatl.: 90,8-@1,0 mm huzal, 100 % CO, gaz;
* k6zepso csatl.: @1,2 mm huzal, 100 % CO, gaz;
= belsé csatl.: kevertgaz vagy @1,6 mm huzal.

Egyes esetekben sziikség lehet forditott polaritasa

hegesztésre, ami felrako hegesztéshez alkalmazhat6 (de az
iv nyugtalanabbul ég és a frocskolés is erésebb), vagy
(jellemzben) porbeles huzalos hegesztéshez kellhet.

Ha a testkdabelt a "+" jelll aljzatba csatlakoztatjuk, az
Osszekoto kabel erbsaramii dugojat pedig a masik 3 aljzat
kozil valamelyikbe, akkor megvalésitottuk a forditott
polaritast.
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Vizhiitéses hegesztOpisztoly hasznalata esetén a pisztoly
két (piros és kék csatlakozo6ju) vizcsovét is csatlakoztatni
kell a tolo elején levd két vizcsatlakozé aljzathoz (ezek
csak vizhltéses, azaz 'w' tipusjeli gépnél vannak
beépitve).

A piros aljzat a felmelegedett (visszatérd) vizhez tarto-
zik, a kek pedig a gépben lehiitott (eldremend) vizhez.

Az dramforras hatuljan talalhato:

* 1,5 m gazesa,

= a halozati kabel 3-fazisa csatlakozo6 dugoval,
= a hiitéventilator (véddraccsal),

= 3 biztosito.

A tolo elolnézete:

Fogantyt
0§ o
JMF 4[5m
Vezérlo- %é& HEb v
egység 3 7 S A
— o [e
2 =
L @ @A
O WELD-IMPEX 0
WilubitE Kozponti
csatlakozo
o - heg. dram
Vizhiit6- - véddgaz
csatlakozas - nyomdgomb
(opcid) e e
0

A told kozponti csatlakozoja melletti két csatlakozo
nincs beépitve (opcio). Utdlag azonban megrendelhetd és
beszerelhetd ide egy kiegészité panel, amivel a gép
tovabbi, jol hasznalhaté lehet6ségekkel bovil (pl.
tavvezérlés). A 11. fejezet részletesen leirja ezt.

4.2. A "w" jell gép beépitett vizhiitével rendelkezik: az
aramforras tetejére a vizhitd fel van szerelve. A "w"
nélkiilli gépen nincs vizhiitd, de utdlag felszerelhetd ra
(szerviz-koriilmények kozott).

Lehetdleg ne tavolitsuk el a vizhiit6t, mivel az szerves
egységet képez a hegesztdgéppel és a vizhiités egyébként
is lekapcsolhatd. Ha mégis sziikséges a vizhiité leszerelé-
se, azt csak szakember végezheti, mivel elektromos ve-
zetékek (és a foldelés), valamint a két vizeso ki- és beko-
tésére van sziikség!

A vezetékek szerepe a kapcsolasi rajzok alapjan
kdnnyen megérthetd:

= a vizhiitOben elhelyezett szivattyi és a két hiitdventila-
tor 230V-os vezetéke (2 ér + foldelés), amit a sorka-
pocsrol illetve a foldeléesavarrdl kell kikotni,

= a vizhiitében elhelyezett elektronika kisfesziiltségii ve-
zetéke (3 ér, mindkét végén csatlakozoval), amit a gép
(nem a vizhiitd) belsejében levd elektronikarol kell le-
hazni.

A vizhiit6 fel- illetve visszaszerelése a leirt leszereléssel
ellentétes modon (értelemszeriien) elvégezhetd.

4.3. Karbantartés: ellendrizni kell a gdzcsd, valamint a
halozati és testkabel allapotat, sériilés észlelésekor ki kell
azokat cserélni! Siritett levegls tisztitas is sziikséges,
rendszeres idokdzonként.

Barmilyen csatlakozast csak akkor végezziink,

A ha pontosan tudjuk, hogy az mire szolgal! A leg-
kisebb kétség esetén kérjiink segitséget!

5. Huzaltolas

A fogyoelektrodas hegesztés egyik legfontosabb része a
dobra csévélt hegesztbhuzal (altalaban ©0,6-1,6 mm ko-
z6tti atmérdkben kaphatd) és az ennek tolasara szolgald, a
gépbe épitett toldegység.

A "drétvazas" huzaldobok felhelyezéséhez sziikség lehet
adapterre.

A huzal letekeredésre hajlamos és a vége éles,

A ezért a huzalvég (ha nincs még beflizve) mindig
legyen lerdgzitve!

5.1. A huzaldobot helyezziik
fel a dobtartora. Ehhez el6bb
a told oldalan 1évé dobtér-aj-
tot ki kell nyitni, és a dobtarto
mianyag szoritécsavarjat (ku-
pakot) is le kell csavarni. | Huzal
Ugyeljiink arra, hogy a
dobtartd vezetd csapjahoz illeszkedjen a dob (ez a
fékezéshez sziikséges).

Ha dobot feltettilk, mindenképpen csavarjuk

A vissza a kupakot, anélkiil a dob mar néhany for-
dulat utan leeshet!

5.2. Allitsuk be a forgas fékezését a dobtarton 1év6 bel-
s kulcsnyilasu ("imbusz"-) csavarral (a kulcs nem tarto-
z€k; egyes gépeknél hatlapfejii csavar lehet itt).

Helyes beallitas esetén a huzal elég konnyen forog ah-
hoz, hogy ne terhelje til a huzal huzasat végzé mechani-
kat és motort, de elég szoros ahhoz, hogy megallaskor a
lendiilett6] ne lazuljanak fel a huzalmenetek. Napkdzben
is sziikség lehet a beallitds modositasara, mert ahogy a hu-
zal fogy a dobrdl, a dob tehetetlensége és emiatt a hiizo-
erd-sziikséglete is valtozik.

Ha a forgas megallasakor a huzal a dobon

A annyira fellazul, hogy oldalt el tud tavolodni a
dobrdl, akkor a fékezést mindenképpen ndvelni
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kell! Az igy fellazult huzal ugyanis beszorulhat a dobtart6
moge!

5.3. A toloszerkezet a kovetkezo fobb alkatrészekbol
all:

= tolémotor, tengelyén hajtogorgdvel,

= két tologdrgd, amit a motor fogaskerékkel hajt,

= a tologorgdn levd (ekkel is rogzitett) levehetd gylird,
aminek két hornya van (az egyikben halad a huzal),

= két leszoritd kengyel, (fogaskerékkel hajtott) nyomo-
gorgével,

= szoritokar, amivel a huzal szoritdsanak erdsségér lehet
beallitani,

= a huzal bevezetésére szolgald spiral.

Csavaros szorito
(nyomderd-allitds) ’

Nyomogorgd

Vezeto

csd
<« - =
A iVezet('S
spiral
Tolo- Tologyiirii
g01g0 (2 horonnyal,
Hajtogorgo megfordithato)

A huzalvéget sorjamentesen vagjuk le (ha nem igy vag-
juk le a huzalt, a pisztolyban megakadhat). Hajtsuk fel a
két leszoritod kengyelt és a huzalt a toldszerkezetbe vezet-
ve illessziik egymas utan a két fologyiirii hornyaba.

Addig toljuk a huzalt (kézzel), amig a

csatlakoztatott pisztolyba egy kicsit be nem o
ér. A kengyel visszazarasa megfogja a huzalt, ((
igy az mar nem tud visszacsévelddni. s

5.4. A tologyiiriik kétféle méretli huzalhoz hasznalhatok
(ez jeldlve is van rajtuk): a rogzitd mianyag kupak
lecsavarasa utan le lehet hizni a gorgérdl és meg lehet

Oket forditani (de ekkor a pisztoly aramatado diiznijét is
cserélni kell mas méretiire).

A forgd gytirik és fogaskerekek ujjsériilést
A okozhatnak! A két mlianyag kupak legyen mindig
visszacsavarva, kiilonben a gylrt /eeshet!

5.5. A szoritoeré helyes beallitasa: altalaban egy koze-
pes, a skalajan kb. "3"-as értéket mutatd beallitas megfe-
lel.

= Ha tal gyenge a szoritas: el6fordulhat, hogy a huzal
nem halad, hiaba forog a gyiirti (f6leg, ha erds a dob féke-
zése).

= Ha tal erds: feleslegesen terheli a mechanikat. Ha a hu-
zal akad a pisztolyban (esetleg a dobon), jobb, ha a tolo-
gylriin megcsuszik, mint ha a told beleerditeti a pisztoly-

ba a huzalt, ami igy sériilhet (reszelék keletkezik), vagy
kiflizi a gytirQi mellett.

5.6. Karbantartds: a mechanikét rendszeresen ellendrizni
kell (szemrevételezéssel), valamint sziikséges lehet olajoz-
ni a fogaskerék-hajtast, esetleg a leszoritod fémkengyel és a
csavaros miuanyag szorito kozotti részt is (hogy a kart
konnyen le- és fel lehessen hajtani).

Rendszeres siiritett levegds tisztitas is sziikséges.

5.7. Hibalehet6ségek:
* A huzaldob fékezése rosszul van beallitva: nehezen jar

a huzal, vagy konnyen letekeredik — helyes fékezést
beallitani.

» Rosszul beallitott nyomoerd a gorgénél: a huzal meg-
csuszik, vagy nagyon szorul — helyes nyomderdt beal-
litani.

= Elhasznalt vagy deformalt alkatrészek — csere (ne "ja-
vitsuk", hanem cseréljiik).

= Régi, revés huzalt ne hasznaljunk, mert szabalytalan
huzaltolést eredményez!

6. Pisztoly
Az egyik legfontosabb tartozék a pisztoly, és mivel a

munkavégzé ezzel kdzvetleniil kapcsolatban all, a pisztoly
legyen mindig kifogastalan allapotu.

= =0 ]
\ Markolat

Nyomogomb

pi "~ Aramatad¢ hiively
” (diizni)
, ~_Gaztereld

A pisztoly legfontosabb alkatrészei:

*» kabelkoteg a kozponti csatlakozoval (hegesztkabel,
géazcsd, bowden a huzalnak, két nyomogomb-vezeték),

» markolat és nyomogomb,

» dramdtado (duzni): itt adodik at a hegesztéaram a hu-
zalnak,

= gaztereld (fuvoka): a gdzaramlast a hegfiird6hoz tereli.

6.1. Hasznalat

0 Munka kozben a pisztoly gézterel6jének belsd részét
hegesztéspray-vel be kell fujni, hogy a hegesztés folya-
man keletkez6 frocskolés ne ragadjon ra.

0 Az 4dramatad6 diizni feliiletét is rendszeresen tisztitani
kell, és mindig feleljen meg a hasznalt hegesztdhuzal faj-
tajanak (acél, alu) és dtmérdjének!

0 A huzalkinyilds megvalasztasa:

» Ha tul nagy: csokkent aramerdsség (leolvadasi teljesit-
mény), rossz gazvédelem, erés frocskolés.

= Ha t0l kicsi: a dizni megolvadhat, és a huzal visszaég-
het.

Javasolt értékek (a hegesztOaram szerint):



WELD-IMPEX Kft. -10 - Weldi-MIG 3500-4500-5500 S(w)+WF 4R(w)
A | 50 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 allasaban (kijelzés: "A") gazhiitéses pisztolyt hasznaljunk!

mm| 5 6 8 10 | 12 | 14 | 17 | 20

O A gazterelé és a munkadarab tdvolsaga kb. 10-12 mm
legyen (15 mm 350A f616tt).
* Ha tal nagy: rossz gazvédelem.
* Ha tal kicsi: nehezen lathatd hegfiirdd, konnyebben
megolvadd gazterel6 (amire megolvadt fémeseppek ta-
padhatnak).

O A pisztoly vezetése:

= Huz6 hegesztés: nagyobb beolvadasi mélység, keskeny
€s magas varrat; jo gazvédelem, jol lathato hegfiirdd.

= Told hegesztés: kotési hibak, kisebb beolvadasi mély-
ség, széles és lapos varrat (vékony lemezek és gyokok
hegesztésére viszont jo).

6.2. Karbantartas

0 Az aramatadé elhasznalodo alkatrész, ezért a beégés-
tol, kopastol fiiggden cserélni kell.

O A pisztoly huzalvezet6 spiraljat (bowden) iddszakosan
benzin-olaj keverékkel ki kell mosni, majd siiritett levego-
vel kifijni. Ha a huzal igy is nehezen halad benne, a bow-
dent ki kell cserélni.

A pisztoly gyari karbantartasi utasitidsa legyen
iranyado, és minden munkat szakember (de leg-
alabb hozzaértd) végezzen!

7. Vizhiités

A "w" jeli gép raépitett vizhitével rendelkezik, mig a
"w" nélkiili géphez ez csak opcid (de a vizhiité utdlag is
raépithetd).

O A vizhlitéses hegesztés megkezdésekor, amig a viz
nem ér korbe, a kijelzon "E" (Error, azaz hiba) jelenik
meg. A villogo tizedespont azt jelenti, hogy a vizaramlasi
hibat a gép észlelte, de a hiba érvényesitését max. 6 ma-
sodpercig késlelteti. Ezzel lehet6vé teszi a hegesztés el-
kezdését, bar még a vizaramlas nem alakult teljesen ki. 6
masodperc alatt a megfelel6 aramlasnak fel kell épiilni,
kiilénben a hegesztés ledll.

Jol miik6do, tiszta és karbantartott, levegdmentes vizhii-
tokor esetén - szokasos hegesztdpisztolyt hasznalva - né-
hany masodperc elég a teljes aramlas kialakulasara.

0 Ha nincs csatlakoztatva semmi a két elélapi vizcsatla-

kozoéhoz, vagy teljes dugulds van a rendszerben, a viz-
aramlas nem tud felépiilni. Ekkor eldszor "E." jelenik meg
a kijelzon (a hegesztés leall), majd az utankeringetés is le-
all kb. 10 masodperc mulva és "n" kijelés lesz lathatod (no
flow). Ez a ledllitas megakadalyozza a szivattya tulterhe-
lését és a kialakuld nagy nyomas rombold hatasat.
Tehat az "E." és "n" kijelzés kozott az a kiilonbség, hogy
"n" esetén egyaltalan nincs vizaramlas, ezért az utdnkerin-
getés is ledll. ("E" esetén van egy kis aramlds, de az ke-
vés.)

O Hegesztés kozben (vizhiitéses iizemmoddban) a kijel-
z6n egy folyamatosan k6rozo jel lathato, és a korozés se-
bessége az aramlas nagysagaval aranyos. Ez a kijelzési se-
besség igy van megvalasztva, hogy a szokasos mértékii
aramlasokhoz a szemnek legjobban észrevehetd korozés
tartozzon, vagyis a tul kicsi és til nagy aramlas jol megkii-
16nboztethetd a kijelzés alapjan.

0 Hegesztés kozben is felléphet vizaramlasi hiba: ekkor
is "E" jelenik meg a kijelzén, és a vezérlés most is 6 ma-
sodpercig késlelteteti a hiba érvényesitését. Ha a 6 masod-
perc letelik, és az dramlasi hiba még mindig fennall, a he-
gesztés hibajelzéssel ledll.

0 A hegesztést leallitva még kb. 4 percig a viz keringése
folytatodik (hogy a pisztoly le tudjon hiilni).

7.1. Hasznélat Kijelz6
’ e | T [E—
A vizhGtést az oda|| —— —|
beépitett vezérldegység c { k S
kezeli. Az eldlapjan C ) \-/ )
.. ” , [4 ) C
egy kijelz6 és egy , O,
nyomégomb van.
Nyomobdgomb

0 A kijelzén a gép bekapcsolasa utan "A" vagy "F" jele-
nik meg. Jelentésiik:

= "A": 1éghiitéses lizemmod (A4ir cooling),

= "F": folyadékhiités (Fluid Flow).

O A nyomdégombbal valasszuk ki a hegesztépisztolynak
megfelel hiitési modot: a nyomoégombot 3 masodpercig
nyomva tartva a gép atall a masik iizemmodra (ez hegesz-
tés kozben nem lehetséges).

A gép az lizemmod-beallitast megjegyzi, tehat a kovet-
kezd bekapcsolaskor az utoljara hasznalt "A" vagy "F" je-
lenik meg.

0 Vizhiitéses hegesztGpisztoly alkalmazasa esetén tehat
a vizhités legyen bekapcsolva (kijelzés: "F"). Kikapcsolt

Utankeringetés kozben is lathaté a kijelzon a korozo jel.
Ekkor is felléphet aramlasi hiba: "E." jelenik meg a kijel-
z0n, de itt mar a hiba érvényesitése nincs késleltetve.

Az utankeringetés leallithat6, ha a nyomoégombot 3 ma-
sodpercre lenyomjuk, és ezzel attériink /éghiitéses iizem-
mddra ("A" jelenik meg a kijelzén).

o Osszefoglalva a kijelzéseket:

Kijelzés Jelentés

Léghiitéses lizemmod kivdlasztva
(nincs hegesztés)

|-'
‘-

-
-

Léghiitéses lizemmod, hegesztés van

|-|
‘-

-
-y
[ ]

Vizhitéses tizemmod kivalasztva
(nincs hegesztés, nincs utankeringetés)

|
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Vizhiitéses hegesztés van
(aramlas rendben, az "O" kéroz)

Aramlasi hiba észlelve vizhiitéses hegesztés

'- kozben
,_,:. (a tizedespont villog, max. 6 sec.-ig)
- Aramlasi hiba vizhiitéses iizemmodban
o (hegesztés mar leallt, vagy utankeringetés
,— ¢ |kdzben)

Utankeringetés

(hegesztés mar nincs, aramlas rendben,
az "o" koroz)

'Nincs aramlas' hiba vizhiitéses izemmodban
(~10 masodperc utan). Az utdnkeringetés
leall.

7.2. Aramlasérzékelés

Bekapcsolt vizhiités esetén a gép figyeli, hogy a viz
aramlik-e. A beépitett atfolyasmérd a rajta atfolyt hiitéfo-
lyadék aramlasaval aranyos jelet ad. Ezen a jeladén nincs
allitasi lehetdség, mint altaldban a mas gépekbe szerelt
aramlasérzékelon vagy nyomaskapcsolon, mert ez a viz-
hiito teljesen automatikusan kezeli azt az aramlasi értéket
(kiiszobot), aminél kevesebb aramlas mar vizdramlasi hi-
bat jelent ("E" megjelenése a kijelzén).

Ez az automatizmus a kdvetkezoképpen miikodik:

= Ha az aramlas 0.7 liter/perc ala csokken, az mindenkép-
pen hibajelzést okoz. Ez az érték tehat egy abszolut kii-
szob.

A hegesztdgép bekapcsolasa utdn a vizhiit rész onta-
nuldst végez, azaz folyamatosan figyeli az dramlast és
automatikusan bedllitja a legmagasabb aramlas 75 %-
at, mint kiiszobértéket. Ez az érték nem csokkenhet
(csak emelkedhet, ahogyan az aramlas megindul és el-
éri a maximalis értékét). Ha az aramlas ez ala a kiiszob
ala csokken, a gép var 6 masodpercet, és ha az aramlasi
hiba tovabbra is fennall, ledllitia a hegesztést (illetve az
utankeringetést, késleltetés nélkdil).

Ez a mikodési elv biztositja, hogy a gép minden he-
gesztési kornyezetben (pl. magasban, mas homérsékle-
tl helyeken) helyesen érzékelje a vizaramlés csdkkené-
sét, a viz esetleges (akar lasst) elfolyasat. A felhaszna-
16 részérdl semmilyen beallitast nem igényel.

= A kezelének csak egy dolgot kell figyelembe vennie en-
nek az automatizmusnak a miitkodése miatt: ha valami-
lyen szerelési munkat végez a vizhiité koron (pl. pisz-
tolycsere), azt a gép kikapcsolt éallapotaban végezze
(ami egyébként biztonsagi okokbol is kdvetelmény)!
Ugyanis a gép bekapcsoldsa utan a vizhiitd — tanulasat
ujrakezdve — alkalmazkodik a vizkdr megvaltozott
aramlasi viszonyaihoz (pl. a cserélt pisztoly kevesebb
vizet enged at).

A vizaramlasi hiba megsziinte utan (amikor az "E." mar
nem latszik a vizhit6 kijelz6jén) a hegesztés folytathato.

7.3. Tovabbi lehetéségek
A vezérlegység rendelkezik még néhany szolgaltatds-
sal.

= Az utdnkeringetés idejének beallitasa. Erre akkor van
lehet6ség, amikor nincs hegesztés és a kijelzén "A" 1at-
szik (léghiitéses iizemmod). Nyomjuk le a vizhiito ki-
jelzoje alatti gombot 6 masodpercre (3 masodperc utan
a kijelzés "F"-re valt, de ezt most hagyjuk figyelmen
kiviil), ekkor a kijelz6n megjelenik egy szam 2 és 9 ko-
z6tt. Ez a szam az érvényes utankeringetési idét jelenti,
mértékegysége perc (gyari beallitas: 4 perc). A gombot
nyomkodva beallithatjuk a kivant gj idét (de két lenyo-
mas kozott ne teljen el 3 masodpercnél tobb), és ami-
kor a kivant érték latszik a kijelzon, varjunk par masod-

srer

keringetési idot és a kijelzés visszaall "A"-ra.

Utankeringetés kozben a hatralévé idé leolvasasa. Ha
roviden lenyomjuk a nyomégombot, megjelenik egy 1
és (max.) 9 kozotti érték, ami az utankeringetésbdl még
hatralévé 1do6t jelenti, percben. A kijelzés par masod-
perc mulva visszaall a kor6zé "o" jelre (illetve "E."-re,
ha aramlasi hiba van).

Utankeringetés kozben a pillanatnyi atfolyds leolvasasa.
Ha a hatralévé 1d6 leolvasasa utan nem varjuk meg a
kijelz6 visszaallasat, hanem ujbol megnyomjuk réviden
a gombot, le lehet olvasni az aktualis atfolyast
liter/perc mértékegységben. Az elsé gombnyomasnal a
szam egész része latszik, pl. "1.", a mdsodik megnyo-
masra pedig a tortrész. A leolvasott érték 0.0 — 2.9 li-
ter/perc kozott lehet, ami a beépitett szivattyu és az al-
kalmazhatd 0sszes hegesztOpisztoly esetén is megfeleld
tartomany. Jellemzé értéke altalaban 1,0 és 1,5 kozott
van. A kijelzés par masodperc mulva visszaall a kor6z6
"o" jelre (illetve "E."-re, ha dramlési hiba van).

7.4. Karbantartés

0 Ha a hdcseréld porossa valik, stiritett levegdvel ki le-
het tisztitani (de védeni kell a bels6 ventilatorokat az ezzel
jaré légaramlastol).

0 Ha a hiitéfolyadék elpiszkolddott, vagy mas okbdl le
akarjuk cserélni, forduljunk szervizhez! A folyadék cseré-
je és a sziikséges tisztitasok elvégzése (tartaly, csovek, ho-
cseréld) szakembert és specialis szerszamokat igényel.

o0 Rendszeresen ellendrizni kell...

* a vizcsoveket és csatlakozokat; az esetleges csepegést
meg kell sziintetni,

= a hiitéfolyadék szintjét és fagyalld képességét, sziikség
esetén a tartalyt utan kell tolteni. A vizhiité hiitéfolyadé-
kanak szintje az oldallemezen 1év6 nyilason keresztiil
megfigyelhetd; el kell érnie a felsé negyedet.

7.5. Utantoltés

1. El6szor ellendrizziik, nincs-e szabadon valamelyik
csatlakozd, ahol a hiitdviz elfolyhat. A pisztoly legyen
csatlakoztatva.
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2. A fels6 boriton elhelyezett dugé eltavolitasa utan tol-
csérrel ontsiik be a folyadékot.

3. Feltoltés utan helyezziik vissza a dugot (a folyadék-
nyomokat toroljiik le, mert a fagyallé a késziilék fes-
tését megtamadhatja). Gy6zddjiink meg a folyadék
megfelel6 szintjérél a késziilék oldalan talalhatd
hosszitott kivagas segitségével.

4. A feltoltés utlini els6 bekapcsolas utan a folyadék
utantoltésére lehet sziikség. (A késobbiekben mar
nem lesz sziikség erre, csak ha a pisztolybol eltavolit-
juk a vizet.)

5. Ne hasznaljunk csapvizet a vizkovesedés veszélye mi-
att; a fagyallé keverék elénye annak korr6ziovédo
hatésa is. Higitasahoz desztillalt viz sziikséges.

7.6. Hibalehetdségek

O A vizhiitd kijelzdje nem vilagit:

1. Az elektromos Osszekotés (a gép és a vizhiitd rész ko-
z6tt) kilazult — csavarokat meghuzni, csatlakozokat
megigazitani.

2. Kiolvadt valamelyik biztositd6 — ellendrizni, kicserél-
ni.

O A vizhiitén "E." latszik:

1. Kevés a hiitéviz — folyadékszintet ellendrizni és po-
tolni.

2. Szivarog a hiitdviz — megsziintetni.

3. Dugulés van a rendszerben — hiba okat megkeresni
és elharitani (érdemes szervizre bizni).

O A vizhiitén "n" latszik:

1. Nincs csatlakoztatva pisztoly, ezért nincs vizaramas
— a gépet kikapcsolni és a pisztoly vizcsatlakozoit
hasznalni!

2. Sulyos dugulds van a rendszerben — hiba okat
megkeresni és elharitani (érdemes szervizre bizni).

Karbantartast, beallitast (a Biztonsagi eldirdsok
figyelembe vételével) csak szakember végezhet!

8. Kezelés

8.1. A gépet a fékapcsoloval kapcsoljuk be és ki.

A bal oldali nagyobb kapcsold durvafokozat-beallitasra
szolgal. Az 1-..-10 jelli kapcsold finombeallitast tesz
lehetévé. (Ezek a kapcsolok az aramforras elején vannak.)

Az egyes fokozatkapcsold-alldsokhoz tartozéd jellemzd
hegesztédram és iiresjarasi fesziiltség a Mellékletben
talalhato (tablazat).

8.2. A vezérléegység biztositja a tolomotor szabalyozott
egyenfesziltségét, mikodteti a mdgneskapcsolot és a gaz-
szelepet, és vezérli a hegesztési folyamatot.

Kijelzbje segiti a gép beallitasat, a kiilonféle hegesztési
iizemmodok kivalasztasat, hegesztéskor pedig a fesziiltse-
get és az aramot mutatja.

A tilmelegedési (vagy
vizhtités esetén vizaram-
lasi) hibat a felso kijelz6
tizedespontjanak  villo-
gasa jelzi.

Villogo
A tizedespont

Huzalsebesség

(potméter) \

Kijelzé

Enkdder
(korbefor-
hato
Program- gat
kapcsolo gomb)

A gép kezeléséhez a kovetkez6 gombok kellenek:
¥ huzalsebesség potméter,

L* enkoder (korbeforgathatd gomb)

¥ nyomodgomb (maga az enkéder lenyomva),

L¥ programkapcsolo.

A hegesztéshez sziikséges paraméterek (pl. gdzutanfiiva-
si ido) beadllitasahoz a programkapcsolot kell az adott al-
lasba kapcsolni (ekkor az érték megjelenik a kijelzon),
ahol az enkoderrel az érték modosithato.

A hegesztés a pisztolygombbal indithaté a programkap-
csolo adott alldsanak megfelel6 tizemmodban.

1t Huzalsebesség potméter
Beallithat6 a huzaltolas sebessége. A kijelz6 segiti a be-
allitast, mivel (hegesztési tizemmoddokban) a potmétert
forgatva az érték megjelenik rajta:
* nem szinergikus mdodban abszolut huzalsebesség (2,0 és
243 m/perc kozotti érték),
= szinergikus mddban (altalaban) -25 ... +24 % 'elhuzds’:
a potméter ennyi korrekcidt tesz lehetdvé a gép altal
automatikusan (a hegesztési fesziiltség és a gaz- vala-
mint huzalfajta szerint) hozzarendelt huzalsebesség-ér-
tékhez képest.
A Kkijelzési tartomany valtozhat mas paraméterek modo-
sitdsdnak hatésara.
A potméterhez 4 kiilonféle karakterisztika vélaszthato,
valamint az enkoderrel egyiitt is érvényessé tehetd, de ki
is kapcsolhat6. So6t, kiilsé potméterrel is helyettesithetd

(opcio).

1t Enkéder

A programkapcsoldoval kivalasztott paraméter értékét le-
het bedllitani (moddositani), az 5 hegesztési allasban pedig
a huzalsebességet (ha nem c¢sak a potméter van
kivalasztva) modositani.

¥ Nyomégomb (az enkéder lenyoméasa)

Rovid lenyomasaval a programkacsold6 mind a 8§
allasdban egy-egy Ujabb paramétert lehet Ilehivni.
Hosszabb lenyomasaval altalaban tijabb iizemmodok
érhetok el.

1t Programkapesolé
Kivalaszthatok és beallithatok a hegesztési paraméterek,
valamint a hegesztési lizemmod. Atkapcsolva mindig a
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féfunkcid jelenik meg, a gomb (enkdder) benyomasaval 2. funkcié:
lehet a 2. funkciot elérni (és onnan visszalépni az elsére). Kijelzés | Enkoder-forgatds Pisztolygomb
T T 1| G.Po Gazutanfuv. id6 bedll. | Gazteszt (2t)
-ut -Ui ] .
m inc ;eil’rjnzés }\. .A = Job jozm 2 | 8.8t | Lagyinditasi id6 beall. | Stopperora
3 | Pot Potméter-mod beall. | —
SYn Szinergia Yel 4-ltem/gaz — - —
m Pok Potméter = A5 Gazteszt 4 | Inc Beflizési seb. beall. Beflizés
5 | Job Memoriaszam beall. | Memoria-lehivas
bub Visszaégés Pnt Pont - PV =
m 5SE Soft start m0n Heg. id6 6 | GAS Gazteszt-id6 beall. Gazteszt (4t)
7 | On Pontheg. id6 beall. -
LPr El6favas Int Szakaszos —
m[Po Utanfivas = OFF Sziinetid 8 | Off Sziinetidd beall. -
. . Tehat 2t, 4t, 4tG, Pnt ¢és Int allasokban (a
Eéfunkcio: féfunkcioban) lehet hegeszteni, a tobbi allasban pedig
Programkapcsold Kijelzés |  paramétereket Dbedllitani, gaztesztet és huzalbeflizést
1 | Gazeldfuvasi id6: Aut/0,1-0,9 sec. G.Pr vegezil.
2 | Huzalvisszaégési id6: 0,0-0,9 sec. bu.b
3 | Szinergia (gaz és huzalatméré megadasa) | Syn A nyomdégomb hosszu (>2 sec.) lenyomdsanak hatésa az
4 | 2-iitemti hegesztés 2t egyes programkapcsolo-allasokban:
5 | 4-iitemi h té 4t
lj em]f CEE5Z ers - — Kij. Féfunkcio Kij. 2. funkcio
6 | 4-itemi hegesztés gazvezérléssel 4tG - — = —
. 1 | G.Pr | Uzemorak leolv.| G.Po | Uzemorak leolv.
7 | Ponthegesztés Pnt — .
- 2 | bu.b| Szerviz-mod S.St| Szerviz-méd
8 | Szakaszos hegesztés Int
3| Syn | — Pot | —
4 | 2t — Inc —
2. funkcid: 5| 4t - Job | Mentés
Programkapcsolo Kijelzés 6 | 4tG | - GAS | Gazteszt (4t)
1 | Gazutanfivasi id8: Aut/0,1-2,5 sec. G.Po 7 | Bt | - On | -
2 | Lagyinditasi id6: 0,1-1,2 sec. S.st 8| Int | - Ooff | -
3 | Potméter-mod: linearis stb. Pot ) L ) .
— — I A gép folymatosan rogziti a bekapcsolasok, hegesztések
i Befuze§1 huzalsebesség: 3,2-24,0 m/perc | Inc és a tulmelegedési/vizaramlasi hibak szamat és idejét.
5 | Memdria kezelése: 1-8 (csatornaszam) | Job Ezek leolvasasara van lehetdség az '1' allasban a gomb
6 | Gazteszt (4-litemii) ideje: 5-60 sec. GAS hosszabb lenyomasaval.
7 | Ponthegesztési 1d6: 0,1-2,5 sec. On
g P OFf '2' allasban a nyomogomb hosszabb lenyomasaval lehet
8 | Szakaszos heg. sziinetideje: 0,1-2,5 sec. az Un. Szerviz-médba belépni, ahol wjabb paraméterek

Az enkodder-forgatds és a pisztolygomb-lenyomas
hatasa az egyes programkapcsolo-allasokban:

Féfunkeio:
Kijelzés | Enkoder-forgatas Pisztolygomb
1| G.Pr Gazelofuv. id6 beall. | Gazteszt (2t)
2 | bu.b | Visszaégési id6 beall. | —
3 | Syn Szinerg. beallitasok Szin./nor. valtas
4| 2t hegesztés (2t)
5| 4t Huzalsebesség hegesztés (4t)
6 | 4tG beallitasa hegesztés (4t+G)
7 | Pnt (enkoder/potméter) Ponthegesztés
8 | Int Szak. hegesztés

modosithatok. Ezekre ritkabban van sziikség, ezért nem
érhetdk el kézvetleniil. Ezzel killon fejezet (10. Szerviz-
mod) foglalkozik.

Ha a gépet ugy kapcsoljuk be, hogy a pisztolygomb le
van nyomva, a hegesztés nem indul el (a gombot el kell
engedni). Ez pl. aramsziinet esetén fontos, mert nem indul
(esetleg varatlanul) Gijra a huzal!

A kijelzén "Err/Gun" lathat6 a gomb elengedéséig.

Ha hegesztés kdzben az iizemmod-kapcsolot atkapesol-
juk, a hegesztés (fesziiltség, gaz, huzaltolds) azonnal meg-
all, és a pisztolygombot el kell engedni az ujrainditashoz.

8.3. Az egyes paraméterek jelentése:

| 1| Gézelsfuvasiids | G.Pr [ Aut/0,1-0,9 sec. |
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0 Gézeldfuvasi idé (Gas Preflow): a hegesztés inditasa-
kor a gazaramlas azonnal megindul, de a hegesztés tényle-
gesen csak az itt beallitott idével késobb kezdddik (hogy a
gaz a varrathoz dramolhasson).

« Altaldban elég egy kisebb érték beallitasa.

= Ha sok a hegesztési sziinet, allitsuk nagyobbra.

» Lehetdség van automatikus id6zitésre. Ekkor a gép a
gazaramlas legutolso kikapcsolasa ota eltelt idé szerint
kiszamolja a sziikséges id6t, ami 0,0 és 0,6 sec. kozé fog
esni. Hogy milyen meredekségli a szamitds, a Szerviz-
modban bedllithatod "Lo . G" paraméterrel szabdlyozhato.

| 2 | Huzalvisszaégésiidd | bu.b | 0,0-09sec. |

0 Huzalvisszaégési id6 (Burn Back): a hegesztés vegeén,
amikor a huzal mar megallt, a hegesztési fesziiltség még
ennek idejéig marad a pisztolyon. Ezzel a huzal egy kicsit
'visszaég' a pisztoly gazterel6je felé, vagyis nem ragad be
a hegfiirddbe.

» Altalaban egy kozepes érték megfeleld.

= Csak akkor allitsunk be hosszabb id6t, ha nagy huzal-
sebességgel hegesztiink.

» Ugyeljiink arra is, hogy a pisztoly-diiznibe se ragadjon
be a huzal (ha az id6 tl hosszu).

| 3 | Szinergia-beallitis | Syn | 0££-C0.8 stb. |

A kovetkez6 lehet6ségek koziil lehet valasztani:

Kijelzés | Jelentés

1 | Off normal (nem szinergikus) mod

21 C0.8 CO, gaz, ©¥0,8 mm huzal
3|Cl.0 CO, gaz, @1,0 mm huzal

4| Cl.2 CO, gaz, @1,2 mm huzal

5| Cl.6 CO, gaz, @1,6 mm huzal

6 | A0.8 Argon (kevert) gaz, @0,8 mm huzal
7 | AL.O Argon (kevert) gaz, @1,0 mm huzal
8§ | Al.2 Argon (kevert) gaz, @1,2 mm huzal
9 | Al.6 Argon (kevert) gaz, @1,6 mm huzal

Tehat itt a gaztipust és a hasznalt hegeszt6huzal atmérd-
jét kell megadni. A "C"-vel jelzett gaz tiszta CO, gazt je-
lent, az "A" jel pedig kevert gazt (altaldban 80%
Argon+20% CO,).

A pontos adatmegadas feltétlen sziikséges, mert a gép
eszerint valasztja ki az aktudlis hegesztési fesziiltséghez
tartozo huzalsebességet (szinergikus elv).

A huzalsebesség kijelzése: normal modban 2,0...24,3
abszolut, mig szinergikus modban (altalaban) -25...24 %
‘elhuzas' .

A pisztolygomb lenyomasaval is attérhetiink szinergikus
lizemmodrol normdlra és viszont (a gép "emlékezik" az
utoljara kivalasztott gaz- és huzalfajtara).

| 1 | Gazutanfavasiids | G.Po | Aut/0,1-2,5 sec. |

0 Gézutanfuvasi id6 (Gas Postflow): a hegesztés végén
a gaz még ennyi ideig aramlik a varratra, annak védelme
érdekében.

» Erdemes nagyobb idét beallitani, hogy a varratvédelem
megfeleld legyen (de akkor a pisztolyt is ott kell tartani!).

= A gazzal valo takarékoskodas érdekében feleslegesen
viszont ne allitsuk nagyra.

= LehetGség van automatikus idézitésre. Ekkor a gép az
éppen befejezett hegesztés ideje szerint kiszamolja a
sziikséges 1d6t, ami 0,0 és 2,5 sec. kozé fog esni. Hogy
milyen meredekségli a szamitds, a Szerviz-modban
beallithat6 "Lo . G" paraméterrel szabalyozhato.

[ 2 [ Lagyinditasiids [ S.St [0,1-12sec. |

o Lagyinditasi id6 (Soft Start): a hegesztés kezdetekor a
huzal nem a teljes sebességgel indul el azonnal, hanem
'lagyan' indul el. Ennek felfutasi ideje allithato be.

= Altalaban egy kozepes érték megfeleld.

= Csak akkor allitsunk be hosszabb id6t, ha nagy huzal-
sebességgel hegesztiink, hogy az iv lagyabban tudjon ki-
alakulni.

» Vegylik figyelembe a huzal indulaskori beragaddsanak
lehetdségét: ha a huzal 7/ lassan indul el (hosszura vett
id6 esetén, nagy aramnal), visszaéghet a dliznibe.

‘ 7 ‘ Ponthegesztési id6 ‘ On ‘ 0,1-2,5 sec. H

0 Ponthegesztési id§: beallithatjuk a ponthegesztési id6
értékét. (Ez az id6 lesz a szakaszos hegesztés 'be' ideje is.)

‘ 8 ‘ Sziinetid6 ‘ Off ‘ 0,1-2,5 sec. H

O Szakaszos hegesztés szilinetideje: beallithatjuk ezt az
értéket. (A szakaszos hegesztés 'be' ideje a ponthegesztés-

nél beallitott idovel egyezik meg.)

8.4. Gazteszt és huzalbefiizés

A géppel Kkétféle gazteszt és egyféle huzalbefiizés
végezhetd.

It Gazteszt (4t): a programkapcsolé 4tG-hez tartozod
GAS allaséban:

= A kijelzén megjelenik a GAS ¢és a legutobb (ebben a
Job-ban) érvényes gazteszt-id6 (5—60 sec. kozott).

= Az enkodert forgatva ez az id6 beallithato.

= A nyomogomb hosszabb vagy a pisztolygomb lenyo-
masaval a gazaramlas megindul (kinyit a gazszelep). A
gombot nem kell nyomva tartani!

= A beallitott id6 leteltével vagy barmelyik gomb lenyo-
masaval a gazteszt befejezddik.

Ezt a gaztesztet azért lehet 4-iitemiinek nevezni, mert a
gazéramlas alatt a gomb nincs lenyomva.
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1t Gazteszt (2t): a programkapcsolé G.Pr vagy G.Po
allasaban a pisztolygomb lenyomasaval:

= A kijelz6n megjelenik a GAS és 0. 00 sec. indul6 idé.

= A gombot nyomva tartva a gaz aramlik, az id6 pedig
0,1 sec.-enként novekszik (a kijelzés csak 2,5 sec.-ig).

= A gombot elengedve a gazteszt befejezédik (az elért
idé még 2 masodpercig latszik).

Az idOmérés azért hasznos, mert a gdzeldfuvdsi és mas
id6k beallitasdhoz ad egy tajékoztatast, hogy mennyi is pl.
0,8 sec. a gyakorlatban.

Gaztesztet ne végezziik més tizemmodban, mert

A akkor a hegesztési fesziiltség jelen van a piszto-
lyon és a huzal is haladhat!

1t Huzalbefiizés: a programkapcsolé 2t-hez tartozé Inc
allasaban a pisztolygomb lenyomasaval és nyomva
tartasaval a huzal beflizhetd.

A sebesség felfutasa ardnyos 1lagyinditassal torténik, ami
nem egyezik meg a Soft Start-nal beallitottal (mert az a

hegesztésekhez tartozik). A huzalbefiizés az enkdderrel

beallitott sebességgel torténik, tehat a potméter forgatasa
hatastalan! Ez azért van igy, hogy a potméter beallitasat a
befiizés idejére ne kelljen megvaltoztatni.

Ugyeljiink arra, hogy a pisztolykabel minél egyenesebb
legyen, hogy a huzal akadalytalanul végighaladhasson
benne. Ha a huzal nagyon felgyorsulna, allitsunk be ki-
sebb sebességet (az enkoderrel), vagy engedjiik el a pisz-
tolygombot és inditsuk Ujra a beflizést.

A pisztolynyakhoz kis sebességgel érkezzen a huzal.

Huzalbeflizéskor a felsd kijelzén a mért huzalsebességet
lehet latni (kb. 2.0-24.3 m/perc, ami a lagyinditas utan
megegyezik az enkoderrel beallitott értékkel). Az alsod
kijelz6 a motor aramat mutathatja, de ez nincs minden
gépen kiépitve (ekkor ez 0). (A motoraram kiiszobe,
vagyis az az aramérték, amikor a tolas fuldram miatt leall,
a Szerviz-modban modosithato.)

Huzalbefizést ne végezziink mas iizemmodban!

A A hegesztési fesziiltség és a gaz kikapcsoldsa a
® \ biztonsagot szolgalja!

8.5. Potméter-mod

A potméterhez 4 kiilonféle karakterisztika valaszthato,
valamint az enkoderrel egyiitt is érvényessé tehetd, de ki
is kapcsolhato.

A gyari alapbeallitas a linearis. A gép bekapcsolasakor
az utoljara (ebben a Job-ban) érvényes potméter-mod 'jon
vissza'.

0 Lin: A potméter [inedris karakterisztikaju.
0 Lo . E: Az alsé tartomany kiemelve.

0 In.E: A k6z€psd tartomany kiemelve.

O Hi.E: A fels6 tartomany kiemelve.

Ez a négy lizemmod normal (tehat nem szinergikus)
iizemmodban a porméter karakterisztikajat adja meg. Ki-
sebb hegesztdaramhoz érdemes az also részt kiemeld pot-
méter-modot valasztani, nagyobbhoz a felsé kiemelést stb.

A programkapcsolo hegesztési lizemmodjaiban a kijel-
zOn folyamatosan lehet latni az értéket (ha nincs hegesz-
tés).

Az alabbi tablazat példaként megadja a potméter négy
kiilénboz6 allasaban a huzalsebességet:

Potm.-mod | 0% 25% | 50% | 75% | 100 %
Lin 2,0 7,5 13,1 18,7 243
Lo.E 2,0 5,2 8,5 16,4 243
In.E 2,0 9,8 13,1 16,4 243
Hi.E 2,0 9,8 17,7 21,0 243
Huzalsebesség
A 243
24,3
18,7+ 177,
1164
--------- Hi.E
In.E
— Lin
------- Lo.E

Potméter-dallas
|
100 %

25 % 50 % 75 %

Szinergikus modban ez a 4 potméter-mod -25 %...+24
% elhuzast jelent a gép altal automatikusan generalt
huzalsebességhez képest, tehat itt nincs kiilonbség a 4-féle
beallitas kozott.

0 Cor: A potméter és az enkdder egyiitt érvényes.

Ezt valasztva a huzalsebesség (illetve szinergikus mod-
ban az elhlizds) az enkoderrel és a potméterrel egyiitt be-
allitott értékkel lesz érvényes. Tehat hegesztési lizemmo-
dokban mind az enkoder, mind a potméter forgatasa val-
toztat a huzalsebességen.

= Normal modban a beallithato érték ugyanagy 2,0-24,3
m/perc, mint a potméterrel lenne. Az alapértéket az en-
koder adja, a potméter pedig eltolja ezt az értéket (kdzé-
pallasahoz képest mindkét irdnyban).

= Szinergikus modban az elhuzési tartomany -44 %...+43
%. Itt is az alapértéket az enkoder adja, a potméter pedig
eltolja ezt az értéket (mindkét iranyban).

0 Of£: A potméter letiltva (csak az enkoder érvényes).

Ilyenkor a potméter forgatasa hatastalan. Erdemes ezt a
beallitast hasznalni, mert itt 1 enkdder-forgatas hatasara
mindig 0,1 értéket 1ép a huzalsebesség (illetve 1 %-ot a
szinergikus elhtizas).
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Az adott Job-hoz kiilon-kiilon tarolddik a szinergikus és
a nem szinergikus érték.

= Normal moédban a beallithato tartomany ugyantugy 2,0—
24,3 m/perc, mint a potmeéterrel.

o Szinergikus modban az elhlizasi tartomany nagyobb,
mint a potméterrel elérhetd: -32 %...+31 %.

8.6. A huzalsebesség beallitasa

A programkapcsolo 5-féle hegesztési allasaban az also
kijelz6n mindig a huzalsebesség latszik (a fofunkcioban).

A kijelzés mértékegysége attol fiigg, hogy normal vagy
szinergikus hegesztést valasztottunk ki a programkapcso-
l6 Syn allasaban:

o Normal mod: 2,0-24,3 m/perc.

o Szinergikus mod: —25 ... +24 % (altalaban).

A megjelent értéket az enkoderrel és/vagy a potméterrel
lehet modositani. Hogy melyik érvényes, a potméter-mod
(Pot) beallitasatol fugg.

Hegesztés kozben is lehet modositani a huzalsebességet,
akar a potméterrel, akar az enkoderrel torténik ez (vagy
mindkettével egyszerre). Ha az értékét latni szeretnénk,
tartsuk lenyomva az enkddert, ekkor a felsé kijelzon
megjelenik a "SPE" (Speed=sebesség), az alson pedig az
éppen érvényes huzalsebesség értéke. A sebesség kijelzé-
se ilyenkor akkor is abszolut lesz (2,0-24,3 m/perc ko-
z0Ott), ha szinergikus mod van beallitva.

8.7. Stopperoéra

A gép beépitett stopperoraval is rendelkezik, ami legin-
kabb normaidé mérésére hasznalhatd. Az ora barmikor
elindithato, lekerdezheté és nullazhato. Maximum 999
percig miikddik (utana megall), és a mdsodperceket is mu-
tatja (0-59 sec.). Pontossaganak javitasara kalibralhato
-0.99 % és +0.99 % kozott (Szerviz-modban).

A programkapcsolo S . St (Soft Start) allasaban érhet6k
el ezek a funkciok. A pisztolygomb lenyomasakor a
stopperéra aktualis allasanak kijelzése torténik (0-999
perc / 0-59 sec.). (Ha az o6rat még nem inditottuk el,
természetesen 0 allas lesz kijelezve és az ora el is indul.)

Ekkor:

= Gomb benyomasa: kilépés ebbdl a modbol (de a
stopperoéra tovabb miikodik).

= Pisztolygomb: az ora leallitdisa (a kijelz6n még ma-
rad az érték, amig a gombbal ki nem Iépiink, de a stop-
per valojaban mar nulldzédott).

8.8. A Job-ok hasznalata

A gép alapértelmezése szerint az 1 szamu Job van kiva-
lasztva. Ha nem allitunk masik Job-ot, az azt jelenti, hogy
a gép Osszes paramétere elmentésere keriil a gép kikap-
csolasakor az 1 szamu Job-ba, és a gép bekapcsolasakor
minden paraméter visszairédik. Tehat igy hasznalva a gé-
pet, minden valtoztatasunk meg6rzodik. Ilyenkor a Job-o-
kat gyakorlatilag nem hasznaljuk, helyette mindig a para-
métereket modositjuk az adott feladatnak megfelelden.

Ha viszont felmeriil annak az igénye, hogy szereténk a
géppel tobbféle munkat elvégezni, és kényelmetlen a val-
tasnal a sok paramétert mindig modositani, érdemes
megtanulni a Job-ok hasznalatat.

Ehhez a programkapcsolo 4t éllasaban, az enkodert
roviden benyomva, eldjon a Job-szdm (1-8 kozott). Ezt a
szamot sziikség szerint mddositva, lehivast vagy mentést
végezhetiink:

= pisztolygomb: a kivalasztott Job-ban tarolt paraméterek
toltédnek be (a mostaniak helyére);

= enkdder hosszan benyomva: a mostani paraméterek
mentése a kivalasztott Job-ba.

Akar lehivas, akar mentés utan (ha sziikséges)
valasszunk masik Job-szamot, hogy megadjuk a gépnek,
hogy melyik Job-szamba mentsen majd kikapcsoldskor.
Az enkoder révid benyomaséaval ezutdn 1épjiink ki a Job-
bol.

Fontos, hogy az utoljara mentett Job fog visszatoltddni a
g¢ép bekapcsolasakor.

Meég egy tovabbi lehetdség is van: kontrollalhatjuk a gép
automatikus mentését. Alapértelmezésben a gép a kikap-
csolaskor érvényes paramétereket az aktualis (utoljara ki-
valasztott, vagy ha bekapcsolas 6ta nem valasztottunk ma-
sikat, az utoljara mentett) Job-ba menti.

Ha nem akarunk automatikus mentést, mert minden Job-
ot mar beallitottunk és azokat nem kell modositani, tiltsuk
le azt a Job Szerviz-paraméter On-ra atallitasaval. Ekkor
a kezelé nem tudja atirni a paramétereket a memoriaban,
ha nem végez kiilén mentést!

Ha a Job-ok hasznalatat igazdn szeretnénk kihasznalni,
allitsuk a potméter-modot (Pot) Of f-ra, mert ekkor nem
a potméter, hanem az enkoder allitja a sebességet, amit a
gép a memoridba ment, mig a potmétert nem Iehet
menteni. Persze lehet az egyik Job-ban potméter, a
masikban enkdder, stb.

Egy Job a kovetkez6 paramétereket tarolja:

= Enkdderes huzalsebesség (2,0-24,3 m/perc)

= Gazeléfavasi id6 (Aut/0,1-0,9 sec.)

= Huzalvisszaégési id6 (0,0-0,9 sec.)

= Szinergikus mod (O£ £/CO. 8 stb.)

» Gazutanfavasi id6 (Aut/0,1-2,5 sec.)

= Lagyinditasi id6 (0,1-1,2 sec.)

= Potméter-mod (Lin/Lo.E/In.E/Hi.E/Cor/Off)
= Beflizési huzalsebesség (3,2—24,0 m/perc)

= Szinergikus enkdderes 'elhuzas' (-32 — 31 %)

= Gazteszt-id6 (5-60 sec.)

* Ponthegesztési id6 (0,1-2,5 sec.)

= Szakaszos hegesztés sziinetideje (0,1-2,5 sec.)

= Minden Szerviz-paraméter, kivéve brt/Str/CAL

Figyeljlink arra, hogy a Szerviz-paraméterek kozott pl. a
Job-mdd ¢€s a Biztonsagi szint is lehivodik!

Erdemes (pl.) a 7-es szamu Job-ot megérizni a gyérilag
beallitott értékekkel. Ekkor ide ne mentsiink, és az innen
lehivas utan azonnal valassszunk mdsik Job-szamot, hogy
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az automatikus mentés ne modositsa az itt tarolt gyari
érékeket.

A gyarilag beallitott értékeket is vissza lehet allitani. Ek-
kor a Job lehivasakor a pisztolygombot hosszabban
nyomjuk, és varjuk meg, amig a kijelzés a " " utan
elébb Ini-re, majd Gjra a Job-szamra valt (kb. 5 sec.-ig
tartd lenyomas kellett).

A Job-ok hasznalata hasonlo a szamitogépek, telefonok
file-rendszeréhez.

Erdemes egy tablazatot késziteni az dsszes, hasznalatban
1év6 Job-rol (1-8), és abba beirni a mentett paraméterek
értékét (melléklet).

9. Hegesztés

A hegesztés dsszetett és bonyolult folyamatok Gsszessé-
ge. A helyes hegesztést ugyaniigy meg kell tanulni, mint
minden szakmat. Ezért a gép helyes beallitasahoz, a j6 mi-
néségii hegesztéshez, a hegesztend6é anyagok el6- és utod-
kezeléséhez képzettség, szakértelem sziikséges.

Ha csatlakoztatva van a gdzpalack, a pisztoly és a test-
kabel (és persze maga a gép a halozathoz), a legfontosabb,
hogy az el6lapi két kapcsoldval valasszuk ki a megfeleld
hegesztési fokozatot.

A gép gyarilag be van allitva gy, hogy az Osszes para-
méter hasznalhato értéki, tehat hegeszteni azonnal lehet a
gép kozepes hegesztGaramaval. Viszont ha kisebb vagy
nagyobb drammal sziikséges hegeszteni, illetve a varrrat
mindsége nagyon fontos, egyes paramétereket lehet, hogy
modositani kell (pl. visszaégési vagy lagyinditasi ido).

Valasszuk ki a szinergikus médhoz tartoz6 gaz- és hu-
zalfajtat (pl. 100% CO, gaz, 01,0 huzal) és a megfeleld
hegesztési izemmodot (altalaban 2-iitemt).

A hegesztés menete ugyanaz normdl és szinergikus
modban, a kiilonbség csak a porméter illetve enkodder
szerepében van: normal modban abszolut huzalsebességet
allithatunk be wvele, szinergikusban pedig csak (kis-
mértékil) korrekciora szolgal.

Ha szinergikus iizemmoddban a két fokozatkapcsoloval
masik allast valasztunk, a huzalsebességet altalaban nem
kell allitani (ha a hegesztés nem megfeleld, kis sebesség-
korrekcid sziikséges lehet.)

Ha nem akarunk szinergikus modban hegeszteni, vagy
az adott gazfajta vagy huzaltipus hianyzik a gépbdl (pl.
0,6 huzal), akkor normal moddot valasszunk. Ilyenkor
minden hegesztési fokozathoz egyedileg kell beéllitani a
huzalsebességet.

9.1. A hegesztés folyamata

A hegesztés kezdete és vége mindegyik hegesztési
iizemmodban hasonldan torténik (kivéve a "4tG" modot):

= A pisztolygomb megnyomasaval lehet kezdeni a mun-
kat. El6szor csak gazelofuvas torténik (tehat csak a gaz
kezd el aramlani), a beallitott ideig (0,1-0,9 sec.).

= Utana indul el a huzaltolas (lagyinditassal, 0,1-1,2
sec.) és jelenik meg a kimeneten a hegesztési fesziiltség.

Azért, hogy a bedllitott huzalsebességet a gép minél
pontosabban tudja tartani, a vezérlés a terheléstdl fiigget-
leniil a beallitott értéken tartja a tolomotor fesziiltségét és
ezzel a sebességét.

A pisztolygomb esetleges prellegését a gép kikiiszoboli.
Ez pl. 4-iitem{i modban fontos, mert az egyes litemeket
biztonsagosan szétvalasztja.

= A hegesztés folytatasa az iizemmod-kapcsold allasa
szerint lehet 2-litemt, 4-litem, 4-litem{ gazvezérléssel,
pont- vagy szakaszos hegesztés:

Programkapcsolo Kijelzés
4 | 2-ltemi hegesztés 2t
5 | 4-itemi hegesztés 4t
6 | 4-ltem{ +gazvezérlés 4tG
7 | Ponthegesztés Pnt
8 | Szakaszos hegesztés Int

= A hegesztés végén eloszor a huzaltolas all meg (a gép
le is fékezi a tolomotort).

= Utana, ha letelik a huzalvisszaégési id6 (0-0,9 sec.), a
kimeneti fesziiltség megsziinik.

= Végiil, a gdzutdnfuvasi id6 (0,1-2,5 sec.) letelte utan
megall a gdzaramlas is.

» Ertéktartds: a Volt- és Amper-mér6 (kijelz6) a hegesz-
tés utolsd 2-3 masodpercének atlagat mutatja (nem egy-
szertien az utolso pillanatnyi értéket).

Az értéktartast az aram

kijelzése melletti tizedes- Vv

pont jelzi (kb. 4 masod-

percig, ami a "H1d" para- A

méterrel modosithato Erthtartas
Szerviz-modban). Jelzése

Ha az aram nem indult
meg, nem lesz értéktartas.

A miiszer nem egyszerlien csak dtlagolja a mért Volt- il-
letve Amper-értékeket (a kijelzon kb. 5 adat jelenik meg
masodpercenként), hanem az un. rms-értéket (root mean
square, négyzetes kdzép) szamitja ki, amihez a négyzetre
emelés és gydkvonds matematikai miiveleteket hasznalja
(a hegesztés soran a folyton valtozo fesziiltség és aram va-
16di hatasa négyzetes jellegl). Ez jol megkdzeliti az
effektiv értéket (a kijelzett érték egy kicsit magasabb,
mint ami egy egyszerti kézi miiszerrel mérheto).

L 2-iitemi hegesztés: a nyomodgomb elengedéséig tart a
hegesztés; ekkor leallas torténik. Ha hegesztés kozben
tulmelegedési hiba 1ép fel, a hegesztés szabalyosan all le
(a pisztolygombot el kell majd engedni).
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2-iitemii

[ L
| | Visszaégés

b
El&t. | | | Utanf.
f 2
A gazdramlas J /ﬁ
A ____=Z_ __ —
|
<« start top—»
pisztolygomb benyomva
1d6”

Lt 4-iitem(i hegesztés: a nyomogomb elengedésekor a
hegesztés tovabb folytatodik, egészen a gomb ujboli meg-
nyomasaig, amikor leallas torténik (a gomb ezutan barmi-
kor elengedhet?).

Ha hegesztés kdzben tulmelegedési hiba 1ép fel, a he-
gesztés szabalyosan all le (a pisztolygombot, ha éppen
nyomva van, késébb el kell engedni).

A A 4-itemil izemmod veszélyes, mert itt a he-
gesztés elengedett gombbal torténik!

Lagyind. 4-iitemii

_ S aetis _

huzaltolas
| |

| IVisszaégés

‘%iﬁorf
!
I I pisztolygomb elengedve

-
1do

A hegesztés inditasakor a pisztolygombot legalabb a
gazeléfuvasi id6 végéig még nyomva kell tartani.

Ha 2,5 mésodpercig nem indul meg a hegesztéaram,
biztonsagi okokbol a gép leallitja a huzaltolast! Ilyenkor a
kijelz6n megjelenik az "Err/4t.C", aminek jelentése
"4-iitem@i kontroll-hiba". (Ez a figyelés Szerviz-modban
ideiglenesen kiiktathatd.) A hibaiizenetet nyugtazni kell az
enkdder lenyomasaval.

Lt 4-iitem( hegesztés gazvezérléssel: a pisztolygomb le-
nyomasakor itt nem a beallitott ideig tart a gdzeldfiivas,

hanem addig, amig a pisztolygombot nyomva tartjuk. A
kijelzén ekkor "GAS/On" latszik.

A gomb clengedésekor kezdddik a hegesztés lagyindi-
tassal.

A pisztolygomb 1jboli megnyomdsakor a hegesztés leall
(a huzalvisszaégési id6 érvényes), de a gdzutanfitvas nem
a beallitott ideig, hanem a gomb elengedéséig tart.

A hegesztéaram figyelése ebben az iizemmodban is
ugyanugy miikédik, mint a normal 4t-ben, tehat a
"Err/4t.C" hibaiizenet megjelenhet.

Lagyind. 4-iitemii+
| éﬂ huzaltolds AZVez.
! !
‘ IVisszaégés
- %
heg. fesziiltség 7
- |
|  Uténfavas
Jr ; gazaramlas ;
S r i
- start top—» ‘
| | pisztolygomb elengedve
>
1dé

Lt Ponthegesztés: A bedllitott idd leteltekor ledllas torté-
nik. Ha hamarabb elengedjiik a gombot, mint ahogy az
id6 letelne, a gomb elengedésekor torténik a ledllas, vagy-
is a ponthegesztés megszakithato.

Ha ponthegesztés kozben tulmelegedési (vagy vizhiité-
ses gépnél aramlasi) hiba 1ép fel, a varrat épsége érteké-
ben a leallas késleltetve van: a gép megvarja, amig a pont-
hegesztés ideje letelik, szabalyosan leall a hegesztés, és
csak utana jut érvényre a hiba.

A hegesztés utan a pisztolygomb barmikor elengedhetd.

Lagyind. Heg. id6 Pontheg.
\
_é _ huzaltolds [+ °to0
| o
\ ' Visszaégés
heg. fesziiltség 6
| |
Elof.| | Utanf.
V
/ gdzdramlas /ﬁ
i 77 - s N
-—start
TT1
i 111
| _pisstolygomb benyomva_ )
7

1t Szakaszos hegesztés (Interval Welding): A ponthe-
gesztésnel beallitott ideig tart a hegesztés, utana sziinetidé
kovetkezik (a huzaltolés leall); majd ujra hegesztés, és igy
tovabb. Ha hamarabb elengedjiik a gombot, mint ahogy a
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hegesztési id6 letelik, a gomb elengedésekor torténik a le-
allas, vagyis a hegesztés megszakithato.

A hegesztési id6 a lagyinditasi id6 letelte utan kezdddik,
a sziinetid6 pedig a huzalvisszaégési id6 utan.

A hegesztési fesziiltség és a gazaramlas sziinetidében is
folytatodik (csak a huzaltolas sziinetel). Szerviz-modban
azonban lehet6ség van mindkettét kikapesolni (a sziinet-
idében).

Az esetleges tulmelegedési hiba fellépésére ugyanaz a
késleltetés vonatkozik, mint a ponthegesztésnél.

Az alabbi abra azt az esetet mutatja, amikor a pisztoly-
gombot a sziinetidében enged;iik el.

Lagyind. Sziinetid6 Szak. heg.
| [l |
|/ huzalt Lo huzalt I Sziinetidé
| Heg.id6 Heg.id6 ! |
! Visszaégés

heg. fesziiltség 7

|

EISE.| _Uténf

9.2. A késziilék védett a tiilmelegedés ellen: ez esetben
a hegesztofesziiltség és a huzaltolas automatikusan kikap-
csol (a kijelzdn a felsé kijelz6 utolso tizedespontja villog).
Vizhiités hasznalatakor ez vizdramlasi hibat is jelezhet,
ekkor a vizhiitd kijelzdjén "E." latszik.

Amint a belsé ventilator a gépet visszahtiti (illetve a
vizaramlasi hiba megszlnik), a hegesztés folytathatd (a
pisztolygombot biztonsagi okokbdl el kellett engedni).

A bels6 ventilator energiatakarékos miikodést: csak ak-
kor indul el, amikor a hegesztés kezdodik, és automatiku-
san ledll a hegesztés befejezése (illetve a gép lehiilése)
utan kb. 5 perccel. (Ez az id6 modosithato a belsd elektro-
nikén levd trimmer-potméterrel 4,4-17,8 perc kozott —
csak szakember allithatja!)

Amikor a ventilator forog (ez hallhato az altala keltett
légaramlas miatt), lehetéleg ne kapcsoljuk ki a gépet,
hogy a hiités zavartalanul folyhasson! Ez kiilonosen fon-
tos, amikor fulmelegedési hiba miatt all a gép!

A gép folyamatosan figyeli a hegesztési fesziiltség jelen-
1étét a kimeneten. Ha a fesziiltség hegesztés nélkiil is jelen
van, a fels6 kijelzon a fesziiltség, az alson pedig Err lat-
szik. Ha viszont hegesztéskor a fesziiltség nem jelenik
meg a kimeneten, a kijelzon "Err/Out" lesz.

Eléfordulasukra szinte semmi esély nincs, azonban mint
biztonsagi funkcidknak mindenképpen miikddniiik kell.

Hiba esetén egy szakembernek meg kell keresni az okot.

Munkapont-ellenérzés: hegesztés kdzben az also kijelzo
utolso6 tizedespontja villog, ha a hegesztési fesziiltség és
aram nincs munkapontban. Ez leginkabb nem szinergikus
iizemmodban lehetséges.

Altalaban a pisztolyt kell

kozelebb vagy tavolabb \V}

tartani a munkadarabtol (a

fesziiltség valtozik), vagy A

a huzalsebességen kell Villowo
modositani egy kicsit (az lized. es; oni

aram  valtozik) ahhoz,
hogy a hegesztés visszakeriiljon a helyes munkapontba (a
villogas megszlinjon).

Ha nem folyik hegesztéaram, ez a villogds nem
miikodik.

9.3. Kiilonleges hegesztések:

Aluminium hegesztésére nem a MIG/MAG eljaras a
legmegfelelébb, de alkalmazhato. A kovetkezd teenddk
szlikségesek:

1. Aluminium hegesztéhuzal (rezezett acél helyett)

2. Aluminiumhoz valé tologyird, 2 db. ("V" alaku be-
mélyedés helyett "U" alakt van benne, mivel az alu
lagyabb fém).

3. Aluhoz val6 huzalvezetd betét a pisztolyban: fém he-
lyett teflon anyagbol van. Vagy eleve ilyen pisztolyt
kell hasznalni, vagy ki kell cserélni a fémbowdent tef-
lonosra.

4. Aluhoz valo6 ("AL" jelolésii) aramatadé diizni.

5. Sziikséges lehet push-pull pisztoly alkalmazasa, ami a
lagyabb alu-huzalt a pisztolyba épitett kis motor segit-
ségével hlizza is. Ennek bekotése, tapellatasa minden-
képpen szakembert igényel.

Porbeles huzalt is hasznalhatunk: ekkor nem sziikséges
gazpalack. Azonban a 2 db. tologytirit cserélni kell "V"
vajatosrol recésre (ebbe jobban kapaszkodik a lagyabb
porbeles huzal). Sziikséges lehet itt is a bowden vagy a
huzalbevezeté csovek cseréje. Hasznalata szakember se-
gitségét igényli.

9.4. Karbantartas

Sziikséges a késziilék belsejének portalanitasa siiritett le-
vegbvel, a kotések szilardsaganak ellenérzése, esetleges
utanhuizasa. A tisztitast kb. negyedévente, de ha a por be-
jutasa fokozott, akar hetente kell elvégezni! Fontos a szi-
getelések miiszeres ellendriztetése a kotelezd iddszakos
Biztonsagtechnikai Feliilvizsgalat keretében.

Karbantartast csak (a Biztonsagi eldirasok fi-

A gyelembe vételével) szakember végezhet!

9.5. Hibalehetéségek: ha a varrat nem jo mindségi, alta-
laban a hegesztési paramétereket kell ellendrizni:
= dramerdsség = ivfesziiltség
= huzalkinyulas = gazfuvoka—munkadarab tav.
= hegesztépisztoly vezetése.
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Ezek jo bedllitasa feltételeniil sziikséges a megfeleld mi-
ndséghez.
Ha azonban a gép meghibasodik, azt csak szak-
\ ember vizsgilhatja meg, a Biztonsdgi elSirdsok
L2\ figyelembe vételével! Ha a hiba nem sziinik meg
vagy ismeretlen eredetl, forduljunk szervizhez.

Néhany hibelehetiség:

= Az lizemjelz6 LED-ek nem vildgitanak (a tolén)
1. Nincs hdlozati fesziiltség — ellendrizni.
2. Hibés kapcsolo, halozati kdbel vagy transzformdtor
— cserélni vagy szervizhez fordulni.
3. Kiolvadt biztosito(k) — a hiba okdt megkeresni (lehet
pl. rovidzar), biztositot kicserélni, ellendrizni értékeét.

= Talmelegedési hiba jelzése (a tizedespont villogasaval)
A késziilék tulmelegedett — megvarni, amig a ventilator

leh@iti és a tizedespont villogasa megszlinik. (Vizhiités

hasznalatakor vizarmaldsi hibat is jelezhet!)
= Nincs OsszekOtve az dramforrdas a toléoval — kossik
Ossze a 10 m hosszu kabelkoteg segitségével.

= Nincs hegesztési iv
1. Hibas a pisztoly, a kdabele vagy a nyomogombja — ja-
vitani vagy cserélni.
2. Laza a hegesztokabelek csatlakozdsa — megszoritani.
3. Elhasznalt magneskapcsolo-érintkez6k — kicserélni.
4. Hibas az elektronika — szervizhez fordulni.

A gép kijelzbje tobbféle hibailizenet adhat. Ezek dssze-
foglalasa:

Kijelzés Jelentés

Err/Gun | A pisztolygomb le van nyomva a gép
bekapcsolasakor.

./Err | Fesziiltség van a kimeneten (nem kellene)

Err/4t.C | 4-iitemil hegesztésnél a hegesztdaram
nem idult meg (2,5 sec. utan).

Err/Out | Fesziiltség nincs a kimeneten (de kellene)

Err/Fd.C | Huzaltolas kézben a motordram tllépte a
beallitott kiiszobértéket.

10. Szerviz-moéd

A gép szamos tovabbi lehetdséggel rendelkezik. Ezek
egy része kényelmi funkcidkkal bdviti a kezelhetdséget,
mas része informdcidkat ad a géprél és az elvégzett he-
gesztésekrol. Tovabba vasarolhaté a géphez egy kiegészi-
t6 panel, amit a gép el6lapjara kell felszerelni, és igy két
csatlakozdval boviil a vezérlési lehetdség.

Ezeknek a lehetdségeknek az elérése az tigynevezett
Szerviz-modban torténhet, amibe belépni egyszerii: a
programkapcsolo alabbi két allasa valamelyikében a
nyomogombot nyomva kell tartani kb. 2 méasodpercig:

Kijelzés) Szerviz-mod

1l | G.Prvagy G.Po

Uzemorak leolvasasa

‘ 2 ‘ bu.bvagy S.St | Szerviz-paraméterek modos. H

Az iizemorak leolvasasdsa azt jelenti, hogy a kijelzore le
lehet hivni a gép altal tarolt, statisztikai jellegli adatokat.

A Szerviz-paramétereknek értékiik van, amit lehet mo-
dositani is. Ezek ritkdbban hasznaltak.

10.1. Uzemorak leolvasasa
Az enkodert forgatva a napi szamlalok és idémérok

adatai olvashatok le. A "napi" azt jelenti, hogy a gép a
bekapcsolastol szamitva méri az alabbiakat:

Kijelzés Jelentés Tartomany
On Bekapcsolasok szama 001

On Bekapcsolas ota eltelt id6, perc |  000.-999.
Job Hegesztések napi szama 000-999
Job Hegesztések ideje, perc 000.-999.
Err Talmelegedések napi szama 000-999
Err Talmelegedések ideje, perc 000.-999.

= On: A bekapcsolasok szdma mindig 1; a bekapcsolas
oOta eltelt id6t a gép 999 percig méri (ez 16,65 ora).

= Job: A hegesztések szama (a gép bekapcsoldsa ota)
999-ig jelezheté ki; a hegesztés ideje is a
bekapcsolastol szamitva értendo.

* Err: A tilmelegedések szdma (a gép bekapcsoldsa
ota) 999-ig jelezhetd ki; az Osszidejik is a
bekapcsolastol szamitva értend6. Vizhiitéses gépnél a
vizaramlasi _hiba is tulmelegedésnek szamolddik
(mivel mindkét hiba leallast okoz).

A nyomdgombot vagy a pisztolygombot lenyomva
visszatérhetiink a G.Pr kijelzéshez, de 10 masodperc
mulva (ha nem nyomunk meg semmilyen gombot) ez
automatikusan megtorténik.

A napi szamlalok és idémérék mellett a gép teljes
¢lettartamdra vonatkozé adatok is tdrolodnak. Ezek a gép
els6 bekapcsoldsa, azaz a gép megvasarlisa Ota
0sszegzddnek.

A nyomogombot nyomogatva a kdvetkezd értékek ol-
vashatok le:

Kijelzés Jelentés Tartomany

Cnt/On | Bekapcsolasok szama | 000000 - 999999
Hr/On Bekapcsolasi 6sszidé | 00000.0 - 99999.9
Cnt/Job |Hegesztések szama 000000 - 999999
Hr/Job |Hegesztési dsszidd 00000.0 - 99999.9
Cnt/Err |Hibék szima 000000 - 999999
Hr/Err |Hibak dsszideje 00000.0 - 99999.9

= Cnt/On: az érték 1-gyel nd, amikor a gépet bekap-
csoljuk.
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= Hr/On: az érték 6 percenként 0,1-del nd, amikor a gép
be van kapcsolva; a kijelzett érték "ora".

* Cnt/Job: az érték 1-gyel nd, amikor hegesztés kez-
dodik.

* Hr/Job: az érték 6 percenként 0,1-del nd, amikor Ae-
gesztés van,; a kijelzett érték "ora".

* Cnt/Err: az érték 1-gyel nd, amikor tulmelegedési
(illetve vizhtitéses gépnél vizdaramlasi) hiba keletkezik.
Tehat ez az érték megadja, hogy hanyszor allt meg a
gép ilyen hiba miatt.

* Hr/Err: az érték 6 percenként 0,1-del nd, amikor
hiba van; a kijelzett érték "o6ra". Tehat ez az érték
megadja, hogy hany 6rat allt a gép hiba miatt.

Ezek az értékek nem modosithatok. A maximalis szamot
elérve a szamlalok atfordulnak (0-rél Gjra indulnak), de ez
atlagos hasznalatnal csak évtizedek muilva varhato.

A gépkonyv mellékleteként megtalalhaté néhany kitolt-

het6 tdablazat a leolvasott adatok idonkénti felirasdhoz.

10.2. Szerviz-paraméterek

A programkapcsolo legyen bu.b/S .St éllasban, igy
Iéphetiink be a Szerviz-moédba. Itt olyan paraméterek
jelennek meg, amiknek értékiik van, és az mddosithato is
(megfeleld Biztonsagi Szinten):

Kijelz. | Jelentés Tartomany

H1d | Ertéktartasi id6 |2-8 sec. [4 sec.]

Gun | Pisztoly (opcié) |nor/Pu.P/SP.G

Int |Szakaszos heg. |nor/GAS/Con/G.Co/Pul
Fd.C |Motoraram-limit |4—12 Amper [8 A]

SEC |Biztonsagi szint |Off/Lo.L/Hi.L/Full
GAS | Gazaramlas engedélyezése On/Off
4t .C |4t hegesztés ellendrzése On/Off
Out |Kimenet ellendrzése Oon/Off
Of.A | Automatikus aramoffszet On/Off
Fd.r |Huzaltolds-szabalyzas On/Off
r.Po | Taviranyitd potméter (opcic) On/Qff
Lo .G |Hossza gazidé On/Qff
Job | Felhasznal6i mentés On/0ff
Cnd | Kondenzatorblokk On/Qff
du.c |Duty cycle mérése On/Off

Ezek a paraméterek is tarolddnak az adott Job-ban.

A kovetkez6 3 paraméter viszont kozos minden Job-ra:

brt
Str

1-10
-0.99 - 0.99%

Fényerd

Stopperora kalibralasa

|CAL | Aramkalibralds

99-99% |

Részletesen ezek a paraméterek:

|H1d | Frtéktartési id6 | 2-8 sec. [4 sec.] |

A hegesztés végeén a kijelz6 az itt bedllitott ideig (Hold
time) mutatja a hegesztési fesziiltség és aram néhany ma-
sodperces atlagat (értéktartas). Alapértelemezés: 4 sec.

‘ Gun ‘ Pisztoly (opcid) ‘M/ Pu.P/SP.G

A kiegészité panelhez tartozd paraméter (a gépkonyv
11. pontja). Ez a panel opcio, megvasarlasaval ¢és
beépitésével két csatlakozd keriil a gép elélapjara, amin
keresztiil ujabb lehetdségek érhetdk el.

‘ Int ‘Szakaszos heg. nor/GAS/Con/G.Co/Pul

Szakaszos hegesztésnél eldonthetd, hogy sziinetidében a
védbgaz aramoljon-e, vagy ki legyen kapcsolva.

A sziinetidé a visszaégési id6 utdn indul, de a gaz-
utanfuvasi id6 levonodik beldle (ha ez hosszabb a sziinet-
idonél, a gazdramlas kikapcsoldsa nem lesz végrehajtva).

Ugyancsak megadhat6, hogy a hegesztési fesziiltség szii-
netidében maradjon-e.

Tul rovid idére egyiket sem érdemes kikapcsoltatni.

* nor: normal mod, a gaz és a fesziiltség is marad.

= GAS: a gazdramlas kikapcsol (ha lehet).

= Con: a fesziiltség kikapcsol (>0,5 sec. id6 esetén).

= G.Co: a gazaramlas ¢és a fesziiltség is kikapcsol(hat).

= Pul: pulse mod, ilyenkor sem a gaz, sem a fesziiltség
nem lesz kikapcsolva, valamint a lagyinditas (Soft start) és
huzalvisszaégés (Burn back) elmarad.

Pulse modnal a sziinetid6t (Of £) kisebb értékre érdemes
venni, hogy a huzaltolds meg-megszakadjon.

Hasznalata: egy-egy pillanatra, a beallitott idoknek meg-
feleloen a motor megall és aztan gyorsan wjraindul. Mivel
ez a motor szdmara megterheld, csak kiilonleges esetek-
ben és viszonylag kis huzalsebességnél érdemes hasznalni.

A lagyinditds hianya miatt motoraram-tallépési hiba 1ép
fel nagyobb huzalsebességnél, ami azt jelenti, hogy ilyen-
kor nem tudjuk hasznélni a Pulse moédot (vagy allitsuk na-
gyobbra a kiiszobot, igy egy kicsit nagyobb huzalsebesség
érhetd el).

Pulse-szeri. mod normdl szakaszos hegesztésnél
(Int=nor) is lehetséges, ha a burn back idejét kicsire
vesssziik (akar 0-ra). Ilyenkor a ldgyinditds nem sziinik
meg, ezért ez a motort jobban kiméli.

Az alabbi dbra azt az esetet mutatja (nem Pulse
modban), amikor szakaszos hegesztésnél a pisztolygombot
a hegesztési idoben engedjiik el, valamint a hegesztési fe-
sziiltség és a gazaramlas megszakad, mert a paraméter
G.Co-ra van allitva.
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‘ Fd.C ‘ Motoraram-limit |4—12 Amper [8 A] ‘

Leirasa a gépkonyv mellékletében talalhat6. Ha a tolo-
motor arama a limitet eléri, hibaiizenet jelenik meg. Ezt
kihasznalhatjuk pl. huzalelakadas-érzékelésre is, ha az
adott feladathoz pontosan bedllitjuk a kiiszobot (érdemes
a Job-okat is haszndlni, hogy eltérd limiteket lehessen be-
allitani). Ha a motoraram-mérés nincs kiépitve, a limit
allitdsa nem hatasos és hibaiizenet sem lehet.

|SEC | Biztonsagi szint |Off/Lo.L/Hi.L/Full |

A biztonsagi szint (Security Level) allithato be:

* Full-ra allitva semmilyen Szerviz-paraméter nem
modosithato.

= Ha csak olyan paramétereket akarunk modositani,
amik nem befolyasoljak alapvetéen a gépet, valasszuk a
Hi.L szintet, azaz a magas (High Level) biztonsagot.

= Alacsonyabb (Low Level) biztonsagot jelent a Lo.L,
ekkor mar komolyabb valtozasok is végrehajthatok a gép
miikddésében.

= Of f-ra allitva pedig minden paraméter modosithatova
valik, koztiik olyanok is, amelyek nagy mértékben meg-
valtoztathatjak a gép miikodését!

Az Of f-ot csak az valassza, aki teljesen érti az

A Osszes paraméter funkciojat!

Az alabbi tablazat megadja a Szerviz-paraméterek mo-
dosithatosagat:

SEC értéke
Kijelzo .
Full Hi.L Lo.L Off

H1ld - \ N N
Gun - - N N
Int - - < N
Fd.C — _ _ N
SEC v v v v
GAS _ N N J
4t .C - - - N

Mivel egy adott Job mentésekor a SEC-érték is eltarold-
dik, el6fordulhat, hogy az egyik Job Biztonsagi szintje el-
tér a masikétol. Tehat lehivva egy 0j Job-ot, a Szerviz-
paraméterek modosithatosaga (és mas) is megvaltozhat.

|GAS | Gaziramlas engedélyezése  |On/Off

Porbeles hegesztésnél nem sziikséges kiilsd gazellatas
(gazpalack). Ilyenkor a gazszelepet kikapcsolhatjuk ennek
a paraméternek az Of f-ra allitasaval. (A gdztesztre és a
4t G hegesztésre nincs hatassal.)

4t .C |4t hegesztés ellendrzése On/Off
Out | Kimenet ellendrzése On/Off
Of .A | Automatikus dramoffszet On/Off
Fd.r |Huzaltolas-szabalyzas On/Off

Leirasuk a gépkonyv mellékletében talalhaté. Ne modo-
sitsuk (maradjanak On)!

‘ r.Po ‘ Taviranyitd potméter (remote) ‘ On/Off

Lehetdség van a gépbe épitett belsd potmétert lecserélni
egy kiilsére, de ehhez be kell épiteni egy kiegészité pa-
nelt, aminek van csatlakozoja a kiilsé potméter fogadasa-
ra. Ezzel egy kiilon fejezet foglalkozik (/1. Kiegészitd pa-
nel).

‘ Lo.G ‘ Hossza gazid6 (Long gas) ‘ On/Qff

Mind a gazeldfuvasi, mind a gazutanfuvasi id6 beallita-
sanal lehet Aut modot, azaz automatikus idémeghataro-
zast valasztani. Ekkor a gép az elozményeknek megfeleld-
en hatarozza meg az id6t. Ez a paraméter kétféle karakte-
risztika koziil valaszt: On-ra kapcsolva hosszabb gazido-
ket allit be.

= Gazelofuvasnal: a gizaramlas legutobbi leallitasa oOta
eltelt 10 perc (On) illetve 30 perc (Off) utan allitja be a
maximalis 0,6 sec. eldfiivasi idot.

= Gazutanfuvasnal: a hegesztés eltelt ideje szerint 6,5
sec. (On) illetve 11 sec. ((Of£) utan allitja be a maximalis
2,5 sec. utanfuvasi idot.
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|Job | Felhasznaloi mentés (Job-mod) |On/Qff

Felhasznaldi adatmentés. Alapértelmezésben ez Off,

ami azt jelenti, hogy a gép kikapcsolasakor automatikus

mentés torténik az aktualis Job-ba (1-8). Ezt a Szerviz-
paramétert On-ra atkapcsolva beallithatjuk a csak felhasz-
naléi adatmentést (Job-mdd), azaz csak akkor lesz mentés,
ha a felhasznalo az adott Job-nal ezt megteszi. (Ha a Job-
ot Of £-r6l On-ra allitjuk, kézi mentéssel ezt a beallitast
menteni kell, hogy meg6rzddjon.)

A gép bekapcsolasakor mindig azzal a Job-bal kezd,
amibe utoljara mentést végzett (mindegy, hogy az kikap-
csolaskor tortént, vagy manudalis mentéskor).

Cnd
du.c

Kondenzatorblokk
Duty cycle mérése

Leirasuk a gépkonyv mellékletében talalhat6. Ne modo-
sitsuk!

|brt | Fényers [1-10 [7]

A kijelzo fényereje (brightness) bedllithat6. 1 esetén 37
%, 10 esetén 100 %. Ennek a paraméternek nincs Ini
értéke és minden Job-ban azonos.

-0.9-0.9%

‘ Str ‘ Stopper-kalibralas

A stopperéra kalibralhaté. A normaidé mérésére
hasznalhat6 belsd ora csak kiegészitd funkcidja a gépnek,
ezért csak kb. +1 % pontossagu, de ezzel a paraméterrel
névelheto a pontossaga. Ennek a paraméternek nincs Ini
értéke és minden Job-ban azonos.

[CAL | Aramkalibralas  |-9.9 9.9 %

Leirasa a gépkdnyv mellékletében talalhat6. Ne modo-
sitsuk! Ennek a paraméternek nincs Ini értéke és minden
Job-ban azonos.

Minden paraméter tarolva van a gépben (beleértve a
Biztonsagi Szintet is) az adott Job-ban, ezért bekapcsolas
utan a legutobb beallitottak érvényesek maradnak. (Ez
alél van néhany kivétel, amik biztonsagi okokbdl
visszadllnak a gyari értékre.)

Az egyes paraméterek értékét az enkoder forgatdsaval

hivhatjuk le. A gép elsé bekapcsolasakor a modositasok

még tiltva vannak, mert a Security Level, azaz a
Biztonsagi Szint Full-ra van allitva. Ez azért van igy,
hogy véletleniil ne lehessen mddositani a gép mitkodését.

A gyéri értékek megjelenitése:
A nyomogombot rovid idére lenyomva a felsd kijelzén
Ini jelenik meg, az alson pedig a gyari alapérték. Ezt

leolvasva ezutan vissza tudunk allni az eredeti értékre (ha
ez sziikséges ¢s a Biztonsagi Szint engedi a modositast).

A paraméterek modositasa:

Ha lehivtuk (az ekdderrel) a kivalasztott Szerviz-
paramétert, a pisztolygombot nyomjuk le és tartsuk is
lenyomva. A kijelzon két eset valtozhat:

= "——-" jelenik meg alul: a paraméter nem valtoztathato

meg (a SEC szint miatt).

= Az als6 kijelz0 utolso tizedespontja villog: a paraméter

atirhatdé az emnkddert forgatva (mikozben a
pisztolygomb nyomva van!). A villogas késobb, a
forgatas hatasara (vagy a pisztolygomb elengedésével),
eltlinik.

A Szerviz-mddboél barmikor kiléphetiink a nyomogomb
hosszabb (2 masodperces) lenyomasaval vagy a prog-
ramkapcsolo elkapcsolasaval, de 10 masodperc mulva (ha
nincs Uj kijelzés) ez automatikusan is megtorténik.

11. Kiegészit6 panel

Ezt a panelt utélag kell beépiteni a tolo el6lapjara. A pa-
nellel beépitési utmutato is jar, de célszeriibb a gyartd cég
szervizét igénybe venni.

A panel felfogatdsa magaval a két csatlakozoval torté-
nik. Az 0j és a beépitett (kijelzds) elektronikai panel
0sszekotése rovid kabelekkel torténik.

~ JWF 4w
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Kiegészitd
panel két
csatlakozdja

Ekkor ujabb lehetdségek valnak elérhetdvé azzal, hogy a
két csatlakozoéra jeleket vezethetiink be illetve onnan ki.

A panel beépitése, hasznalata, a paraméterek
modositasa szakértelmet igényel!

11.1. Bemeneti lehetdségek

A felsd csatlakozd 2+3 érintkezdjére két kiilsé eszkoz
kapcsolhato:

» Tavinditas (remote control)
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A csatlakozo két pontjan a gép tavindithatova valik.
Csak akkor hatasos, ha 2-litemii hegesztési mod van
kivalasztva: ekkor a hegesztés megindul, ha erre a két
bemeneti pontra rovidzar keriil, és megall, ha nyitotta
valik:

= Rovidzar: inditas (hegesztés van),
= Nyitott érintkezok: leallas (hegesztés nincs).

A pisztolygomb is hasznalhaté marad, mivel az a
csatlakozo6 két pontjaval parhuzamosan van kotve. Ezért a
tavinditds hasznalata akkor javasolt, ha a pisztoly pl.
robotkarra van szerelve (a gombja nem elérhetd).

A

= Tavszabalyzo (remote) potméter

Ez a potméter altalaban egy specialis pisztoly kiilon
szabalyzogombja, de lehet akar (potméteres) labpedal is.

Ehhez tartoz6 Szerviz-paraméter:

A tavinditas és a pisztolygomb is inditja/leallitja
a hegesztést!

‘ r.Po ‘ Remote potméter ‘O_ff/On

= r.Po=0ff: A tavszabalyzas ki van kapcsolva. Ez az
alapértelmezés.

* r.Po=0n: A taviranyitds be van kapcsolva, azaz a
bels6é potméter helyett az ide csatlakoztatott kiilsé (pl.
10 kOhmos) potméter érvényes. Ez a beallitas egysze-
riien csak helyettesiti a belsé potmétert a kiilsGvel.

A

Ha nincs csatlakoztatva kiils6 potméter, a
huzalsebesség-szabalyzas megsziinhet!

A bedllitott potméter-madd érvényes a kiils6 potméterre
is:
= 4-féle karakterisztika (Lin/Lo.E/In.E/Hi.E),
= enkoderrel egylittmiikodés (Cor),
= potméter kikapcsolva (Of f).

A gyakorlatban tavszabalyzashoz a Pot=Cor beallitas
a legjobb, mert ekkor az enkoderrel beéllithato egy alap-
huzalsebesség (szinergikus modban alap-elhtizas), és a
pisztolyon lev potméterrel ez (kis mértékben) korrigalha-
to.

11.2. Kimeneti lehetéségek

Az alsé csatlakozd 2+2 érintkezdjére harom kiilsé
eszkoz kapcsolhato:

= "Aram folyik" jelzés

A csatlakozd két pontja nyifott, ha nem folyik hegesztd-
aram, és zart, ha a hegesztéaram nagyobb, mint 12 Am-
per. A kimenet (optocsatold) csak DC jelet tud kapcsolni.

= Push-Pull vagy Spool Gun (tipusu pisztoly)

A csatlakoz6 masik két pontja Push-Pull pisztolyhoz
tapfesziiltséget, vagy Spool Gun pisztolyhoz szabalyozott
hajtast ad ki.

Ehhez tartozoé Szerviz-paraméter:

|Gun | Pisztolytipus nor/Pu.P/SP.G

nor: A kimenet ki van kapcsolva. Ez az alapértel-
mezes.

Pu.P: Amikor a belsd huzaltolo motor forog, ezen a
csatlakozoponton megjelenik a max. 40Vdc fesziiltség,
ami a Push-Pull pisztolyba épitett hizémotor fesziilt-
sége. llyenkor a belsé motor tolja, a pisztoly motorja
pedig hizza a huzalt. (Féleg aluminium-huzalhoz,
és/vagy hosszu pisztolyhoz sziikséges.)

A Push-Pull pisztolyhoz altalaban mellékelt kis egyen-
iranyitd panel nem sziikséges, mert a gép mar dc fe-
sziiltséget ad ki, és a soros ellendllds is be van épitve.

* SP.G: A bels6 tolomotor kikapcsol, és a huzaltolast a
Spool Gun tipust pisztolyba épitett motor végzi.

Szinergikus hegesztést nem érdemes valasztani, mert va-
l16szintileg helytelen huzalsebesség fog kialakulni. En-
nek oka a sokféle Spool Gun motor megléte.

Ha a Spool Gun pisztolyon potméter is van, annak 3 ve-
zetékét a Kiegészitd panel bemeneti csatlakozdjara le-
het kotni (a korabban mar leirtak szerint).

Ha nincs a Kiegészitd panel beépitve, a Gun szerviz-
paraméter (nor/Pu.P/SP.G) modositasa hatastalan.

12. Hogyan lehet...?

Ebben a fejezetben néhany felmeriild kérdést és valaszt
lehet talalni.

* Hogyan lehet bedllitani, hogy a hegesztés eldtti
gazelbéfuvés automatikus legyen?

A programkapcsolot az 1. éllasba forgatva, az enkdder
forgatasaval vélasszuk ki az Aut beallitast. Ekkor a gép

minden hegesztés el6tt optimalis idot Dbiztosit a

gazaramlasra.

= Hogyan lehet hegesztés kozben megtudni a
huzalsebességet?

Nyomjuk le és tartsuk nyomva az enkddert. Ekkor
(mindig abszolut értékben, tehat 2,0-24,3 m/perc kdzotti
értékként) megjelenik a pillanatnyi sebesség az alsé
kijelzén (a felson SPE latszik).

* Hogyan lehet a sebességszabalyzo potméter felsé tar-
tomanyat 'kiemelni'?

A programkapcsolo 3-as allasaban lehet a sebességsza-
balyzas médjat megadni (2. funkcid). A potméter-modnal
(Pot) valasszuk a Hi . E (High Extending) mddot.

* Hogyan lehet normaidét mérni?

A programkapcsold 2-es allasaban, S. St kijelzésnél, a
pisztolygomb lenyomdsa elinditja a stopperérat. A
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forgatdbgomb benyomdsdval kiléphetiink (az o6ra tovabb
jar). Utana barmikor megnézhetjiik az ora allasat (S. St-
nél) a pisztolygomb lenyomasaval. (Az 6ra megjelenése
utani Gjabb pisztolygomb-lenyomds megallitia az orat, és
nulldzza is, de a régi érték a kijelz6n még latszik.)

= Hogyan lehet tobbféle feladatot gyorsan atkapcsolni?

Ki lehet hasznalni a Job-ok szolgaltatasat. 8 memoria
létezik a gépben, és mindben eltdrolhato az Gsszes para-
méter, valamint /ehivhato barmelyik.

Tehat ha minden paraméter be van allitva az adott fe-
ladathoz, a programkapcsolé 5-6s éllasaban, a Job-szamot
megjelenitve (2. funkcid), valasszunk egy memoriaszamot
0-7 kozott. A gomb (enkdder) hosszabb lenyoméaséaval
végezziink mentést, ekkor ehhez a szdmu memoridhoz
hozzarendelddnek a paraméterek.

A memoria lehivasahoz véalasszunk egy Job-szamot és a
pisztolygomb lenyomasaval hivjuk le. Ekkor az adott
memoriaszamrol minden paraméter kiolvasodik.

= Hogyan lehet megtudni, hogy ma mennyit iizemelt a
hegesztogép?

A napi iizemoérdkat kell megnézni. Ehhez a program-
kapcsolo 1-es allasaban nyomjuk le a gombot hosszabb
id6re (~2 sec.), és a megjelent adatok koziil a gomb for-
gatasaval keressiik ki a Job/xxx. értéket, ahol xxx egy
szam 000.-999. kozott. A kijelzett szam a gép utolso
bekapcsolasa oOta a hegesztéssel eltelt id6t (percet)
mutatja.

= Hogyan lehet a Szerviz-paramétereket modositani?

A Szerviz-paraméterek mddositdsa Biztonsdgi Szintekbe
van szervezve. El0szor a SEC paramétert kell Full-rdl,
azaz a teljes tiltasrdl valamilyen alacsonyabb szintre mo-
dositani (Hi.L=High Level/magas szint, Lo.L=Low
Level/alacsony szint, Of f=kikapcsolva). Minden egyes
Szerviz-paraméter csak az adott vagy az alatta lev0 szin-
ten modosithato.

A programkapcsolo 2-es allasdban nyomjuk le a gombot
hosszabb idore (~2 sec.), ezzel 1épiink be a Szerviz-mod-
ba. Itt keressiik ki a SEC paramétert és a pisztolygombot
nyomva tartva allitsuk be azt a Biztonsagi Szintet, amit
szeretnénk (magat a SEC paramétert mindig lehet mo-
dositani). Ezutan kereshetiink #jabb paramétert, amit a
pisztolygomb+enkoder segitségével modosithatunk (a

gyari  értékét is megnézhetjik a  forgatdogomb
benyomasaval).

= Hogyan lehet a kijelz6 fényerejét csokkenteni?

Az elézbekben leirt Szerviz-modban keressiik ki a brt
paramétert €s modositsuk. (Ez a paraméter nem a Job-ok-
ban tarolodik).

* Hogyan lehet megtudni, hogy mennyi idét miikodott
mar §sszesen az asztal?

Az Osszegzett tizemordkat kell megnézni. Ehhez a pro-
gramkapcsolo 1-es allasdban nyomjuk le a gombot

hosszabb idoére (~2 sec.), és a gomb nyomogatdsaval 1&p-
tetve keressiik ki a Hr/On paramétert. Az ezutan
megjelend (00000.0-99999.9 ko6zotti) érték jelenti a teljes
lizemorat (a max. érték, azaz kb. 100000 o6ra kb. 10000
munkanapot jelenthet, ami tobb, mint 27 év).

= Hogyan lehet Spool Gun tipust pisztolyt hasznalni?

A Spool Gun (és a Push-Pull) pisztoly hasznalatara is fel
van készitve a gép, mert a Gun paramétert (Szerviz-mod-
ban) bedlithatjuk eszerint. Azonban egy kiegészit0 panelt
utélagosan be kell szerelni a gépbe, hogy a pisztoly csat-
lakozasahoz legyen aljzat. Ez a szerelés egyszerti, de sza-
kember kell hozza.

13. Hegesztési paraméterek

13.1. Az aramerdésség beallitasa:

A huzaltolasi sebességhez meghatarozott nagysagu
aramerdsség tartozik, mivel csak igy biztosithato az
egyenletes leolvadas. Tehat az aramerdsség bedllitasa a
huzaltolds sebességével torténik, de ehhez a megfeleld fe-
sziiltséget is ki kell valasztani (a fokozatkapcsolokkal).

13.2. Az ivfesziiltség beallitasa:

Csak nagyon pontosan egymdasnak megfeleld huzalse-
besség- és fokozat-bedllitas esetén tud kialakulni szaba-
lyos munkapont! Es ne felejtsiik el, hogy a testkabelt is
sziikség lehet masik aljzatba csatlakoztatni (mas fojtds).

* Ha a fesziiltség til nagy: szélesebb és hosszabb varrat,
kisebb beolvadasi mélység, nagyobb frocskolés és 6tvozo-
kiégés - viszont szebb varratfeliilet.

= Ha tul kicsi: keskeny és mély varrat, rosszabb varratfe-
lillet, domborod6 sarokvarrat.

13.3. Az alabbi tablazatokban a hegesztenddé anyag vas-
tagsdga szerinti hegesztési paraméterek szerepelnek. Ha
valtoztatunk a huzal atmérdéjén, a gépen fjra be kell allita-
ni a hegesztési paraméterek tobbséget!

Otvozetlen acél hegesztése (tompavarrat, 82% Ar+18%
CO, gaz esetén):

Lemezv. Huzal Aram Fesz. Huzalseb.
mm Omm A v m/perc

1,0 0,8 70 17 3,6
1,5 0,8 90 18 4,9
2,0 0,8 120 20 7,2
3,0 0,8 130 21 8,0
4,0 1,0 130 21 4,5
5,0 1,0 130 21 4,5

6-9 1,0 130-200| 21-25 | 4,5-83

10 -20 1,2 135-300| 21-30 | 3,0-9,6

Aluminium és 6tvozetei (SG-AISi5 huzal és Ar gaz):
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Lemezv. Huzal Aram Fesz. | Huzalseb. o
mm Gmm A Vv m/perc 15. Mellékletek listaja
1,0 0.8 70 17 7,3 » Alkatrészjegyzék (2 oldal)
1,5 0,8 70 17 7,3
2.3 0,8 90 18 9,7 = Kapcsolasi rajz (2 oldal)
4.0 1,2 130 20 3,5 = A gép alkatrészei (rajz)
5,0 1,2 160 22 6,9
6,0 1,2 180 23 8,0 = Beallitasi tablazat (2 oldal)
Az egyes fokozatkapcsolo-allasokhoz tartozo hegesz-
Réz és Stvozetei (Ar gaz): tési fesziiltség, aramerdsség. Tablazat és diagram.
Lemezv. Huzal Aram Fesz. | Huzalseb. * A gép kezelése (Gsszefoglalds, 2 oldal)
mm ©Ymm A \ m/perc Rovid emlékeztetd a kezelésrdl.
3,0 0,8 175 23 10,9
50 12 210 25 6.0 ¢ A gép kezelése (0sszefoglalas, 2 oldal)

Aluminium és réz hegesztése MIG-modszerrel kiilonle-
ges eljarasnak szamit, ahhoz mas huzal, huzaltold gyiiri
és pisztoly is sziikséges. A kdzponti csatlakozo huzalveze-
tojet is cserélni kell.

Ezekhez a modszerekhez hegesztési szakboltokban kell
megvasarolni a kiegészitoket, és azok leirdsa szerint kell
eljarni. Ugyanez igaz mas kiilonleges esetekre, pl. porbe-
les huzal, push-pull pisztoly, taviranyitas stb.

Természetesen a gyartd cég is tud segiteni.

13.4. Hibalehetéségek: rossz mindségii hegesztési varra-

tot altalaban a kévetkezok okozhatnak:

1. Rossz gazaramlas, szennyezett feliilet, rossz mindségii
huzal vagy véddgaz, elkopott alkatrészek — jo min6-
ségli termékeket hasznalni, a gépet és alkatrészeit pe-
dig rendszeresen karbantartani, portalanitani.

2. A tologérgé és az dramdtado mérete nem felel meg a
huzalnak — ellendrizni és kicserélni.

14. Kapcsolasi rajz (tol6egység)

Y1
gaz > Jp gaz
! |
@ | 70° 5
X1@ 70 om ¢ _8_’
|
|
|
Kozponti |
csu!/akozé:
M1 |
|
|
k |
! |
2= + +12v |
T T T |
2__1 2.3 |
GND 3 |
Csatl. dugé |
(hétulnézet)
= 622—-¢€

villas aljzat!
(eléinézet!)

’ |
I
1
******** |
ot l
|
! Pisztoly—
| gomb
X

heg.éram

z heg.fesz
[ sz hibajel/mk.—vez

JMF 4R

FF 4
904-005-039

Rovid emlékeztetd a kezelésrdl (hasonld az el6z6 2
laphoz).

¢ Szerviz-mod (kiegészités)
A ritkabban hasznalt Szerviz-paraméterek leirasa.

+ A kijelzések jelentése (Osszefoglalds)
A fels6 és alsd kijelzon megjelend réviditések
Osszefoglalasa.

¢ Job-tablazat
A felhasznadlo altal kitdlthetd tablazat a 8 Job-ban
tarolt paraméterekrol.

¢ Uzemora-naplo
A felhasznalo altal kitdlthetd naplo a karbantartasnal,
javitasnal leolvasott lizemorakrol, szamlalokrol.

= EK/EU-megfeleldségi nyilatkozat
Nyilatkozat a vasdrolt géptipus Euro-komformitasarol
(kiegészitve a gyartod cég fobb adataival).
Ezt a lapot — kivansagra — kiiloén lapként is, e-mailben
(pdf, 1 oldal) elkiildjiik a vevének.

¢ Jotallasi feltételek
A jotallas (garancia) feltételei és a karbantartast,
javitast végzé cégek elérhetdségei.



WELD-IMPEX Kft.

Weldi-MIG 5500 Sw+WF 4Rw

Alkatrészjegyzék

Aramforras

= A gép elején:
Megnevezés db | Cikkszam
Fogantya TYX 2 2142241823
Kapcsold S40-346A (4-B-C-D) Q1| 1 |2142330274
Kapcsold GN 40-8407F (1-10) Q2| 1 |2142330271
Vezérléskapcsolo KB.131-302 Q3| 1 |2142330284
7-pol. csatl. aljzat HR20171 X2| 1 |2143730189
Gazcsatlakozo 1/4" 1 | 2342241644
Csatlakoz0 aljzat CX-31 4 | 2142240068
Vizcsatlakozo aljzat, piros (opcio) 1 |2142240780
Vizcsatlakozo aljzat, kék (opcio) 1 |2142240781

= A gép hatuljan:
Gazcs6 05, 1,5 m 1 |2357320078
Dugyvilla Dfh 634 1 |2143730008
Halozati kdbel 4x6 mm?, 4 m 1 |2343630026
Tomszelence BM25 (hal. kabelhez) 1 |2343710111
Ventilator VNT 34/45, 230V~ M1 | 1 | 2142241120
Ventilatorlapat @250 1 | 2142240175
Ventilatorkeret @250 1 |2342241824
Ventilatorracs @250 1 | 2142240232
Biztosito foglalat G-30 (500V) 2 |2343730050
Olvadodbetét SO0V/2A FI1LF2| 2 |2343730053
Biztosito foglalat PTF-35 (250V) 1 |2343730015
Olvadodbetét 250V/5A F3] 1 |2343730155

= Beliil:
Fétranszformator TI| 1 | 29081628
Egyeniranyité hid PTS 553 Vi| 1 |2142241822
Fojto L1 1| 29090360
Magneskapcs. LC1-D65, 42V~ K7 | 1 |2142320099
EMC-3 zavarsziird egység 1 | 28040623
Elektronika VV 19A 1 |2142241384
Sont 60 mV/600A S1| 1 |2147540003
Miikodtetd transzformator T2 1 | 29082111

= Alul:
Hats6 kerék @250 2 2132750054
Onbeall6 elsé kerék @125 2 12132750048

= Vizhiit6 rész:
Vizhiité-kezel6 elektr. SZV 19A 42| 1 | 2142241385
Nyomdgomb PS507A-BB 1 |2342340011
Plexilemez 90x100 mm 1 12357310040
Milanyag viztartaly 5 1 1 2357580001
Aluminium hécserélé K-97 1 | 2142240660

Vizes6 99/6, kb. 6 m 1 |2357320024
Vizcsatlakoz6 aljzat FA-3076, piros 1 2142240780
Vizesatlakoz6 aljzat FA-3086, kék 1 2142240781
Vizcsatlakozé dugd FA-3020 2 | 2142240245
Vizszivattytt ET-3009, 230V~ M3 | 1 |2142240126
Hit6éventilator 230V~ M4| 2 |2142240240
Tomszelence BM-11 5 2343710106
Vizaramlas-érzékel6 FCH Pl| 1 |2142241875
5) [o S
=]
M2
M4 D1
- i
=/
o ©
O |
o |
S| | 5
o o o]
320
Toléegység
= Az elején:
Megnevezés db | Cikkszam
Elektronika UFM 19 Al 1 ]2142240864
Forgatogomb 5005-2 3 | 2342241313
Plexilemez 75x60 mm 1 2357310005
Koézponti csatlakoz6, EURO 1 2142240095
Vizcsatlakozo aljzat, piros (opcid) 1 2142240780
Vizcsatlakozo aljzat, kék (opcio) 1 2142240781
= A hatso részen:
Magnesszelep 1/4" Y| 1 |2142240114
7-pol. csatl. aljzat HR20171 X2-2| 1 |2143730189
Erdésaramu csatlakozo aljzat CX-12 1 2142240155
Vizcsatlakoz6 aljzat, piros (opcid) 1 2142240780
Vizcsatlakoz6 aljzat, kék (opcio) 1 | 2142240781
= A dobtérben:
Toloszerkezet CWF 5110 1 |2142240390
Tolémotor 100.702, 24V 65W M2 | 1 |2142240844
Tologorgs ©40/32, @1,0-1,2 "V" 2 | 2342240755
Dobtarto, 3-pontos 1 | 2142240010




WELD-IMPEX Kft. Weldi-MIG 5500 Sw+WF 4Rw
Miianyag zsanér M6 2 12327610002
Miianyag zar 1 2357320082
= Feliil és alul:
Fogantya TYX 1 2142241823
Onbeall6 (elsd) kerék D65 2 2132750065
Hatso ker¢k @65 2 12132750064
Forgdzsamoly (felszerelve alul) 1 |2142240110
Tartozékok:
Testkabel-csatlakozo dugd CX-22 1 |2142240692
Testkabel 70 mm?, 10 m 1 |2343630043
Testcsipesz 1 2142240184
Olvadébetét S00V/2A FILF2| 2 |2343730053
Olvadobetét 250V/SA F3| 1 |2343730155
Palackfiités, opcio:
Palackfiit6 aljzat 42V~, max. 1 A 1 |2144760174
Palackfiité dugé MIC 322 (tartozek) 1 | 2144760505
Transzformator 400V/42V 1| 29080117
Osszekotoé kabelkoteg:
Gazes6 95, 10 m 1 | 2357320008
Hollander 1/4" 2 | 2342240157
Hegesztékabel 70 mm?, 10 m 1 | 2343630054
Csatlakoz6 dugo CX-22, villas 1 |2142240692
Csatlakoz6 dugd CX-42 (— tolo) 1 | 2142240617
Vezérlékabel 6x0,75 mn?, 10 m 1 2343630126
7-pol. csatl. dugo HR20170 2 2143730188
Vizceso 099/5, 10 m 2 2357320024
Vizcsatlakozo6 dugd FA-3020 4 |2142240245
Kabelvédd 12 emx10 m 1 12167320025
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@ 3— &s 6—pdl. csatlakozokat UFM panelre radugni

@) 4- &s 5-pdl. aljzatokra rakstni
(potméter, Push—pull motor stb.)

5. A kivant funkcidkat engedélyezni

("Gun"=Pu.P/SP.G, "r.P0"=0n)
(A Tavinditads &s az "Aram folyik” mindig mukddik)

Push—Pull motor (42V=),
vagy Spool Gun motor (24V=)

Weldi—MIG 3500
Weldi—MIG 4500
Weldi—MIG 35500

904—-007-094/01
(2020.09.)
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Bedllitasi tdblazat az egyes kapcsolo-fokozatokhoz (Weldi-MIG 5500)

A B C D
Uzo=19,2 A\Y Uzo=23,l V U20:29,0 V U20:3 8,9 V
1 |=67A =118 A L=195 A =325 A
U,=17.4V U,=199V U,=23,8 V U,=30,3V
Uzo:19,5 V U20=23,6 V U20=29,8 V U20=40,4 V
2 L=72A L=125A L,=206 A 1,=344 A
U,=17,6 V U,=20,2 V U,=24,3V U,=31,2V
Uzo:19,8 \Y% U20=24,1 V U20=30,6 V U20=41,9 V
3 L=T6A L=131 A L=216 A =364 A
U,=17.8 V U,=20,6 V U,=24,8 V U,=32,2V
U20=20,2 V U20=24,6 V U20=3 1,4 V U20=43,3 V
4 |L=81A =138 A L=226 A =383 A
U,=18,0V U,=209V U,=25,3V U,=33,1V
Uzo:20,6 V U20=25,1 V U20=32,3 V U20=45,2 V
5 |L=86A L,=145 A L=239 A ,=407 A
U,=18,3V U,=21,3V U,=259V U,=34,4V
U20=21,0 \Y% U20=25,7 V U20=33,2 V U20=47,1 V
6 |L=91A L=152 A L=251 A =431 A
U,=18,5V U,=21,6 V U,=26,6 V U,=35,6 V
Uzo:21,3 \Y% U20=26,3 V U20=34,2 V U20=48,9 V
7 |L=95A L,=160 A L=263 A I,=456 A
U,=18,8 V U,=22,0V U,=27,2V U,=36,8 V
U20:21,7 AY/ U20=26,9 V U20=35,3 V U20=51,3 V
8 |L=101A =168 A L=278 A 1,=487 A
U,=19,1 V U,=22,4V U,=279V U,=38,4V
U20:22,2 V U20=27,6 V U20=36,4 V U20=53,8 V
9 =106 A L=177 A L=293 A =519 A
U,=19,3V U,=22,8 V U,=28,6 V U,=39,9V
U20:22,6 Vv U20=28,2 V U20=37,6 V U20=56,2 V
10 =112 A =185 A L,=307 A ,=550 A
U,=19,6 V U,=233V U,=29,4 V U,=41,5V

Uresjarasi fesziiltség: Uao
Jellemz0 hegesztéaram: I,
Munkaponti fesziiltség: U,

Ajénlott fojtoallas: = kevertgaz / 91,6 huzal:

Halozati fesziiltség: 3x400 V (50 Hz). Az adatok tajékoztato jellegliek.

*0,8 huzal: 40 A—-200 A
80A—-350A
*(1,2 huzal: 120 A—-450 A
*(21,6 huzal: 160 A—550A

* (21,0 huzal:

* 100% CO, gaz, 91,2—1,6 huzal:
*100% CO, gaz, ¥0,8—1,0 huzal:
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A 8-allast programkapcsolo allasaiban elérhetd funkciok:

A gép kezelése (Osszefoglalds)

Felso | Also kijelzo Paraméter jelentése Gomb Pisztolygomb
kijelz. | (paraméter) (beallitas) benyomasa' benyomasa

Aut/0.1-0.9sec. |Gazelofuvasiidd Valtas: Gazteszt (2-iitemdi,
Aut/0.1-2.5 sec. |Gézutanfavasi idé G.Pr < G.Po' idéméressel)

5 0.0-0.9 sec. Huzalvisszaégési 1d6 Valtas: -
0.1-1.2 sec. Lagyinditasi id6 bu.b <> S.St! Stopperora ind./null.

; Off/C0.8 —Al.6? | Gazfajta és huzalméret Valtas: Szinergia be/ki
Lin/Lo.E - Off? Potméter-mod Syn <> Pot _
2.0-24.3 m/perc* |Huzaltolasi sebesség Valtas: _

4 :
3.2-24.0 m/perc |Huzalbefiizés sebessége 2t & Inc Huzalbefiizés

s 2.0-24.3* Huzaltolasi sebesség Valtas: _
1-8 Memoriaszam 4t < Job' Paraméterek lehivasa

. 2.0-24.3 m/perc* |Huzaltolasi sebesség Valtas:
5-60 sec. Gazteszt (4t) ideje 4tG <> GAS! Gazteszt (4-liteml)
2.0-24.3 m/perc’ |Huzaltolasi sebesség Valtas:

7
0.1-2.5 sec. Ponthegesztés ideje Pnt < On -
2.0-24.3 m/perc* |Huzaltolasi sebesség sl

g :
0.1-2.5 sec. Szakaszos heg. sziinetideje | TRE <> Off -

' Gomb benyomésa hosszan:

G.Pr/G.Po: Belépés Uzemora-leolvasasba. bu.b/S. St: Belépés Szerviz-modba.
Job: Az adott Job mentése. GAS: Gazteszt.
2 Of £: kikapcsolva, C0.8/C1.0/C1.2/C1.6: CO,-gaz és a huzalméret,
A0.8/A1.0/A1.2/A1.6: kevertgdz és a huzalméret.
* Lin: linearis, Lo .E/In.E/Hi . E: als6/kozéps6/felsd rész kiemelve, Cor: enkdder+potméter,

Of £: potméter kikapcsolva.

* Huzaltolasi sebesség: szinergikus modban relativ (pl. —25 ... +24 %).
Modositas: enkdderrel (ha Pot=0f f/Cor; a gombot nyomva gyorsabban valtozik),

¢s/vagy potméterrel.

Hegesztés kozben az aktudlis

huzalsebesség

("SPE") megnézése: gomb benyomasa ¢s nyomva

tartasa.

ct  2-litem
= !nc Beflizés

S4n Szinergia
a Pot Potméter

bub Visszaégés
= 55t Soft start

LPr El6fuvas

m PoUtanfavas

Yt 4-litem
N g/ = lob Job
”3 6.\%6 4-iitem/gaz
2 7 = A5 Gazteszt
1 8

Pnt Pont
=a0n Heg. id6

int Szakaszos
m 0FF Sziinetidb




m Napi szamlalok ¢€s lizemorak leolvasasa (az utolso bekapcsolastol szamitva)

Kijelzes Tartomany Jelentés [leolvasads az enkoder forgatdasaval]
On/001 1 A gép 1-szer volt bekapcsolva (mindig 1)

on/.... 000.-999. perc Bekapcsolas o6ta eltelt 1d6

Job/ ... 000-999 Hegesztések szama

Job/.... 000.-999. perc Hegesztés ideje

Err/.. 000-999 Hibak (tulmelegedés+vizaramldas-csokkenés) szama
Err/... 000.-999. perc Hibak ideje (perc)

m Osszegzett szamlalok és {izemorak leolvasasa(a gép legydrtdsatol szamitva)

Kijelzes Tartomany Jelentés [léptetés az enkoder nyomogatasaval]
Cnt/On 0-999999 Bekapcsolasok szama

Hr/On 0-99999.9 6ra Bekapcsolasi iizemidd

Cnt/Job | 0-999999 Hegesztések szama

Hr/Job 0-99999.9 6ra Hegesztési tizemidd

Cnt/Err | 0-999999 Hibak szama

Hr/Err 0-99999.9 6ra Hibak ideje (6ra)

m Szerviz-mod:

Kijelz. | Ertéktart. Alap | Jelentés (angol) | Jelentés

H1d |2-8 sec. 4 sec. | Hold time
Gun nor..SP.G |nor |Gun

Volt/Amper-értéktartés ideje (az utolsé ~2 sec. heg. atlaga)

Pisztolytipus, nor: normal, Pu. P: Push-pull, SP.G: Spool Gun

Int |nor..Pul! |nor |Interval
Fd.C |4-12 A 8 A

SEC |2

Szakaszos hegesztés specialis lehetdségei

Tolémotor aramkiiszobe, Err/Fd . C hibajelzéshez
Biztonsagi szint modositashoz, Off/Lo.L/Hi.L/Full

Feeder current

Full | Security level

" nor: normal méd, GAS: sziinetben gdz kikapcsolva, Con: sziinetben fesziiltség kikapcsolva, G. Co: sziinetben
gaz ¢s fesziiltség kikapcsolva, Pul: impulzus mod.

? Full: modositasok tiltva (kivétel: SEC), Hi.L: magas biztonsagi szint (felhaszndlé), Lo.L: alacsony
biztonsagi szint (szakérté), Of £: minden paraméter modosithato.

Kijelz. | Alap |Jelentés (angol) |Jelentés alapértelmezésben Jelentés atkapcsolva

GAS |On | Gas Gazszelep vezérlése van Gazvezérlés kikapcsolva

4t.C |On 4t check Aramellenérzés 4t hegesztésnél van Nincs aramellen6rzés

Out |On | Quiput Kimeneti fesziiltségellendrzés van Nincs fesziiltség-ellenérzés
Of.A |On | Offset automat. Automatikus aramoffszet-kompenzacioé van | Offszetkompenzacié nincs
Fd.r On | Feeder regulation |Huzaltolas szabalyzasa van Szabalyzas nincs

r.Po |Off |Remote potmeter |Tavszabalyzd potméter nincs Tavszabalyzo6 potméter van
Lo.G |Off |Long gas Rovid gazel6fuvasi/utdnfiivasi id6 (Aut) | Hosszabb autom. id6 érvényes
Job |Off |Job Kikapcsolaskori Job-mentés nincs tiltva Automatikus mentés tiltva van
Cnd |Off |Condensers Kondenzatorblokk nincs Kondenzator van (1-fazisu gép)
du.c |Off |Duty cycle Bekapcsolasi id6 mérése nincs Hiba utan Gjrainditas+iddkijelzés

Az utolsd 3 paraméter k6zos minden Job-ban (elég egyszer beallitani):
m brt (Brightness, 1-10, a kijelz6 fényereje)
m Str (-.99-.99 %, a stopperora kalibralasa)
m CAL (-9.9-9.9 %, a mért aram kalibralasa)



A gép Kezelése (Osszefoglalas)

m Elérhet6 funkcidk a programkapcsolo allasaiban (féfunkcio):

Kijelzés | Jelentés Gomb forgatdsa Gomb nyom. | Pisztoly(gomb)
1 | G.Pr | Gazelofuvasi ido 1d6 beallitasa, Gas preflow | —G.Po Gazteszt (2t)
2 | bu.b | Huzalvisszaégési id6 | Id6 beallitasa, Burn back —S.St -
3 | Syn Szinergia-beallitas G4z és huzal kivalasztasa' —Pot Mod valtasa
4 | 2t 2-litem{i hegesztés —Inc Hegesztés (2t)
5|4t 4-itemii hegesztés —Job Hegesztés (4t)
6 | 4tG 4t heg.tgazvezérlés Huz? Isebesseg b?éllitésaz —GAS Hegesztés (4tG)
enkoderrel/potméterrel
7 | Pnt Ponthegesztés —0n Ponthegesztés
8 | Int Szakaszos hegesztés —Off Szakaszos hegesztés

' Lehetséges értékek: Of£/C0.8/C1.0/C1.2/C1.6/A0.8/A1.0/A1.2/A1.6.

* Az also kijelzén megjelend érték modositasa a Pot paraméter beallitasa szerint.

m A nyomdégomb révid lenyomasa utan (2. funkcio):

Kijelzés | Jelentés Gomb forgatasa Gomb nyom. | Pisztoly(gomb)
1 | G.Po | Gazutanfuvasi id6 1d6 bedllitasa, Gas postflow | —-G.Pr Gazteszt (2t)
2 | 8.8t | Lagyinditasi id6 1d6 beallitasa, Soft start —bu.b Stopperora
3 | Pot Potméter-mod A mod beallitasa —Syn -
4 | Inc Huzalbeflizés Befiizési sebesség beallit. —2t Huzalbefiizés
5 | Job Memoria Memoriaszam beallitasa —4t Job lehivasa
6 | GAS Gazteszt Tesztid6 beallitasa —4tG Gazteszt (4t)
7 | On Ponthegesztési ido Pont-id6 beallitasa —Pnt -
8 | Off Szakaszos sziinetideje | Sziinetidd beallitasa' —Int -

' A hegesztési id6 a ponthegesztésnél (On) beallitott szerint lesz.

m A gomb hosszabb lenyomasa:

1 Belépés Szamlalok leolvasasaba:
= Gomb forgatasa: Napi szamlalok kijelzése.
* Gomb benyomésa: Osszegzett szamlalok kijelzése.
* Gomb benyomasa hosszan / pisztolygomb: Kilépés.

2 Belépés Szerviz-modba:
= Gomb forgatasa: Szerviz-paraméter kikeresése.
* Gomb benyomasa: Gyari érték kijelzése (Ini).
* Gomb benyomasa hosszan: Kilépés.
= Pisztolygomb (nyomva tartva)+gomb forgatasa: Modositas (ha a SEC paraméter engedi).

()

Job: az adott szamu Job-ba minden paraméter e/mentése.

6  GAS: Gazteszt inditasa (ugyanaz, mint pisztolygombbal inditva).

m Potméter-modok:

Kijelz. | Jelentés, normal szinergikus | Kijelz. | Jelentés, normal szinergikus
Lin | Linearis, 2.0-24.3 m/perc| -25..+24 % | Hi.E | Fels6 rész kiemelve -25.424 %
Lo.E | Also6 rész kiemelve -25.+24 9% | Cor Enkoéder+potméter, -25..+24 % -44.+43 %
In.E | Kozépso rész kiemelve -25.424 % | Off | Kikapcsolva (csak enkdder érv.) | -32.+31 %




m Uzemorak (belépés G. Pr/G. Po allasban, utana a gomb forgatasaval/nyomogatéasaval):

Kijelzés | Jelentés (napi szamlalok és orak) Kijelzés Jelentés (Osszegzett szamlalok és orak)
On/001 | (Mindig 1) Cnt/On Bekapcsolasok szdma (0-999999)
On/ Bekapcsolasi tizemid6 (0.-999. perc) | Hr/On Bekapcsolasi tizemid6 (0-99999.9 6ra)
Job/ Hegesztések szama (0-999) Cnt/Job | Hegesztések szama (0-999999)
Job/ Hegesztési tizemidd (0.—999. perc) Hr/Job Hegesztési lizemido (0-99999.9 6ra)
Err/ Hibak szama (0-999) Cnt/Err | Hibak szima (0-999999)
Err/ Hibak {izemideje (0.-999. perc) Hr/Err Hibak ideje (0-99999.9 6ra)

m Szerviz-mod (belépés bu.b/S. St allasban):
Kijelzés | Jelentés [gyari érték] Kijelzés | Jelentes [gyari érték]
H1d Ertéktartasi id6 (Hold, 2—8 sec.) [4 sec.] Fd.r Huzaltolas szabalyzasa [On]?
Gun Pisztolytipus definialasa r.Po Tavszabalyz6 potméter [Of £]'
Int Interval (nor/GAS/Con/G.Co/Pul) Lo.G Hosszl gazid6 [Of £]
Fd.C | Tolomotor aramkiiszobe (4—12 A) [8 A] Job Felhaszndloi adatmentés [Of £]
SEC Biztonsag (Off/Lo.L/Hi.L/Full) Cnd Kondenzatorblokk [Of f]
GAS Gazszelep hasznalata [On] du. Duty cycle (bekapcs.) mérése [Of £]°
4t.C | 4-iitemii hegesztés ellendrzése [On]? brt Kijelzés fényereje (Brightness, 1-10)
Out Kimeneti fesziiltség ellendrzése [On]* Str Stopperoéra kalibralasa (—0.99 — 0.99 %)
Of.A | Automatikus dramoffszet [On]? CAL Arammérés kalibralasa (9.9 — 9.9 %)

! Csak egy beszerelt Kiegészité Panel (opcid) csatlakozojan keresztiil érhetd el.
* A gép bekapcsolasakor automatikusan visszaall a gyari értékre.

m Interval (szakaszos hegesztés, Int) beallitasai:

Kijelzés | Jelentés Kijelzés | Jelentés
nor Normal mod [gyari beallitas] G.Co Sziinetidoben gaz+fesziiltség kikapcsolva
GAS Sziinetidoben gaz kikapcsolva pul Purlse mod: Sc?ﬁ s{art €s Burn bgck 1d6 nélkiil
Con Sziinetid8ben fesziiltség kikapcsolva (g4z ¢s a fesziiltség nem lesz kikapcsolva)
m Biztonsagi szint (SEC) beallitasai:
Kijelzés | Jelentés Kijelzés | Jelentés
Off Minden szerviz-paraméter modosithat6 | Hi . L Magas biztonsagi szint: felhasznaloi
Lo.L | Alacsony biztonsagi szint: szakértd Full | Modositasok tiltva, kiv. SEC [gyari beallitas]

A Szerviz-mddban elérhetd paraméterek modositdsdnak lehetdségét valasztja ki.

m Pisztolytipus (Gun) beallitasai (csak ha a Kiegészité Panel be van szerelve):

Kijelzés | Jelentés Kijelzés | Jelentés
nor Normal (kimenet kikapcsolva) SP.G | Spool Gun pisztoly vezérlése
Pu.P | Push-Pull pisztoly vezérlése
m Lehetséges hibaiizenetek (Err):
Kijelzés | Jelentés Kijelzés | Jelentés
Fd.C | Atolomotor aramkiiszébe atlépve Out A fesziiltség heg.-kor nem jelent meg
4t.C | 4-iitemi heg.-nél ram nem indult meg | /Err Fesziiltség maradt a kimeneten (Err alul)




Szerviz-méd (kiegészités)

Van néhany olyan Szerviz-paraméter, aminek
modositasahoz szakértelem ¢s a gép miikodésének teljes
ismerete sziikséges! Csak kikapcsolt Biztonsagi Szinten
("SEC"=0f f) mddosithatok.

A E paraméterek atirasaval a gép viselkedése
megvaltozik, biztonsaga csékken! Hasznalatuk
sajat felelosségre torténik.

‘ Fd.C ‘ Motoraram-limit 4-12 Amper [8 A] ‘

Hugzaltolas kozben a gép folyamatosan figyeli a tolémo-
tor araméat. Ha az itt beallitott kiiszobot az aram eléri, a
huzaltolas leall, és a kijelzén Err/Fd. C jelenik meg.

Beallitasat segiti, hogy beflizéskor (Inc) az also kijel-
z6n a mért motoraram lathato.

Nem minden gépben van kiépitve a motoraram-mérés.

Allitasara akkor lehet sziikség, ha a beépitett motort mas
tipusura cseréljiik. De hasznalhat6é a huzalelakadas érzé-
kelésére is, mert akkor a motoraram jelentésen megnd!
Szakaszos hegesztésnél, Pulse modban (amikor lagyindi-
tas nincs), nagyobb huzalsebességnél védi a gép alkatré-
szeit.

Ha a limitet tal kicsire vessziik, a huzaltolas in-

A dokolatlanul led//, ha pedig til nagyra, a motor
aramvédelme megsziinik!

‘ 4t.C ‘ 4-iitemii hegesztés ellendrzése On/Off ‘

4-iitemil lizemmodban a hegesztés elengedett pisztoly-
gombbal torténhet, ami veszélyes. A gép ezért ellendrzi,
hogy folyik-e hegesztdaram, mert ha nem, a huzal hegesz-
tés nélkiil tdvozik a pisztolybdl, ami sériilést vagy varat-
lan ivhuzadst okozhat. Ezért ha nem folyik aram, 2,5 sec.
mulva a huzaltolds Err /4t . C hibaiizenettel leall.

Of f£-ra allitva ez az ellenorzés nem mukodik.

A gép bekapcsolasakor automatikusan On-ra all.

‘ Out ‘ Kimeneti fesziiltség ellendrzése ‘ On/Off ‘

A gép folyamatosan ellenérzi, hogy van-e¢ kimeneti
fesziiltség olyankor, amikor nincs hegesztés (az ellendrzés
a Cnd paraméter szerint késleltetésve kezdddik). Ha igen,
a felsé kijelzén megjelenik a mért fesziiltség, az alson
pedig Err latszik.

Ha a hegesztés megkezdése utan kb. 1,3 sec. utan még
nincs fesziiltség, Err/Con jelenik meg.

Of f-ra allitva, vagy ha mas hibaiizenet nyugtdzasra var
a kijelzon, ezek az ellendrzések nem miikodnek.

A gép bekapcsolasakor automatikusan On-ra all.

‘ Of.A ‘ Automatikus offszetkompenzalas ‘ On/Off ‘

A hegesztéaram mérésekor kisebb offszethiba 1éphet fel,

€s bar ez csak 1-2 Ampert jelenthet, a gép mégis képes fo-
lyamatosan kompenzalni ezt, ha ez a funkcid nincs kikap-
csolva (Of f).

A gép bekapcsolasakor automatikusan On-ra all.

[Fd.r | Huzaltolds-szabdlyzés On/Off

A huzaltolas szabalyozott: ez biztositja az egyenletes
huzalmozgatast és a szinergikus elv megvalodsithatosagat.

Kikapcsolva a huzalsebesség értéke csak egy jelentés
nélkiili szamma valik.

A gép bekapcsolasakor automatikusan On-ra all.

A szabalyzast kikapcsolva a motor tulfesziiltsé-
get kaphat!

‘ Cnd ‘ Beépitett kondenzatorblokk ‘ On/Off ‘

Egyfazisu gépeknél a kimeneti fesziiltség a hegesztés
befejezése utan (a beépitett kondenzatorblokk miatt) vi-
szonylag lassan fut le. Mivel a gép folyamatosan ellendrzi
a kimenetet, tudni kell, hogy a gépben van-e kon-
denzatorblokk.

Ha ez a paraméter On, a hegesztési fesziiltség jelenlétét
a gép csak 10 sec. késleltetés utan kezdi figyelni (2,6 sec.
helyett).

A gyartd cég beallitasan ne modositsunk.

‘ du.c ‘ Duty cycle mérése ‘ On/Off ‘

Ezt a paramétert csak szakember moddosithatja, a gép
bekapcsolasi idejének mérése céljabol (csak 2t modban,
nyomva tartott pisztolygombbal, miterhelésen). A gép az
idoméréshez a napi szdmlalokat hasznalja, ezért azok a
gép kikapcsolasaig érvénytelenné valnak.

A gép bekapcsolasakor automatikusan Of f-ra all.

On allasban a gép (a tulmelegedés letelte utan)
A onalléan meginditja a hegesztést! A hibaidé alatt
a gombokat ne hasznaljuk!

(CAL | Aramkalibrals 9.9-9.9%

A hegesztési aram mérésénél lehet par % eltérés a valos
aram ¢és a kijelzett kozott, ennek korrigalasat nevezzik ka-
libralasnak. A CAL érték lehetdve teszi a szoftveres bealli-
tast (nem kell a gép belsejében allitast végezni).

A gép pontos kalibralassal késziil, modositasa-
 hoz komoly miiszerezettség €s szakértelem kell;
\ e nélkiil ezt a paramétert ne modositsuk!

Az érték nem a Job-okban tarolddik (azaz kdzés minden
Job-ra). A gyart6 cég a kalibralast hardveresen végzi.



A kijelzések jelentése (dsszefoglalds)

Kijelzés Angolul Magyarul Jelentés
2t 2-tact 2-litemi 2-iitemil hegesztési mod
4t 4-tact 4-titemi 4-iitem{i hegesztési mod
4tG 4-tact, Gas 4-iitemd, gz |4-litemi hegesztési mod kézi gazvezérléssel
bu.b Burn back Visszaégés | Huzalvisszaégési id6
GAS |(On) Gas Gaz Gazteszt (On=gaz be 4tG hegesztésnél)
G.Po |(Aut) | Gas Postflow | Gazuranfuvas |Gazutanfuvasi idé (Aut=automatikus)
G.Pr (Aut) | Gas Preflow Gazelofuvas | Gazelofuvasi id6 (Aut=automatikus)
4t.C Error Hiba Hibatizenet: 4t-hegesztésnél &ram nem indult el
Err Out Output Kimenet ~: hianyzé hegesztési fesziiltség a kimeneten
Gun Gun Pisztoly ~: bekapcsolaskor gomb benyomva
Fd.C | Feeder current Motoraram | ~: tolomotor tularamvédelme bekapcsolt
Inc Inching Beflizés Huzalbeflizés
Int Interval Szakasz(os) |Szakaszos hegesztési mod
e R v, T micalizalés
Off Off Ki- Sziinetidd ("ki" 1d6)
On On Be- Ponthegesztési id6 ("be" 1d0)
Pnt Point Pont Ponthegesztési mod
Lin Potm. / Linear | Potm. / Lineéris | Potméter-karakterisztika: lineéris
Lo.E | Low extended | Also kiterjesztve | ~: also rész kiterjesztve
Pot In.E |Inside extended| Belso kiterj. |~: bels6 rész kiterjesztve
Hi.E | High extended | Fels6 kiterj. | ~: fels6 rész kiterjesztve
Cor Correction Korrekcid ~: korrekci6 (enkoder+potméter)
Off Off Kikapcsolva | ~: kikapcsolva (csak enkdder)
SPE Speed Sebesség Huzalsebesség (hegesztés kozben)
S.st Soft start Lagyinditds |Lagyinditasi id6
Off Synergic / Off | Szinergia/Ki |Szinergia (aut. huzalsebesség): kikapcsolva
Cc0.8 CO, CO, ~: CO, gaz ¢és 0,8 mm huzal
Cl1.0 CO, CO» ~: CO, gaz és @1,0 mm huzal
Cl.2 CO, CO, ~: CO, gaz és @1,2 mm huzal
Syn |Cl.6 CO, CO, ~: CO, géz és D1,6 mm huzal
A0.8 Argon Argon ~: kevertgaz ¢és ©¥0,8 mm huzal
Al.0 Argon Argon ~: kevertgaz ¢s @1,0 mm huzal
Al.2 Argon Argon ~: kevertgaz és @1,2 mm huzal
Al.6 Argon Argon ~: kevertgaz és @1,6 mm huzal
Err Error Hiba Hiba: nem vart fesziiltség van a kimeneten




Szerviz-modban:

Kijelzés Angolul Magyarul Jelentés
Hl1ld Hold Tartas Ertéktartas ideje
nor Gun / normal Pisztoly / normal | Kimeneti csatlakozo: normal pisztoly
Gun |Pu.P Push-Pull Tolas-huzas ~: push-pull tipusu pisztoly (opcio)
SP.G Spool Gun Dobos pisztoly |~: huzaldobos pisztoly (opcio)
nor | Interval /normal |Szakasz(os)/norm.| Szakaszos hegesztés: normal mod
GAS Gas Gaz ~: gaz kikapcsolva a sziinetidében
Int |Con Control Vezérlés ~: vezérlés kikapcsolva a sziinetidében
G.Co Gas+control Gaztvezérlés | ~: gaz és vezérlés is kikapcsolva
Pul Pulse Impulzus ~: impulzus-mod (soft st.+burn b. nélkiil)
Fd.C Feeder current Motoraram Tolomotor max. megengedett arama
Off Security / Off Biztonsag / Ki | Biztonsagi szint: kikapcsolva
SEC Lo.L Low level Alacsony szint | ~: alacsony
Hi.L High level Magas szint ~! magas
Full Full Teljes ~: teljes (maximalis)
GAS Gas Gaz Gazszelep mikodtetése
4t.C '4t' check 4-iitemd ellendrzés | 4-iitemii mod ellendrzése (heg.-aram)
Out Output Kimenet Kimeneti fesziiltség ellenérzése
of.a Offset automatism Offszetkomp. | Aut. offszetkompenzalas dramméréskor
Fd.r Feeder regulation | Toldsszabalyzas |Stabilizalt huzaltolas
r.PO Remote potmeter | Taviranyitd potm. | Taviranyité potméter (opcios panellel)
Lo.G Long gas time Hosszu gézidé6 |Hosszu gazeld/utanfavasi id6
Job Job mode 'Job' méd Csak felhasznalo6i adatmentés
Cnd Condensators Kondenzéatorok | Kondenzatorblokk (pl. 1-fazisu gép)
du.c Duty cycle Bekapcsolasi 1d6 | Bekapcsolasi id6 (d.c.) mérése
brt Brightness Fényerd A kijelzés fényereje
Str Stopper Stopperora A stopperora kalibralasa
CAL Calibration Kalibralas A kijelzett hegesztdaram kalibralasa
Cnt Counter Szamlalo Bekapcsolas/hegesztés/hiba-szamlalo
Hr Hour Ora Uzemoéra
Ini Initialized Inicializalt A Szerviz-paraméter eredeti értéke
-=- A Szerviz-paraméter nem modosithatod




Tablazat a Job-okhoz

Féparaméter M_WM_ Tartomany mmwm Job#l | Job#2 | Job#3 | Job#4 | Job#5 | Job#6 | Job#7 | Job#8
 mer g e ian Aut/
Gazelofavasi id6 (sec.) | G-Pr | o ;5 4 o 0.30
.. Aut/
jzutanfuva 0 .P 1.
Gazutanfavasi id6 (sec.) | G. Po 0.10-2.50 00
Huzalvisszaégési id6 bu.b | 0.00-0.90 | 0.30
(sec.)
Lagyinditasi id6 (sec.) | S.St| 0.10-1.20 | 0.60
Szinergia-beallitas Off/C0.8-
. S Off
(gazfajtathuzalméret) v -Al.6
Lin/Lo.E— .
Ster-mo P L
Potméter-mod ot Cor/Off in
Huzalsebesség
- .0-24. 10.0
(enkdderrel, m/perc) 2.0-24.3
Szinergikus korrekcid
- -32 - 31 0
(enkdderrel, %)
Befiizési huzalsebesség Inc | 3.29-24.01 9.6
(m/perc)
Gazteszt-ido (sec.) GAS 5 - 60 25
Ponthegesztési id6 (sec.)) On | 0.10-2.50 | 1.00
Sziinetido (sec.) Off | 0.10-2.50|1.00
Fokozatkapcsolok és B Al ... _
fojtas 1/11/100
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Uzemora-naplé

A gép rogziti a bekapcsolasok, hegesztések és hibajelzé-
sek szamat, valamint ezek Osszes eltelt idejét.

Amikor a gép ellendrzés, karbantartds vagy javitas alatt
all, érdemes leolvasni (és leirni) ezeket az adatokat.

A programkapcsolé bu.b allasaban a nyomégombot 2
masodpercre lenyomva, majd utana révid lenyomasokkal
léptetve a gép kijelzi a kovetkezd értékeket (eldszor a ne-
vet, azutan a hozzatartozo6 adatot):

Kijelzes Jelentes Tartomany

Cnt/On | Bekapcsoldsok szama | 000000 - 999999
Hr/On Bekapcsolasi 6sszid6é | 00000.0 - 99999.9
Cnt/Job | Hegesztések szama 000000 - 999999
Hr/Job | Hegesztési 6sszidd 00000.0 - 99999.9
Cnt/Err | Hibajelzések szama 000000 - 999999
Hr/Err |Hiba miatti 4ll4sid 00000.0 - 99999.9

= Cnt/On: az érték 1-gyel nd, amikor a gépet bekap-
csoljuk.

* Hr/On: az érték 6 percenként 0,1-del n6, amikor a gép
be van kapcsolva; a kijelzett érték "ora".

* Cnt/Job: az érték 1-gyel nd, amikor hegesztés kez-
dédik.

* Hr/Job: az érték 6 percenként 0,1-del nd, amikor Ae-
gesztés van; a kijelzett érték "ora".

*Cnt/Err: az érték 1-gyel né, amikor tulmelegedési
(vagy vizhtitésnél vizaramlasi) hiba keletkezik.

*Hr/Err: az érték 6 percenként 0,1-del n6, amikor a
gép tulmelegedesi (vagy vizhltésnél vizaramlasi) hiba

miatt all; a kijelzett érték "ora".

Az utolsoé érték utan a kijelzés visszatér a normal kijel-

zésre.

Erdemes kitolteni egyet az aldbbi tablazatokbol az érté-

kek leolvasasakor:

Kijelzés Jelentés Leolvasott érték

Cnt/On | Bekapcsolasok szama

Hr/On Bekapcsolasi 6sszidd ora

Cnt/Job | Hegesztések szama

Hr/Job | Hegesztési sszidd ora

Cnt/Err | Hibak szdma

Hr/Err | Hiba miatti allasidd ora
Datum: 20..... ........ ho ...... nap. AlAiras: ........cceevevveenenn.

MEZICEYZES: vvenrieereirienreireeteereereseese e esse s eseereesseeseenns

Kijelzés Jelentés Leolvasott értek
Cnt/On | Bekapcsoldsok szama

Hr/On | Bekapcsolasi 6sszidd ora
Cnt/Job | Hegesztések szdma

Hr/Job | Hegesztési dsszidd ora
Cnt/Err | Hibdk szdma

Hr/Err | Hiba miatti allasidd ora
Datum: 20..... ........ ho ...... nap. AlAiras: ......ccccveeenennn
MEZICEYZES: vttt
Kijelzés Jelenteés Leolvasott ertek
Cnt/On | Bekapcsoldsok szama

Hr/On | Bekapcsolasi 6sszidd ora
Cnt/Job | Hegesztések szama

Hr/Job |Hegesztési dsszidd ora
Cnt/Err | Hibdk szdma

Hr/Err |Hiba miatti llasidd ora
Datum: 20..... ........ ho ...... nap. AlAiras: ........occeevveeenene
MEZICEYZES: ittt

Kijelzés Jelentes Leolvasott ertek
Cnt/On | Bekapcsoldsok szama

Hr/On | Bekapcsolasi 6sszid6 ora
Cnt/Job | Hegesztések szama

Hr/Job | Hegesztési dsszidd ora

Cnt/Err | Hibak szdma

Hr/Err |Hiba miatti ll4sidd ora
Datum: 20..... ........ ho ...... nap. AlAiras: ........ccceevvevenene
MEZICEYZES: ittt

Kijelzés Jelentés Leolvasott érték

Cnt/On | Bekapcsolasok szama

Hr/On Bekapcsolasi 6sszid6 ora

Cnt/Job | Hegesztések szama

Hr/Job | Hegesztési 6sszidd ora

Cnt/Err | Hibak szdma

Hr/Err |Hiba miatti 4ll4sid§ ora
Datum: 20..... ........ ho ...... nap. AlAiras: .........ccoevvevenne
MEZICEYZES: ittt ettt



EK/EU-megfeleloségi nyilatkozat

Alulirott, mint a lentebb leirt késziilék Gyartoja
kijelentem, hogy a Termék megfelel a kovetkezo
Eurépai Unids direktivaknak (iranyelveknek),
rendeleteknek és szabvanyoknak:

Direktivak

= 2014/35/EU
a meghatarozott fesziiltséghataron beliili haszndlat-
ra tervezett elektromos berendezések forgalmazasa-
ra vonatkozo tagallami jogszabalyok harmonizdcio-
jarol

=2019/1784
a hegesztoberendezésekre vonatkozo kornyezettuda-
tos tervezesi kovetelményeknek a 2009/125/EK eu-
ropai parlamenti és tandcsi iranyelv szerinti megal-
lapitasarol

= 2009/125/EK
az energiaval kapcsolatos termékek kornyezetbarat
tervezeseére vonatkozo kovetelmények megallapitdsi
kereteinek létrehozdsarol

= 2014/30/EU
az elektromdgneses Osszeférhetoségre vonatkozo
tagallami jogszabalyok harmonizalasarol

= 2011/65/EU
egyes veszélyes anyagok elektromos és elektroni-
kus berendezésekben valo alkalmazasanak
korlatozasarol

Szabvanyok
* EN IEC 60974-1:2021

Ivhegeszté daramforrdsok

= EN IEC 60974-5:2019
Huzaltolok

= EN IEC 60974-10:2020
Ivhegeszté dramforrasok elektromdagneses (EMC-)
kompatibilitasa, kovetelmények

A Termék az "A" osztily (Class A) eldirasait
teljesiti.

= EN IEC 63000:2019
RoHS szabvany

Vonatkozé rendeletek
= 65/2011. (IV. 15.) Korm. rendelet
az energiaval kapcsolatos termékek kornyezetbarat
tervezesi kotelezettségeinek eldirasarol, valamint
forgalomba hozatalanak és megfeleloségertékelése-
nek altalanos feltételeirol

= 23/2016. (VIL. 7.) NGM rendelet
a meghatarozott fesziiltséghataron beliili hasznalat-
ra tervezett villamossagi termékek forgalmazasarol,
biztonsagi kovetelményeirdl és az azoknak valo
megfeleldség értékelésérdl

» 374/2012. (XII. 18.) Korm. rendelet
egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus
berendezésekben valo alkalmazdasanak korlatozasa-
rol

» 8/2016. (XII. 6.) NMHH rendelet
az elektromagneses osszeférhetoseégrol

A Termék megnevezése és fobb adatai:

* Weldi-MIG 5500 SW tipust hegesztogép

= Névleges halozati fesziiltség: 3x400V, 50 Hz
= Maximalis halozati aram: 3x45 A

= Uresjarasi fesziiltség: 19 — 56 V dc

» Hegeszt6aram-tartomany: 50 A — 550 A

A termék gyartéja:

* Weld-Impex Termel6 és Kereskedelmi Kft.
* Cim: 5300 KARCAG, Kunhegyesi 1t 2.

= Telephely: KARCAG, Kunhegyesi ut 2.

* Web: www.weldimpex.hu

» E-mail: weldi@weldimpex.hu

Karcag, 2022. jalius 15. OW%

_ Csontos Lajos
Ugyvezet6 Igazgatod

Tovabbi informacidk

= A gyart6 cég telephelyének GPS koordinatai:
N 47°19'54.42" — E 20° 53' 50.73"

= A Weld-Impex kft. ISO-9001 szerint tantsitott
Mindségiranyitasi Rendszerrel rendelkezik.
Tanusitvany szama:
HU97/10906. %
Ml/iJNfl\gE%EgT

0005

= Egyéb szolgaltatasaink:

o Galvanizalas, porfestés, homokszoras
—festogalvan@weldimpex. hu

o Lemezlakatos-munkak (CNC is)
—lakatosuzem@weldimpex. hu

° Szerviz, miiszaki feliilvizsgalat, beiizemelés
—szerviz@weldimpex.hu

o Szaraztranszformatorok gyartasa
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W ELDIMPFX

Gyart6: WELD-IMPEX TERMELO ES KERESKEDELMI KFT.
5301 Karcag, Kunhegyesi ut 2.

Jotdllasi jegy
................................................... tipusu,

A jotallas lejarta utan 3 évig biztositjuk az alkatrész-utanpotlast.
Vasarlaskor kérje a termék prébajat!

........................... YA SZAMU ..o
termékre a vasarlastol szamitott 12 honapig kotelezo jotallast vallalunk a jogszabaly szerint.

H-5301 KARCAG
Kunhegyesi 1t 2.
www.weldimpex.hu

Tel.: (59) 500-240

Fax: (59) 503-515

E-mail: weldi@weldimpex.hu

Eladé tolti ki

Gyarté tolti ki

VASATIO NEVE: ...

CIIMIC: oottt e e et e e e esatar e e e e e enaareeeas

Gyartas kelte: .....oocvevvvevenerieeeieeee

(MEO-bélyegzd)

elado szerv bélyegzdje, alairasa

alairas

Kedves Vasarlo!

Figyelmébe ajanljuk az alabbiakat a jotallasi jegy érvényessé-
gét illetden.

A vasarlot jotallasi idén beliil meghibasodott termék dijmentes
kijavitasa, vagy — ha ez nem lehetséges — kicserélése €s az ez-
zel Osszefliggd kar megtéritése illeti meg.

Nem tekinthet6 jotallas szempontjabdl hibanak, ha a jotallasi
javitasok elvégzésével megbizott szerviz bizonyitja, hogy a
meghibasodas rendeltetésnek nem megfelelé hasznalat, atalaki-
tas vagy szakszerlitlen atadas miatt keletkezett okbol kovetke-
zett be.

A szabalytalan hasznalat elkeriilése céljabol a termékhez gép-
konyvet mellékeliink. Kérjiik, hogy az ebben foglaltakat — sa-
jat érdekében — tartsa be, mert a hasznalati utasitastol eltérd
hasznalat miatt bekdvetkezett hibara a jotallas nem érvényes.
Az ilyen okbdl meghibasodott termék javitasi koltsége a jotal-
lasi idotartamon beliil is a vevot terheli.

Az eladotol kovetelje meg a vasarlds napjanak feltiintetését az
Eladé részére eldirt rovatban.

Elveszett jotallasi jegyet csak az eladas napjanak hitelt érdem-
16 igazolasa (pl. datummal és bélyegzdvel ellatott szamla vagy
eladasi jegyz€k) esetén potolunk.

A termék cseréjét lehet kérni, ha a termék:

o A vasarlastol szamitott 3 napon beliil hibasodott meg (kivétel:
biztositékcsere). A cserét attdl a kereskedelmi cégtol kell kérni,
ahol a terméket vasaroltak.

o Ha javitassal nem lehet rendeltetésszeri hasznalatra alkal-
massa tenni, vagy ha a javitast 30 nap alatt nem tudjuk befejez-
ni.

Csere esetén uj jotallast biztositunk.

Ha a cserére nincs lehetéség, az On vélasztasa szerint

o a termék visszaadasa fejében a vételarat visszafizetjiik, vagy
o a vételar-kiilonbdzet elszamolasa mellett azonos rendeltetésii
terméket adunk abban a boltban, ahol a terméket vasaroltak.

Jotallasi javitas igénybevétele esetén felkereshetd barmely
kijeldlt szerviziink, ahol a jotallasi jegy alapjan elvégzik a
javitast.

A jotallasi jegyen a vevo altal barmilyen szabalytalan javi-
tas, torlés vagy atiras, valotlan adatok bejegyzése a jotalla-
si jegy érvénytelenségét vonja maga utan.

A garancidlis és azon tili javitisokat az alabbi cégek
végzik:

o WELD-IMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.
Karcag, Kunhegyesi u. 2.
Tel.: (59) 503-525, Mobil: (30) 9854-063

szerviz@weldimpex.hu

o KROWELD Kft.

Kovacs Istvan, Diosd, Hatar u. 59.
Tel.: (30) 966-1381
kroweld@kroweld.hu

o RECHNEN Kft.

Miskolc, Kisfaludy K. u., hrsz. 46857
Tel.: (46) 432-866
rechnen@rechnen.hu

> VEVOKOZPONT Bt.
Gyor, Puskas T. u. 4.
Tel.: (96) 512-442
info@hegesztesbolt.hu

FIGYELEM!
A mindenkori kiszallasi dij elfogadasa esetén lehetdség
van a vevo telephelyén torténd javitasok elvégzésére is.

Alkatrészek rendelése a Weld-Impex Kft.-t6l:
rendelesek@weldimpex.hu; Tel.: (59) 503-525/12.
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