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Home
Kedves vasarld, koszonjuk a bizalmat és hogy
megvasarolta termékinket.

Kérjuk, hogy a belizemelés el6tt
alaposan olvassa el a jelen ‘ﬁl
kézikonyvben talalhaté Osszes

utasitast.

Az optimalis és hosszU tavu hasznalat érdekében
szigorian be kell tartania az itt megadott hasznalati
és karbantartési utasitasokat. Az On érdekében
javasoljuk, hogy a karbantartast és az esetleges
javitasokat bizza a szervizszervezetiinkre, mivel 6k
rendelkeznek a  megfelel6 felszereléssel és
specidlisan képzett személyzettel. Minden géplnk és
berendezésiink hosszu tavu fejlesztés alatt all. Ezért
fenntartjuk a jogot a gydrtasuk és felszerelésiik
maddositasara.

Leiras

A 130-as, 150-es és 170-es gépek ipari és
professzionalis hegesztSinverterek, amelyeket MMA
(bevont elektréda) és TIG hegesztéshez terveztek,
érintéses inditassal (hegesztés védGgazban, nem
olvado elektrédaval). Ezek meredek karakterisztikdju
hegesztési aramforrasok. Az invertereket hordozhaté
hegesztési dramforrasként tervezték. A gépek
hevederrel vannak elldtva a konnyl kezelés és
szallitds érdekében. A hegeszté invertereket
nagyfrekvencias ferritmagos tranzisztorral
tervezték, és a HOT START (az iv konnyebb
begyljtasahoz) és az ANTI STICK (korldtozza az
elektroda beragadasanak lehetéségét)
elektronikus funkcidkkal vannak felszerelve. Abban az
esetben, ha mégis megtapadna, biztositia a
hegeszt6aram csokkentését, hogy megakadalyozza
az elektroda meggyulladasat).

A TIG LA és TIG LA-V gépek rendelkeznek HOT START,
TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG végaram, V.R.D.
biztonsdagi rendszer és ANTI STICK funkcidval, amely
nem allithatd.

A TIG LA-V véltozatok automatikus
gazelektroszeleppel is fel vannak szerelve. A gépeket
elsGsorban gyartashoz, karbantartashoz,
Osszeszereléshez vagy otthoni mihelybe tervezték.

A hegeszt6gépek megfelelnek az Eurdpai Unid és a
Cseh Koztdrsasdg vonatkozd szabvdnyainak és
elGirasainak.

ES MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT / MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT /

MEGFELELOSEGI ES TELJESSEGINYILATKOZAT EU

sajat kizarolagos felelGsségére kijelenti, hogy az alabb felsorolt termékek megfelelnek a legutébb mddositott 2006/95/EK
(kisfesziiltségl elektromos berendezések) és a legutobb mddositott 2004/108/EK (elektromégneses dsszeférhet8ség)
europai parlamenti és eurdpai tandcsi iranyelvek kdvetelményeinek.

sajat kizardlagos felelGsségére kijelenti, hogy az alabb felsorolt termékek megfelelnek a legutébb mddositott 2006/95/EK
eurdpai parlamenti és tandcsi irdnyelv (kisfeszultségl elektromos berendezések) és a legutobb mdédositott
2004/108/EK irdnyelv (elektromagneses dsszeférhet8ség) kdvetelményeinek.

kijelenti sajat felelGsségére, hogy az alabb emlitett termékek megfelelnek az Eurdpai Parlament és az Eurdpai Tandacs
2006/95/EK irdnyelvének legujabb meghatarozasaban (kisfesziiltségl elektromos eszk6zok) és a 2004/108/EK iranyelv
legljabb meghatdrozasaban (elektromagneses kompatibilitas) foglalt kbvetelményeknek.

sajat kizardlagos felelGsségére kijelenti, hogy az aldbb felsorolt termékek megfelelnek a mddositott 2006/95/EK eurdpai
parlamenti és Eurdpa tandcsi iranyelvnek (kisfesziiltség(i elektromos berendezések) é s a maddositott 2004/108/EK
irdnyelvnek (elektromagneses Gsszeférhet6ség).

Tipusok:
KITin 130 KITin 150 KITin 170 KITin 150 TIG LA KITin 170 TIG LA (-V)
TIGER 130 TIGER 150 TIGER 170 TIGRIS 150 TIG ES TIGER 170 TIG ES (-V)
MAIJSTER 150 MESTER 170 TIG LA

Elektromos berendezés leirasa / Description of electrical equipment / Description of device / Description of device /

Opis urzadzenia elektrycznego: Svafovaci MMA/TIG machine
Hegeszt6 inverter MMA/TIG hegesztéshez

inverter hegeszt6gépek MMA/TIG

hegeszt6gépek MMA/TIG hegesztégépek

MMA/TIG

Hivatkozds az 6sszehangolt szabvanyokra / Reference to harmonised standards / Reference
to standards / Reference to standards / Odpowiadaja postanowieniom norm:

EN 60974-1

EN 60974-10 és kapcsolddd szabvanyok

Posledni dvojcisli roku, v nichZ bylo na produkty oznaceni CE umisténo /
Posledné dvojcislie roku v kterém bolo na produkty oznacka CE umiestnené / A
"CE" jel6lés elhelyezésének éve a terméken /

A CE-tanusitvany kiallitasi évének utolso két szamjegye:

12

Datum vydani / Datum vydania / Date of issue / Data wydania: 28.2.2012
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti produkte / Osvedcenie o akosti a kompletnosti produkte

Vizsgalati tanusitvany / Qualititszerfifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Termék neve és
tipusa Termék neve

és tipusa Tipus
Bennenung und Typ A
termék neve és tipusa

[0 130

|:| 150

|:| 170

|:| 150 TIG LA (ES)

|:| 170 TIG LA (ES)

|:| KITin

|:| TIGER

|:| MAISTER

Agép sorozatszama: / Agép sorozatszama:
Sorozatszam:

Herstellungsnummer der Maschine:

A gép sorozatszama:

1.tablazat
Mdiszaki adatok 130

Bemeneti fesziltség 50 Hz 1x230V
Hegesztési dramtartomany 10-130A
Fesziltség liresen 88V
Rakodd 45% / *35% 130A
Rakodd 60% -
Rakodd 100% 125A
Védelem - lassu char. D 16 A
Lefedettség IP23S
Méretek LWxH

Suly 5,5 kg

150 / TIG LA (V)
1x230V
10-150 A

88V
150 A
140 A
125 A
16 A
IP23S
310 x 143 x 220 mm

5,5 kg

170/ TIG LA (-V)
1x230 V
10-170 A
88V
170 A*
140 A
125 A
20A
IP23S

5,9 kg

Producer / Producer
Producer / Produzent
Gyartd

OTK bélyegz6 / OTK bélyegzé
OTK / Stempel OTK alairas bélyegzéje
OTK bélyegzé

Gyartds ddtuma / gyartas datuma
A gyartas id6pontja / Datum der Produktion
A gyartds datuma

Ellendrzétt Ellenérizte / Gepriift
von
Ellenérzott

Az értékesités datuma /
Salesdatum Az értékesités
datuma / Verkaufsdatum
Az értékesités id6pontja

Zaruéni list / Zaruény list / Garancia tanusitvany / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Az eladd bélyegzéje és alairasa

Az eladd bélyegzéje és alairasa

Stampel und Unterschrift des Verkaufers
(bélyegz§ és alairasa)

Az eladd bélyegzdje és aldirasa

Zaznam o izvedeném servisnim zakroku / Zaznam o prevedenom servisnom zakroku Javitasi

értesités / Eintrag iber durchgefiihrten Serviseingriff
A szolgaltatasi beavatkozas nyilvantartasa

id6pontja

A mhely altali elfogadas
id6pontja

Az atvétel id6pontja

id6pontja

Az 4tvétel datuma
Szerviz részleg

A szolgdlat ltali atvétel
id6pontja

Reparatur

A szolgéltatds elfogadasanak | A javitds idépontja

A javitds végrehajtasanak
A javitas id6pontja

A Durchfiihrung der

A javitas id6pontja

Panasz jegyz6konyv szama
Panasz jegyz6konyv szama

A javitasi formanyomtatvany
szama

A

Advertisementsprotokoll
Panasz jegyz6konyv szama.

A munkavallalé aldirasa
A munkavallalé alairdsa
A szolgélattevd aldirasa

Unterschrift von Mitarbeiter
A munkavallalé aldirasa

ngen / Remarks
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Felhasznalasi korlatozasok

(EN 60974-1)

A hegeszt6 aramforras haszndlata jellemz6en
szakaszos, a leghatékonyabb  munkaidét a
hegesztésre, a pihendid6t pedig a hegesztett
alkatrészek elhelyezésére, el6készit6 mfiveletekre
stb. hasznalja.

Ezek a hegesztGinverterek ugy vannak kialakitva,
hogy a teljes haszndlati id6 4 5 % - a n a k , illetve
35%-anak megfelel6 munkaidében max. 130 A (130-
as sorozat), 150 A (150-es sorozat) és 170 A (170-es
sorozat) névleges aramot adjanak. A szabvény a
terhelési id6t 10 perces ciklusban hatdrozza meg.
Példaul egy 30%-0s munkaciklusnak
tekinthetd 3 perc a 10 perces hegesztési id6bél és 7
perc hités.

A megengedett tizemi ciklus tullépése esetén a gép
lzemét a termosztit megszakitja a
tulmelegedés veszélye miatt, a g é p alkatrészeinek
védelme érdekében. Ezt az dllapotot a gép
vezérlépanelén sarga jelz6fény jelzi. Néhany perc
mulva a tdpegység lehdl, és a sarga jelz6lampa
kialszik. A gép ismét haszndlatra kész. A
gépeketazIP23Svédelmi szintnek megfeleléen
tervezték.

Biztonsagi utasitasok
A hegesztSinvertereket kizarélag
hegesztésre szabad hasznalni, és nem

szabad mas, nem megfeleld
felhasznalasra. Soha ne hasznéljon

a hegesztégépbe a fedelek eltavolitasaval lépjen be.
A fedelek eltavolitisa  csokkenti a  htés
hatékonysagat és karosithatja a gépet. Ebben az
esetben a szallité nem vallal felel6sséget az okozott
karokért, és emiatt garancidlis javitds nem
igényelhets.  Kizardlag képzett és tapasztalt
személyek kezelhetik. A kezel6nek meg kell felelnie a
CEl 26-9- CENELEC HD407, CSN 050601, 1993, CSN
050630 szabvanyoknak,

1993. évi biztonsagi elSirasokat, valamint a sajat és
harmadik személyek biztonsagdt garantald
valamennyi biztonsagi rendelkezést. Az IP 23 S
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ték es 6s id6ben a szabadban, kivéve, ha védett
helyen vannak elhelyezve.

HEGESZTESI VESZELYEK ES BIZTONSAGI UTASITASOK
A KEZELO SZAMARA:

SN 05 06 01/1993 Biztonsagi rendelkezések a fém
ivhegesztéshez. CSN 05 06 30/1993 A hegesztésre és
plazmavagésra vonatkozd biztonsagi elGirasok.

A hegesztégépet a CSN 33 1500/1990 szabvany
szerinti idGszakos ellenérzéseknek kell alavetni. Az
ellenérzés elvégzésére vonatkozé utasitasokat lasd a
48/1982. sz. rendelet 3. §-aban, a CSN 33 1500:1990
és a CSN 050630:1993 7.3. cikkében.

TARTSA BE AZ ALTALANOS TUzVEDELMI ELGIRASOKAT!
Tartsa be az éltalanos tlizvédelmi elGirdsokat a helyi
sajatossagok figyelembevételével. A
hegesztés mindig tlizveszélyes tevékenységként van
meghatdrozva. A hegesztés gyulékony vagy
robbanasveszélyes anyagokat tartalmazé
teriileteken szigoruan tilos. A hegeszt6allomason
mindig kell lennie tlzoltd készlléknek.
FIGYELMEZTETES! A szikrdk a hegesztés befejezése
utan sokszor tlizet okozhatnak, kiilonésen a nehezen
hozzaférhetd helyeken. A hegesztés befejezése utan
legaldbb tiz percig hagyja lehilni a gépet. Ha nem
hagyja lehilni a gépet, akkor a gép belsejében
nagymeértéki hémérséklet-emelkedés kovetkezik be,
ami karosithatja a teljesitményelemeket.

MUNKAVEDELEM OLOM-, KADMIUM-, CINK-,
HIGANY-  ES  BERILLIUMTARTALMU  FEMEK
HEGESZTESEKOR

Kulonleges Ovintézkedéseket tegyen, ha olyan

fémeket hegeszt, amelyek ezeket a fémeket

tartalmazzak:

*  Ne végezzen hegesztési munkalatokat gaz-, olaj-,
lzemanyag- stb. tartdlyokon (még lres
allapotban sem), mivel robbanasveszély all
fenn. Hegesztési munkalatokat csak a specialis
elGirasoknak megfelel6en szabad végezni!!!

* A robbanasveszélyes teriileteken kiilonleges

elGirasok érvényesek.

ARAMUTES MEGELGZESE
*  Ne végezzen javitdsokat a gépen a
kocsiban, és ha a gép be van dugva
a tapegységbe. Ha a gép nincs a
hélézatra csatlakoztatva.

*  Minden karbantartdsi vagy javitasi munka el6tt
kapcsolja le a gépet a halézatrdl. dramellatas.




HEGESZTESI FUST ES GAZOK

SUGARZAS,EGES ESZAJELLENI
VEDELEM

GyG6z6djon meg rola, hogy a gép megfelelen
foldelve van.

A hegeszt6gépeket képzett személyzetnek kell
lzemeltetnieéskezelnie.

Minden csatlakozast a vonatkozd el&irdsoknak
megfeleléen és a biztonsagi elGirasoknak (CEl
26-10- CENELEC HD427) teljes mértékben
megfelelve kell elvégezni.

Ne hegeszteni nedves, pards vagy esls
korulmények kozott.

Ne hegeszteni kopott vagy sérilt
hegeszt6kabellel. Mindig ellenbrizze a
hegeszt8pisztolyt, a hegeszts- és tapkabeleket,
hogy meggy6z6djon arrdl, hogy a szigetelésiik
nem sérilt, vagy a vezetékek nem lazultak meg a
csatlakozasoknal.

Ne hegeszteni hegesztépisztollyal és nem
megfelel6  keresztmetszetli  hegeszt6-  és
tapkabellel.

Allitsa le a hegesztést, ha a hegesztépisztoly
vagy a kdbelek tulmelegednek, hogy
megakadalyozza a szigetelés gyors kopasat.

Soha ne érintse meg az el feltoltott részeit.
dramkorhoz. Haszndlat utan évatosan valassza le
a hegeszt6pisztolyt a géprdl, és keriilje a foldelt
részekkel vald érintkezést.

ktiléondsen zart
helyiségekben.

Helyezze a hegeszt6készletet j6l szell6z6 helyre.
A mérgez6 gazok felszabadulasanak
megakadalyozdadsa érdekében tavolitsa
el a hegesztend6 részeket boritd lakkot,
szennyez8dést és zsirt.

Mindig jol szell6ztesse a munkateriletet. Ne
hegesszen olyan helyen, ahol féld vagy mas
robbandsveszélyes gazok szivargasa gyanithato,
illetve ne hegesszen égetémotorok
kozelében.

Ne vigye a hegesztéberendezést zsirolddsra
szolgdlé furddk kozelébe, ahol gyulékony
anyagokat hasznalnak, illetve ahol oldészerként
hasznalt triklor-etilén vagy mas klortartalmu
szénhidrogén g6z6k vannak, mivel a hegeszt6iv
és a keletkez§ ultraibolya sugdrzdas reakcidba 1ép

ezekkel a g6zokkel, és er6sen mérgez6 gazokat
termel.

Biztositson tiszta munkateriiletet
és szell6zést a hegesztés sordn
keletkezé gazoktol,

Soha ne hasznéljon torott vagy
hibds védémaszkokat.

Helyezze az atlatszo tiszta Uveget a sotét

védébiveg elé, hogy megvédje azt.

Védje szemét egy specidlis, sotét védiiveggel (DIN 9-14) ellatott hegesztSkalappal.

Ne nézzen a hegeszt6 ivbe megfelels védbpajzs vagy sisak nélkul.

Ne hegeszteni, miel6tt megbizonyosodna arrdl, hogy a kornyezetében tartézkodd személyek megfelel
védelemben részesiilnek.

Azonnal tavolitsa el a nem megfeleld sotét védGuveget.

Vigyazzon arra, hogy a hegeszt6 iv altal kibocsatott ultraibolya sugéarzas ne karositsa az Onhéz kozel all6
személyek szemét.

Mindig viseljen véd6ruhdzatot, megfelel§ munkabakancsot, szilinkmentes védGszemiiveget és kesztydit.

Viseljen védé fejhallgatét vagy fuldugét.

Az anyag kezelése soran viseljen bdrkeszty(it az égési sériilések és horzsolasok elkeriilése érdekében.

TUz- ES ROBBANASVEDELEM

Tavolitson el minden éghetd anyagot a munkakérnyezetbdl.

Ne hegeszteni gyulékony

anyagok vagy folyadékok, illetve robbandsveszélyes gazok kdrnyezetében.

Ne viseljen olajjal és zsirral atitatott ruhdzatot, mert a szikrak tiizet okozhatnak.

Ne hegeszteni olyan anyagokat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak, vagy amelyek melegitéskor
mérgez6 vagy gyulékony gézoket termelnek.

Ne hegeszteni, miel6tt megtudna, hogy az anyagok milyen anyagokat tartalmaznak. Mar a gyulékony gaz vagy
folyadék legkisebb nyomai is robbanast okozhatnak.

Soha ne haszndljon oxigént a tartalyok kifujasahoz.

Kerilje a hegesztést olyan terileteken és lregekben, ahol természetes vagy mas robbanasveszélyes gazok
lehetnek jelen.

Tartson tlzolté késziléket a munkahelye kézelében.

Soha ne haszndljon oxigént a hegesztépisztolyban, hanem mindig csak nem illékony gdzokat és azok
keverékeit hasznalja.

AZ ELEKTROMAGNESES MEZOKKEL KAPCSOLATOS VESZELYEK

A gép altal hegesztés kozben generalt elektromdgneses mez6 nem biztonsagos a szivritmus-
szabalyozéval rendelkez6 személyek szamara.

és siket segédeszk6z6k és hasonld eszk6zok. Ezeknek az embereknek konzultdlniuk kell orvosukkal, amikor egy
bedugott készilékhez kdzelitenek.

M(kodés kozben tartsa tdvol az érakat, magnesesadathordoz d kat, érakat stb. a géptdl.

-77 -



Elektromo
s diagram
130-150-
170 TIG LA
/ LA-V
Elektromo
s diagram
130-150-
170 TIG LA
/ LA-V
Elektromo
s diagram
130-150-
170 TIG LA
/ LA-V
Elektromo
s diagram
130- 150 -
170 TIG LA
/ LAV
Séma 130 -
150-170
TIGLA/
LA-V
Elektromos diagram 130 - 150 - 170
TIG LA/ LAV

—

AEK 803 006

Pe




Kapcsolasi rajz 130 - 150 - 170
Kapcsolasi rajz 130 - 150 - 170
Elektromos diagram 130 - 150 - 170
Séma 130 - 150 - 170

Elektromos diagram 130 - 150 - 170

— 0

AFK 803 005
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DALKOVE OVLADANT

Pe

i

A mdgneses mez6 tartésan karosithatja ezeket

azeszkozoket.

¢ A hegesztégépek megfelelnek az
elektromagneses Osszeférhetbségi (EMC)
irdnyelvekben meghatérozott védelmi

kovetelményeknek. Kilénésen az EN 50199
szabvany mdszaki elGirasainak felelnek meg, és
vérhatdan széleskoren hasznalhaték minden
ipari terlileten, de nem hasznalhaték haztartési
célokra! Nem ipari tertileteken torténd
hasznalat esetén kulonleges ovintézkedésekre
lehet sziikség (lasd EN 50199, 1995. 9. cikk). Ha
elektromagneses zavarok lépnek fel, a
felhasznalé felelGssége a helyzet megoldasa.

NYERSANYAGOK ES HULLADEKOK

* Ezek a gépek olyan anyagokbdl
készilnek, amelyek nem t
tartalmaznak a felhaszndld
szamdara mérgez8 vagy mérgezd
anyagokat.

* Az artalmatlanitasi fazisban a készlléket
szétszerelik, és az egyes alkatrészeket vagy
kérnyezetbarat médon artalmatlanitjak, vagy
tovébbi feldolgozasra hasznaljak fel.

=,

-

HASZNALT BERENDEZESEK ARTALMATLAN{Té<a

* A kiselejtezett berendezések ﬁ
artalmatlanitdsdra  haszndlja a
haszndlt elektromos _——
berendezések gyljtésére
kijelolt gydjtéhelyeket (a gyartd
székhelye).

* Ne dobja a hasznalt berendezést a normal
hulladékba, és a fenti eljarast alkalmazza.

SURITETT GAZOK KEZELESE ES TAROLASA

*  Mindig kerllje az érintkezést a
hegeszt6aramot vezetd
kdbelek kozott.
és siritett gazpalackok és tarolérendszereik.

*  Mindig zarja el a slritett gdzpalackok
szelepeit, ha nem hasznalja 6ket.

*  Azinert gdzpalack szelepeinek hasznalat kozben
teljesen nyitva kell lenniik.

* A s(ritett gazpalack mozgatasakor fokozott
Ovatossaggal kell eljdrni a sérilések vagy
sériilések elkeriilése érdekében.

* Ne probéljon palackokat sdritett gazzal
feltdlteni, mindig haszndljon megfelel6
szabdlyozot és nyomdscsokkent6t.

*  Hatovdbbi informacidkat szeretne kapni, kérjik,
olvassa el a s(ritett gazok hasznalatdra
vonatkozé biztonsagi utasitdsokat a CSN 07 83
05 szabvanyok szerint.
és CSN 07 85 09.

A GEP HELYE

A gép elhelyezési helyének kivalasztasakor tgyeljen arra,
hogy a gépbe ne kerllhessenek vezet6 szennyez&dések
(pl. a csiszolészerszamroél replld részecskék).



FIGYELEM!

Ha a hegeszt6gépet tartalék forrasztéforrason, mobil
dramforrdson (generatoron) haszndlja, akkor mindségi,
megfelel6 teljesitményli és minGségi ellenGrzéssel
rendelkez6 tartalék dramforrast kell hasznalni. Az
dramforras teljesitményének legaldbb a gép cimkéjén a
maximalis terhelésre vonatkozéan feltiintetett bemeneti
teljesitményértéknek kell megfelelnie. Ha ezt az elvet nem
tartjuk be, fennall a veszélye annak, hogy a gép nem vagy
nem jol hegeszt a megadott maximalis hegesztGaram
mellett, vagy a gép a tapfeszlltség nagy mértéki
csokkenése és nbvekedése miatt megsériilhet.

Telepités

A gépek telepitési helyét gondosan meg kell fontolni, hogy
minden szempontbdl biztonsagos és kielégité miikodést
biztositson. A felhasznalé felelGs a rendszer telepitéséért és
hasznalatdért a gyartd jelen kézikonyvben taldlhatd
utasitasainak megfelelGen. A gyarté nem vallal felelGsséget a
nem megfeleld haszndlat és Uzemeltetés altal okozott
karokért. A gépeket védeni kell a nedvességtdl és esétol,
mechanikai sérulésektdl, huzattél és a szomszédos
gépek esetleges szell6zésétdl, a tulzott tulterheléstdl és a
durva kezelést6l. A rendszer telepitése el6tt a
felhasznalénak figyelembe kell vennie a munkahelyen
jelentkez6  esetleges  elektromagneses  problémakat,
kalénésen javasoljuk, hogy a hegesztékészlléket ne
telepitse a hegesztSkészilék kdzelében:

*  jel-, vezérlg- és telefonkabelek

*  radio- és televizidaddk és -vevikészilékek

*  szamitogépek, vezérlG- és méréberendezések

*  biztonsagi és véddfelszerelések.

A pacemakerrel, hallokészllékkel stb. rendelkezé
személyeknek konzultalniuk kell orvosukkal a kocsiban 1évé
berendezésekhez valé hozziférésr6l. A berendezés
beszerelésekor a munkakdrnyezetnek meg kell felelnie az IP
23 védelmi szintnek.

S. Ezeket a gépeket kényszerszell§ztetéssel hiitik, ezért
olyan helyre kell ket elhelyezni, ahol a levegé kdénnyen
4taramolhat rajtuk.

Csatlakozas a tapellaté halézathoz
Miel6tt a hegeszt6gépet a haldzatra csatlakoztatja,
gy6z6djon meg arrdl, hogy a hdlozat fesziltsége és
frekvencidja megfelel a készilék névtablajan feltlintetett
feszliltségnek, és hogy a hegesztégép f6kapcsoldja "0"
alldsban  van. A hdlézatra valé csatlakozashoz a
hegeszt6gépet "ON" alldsba kell kapcsolni. Csak az eredeti
gépdugot hasznalja. A villa cseréjéhez kovesse az alabbi
utasitasokat:
* 2 tipkdbelre van szikség a gép haldzati
csatlakoztatasahoz.
*  aharmadik, SARGA-ZOLD szini, a foldelésre szolgal.
Csatlakoztasson egy szabvanyositott, megfelelé
terhelhetGségli villat (2p+e) a tapkabelhez. Tartsa a
76 -

konnektort biztositékkal vagy automatikus
megszakitoval védve. A tapegység foldel6
aramkorét a foldels vezetékhez (SARGA-ZOLD
vezeték) kell csatlakoztatni.



1. dbra - TIG PANEL LA/LA-V

DE - Leiras HU - Leiras

1 | Boden Alul 31153
2 | Drossel Choke 10117
3 | 10 t(is csatlakozas 10-ts csatlakozd 10539
4 | Flacheverbindung - hotstart Nyomtatott csatlakozds - hotstart 10437
5 | Haupttransformer F& transzformator 10150
6 | Erregttransformer Gerjesztd transzformator 30403
8 | Varisztor Varisztor 40942
9 | MeRtransformer Mérétranszformator 10118
10| Filterkondenzatorok széma (130, 150) i:g)’bb szlirGkondenzdtor-készlet (130, 10541
11 | Lufter Ventildtor 30451
12 | Hauptschalter Fékapcsolo 31105
13 [ Hintere Stirn Hatsé homlok 10345
13| Set hintere Stern Hétsé homlok szerelvény 10556
14 | Zufuhrungskabel 3x2,5 tapkabel 3x2,5 31064
15 | Vordere Stirn (130,150) Eltilsé oldal (130,150) 10344
15 | Vordere Stirn 150 TIG LA Eltlsé oldal 150 TIG ES 10449
15 | Set vordere Stirn (130) Eltils6 homlokzati készlet (130) 10554
15 [ Set vordere Stirn (150) Eliils6 homlokzati készlet (150) 10555
f el s 15| Set vardere Stirn (150.TIG LA) Eltlsé homlokzati készlet -TIG ES 10638
MEGJEGYZES: A vezetékkabel barmilyen 1. pozici A beallitott f; iﬁiﬂﬁﬁ)}ﬂn}n égm%lzf'céthSmmz Gyorscsatlakoz6 készlet 25 mm? 30419
meghosszabbitdsanak megfeleld 17 | Plastische Selbstklebefolie CE Miianyag. 6ntapadés CE 30654
kabelkeresztmetszettel  kell  rendelkeznie, és 18 | Potentiometerknopf Potméter gomb 30597
altaldban nem lehet kisebb kébelkeresztmetszetdi. 18 | Geratknopf HF (TIG LA) HF vezériégomb (ES) 30860
19 | Stecker der Fernbedienung Taviranyito csatlakozo 30041
3tmérdje nagyobb, mint a miszerrel széllitott eredeti 20 | Vordere Selbstklebefolie (130) E|56 Ontapadds matrica (130) 31333
Kkabelé. 20 | Vordere Selbstklebefolie (150) Ontapadds matrica elél (150 31292
20 | Selbstklebefolie vorderer Tastatur(LA) Eltils6 matricas billenty(izet(ES 31559
FIGYELMEZTETES: Ha a 170 gépet nagyobb 21 | Tarto 2'1 Zufiihrungskabelhez Tépkéb:el,ta,rté 20375
P . . . PN 22 | Versteifung Megerdsités 10406
hegeszte’s,l aramokkal uzgmeltetl, a gép halozati 23 | Eingangsbriicke Bejaratihid 40945
fogyasztasa meghaladhatja a 16 A-t. Ebben az EMC s2(iré PCB sugar + segédforras +
esetben a tapvillat 20 A-nak megfelel§ ipari villara 24 | Biindel PCB sz(ir6 EMC + Hilfsquelle + Varisztor varisztor 10403
kell cserélni! Ezt a védelmet az elektromos vezetékek 25 | IGBT-készlet (130, 150) IGBT-készlet (130, 150) 10544
kialakitasaval és védelmével kell 6sszehangolni. 25 | IGBT-készlet (170) IGBT-készlet (170) 10545
Mads csatlakozasi médok: egy kilonallé vezetékre 26 | PCB sziir6 EMC + Hilfsquelle PCB EMC sz(ir6 + segédforras 10393
torténd fix csatlakozas (ezt a vezetéket legfeljebb 25 27 | Ausgansgleichrichter készlet (130, 150) Kimeneti egyeniranyitd készlet (130, 150) 10548
A-os megszakitoval vagy biztositékkal kell védeni), 27 | Ausgansgleichrichter készlet (170) Kimeneti egyeniranyité készlet (170) 10549
vagy a gépet haromfazisi 3x400/230V TN-C-S (TN-S) 28 | Termosztat (150) Termosztdt (150) 30150
haldzatra kell csatlakoztatni. Haromfazisi halézatra 28 | Termosztat 110° (150 TIG LA) Termosztat 110° (150 TIG ES) 32003
tdrténd csatlakozas esetén egy Stpélusi 32 A-os 29 | Leitende Elektronik készlet Vezérl§ elektronikai készlet 10552
villat kell hasznalni. Csatlakoztassa a villdban lévé 2[1) Elea':itésl;eI:'jesitrr(\;’;gsir:on)sistorenerregung \T/édelrnitrendsltztelr kiSZk?t fesats készlet (130-10) iggg
. . s s achverbindung - ranzisztoros teljesitménygerjeszt6 készle -
z:;:::fs;ér\\lz:etaekzeijtld-s;(fgl; S\‘/Zélzgv;z:tzék(e’\:) pJ:(;ZizS: 32 | Blechabdeckung 803-005 (130, 150) Nyomtatasi kombinacié. AEK 803-005 (130, 150) 10422
PR N ) , ; ) 32 | Blechabdeckung 170 Nyomtatott csatlakozas 170 10618
(Pe) jelzésti csatlakozéhoz. Az fgy médositott gép 32 | Blechabd.AEK 803-006 (130,150+LA) Csatlakozas d.AEK803-006 (130,150+LA) 0481
tédpkabelét haromfazist aljzatra lehet csatlakoztatni, 32 | Blechabdeckung AEK803-006 (170LA) Nyomtatasi csatlakozé AEK803-006 (170L) 10617
amelyet egy legfeljebb 25 A-os megszakitoval vagy 33 | Deckel aus Blech Fémlemez burkolat 31185
biztositékkal kell védeni. 35 | PCB Frontalsteuerpanel Nyomtatott csatlakozas - ellilsé kezel6panel 10443
FIGYELEM! A gépet nem szabad kombindlt 36 | Etikette leitende 130 Ontapadds matrica teljesitmény 130 30915
feszlltségre, azaz két fazis kozotti fesziltségre 36 | Etikette leitende 150 i LA Ontapadés matrica power150+ES 31249
csatlakoztatni! Ebben az esetben fenndll a gép 37 | Leiterplatte leitende AEK 802-010 (TIG LA) Vezérl nyomtatott dramkéri lap AEK 802-010 (TIG ES) |10388
karosodasanak veszéllye.’E%eket a médosités?kat csak 38 Cimke az LA/LA-V panelhez Ontapadés matrica a TIG billenty(izethez 31550
elektromos  szakképesitéssel  rendelkezd, erre ES/ES-V
felhatalmazott személy végezheti.
Vezérl6k
1. ABRA - [ TIG LA/LA-V
6- -75-
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gesztési modszer kivélasztasdhoz.

3. pozici6 SET gomb az egyes funkcidk
kivdlasztasdhoz  (a  beallitott  érték
ellendrzése vagy modositdsa).

4. pozicié LED jelzi a HOT START funkcid értékeinek
beallitdsat (csak MMA mddszer esetén) - a
hegesztési dram szazalékos novekedése a
hegesztési folyamat kezdetén. A % HOT
START funkciét O-tél (a funkcié ki van
kapcsolva) a kezd6aram 70%-os maximalis
noveléséig lehet szabalyozni.

5. pozici6 A HOTSTART funkcié bedllitasi értékeit
jelzd LED (csak MMA mddszer esetén) - a
HOTSTART funkcié id6tartama.

6. pozicio A hegesztési aramértékek beallitasat jelzé
LED (k6z6s az MMA és TIG mddszereknél).

7. pozicié LED jelzi a hegesztési végaram értékének
beallitasat (csak TIG mddszer esetén).

8. pozici6 A hegesztési dram  pulzacids
frekvencidjanak beallitasat jelz6 LED (csak
TIG-mddszer esetén).

9. pozici6 A hegesztési aram menetid§ értékek
beallitasat jelz6 LED - TIG-mddszerben;
MMA-mddszerben ez a LED a V.R.D.
biztonsdgi funkcié aktivaldsat jelzi.

10. pozici6 LED jelzi a kivalasztott hegesztési
mddszert - TIG.

11. pozicié6 LED jelzi a kivdlasztott hegesztési
maddszert - MMA.

-75-
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Pétalkatrészek listdja
Alul
Hangtompitd
10-t(is csatlakozas
Lapos csukld - forré inditas
Transzformator f6
Transzformator gerjesztés
Varisztor
Mérétranszformator

Sz(ir6kondenzdtorok készlete

Sziir6kondenzator-készlet (170)
Ventildtor

Fékapcsold

Hatso felilet (130-170, TIG LA)

Hatso felilet (TIG LA-V)

Hatso homloklapkészlet (130, 150)
Bemeneti kabel 3x2,5

El&1 (130, 150)

Elulsé oldal 150 TIG LA

Elulsé oldal TIG LA-V

Eltlsé el6lap-készlet (130)

EltlsS el6lap-készlet (150)

Eltls6 homlokzatkészlet (150 TIG

LA)

Eltlsé el6lap-készlet (170)
Gyorscsatlakoz6 készlet 25mm?
M(ianyag matrica CE

Potméter gomb

M(szergomb HF (TIG LA)
Taviranyito csatlakozd

Eltls6 matrica (130)

Elsé matrica (150)

Elsé matrica (170)

Elulsé billenty(izet matrica (TIG LA)
Bemeneti kdbel bilincs
MegerGsités

Hid bejarat

EMC+sz(ir6 PCB dsszeszerelés
kiegészit6 tdpegység + varisztor
IGBT-készlet (130, 150)
IGBT-készlet (170)

PCB EMC sz(ir6 + kiegészit6
tapegység

Kimeneti egyeniranyito készlet
(130, 150)

Kimeneti egyeniranyito készlet
(170)

Termosztat (150)

Termosztat 110° (150 TIG LA)
Vezérlg elektronikai készlet (130-
190)

Védaramkor készlet
Teljesitménytranzisztor gerjeszté
készlet

AEK 803-005(130, 150)
panelcsatlakozd

Lapos kotés 170

AEK 803-006(130, 150+)
panelcsuklé

AEK 803-006 (170 LA)
Fémlemezfedél

Csuklds panel - eliilsé vezérl6panel
Teljesitmény matrica 130
Teljesitménymatrica 150 i LA

Pétalkatrészek listajask -

Alul

Choke

10 tls csatlakozé

PCB hotstart
Transzformator f6
Gerjesztd transzformdtor
Varisztor
Mérétranszformator

Sz(ir6kondenzator készlet

Szlir6kondenzator-készlet (170)
Ventildtor

Fékapcsold

H&tsé mianyag fejtamla (130-170,
LA

Hé)tsé m(ianyag felilet (TIG LA-V)
Hatsé homloklapkészlet (130, 150)
Bemeneti kabel 3x2,5

Mianyag elulsé felulet (130, 150)
M(anyag ellilsé feltlet 150 TIG LA
Mdanyag eliilsé felilet TIG LA-V
Elllsé el6lap-készlet (130)

Elulsé el6lap-készlet (150)

Eltils6 homlokzatkészlet (150 TIG

LA)

Elulsé el6lap-készlet (170)
Gyorscsatlakoz6 készlet 25mm?
M(ianyag matrica CE

Potméter gomb

Mdiszergomb HF (TIG LA)
Taviranyito csatlakozd

Eltlsé matrica (130)

Elsé matrica (150)

Elsé matrica (170)

Elulsé billenty(izet matrica (TIG LA)
Bemeneti kdbel rogzitése
MegerGsités

Bejarati hid

EMC+szliré PCB koteg
kiegészit6 tdpegység + varisztor
IGBT-készlet (130, 150)
IGBT-készlet (170)

PCB EMC sz(r6 + kiegészité
tapegység

Kimeneti egyeniranyito készlet
(130, 150)

Kimeneti egyeniranyitd készlet
(170)

Termosztat (150)

Termosztat 110° (150 TIG LA)
Vezérlg elektronikai készlet (130-
190)

Védaramkor készlet

Gerjesztd teljesitménytranzisztorok
készlete

AEK 803-005 (130, 150)
panelcsatlakozd

Lapos kotés 170

AEK 803-006(130, 150+)
panelcsuklé

AEK 803-006 (170 LA)
Fémlemezfedél

PCB eliils6 vezérlGpanel
Teljesitmény matrica 130
Teljesitménymatrica 150 i LA

Pétalkatrészek listajaEN -

Bazis

Induktor

10 t(is kabel

Forréinditds PCB

F& transzformator

Izgalmas transzformator
Varisztor

Visszajelz impedancia
transzformator
Szlir6kondenzator-készlet (130,
150)

Szlir6kondenzator-készlet (170)
Ventilator

Fékapcsold

Hatso panel (130-170, TIG LA)

Hétsé panel (TIG LA-V)

Hatso panelkészlet (130, 150)
Halézati kabel 3x 2,5

El6lap (130, 150)

El6lap 150 TIG LA

El6lap TIG LA-V

El6lapkészlet (130)
El6lapkészlet (150)
El6lapkészlet (150 TIG LA)

El6lapkészlet (170)
Gyorscsatlakozé mag 25mm?
M(ianyag matrica CE
Jelenlegi beallitasi gomb
Mdiszergomb HF (TIG LA)

A taviranyito csatlakozéja
El6lapi matrica (130)

El6lapi matrica (150)

El6lapi matrica (170)

ElSlapi matrica (TIG LA)
F&kabel bilincs

Keresztdarab

Elsédleges hid

EMC szlirG + kiegészit6 kabelkészlet
tapegység + varisztor
IGBT-készlet (130, 150)
IGBT-készlet (170)
EMC-szlir6 + segédellatas

Kimeneti egyeniranyitd készlet
(130, 150)

Kimeneti egyeniranyitd készlet
(170)

Termosztat (150)

Termosztat 110° (150 TIG LA)
Vezetésvezérl6 készlet (130-190)

VédGaramkor-készlet (130-190)
Izgalmas szett (130-190)

NYAK 803-005 (130, 150)

PCB 170
NYAK 803-006 (130, 150+LA)

NYAK 803-006 (170 LA)

Fém boritas

Eltils6 meghajté vezérl6 PCB
Alap matrica 130
Alapmatrica 150 és LA

10662
10117
10539
10848
10150
30403
40942
10118

10541

11463
30451
31105
10345

10721
10556
31064
10344
10449
10719
10554
10555
10638

11462
30419
30654
30597
30860
30041
31333
31292
31905
31559
20375
10406
40945

10403

10544
10545
10393

10548

10549

30150
32003
10552

10543
10553

10422

10618
10481

10617
31185
10443
30915
31249

2. 4bra

[y

. pozicié F6kapcsold. A "0" alldsban a hegeszt6gép ki
van kapcsolva.

. pozicié Tapkabel.

. pozicidé Gyorscsatlakozé minusz poélus.

pozicié Potentiométer a hegesztési aram

beallitdsdhoz.

. pozicié Taviranyito csatlakozd.

6. pozicié Gyorscsatlakozd plusz pdlus.

. pozicid Potentiométer a hegesztési aram
beallitdsdhoz - csak TIG LA/LA-V.

8. pozicié Digitalis panel - csak TIG LA/LA-V.

9. pozicié Tavvezérlé kapcsolo.

10. pozicié MMA/TIG mddszer kapcsold.

11. pozicié Gazcsatlakozé a faklya csatlakoztatdsahoz

- csak TIG LA-V esetén.

(9] PWN
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Hegeszt6kabel csatlakoztatasa
Csatlakoztassa a hegeszt6kabeleket, az
elektrodatartdt (hegesztépisztoly) és a foldkabelt a
hdlézatrdl levalasztott késziilékhez. Valassza ki a
polaritdst a hegesztési modszernek megfelelGen.
MMA esetében a polaritdst az elektréda gyartdja
hatdrozza meg az elektréda tipusanak megfelel6en. A
hegeszt6kabeleket a lehet6 legrovidebbre,
egymashoz kozel, és a padld szintjén vagy annak
kozelében kell elhelyezni.

HEGESZTETT RESZ

A hegesztendd anyagot mindig a talajhoz kell kotni az
elektromagneses sugarzas csokkentése érdekében.
Nagy gondot kell forditani arra is, hogy a
hegesztendd anyag foldelése ne novelje az dramutés
vagy mas elektromos berendezések karosodasanak
kockazatat.




Hegesztési paraméterek beallitasai -

130 - 150 - 170 TIG LA/LA-V gépek

A HEGESZTES| MODSZER BEALLITASA

A gép bekapcsoldsa utan a kijelz6 és az egyik LED (a kikapcsolas el6tt utoljara kivalasztott hegesztési modszer LED-je) vilagit. Nyomja meg a MET gombot (2. pozicio, 1. abra) a masodik
hegesztési modszer kivalasztasahoz.

HEGESZTESI PARAMETEREK BEALLITASA AZ EGYES MODSZEREKHEZ

AZ MMA MODSZER PARAMETEREINEK BEALLITASI LEHETOSEGEI:

*  hegesztési aram 10-130 A (130-as sorozat), 10-150A (150-es sorozat), 10-170A (170-es sorozat)

*  HOT-START "0" (HOTSTART ki) "inditasi dram novelése" érték a hegesztési dram 70%-aig, max. 130 A (130-as sorozat), 150 A (150-es sorozat), 170 A (170-es sorozat)
¢ "Inditasi aram" id6 0,1 és 1,0 mp kozott.

MMA mddszer - a hegesztési dram bedllitdisa Ak iv a nt hegesztési dram beallitdsdhoz hasznalja a potenciométert (7. pozicid, 2. abra).

MMA mddszer - a HOTSTART érték bedllitdsa Nyomja meg a SET gombot (2. pozicié, 1. dbra), amig a % LED (4. pozicio, 1. abra) az dbran ldthaté modon fel nem vilagit. A potenciométerrel (7.
pozicid, 2. abra) allitsa be a kivant




a jelenlegi novekedés %-ban. Ha a kijelzén 30 4ll, ez az
inditasi aram 30%-os novekedését jelenti.

™
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MMA mddszer - a HOT- START idGérték beallitasa
Nyomja meg a SET gombot (2. pozicid, 1. dbra), amig
a LED (6. pozicid, 1. abra) az abran lathaté maddon fel
nem vilagit. A potenciométerrel (7. pozicio, 2. dbra)
allitsa be a kivant HOTSTART id6t.

PELDA:

1. Ha a hegesztési aram 100 A-ra van beallitva (az
Iw LED, 6. pozicid, 1. abra, és a TIG LED, 11.
pozicid, 1. dbra, vilagit), a kijelz6n 100 (100 A)
jelenik meg.

2. Nyomja meg a SET gombot, és a % LED vilagit (4.
pozicid, 1. abra). Lehet8ség van az inditéaram -
HOTSTART értékének beallitdsara, példaul 50%-
kal magasabbra (a potenciométerrel a kijelzén
50-re allithatd). A maximalis "inditéaram" 150A.
A HOT-START funkcié 0%-os bedllitassal
kikapcsolhato.

3. A SET gomb ismételt megnyomdsaval a LED t
vilagit (5. pozicié, 1. abra). A potenciométerrel
be lehet allitani az inditdsi aram kikapcsolasi
idejének értékét - pl. 0,2 mp (dllitsa a kijelzén
Iév6 potenciométert 0,2-re). Az inditasi aram
kikapcsolasi ideje 0,2 mp. A kikapcsolasi id6 0,2
mp.

MMA MODSZER - BIZTONSAGI FUGGVENY V.R.D.
(csak LA vagy LA-V)

A V.R.D. (Voltage- Reduce-Devices) biztonsagi
rendszer (bekapcsolasa esetén) alacsony fesziltséget
biztosit a gép kimenetén - 15 V. Ez egy
biztonsdgos fesziltségérték a gép kimenetén,
amely azonnal atvalt a hegesztési feszlltségértékre,
miutdn az elektréda hozzaér a hegesztendd
anyaghoz. A hegesztési folyamat befejezése utdn a
feszlltségérték automatikusan 15 V-ra all vissza. A
gép kimenetén a v.r.d. rendszer kikapcsoldsakor a

takardfesziltség 88 V (LA) és 68 V (LA-V).

MMA mddszer - a V.R.D. funkcié bekapcsoldsa

Kapcsolja ki a gépet a f6kapcsoldval. Nyomja meg és tartsa lenyomva a MET gombotazelSlapon (2. pozicid, 1.
abra), és kapcsolja be a gépet a fékapcsoldval. A bekapcsolas utan engedije el a MET gombot. A panelenl évé MMA
V.R.D. LED vilagit (9. pozicié, 1. dbra), és kb. 1-2 masodpercig megjelenik a ON felirat. A V.R.D. funkcié bekapcsol (a
vilagito LED jelzi - 9. pozicio, 1. abra).

MMA mddszer - a V.R.D. funkcié kikapcsolasa

Kapcsolja ki a gépet a fékapcsoléval. Nyomja meg és tartsa lenyomva a MET gombot az el6lapon (2. pozicio, 1. dbra),
és kapcsolja be a gépet a f6kapcsoldval. A bekapcsolds utdn engedje el a MET gombot. A V.R.D. LED a panelen kialszik,
és kb. 1-2 masodpercig az OFF Gizenet jelenik meg a kijelz6n. A V.R.D. funkcié ki van kapcsolva.

PARAMETERBEALLITASI LEHETGSEGEK A TIG MODSZERHEZ:

¢ Hegesztési aram 10-130 A (130-as sorozat), 10-150 A (150-es sorozat), 10-170 A (170-es sorozat).

¢ Hegesztési aram pulzacios frekvencia 0-500 Hz. Az als6 aram (alaparam) értéke a fels6 - hegesztési aram kb. 35%-
a. A felsG és alsé aram ardnya a pulzacids idészakban 50-50 %.

¢ Hegesztésiidd 0-5 sec.

*  Végdram 10-150 A.

TIG-moédszer - a hegesztési dram beallitdsa Ak iva nt hegesztési dram bedllitdsahoz hasznélja a potenciométert (7.
pozicid, 2. abra).
18 19
17

16
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Grafischen Symbole auf dem Datenschild
Grafikai szimbolumok a gyartoétablan
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Gyartasi szam
Aram terhelés alatt
Feszultség terhelés alatt

CZ - Leiras
1 | Hegesztési médszer
2 | Tapfeszlltség
3 | Gép tipusa
4 | Hegeszt6gép
5 | A gyartd neve és cime
6 | Szabvanyok
7
8
9

IP235

SK - Leiras
Hegesztési modszer
Tapellatasi fesziltség
A forras tipusa
Hegesztési forras
A gyartd neve és cime
Szabvanyok
Gyartasi szam
Aram terhelés alatt
Fesziltség terhelés alatt

HU - Leiras
Hegesztési mddszer
Tapfesziltség
A gép neve
A gép leirdsa
A gyarto neve és cime
Szabvanyok
Sorszam
Névleges hegesztési aram
Névleges terhelési fesziiltség

Schweilmethode
Speisespannung

Maschinentyp
Schweimaschine

Név és cim

Referenznormak

Sorszam

Ampere Aussetzungsverhaltnis
Volt Aussetzungsverhaltnis
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DE - Leiras HU - Leiras

Hegesztési modszer
Tapfesziiltség

A gép tipusa
Hegeszt6gép

Név és cim

Szabvanyok

Gyartasi szam

névleges hegesztési aram
Terhelési fesziiltség

72-

TIG-médszer - a hegesztési aram _pulzaciés
frekvenciajanak bedllitasa

Nyomja meg a SET gombot (3. pozicid, 1. abra), amig
a PULSE LED (8. pozicié, 1. dbra) a képen lathato
maédon fel nem vilagit. A potenciométerrel allitsa be
a hegesztGaram pulzélasi frekvencidjanak kivant
értékét. A bedllitaskor a

A "0" a pulzécié kikapcsolasa.

TIG mddszer - a hegesztési aramidé beallitasa
Nyomja meg a SET gombot (3. pozicid, 1. dbra), amig
a SLOPE LED (9. pozicio, 1. dbra) a képen lathato
maédon fel nem vilagit. A potenciométerrel allitsa be
a kivant értéket a hegesztési aram idGtartamara.

TIG-médszer - a végdram értékének bedllitasa
Nyomja meg a SET gombot (3. pozicid, 1. abra), amig
az | vég fel nem vilagit az dbran lathaté modon. A
potenciométerrel allitsa be a kivant végaram értéket.

PELDA:

1. Ha a hegesztési aram 100 A-ra van beallitva (az
Iw LED (6. pozicid) és a TIG LED (10. pozicio, 1.
abra) vilagit), a kijelzén 100 (100 A) jelenik meg.

2. Nyomja meg a SET gombot, és a PULS LED
vilagitani fog (8. pozicid, 1. dbra). A hegesztési
dram pulzaldsdnak frekvencidja 0 (pulzalds
kikapcsolva) és 500 Hz kozétt allithatd be. A
frekvencia O-ra allitdsdval a PULZUS funkcid
kikapcsol. Nyomja meg ismét a SET gombot, és a
DOWN SLOPE LED vilagit (9. pos., 1. &bra).
Lehet6ség van a hegesztési dram tartézkoddsi

idG6 értékének beadllitasara -



pl. 1 mp (az 1. kijelz6n Iév8 potenciométerrel
beallitva). Az inditasi id6 1 mp.

3. Nyomja meg Ujra a SET gombot a LED felkapcsolasahoz (7.
pozicid, 1. abra). Lehet6ség van a véghegesztési aram
értékének beadllitdsara - pl. 10 A (a 10-es kijelzén Iévé
potenciométerrel allithatd be). A véghegesztési aram ideje
10 A. A véghegesztési dramerdsség.

A GEP TULMELEGEDESE
A kijelz6n megjelend Err azt jelzi, hogy a gép tulmelegszik.

ANTISTICK

A kijelz6n megjelend - - - - jelzés az ANTISTICK funkcié aktivaldsat
jelzi.

TIG HEGESZTES

Az iv gyuljtasa a TIG-mdédszerbenegymas utan torténik:

1. Kapcsolja be az invertert a fékapcsoldval. Allitsa be a TIG-
hegesztési mddszert és a hegesztési paramétereket a fenti
eljaras szerint.

2. LA gépek - csatlakoztassa a hegeszt6pisztolyt az
inverterhez és a gazpalack nyomascsokkentd szelepéhez.
A hegesztpisztoly a minusz gyorscsatlakozéhoz, a
foldkabel pedig a plusz gyorscsatlakozéhoz csatlakozik.

3. LA-V gépek - csatlakoztassa a hegesztGpisztolyt az
inverterhez a  gdazkivezetéssel.  Csatlakoztassa a
reduktorszelepet a tomlével a gép hatuljan l1évé gazszelep
kivezetéséhez. A hegeszt8pisztoly a minusz
gyorscsatlakozoba, a  foldkabel pedig a plusz
gyorscsatlakozdba kerdl.

4. Az ég6n 1év6 szelepet elzarja a gdz - Argon (LA gépeknél) -
kiengedéséhez.

5. Erintse meg a foldelt anyagot a volframelektrédaval. Az
inverter tapellatds automatikusan bekapcsol (csak TIG
LA/LA-V).

6. A volframelektrédat hintdzé mozdulattal tavolitsa el a
fuvoka szélétdl - az elektréda ég. Ha be akarja fejezni a
hegesztési folyamatot, mozgassa el az elektrédat egy rovid
pillanatra (legfeliebb 1 masodpercig) a kovetkezd
tdvolsagban
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3. dbra Hegesztésifolyamat TIG LA/LA-V-vel
w

0-5s POST GAS

ON

lo IstaRT

ls
g

\ Ienp

P i

~th— E13mm \&, 8-10 mm i1-3mm t1-3mm

a hegesztendd anyagtdl 8-10 mm tavolsagra. Az
inverter automatikusan elkezdi csokkenteni (a
beallitott DOWN SLOPE idének megfeleléen) a
hegesztési dramot, amig az iv teljesen ki nem
kapcsol (az lend végaram beadllitott értékének
megfelelGen).

Start kijelzé - TIG LA/LA-V

N

A TIG HEGESZTESI FOLYAMAT KEZDETE ES VEGE

(3. abra)

1. A volfrdmelektréda
hegesztend& anyaghoz.

2. A hegesztett anyag volframelektrodéjanak
konnyd érintése (nem kell kaparni).

megkozelitése a

3. A volframelektréda szétvalasztasa és a
hegeszt6iv. LA dltali meggyljtasa - a
volfrdmelektréda nagyon alacsony kopasa

érintéssel.

4. Hegesztési eljaras.

5. A hegesztési folyamat befejezése és a DOWN
SLOPE aktivalasa (kraterkitoltés) a
volframelektroda korilbelil 8-10 mm-re torténé
eltavolitasaval torténik a hegesztendd anyagtdl.

6. Ujbdli kozelités - a hegesztési aramot egy
bedllitott id6tartamra (0-5 mp) a beallitott
végaram értékére (pl. 10 A) csokkentik -
kraterkitoltés.

7. A hegesztési folyamat befejezése. A digitdlis
vezérlés automatikusan kikapcsolja a hegesztési
folyamatot.

Hegesztési paraméterek beallitasai -

130, 150, 170 sorozat
MMA MODSZER

1. A hegesztési mddszer bedllitdsa - kapcsoldval (pos.

10, 2. dbra) allitsa be a kivant mddszert. A cimen
a kapcsolot a felsé allasba kapcsolva a gép atvalt
az MMA modszerre (bevont elektrédas
hegesztés).

2. Kapcsolja a kapcsoldt (pos. 9, 2. abra) a felsé
dllasba ahelyivezérléshez (akkor érvényes,
ha nincs taviranyitd).

3. A potenciométerrel (4. pozicid, 2. dbra) allitsa be
a kivant hegesztési aramot a potenciométer
skdlajan az anyagvastagsagnak és az elektrdda
atmérGjének megfeleléen (4. téblazat). A
tavirdnyité haszndlata esetén a hegesztési
dramot a tdvirdnyitéon lévé potenciométerrel
dllitsabe. Akapcsoldnak (pos.9, 2. abra)
az alsé allasban kell lennie.

4. Ezéltal a gép készen all az MMA-hegesztésre.

5.  MMA hegesztési helyzetben a HOT START funkcié
mikodik, hogy a hegesztési aramot a hegesztés
kezdetén megnodvelje. Ha gyenge anyagok
hegesztése az ivgyujtds sordn az anyagon
keresztil torténd athegesztést eredményez,
akkor a mddszer kapcsolot ajanlott TIG pozicidba
kapcsolni a HOTSTART funkcié kikapcsolasahoz.

TIG MODSZER

1. A hegesztési mddszer bedllitdsa - a kapcsoldval
(10. pozicio, 2. abra) allitsa be a kivant médszert.
Amikor a kapcsold az alsé allasba kerdl, a gép a
TIG médszerre kapcsol.

2. Kapcsolja a kapcsolét (pos. 9, 2. abra) a felsé
dllasba ahelyivezérléshez (akkor érvényes,
ha nincs taviranyitd).

3. A potenciométerrel (4. pozicid, 2. dbra) allitsa be
a szikséges hegesztési dramot az anyag
vastagsaganak és a haszndlt elektréda

DE - Leiras PL - Leiras
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15
16
17

19
20
21

22
23

Hauptschalter

Erdung

Signallampe Warmeschutz

Warnung Risikounfall durch el. Strom

Minuspol auf der Klemme

Pluspol auf der Klemme

Erdungsschutz

Schweispannung

SchweiRstrom

V.R.D. Sicherheitssystem MMA

Stromauslauf

SchluBstrom

HOT START - Prozentuelle Stromerh6hung bei der
Funktion HOT START

Frequenz der Umschaltung des oberen und unteren
Strom

Entsorgung der benutzten Einrichtung

Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die Bedienanweisung kennen

Produkte und Gase beim Schweien

Strahlung, Brandwunden und Larm elleni védelem
Brandverhiitung und Explosionverhiitung
Die mit elmagn. Strahlung verbundene Gefahr

Rohstoffe und Abfalle
Manipulation und Lagerung mit Druckgas

F6kapcsolo

Foldelés

Hévédelmi jelz6lampa
Figyelmeztetés - Aramiités veszélye
Negativ polus a szalagon

Pozitiv pdlus a szalagon

Védelem foldeléssel

Hegesztési fesziiltség

Hegesztési aram

V.R.D. MMA biztonsagi rendszer
Aramaramlas

Végss dram

HOT START - az aram szazalékos névekedése, ha a
a HOT START funkciéhoz

Felfelé és lefelé iranyul kapcsolasi frekvencia

Hasznalt berendezések drtalmatlanitasa
Figyelem veszély

Kérjlk, olvassa el a kezelési utmutatot
Hegesztés soran keletkez karos anyagok és gazok
- biztonsagi utasitasok

Sugarzas, égés és zaj elleni védelem

itt

A tliz és robbanas elkeriilése

Veszély az elektromagneses mez&k miatt
nym

Nyersanyagok és hulladékok

S(iritett gazok kezelése és tarolasa
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Hasznalt grafikus
szimbolumok Hasznalt
grafikus szimbdélumok A
grafikus szimbdlumok
kulcsa

Verwendete grafische Symbole Hasznalt

grafikai szimbdlumok

1
1 2 3 4 5 6
\V | A |URD.|SLOPE| IenD
7 8 9 10 1" 12
HOT START

CZ - Leiras

SK - Leiras

Fékabesold

HU - Leiras

1 |Fékapcsolo
2 |Foldelés
3 |H6védelmi jelz6fény

4 |Figyelmeztetés az aramiités veszélyére
5 [Minusz podlus a bilincsen
6 |Plusz a podlus a bilincsen
7 |Védelem foldeléssel
8 |Hegesztési feszultség
9 |Hegesztési aram

10 |V.R.D. biztonsagi rendszer MMA

11 |Jelenlegi idGszak

12 |Vége az daramnak

HOT START - szazalékos névekedés
4dram a HOT START funkcid alatt

1 A felsé ésafels6 ésa

downstream
15 [Hasznalt berendezések drtalmatlanitasa
16 |Vigyazz a veszélyre
17 |lsmerkedjen meg a kezelési
Utmutatéval

[

~

1

oo

Hegesztési fiistok és gazok

Sugarzas, égés elleni védelem

és zaj

20 [T(iz- és robbanasvédelem
Elektromagnesekkel kapcsolatos
veszélyek.

mezé

Nyersanyagok és hulladékok

Siritett anyagok kezelése és tarolasa
gazok

1

o

21

2

N

23

Foldelés
Hévédelmi jelz6fény

Veszély, nagyfeszultség

Minusz pdlus a bilincsen

Plusz pélus a bilincsen
Védelem foldeléssel
Hegesztési feszultség
Hegesztési aram

V.R.D. biztonsagi rendszer MMA
Taldram

Vége az dramnak

HOT START - szazalékos arany
az aram novelése a HOT START
funkcioban

A felsé ésafels6 ésa
downstream

Veszély, nagyfeszultség

Minusz pdlus a bilincsen
Ismerkedjen meg a kezelési
Utmutatéval

Hegesztési flistok és gazok
Sugarzas, égés elleni védelem
és zaj

Tlz- és robbanasvédelem

Veszélyes
elektromagneses mezével

Nyersanyagok és hulladékok
Sritett anyagok kéQelése és taroldsa

gazok

Banya-kapcsolo

Foldelés

Sarga jelz6lampa a tulmelegedés
kikapcsolasara

Figyelmeztetés aramutés veszélye
Negativ polusu pattinthaté csatlakozd
Pozitiv pdlusu pattinthaté csatlakozd
Foldelésvédelem

Volt

Amperek

V.R.D. biztonsagi rendszer MMA
Jelenlegi kifutas

\Vége az aramnak

HOT START - szazalékos névekedés
4dram HOT START funkciéval

A felsé ésafelsé ésa

alacsonyabb dram

Hasznalt gépek artalmatlanitasa
Vigyazat veszély

Olvassa el a szervizelési utasitasokat

Biztonsdg a hegesztési fiisttel és
gaz

Védelem a sugarzas, égés és

zaj

A langok és robbanasok elkertlése

Az elektromagneses mez6k okozta
kockdazatok

Anyagok és artalmatlanitas
Sritett anyagok kezelése és tarolasa

gdzok

7). A taviranyité hasznalata esetén a hegesztési
dramot a tdvirdnyiton lév6é potenciométerrel
szabalyozza. A kapcsolénak (9. pozicid, 2. abra)
lefelé iranyuld helyzetben kell lennie.

4. Csatlakoztasson egy gdzszeleppel ellatott
hegeszt6pisztolyt a minusz gyorscsatlakozéhoz.

5. Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly gaztomlgjét a
nyomascsokkentd szelepen keresztiil a
védbgazpalackhoz.

6. Csatlakoztassa a foldkabelt a plusz
gyorscsatlakozohoz.

7. A nyomascsokkentd szeleppel és az égén lévé
szeleppel dllitsa be a véddgaz kivant dramlasi
sebességét.

8. Ezaltal a gép készen all a TIG-hegesztésre.

A BEVONT ELEKTRODAS HEGESZTES ALAPVETO
SZABALYAI

Kapcsolja a hegesztési mddszer kapcsolét az MMA
madszer - bevont elektréda - allasba.

A 4. tablazat altalanos értékeket ad meg az elektréda
megvalasztasahoz annak atmérgjétél és az alapanyag
vastagsagatol fuggben. Az alkalmazott dram értékeit
a tablazatban a kozonséges acél és az alacsonyan
Otvozott Otvozetek hegesztésére szolgald megfelel
elektrodakkal egyutt adjuk meg. Ezek az értékek nem
rendelkeznek abszolut értékkel, és csak tajékoztatd
jellegliek. A pontos kivédlasztashoz kovesse az
elektroda gyartdja altal megadott utasitasokat. Az
alkalmazott dram fligg a hegesztési helyzettél és az
illesztés  tipusatol, és novekszik az alkatrész
vastagsagaval és méreteivel.

4.tablazat

Hegesztett szilardsag Elektréda atméré
anyag (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Tobb mint 12 4

5.tablazat
Elektréda atméré (mm) Hegesztési aram (A)
30-60
40-75
60-110
95-140
140-190
190-240
220-330

A kulonboz6  elektrédatmérékhoz
hegeszt6aramot az 5.

megfelel
tablazat tartalmazza, a
kulonb6z8 hegesztési tipusokra vonatkozd értékek
pedig a kovetkezdk:

*  Magas vizszintes hegesztéshez

211 -

Kozepes a fejmagassag feletti hegesztéshez
Alacsony fliggélegesen lefelé irdnyuld hegesztéshez
és kis el6melegitett darabok 6sszekdtéséhez



A kozonséges acél elektrodakkal torténd hegesztésénél haszndlt atlagos dramot a kovetkez6 képlet adja meg
hozzavetdlegesen:

1=50x (De - 1)
AHOL VAN:
| = hegesztési dram intenzitdsa e = elektroda atmérgje

PELDA:
4 mm atmér6ji elektroda esetén | =50 x (4 - 1) =50 x 3 = 150A

Az elektréda tartasa hegesztés kézben:

Az alapanyag elGkészitése:
A 6. tdblazat az anyagkészitésre vonatkozo értékeket mutatja. Hatarozza meg a méreteket az 5. dbra szerint.

6.tablazat
s (mm) a (mm) d (mm) °a ()
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
TIG HEGESZTES

A hegesztGinverterek lehetévé teszik a TIG-hegesztést érintéses inditassal. A TIG-mddszer kil6n6sen a
rozsdamentes acélok hegesztésénél nagyon hatékony.
Allitsa a hegesztési modszer kapcsolét a TIG médszerhez tartozé allasba.

HegesztGpisztoly és kabelcsatlakozas:
Csatlakoztassa a hegeszt&pisztolyt a minusz pélushoz, a foldkabelt pedig a plusz pélushoz - egyenes polaritas.

A volframelektrod kivalasztasa és elGkészitése:

A 7. tablazat a hegesztési dram és az atmérG értékeit mutatja a 2% tériumot tartalmazéd volfrdmelektrodak
esetében - piros elektrédjelolés.
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7.tablazat
Elektréda atméré (mm)

Hegesztési aram (A)

1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Készitse el a volframelektrédat a 8. tdblazatban és a

6. abran megadott értékek szerint.

o P>

8.tablazat

°a () Hegesztési aram (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Volfram elektréda koszoriilés:

A volframelektréda helyes megvdlasztdsa és
alkalmazdsa Dbefolydsolja a hegesztési iv
tulajdonsagait, a hegesztés geometriai jellemzéit és
az elektréda élettartamdt. Az elektrédat a 7. dbran
lathaté mddon hosszirdnyban finomra kell csiszolni.
A 8. abra a csiszolds hatasat mutatja az elektréda

élettartamara.

7.abra8.  dbra

8Aabra-azelektrdda finom ésegyenletes
csiszoldsa hossziranyban - tartdssag 17 6raig 8B abra -
durva és egyenetlen csiszolds keresztirdnyban -
tartéssag 5 ora.

Az elektrédacsiszolasi moédszer hatasanak
Osszehasonlitasara szolgalé paramétereket az
alkalmazéssal egyitt adjuk meg:

HF gyujtas el. iv, elektréddk @ 3,2 mm, hegesztéaram
150 A és hegeszt6anyag cs6.

Védaogaz:

A TIG-hegesztéshez 99,99%-o0s tisztasagu argont kell
hasznalni. Hatdrozza meg az dramlasi sebességet a 9.
tablazat szerint.

9.tablazat
Hegesz | Elektrod | HegesztS fivoka | Gazara
tésidram | adtméré | on() @ (mm) mlas
(A) (1/min)
6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm |4/5/6 |6,5/8,0/9,5| 67
120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8
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A hegesztGpisztoly tartasa hegesztés kézben:

&

¢}

o

N

w pozicié (PA)h pozicié (PB)

[
,00 o
\
2 20 - 30°
pozicié s
7 15 - 40°

Az alapanyag el6készitése:

A 10. tablazat mutatja az anyag elGallitasara
vonatkozé értékeket. Hatarozza meg a méreteket a 9.
abra szerint.

9.3bra o
S ; P |

N
NI

10. téblazat
s (mm) a (mm) d (mm) °a ()
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

A TIG-hegesztés alapvetd szabalyai:

1. Tisztasdg - A hegesztési terlletnek a hegesztés
soran mentesnek kell lennie a zsirtdl, olajtol és
egyéb szennyezddésektsl. Gondoskodni kell
arrdl is, hogy a hegesztési segédanyagok tisztdk
legyenek, és a hegesztd keszty(je is tiszta legyen
hegesztés kozben.

2. A kiegészit6 anyag adagolasa - az oxidacio
megelb6zése  érdekében a kiegészit
anyag leolvaszté végét mindig védeni kell a
favokabol kidramlé gazzal.

3. A volframelektréddk tipusa és atmérdje - az
dram nagysagdanak, polaritasanak, az alapanyag
tipusdnak és a védGgaz Osszetételének
megfelelGen kell kivalasztani Gket.

4.

A volframelektrodak koszorilése - az elektrédda hegyének élezése hossziranyban térténjen. Minél finomabb a

csucs felliletének érdessége, annal
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akar csak dtmeneti tulterhelését.
A gép karbantartdsdhoz és javitdsahoz csak
eredeti gyartdi cserealkatrészek hasznéalhatdk.

5. Ajotéllasi idGszak alatt a gépensemmilyen
olyan javitds vagy modositdis nem
megengedett, amely befolydsolhatja a gép
egyes alkatrészeinek mi(ikddését. Ellenkezd
esetben a garancia nem érvényesiil.

6. A garancialis igényeket a gyartdsi vagy anyaghiba
el6forduldsa utdn azonnal be kell nyuljtani a
gyartohoz vagy a kereskeddn keresztil a
szervizhez. Az eladd altal kitoltott eredeti
jotallasi  jegyet az eladasi  bizonylattal
(paragon, szamla stb.) egyltt kell a
meghirdetett készllékkel egyutt atadni.

7. Ha a hibas alkatrészt a garancidlis javitas soran
kicserélik, a tulajdonjogok a gyartéra
szallnak at.

8. A késziiléket a keresked6hoz szervizelésre tiszta
dllapotban kell eljuttatni. A csomagolds, a
szervizbe szdllitds és a biztositas koltségei a
vasarlét terhelik. A garancia nem fedezi a
szervizeléssel  kapcsolatos  kozvetlen  vagy
kdzvetett utazasi, utazasi vagy
szallaskoltségeket.

9. A garancia kizdrdlag az eredeti vasarlot illeti
meg, és nem ruhdazhato at mas személyekre vagy
szervezetekre.

10. A készulék megvasarlasa megerdsiti a garancia
feltételeinek elfogadasat.

GARANCIALIS SZOLGALTATAS

A garancidlis szervizelést csak képzett és ellenérzott
szakember végezheti.

feltétlendl ellendrizni kell a gép adatait: az eladas
datuma, a sorozatszdm, a gép tipusa. Ha ezek az
adatok nem felelnek meg a garancialis javitds
feltételeinek, pl. lejart a garanciaidé, a terméket
nem megfeleld mddon, nem a haszndlati
utasitdsnak megfelel6en haszndltdk stb. akkor
nincs lehetdség garancialis javitasra. llyen esetben
a javitassal kapcsolatos Gsszes koltséget a vasarld
viseli.

A megfelelGen kitoltott jotallasi kartya, a vdsarlast
igazold bizonylat és a panaszbejelentés a jotéllasi
igénylés szerves részétk épezi.

Ha ugyanazon a gépen ugyanazon alkatrészen
ugyanaz a hiba ismétlédik, szerviztechnikushoz kell
fordulni.
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A BURKOLAT ELTAVOLITASANAK ELOREHALADASA
Végezze el a kovetkez6 l1épéseket:

Hlzza le az 6vet. Oldja ki a 2 csavart a tetején.
Ovatosan tavolitsa el a burkolatot Ugy, hogy felil
egymasrol elhuzza. Forditsa meg a sorrendet a haz
rogzitésekor.

POTALKATRESZEK

Az eredeti pdtalkatrészeket kifejezetten a gépekhez
tervezték. Mas, nem eredeti alkatrészek hasznélata a
teljesitmény cs6kkenését vagy a feltételezett
biztonsdgi szint csokkenését eredményezheti. A
gyarté nem vallal felel6sséget a nem eredeti
pétalkatrészek hasznalatdért.

Pétalkatrészek rendelése

A pétalkatrészek problémamentes

megrendelése érdekében mindig adja meg:

*  Cikkszam.

*  Azalkatrész neve.

¢ Agéptipusa.

*  Tapfesziltség és frekvencia a névtablan
feltiintetetteknek megfelelGen.

¢ Agépsorozatszama.

PELDA: 1 db 30451 SU- NON ventildtor 150 TIG ES

géphez, 1x230V 50/60 Hz, gyartasi nu- mer...

Modszer egy inverteres gyogyfiirdé

fellilvizsgalatanak elvégzésére:

A vizsgalat elvégzéséhez megfelel§ méré6miiszert, pl.

mérémiszert kell hasznalni. REVEX 51 (2051). A

MEGMET-et nem szabad hasznalni, mivel hasznalata

karosithatja a gépet.

1. Kapcsolja be a gép fékapcsoléjat.

2. Helyezze be a vezetd dugdt a méréeszkozbe.

3. Allitsa be a mérémdiszert a tranziens ellenalls
mérésére vonatkozé utasitdsoknak megfelelGen.

4. Meérje meg egy szondaval a foldeléshez
csatlakoztatott részek tranziens
ellendlldasat, pl. a hdz csavarjat. A tranziens
ellendllds nem haladhatja meg a 0,1 Ohm
értéket.

5. Allitsa be a mérém(iszert az aramlasi modszer
mérésére vonatkozé utasitdsoknak megfelelGen.

6. Mérje meg a szivargdsi aramot, és ismételje meg
a mérést forditott polaritdssal.

7. Allitsa be a mérémiszert az Inrush Current
moédszer mérésiutasitdsai szerint.

8. Mérje meg a tartalék aramdramot, és ismételje
meg a mérést forditott polaritdssal.

9. Allitsa be a mérém(iszert a mddszer mérési
utasitasai szerint Az daramot a véddévezetGvel.

10. Mérje meg az aramotavéddvezetdbvel,
és ismételje meg a mérést forditott polaritassal.

11. Az dram nem haladhatja meg a 3,5 mA-t az 5-10.
pont szerinti méréseknél.

A hegesztGberendezést a CSN 33 1500/1990

szabvanynak megfelel6en idGszakos ellenérzésnek

kell alavetni.

Jotallasi feltételek

1. A gyarté a gép jotallasi idejét a gép vevének
torténé 4atadasatol szamitott 24 hdnapban
hatdrozza meg. A hegesztéberendezések
jotéllasi ideje 6 honap. A jotéllasi id6be nem
szamit  bele az  érvényes reklamacié
benyujtdsatélagépjavitasaig elteltids.

2. A garancia magaban foglalja a felelGsségvallalast
azért, hogy a szdllitott berendezés a szallitas
soran és a garancia id6tartama alatt az
alkalmazandé  szabvanyokban és  md(szaki
feltételekben meghatdrozott bizonyos
jellemzékkel rendelkezik.

3. A gépen az eladdst kovetéen, a jotallasi
idGszak alatt jelentkezd hibakért vald felelGsség
a gép gyartdjanak vagy a gép gydrtoja altal
ajanlott szerviznek a hiba ingyenes kijavitasara
vonatkozo kotelezettségébdl all.

4. A garancia érvényességének feltétele, hogy a
hegesztéberendezést a rendeltetésszerd
hasznalatnak megfelel6 mddon és célra
hasznaljak. A nem megfelel6 gondossaghdl vagy
hanyagsaghdl ered6 sérilések és rendellenes
elhasznalddas, valamint akise b b hibdk nem
mindsilnek hibanak.

A hiba nem tekintheté példaul:

¢ A transzformator vagy
egyeniranyito karosodasa a
hegeszt6berendezés elégtelen
karbantartasa és az aramcsucs és a fuvoka
kozotti esetleges rovidzarlat miatt.

* A miagnesszelep karosoddsa a nem
hitelesitett régi palack vagy nem megfelel6
mindségli gdz hasznalata miatti
szennyezGdés miatt.

* A hegeszt6pisztoly mechanikai sérilése a
nem megfelel6 kezelés miatt, stb. A
garancia nem terjed ki a tulajdonos
kotelezettségeinek elmulasztasa,
tapasztalatlansaga vagy gyenge
képzettsége, a megadott ajanldsok be nem
tartdsa miatti karokra.

nyugodtabban ég el. iv és anndl nagyobb az
elektroda tartdssaga.

5. A véd6gaz mennyiségét - a hegesztés tipusahoz
vagy a gazfuvoka méretéhez ke | | igazitani. A
hegesztés befejezése utdn a gaznak kellen
hosszu ideig kell aramolnia, hogy megvédje az
anyagot és a volfrdmelektrédat az oxidaciotol.

Tipikus TIG-hegesztési hibak és hatasuk a hegesztés

mingségére:

A hegesztési dram tul nagy:

Alacsony: instabil hegeszt6iv

Magas: a volframelektréda csucsanak torése
nyugtalan ivégéshezvezet.

Ezenkivil hibdkat okozhat a hegeszt6pisztoly

helytelen vezetése és a kiegészit6 anyag helytelen

hozzdadasa.

FIGYELEM!

A 130, 150 és 170 hegesztSgépek lehet6vé teszik a
tavirdnyité csatlakoztatasat - kapcsolja a kapcsolot
(10. dbra) az als6 - ON - allasba. Taviranyitoé nélkali
hegesztésnél  (tavirdnyitd nincs a  géphez
csatlakoztatva) az el6lapi kapcsoldnak (10. abra) a
felsé éllasban - OFF - kell lennie.

10. dbra

A hegesztés megkezdése el6tt
FONTOS: A hegeszt6gép bekapcsolasa el6tt
ellendrizze, hogy a haldzati fesziltség és
frekvencia megfelel-e a névtdblan feltlintetett
értéknek. Allitsa be a hegesztGaramot a
hegeszt6aram-potenciométer segitségével. Kapcsolja
be a hegesztégépet a fékapcsoldval (1. dbra 1.
pozicid). A zold jelz6fény jelzi, hogy a gép be van
kapcsolva és hasznalatra kész.

Figyelmeztetés a lehetséges

problémakra és azok megoldasara

A tapkabel, a hosszabbité és a hegeszt6kabel

tekinthet6 a leggyakoribb problémaforrdsnak. Ha

barmilyen probléméat észlel, jarjon el az aldbbiak

szerint:

¢ Ellendrizze a szolgéltatott halézati
fesziltség értékét.

¢ Ellendrizze, hogy a tapkabel tokéletesen
csatlakozik-e a dugaszhoz és a fékapcsolohoz.

¢ Ellendrizze, hogy a biztositékok vagy az aramkor-
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Ha hosszabbité kabelt hasznal, ellenérizze a
hosszat, a keresztmetszetet és a csatlakozast.
Ellendrizze a kovetkez§ alkatrészek hibait:

¢ Az elektromos haldzat fékapcsoldja.

*  Agép haldzati csatlakozdja és f6kapcsoldja.
MEGJEGYZES: A generator javitasahoz sziikséges
szlikséges miszaki ismeretek ellenére javasoljuk,
hogy sérilés esetén forduljon vezetd
munkatdrsainkhoz és szerviztechnikai
részlegtinkhoz.

Karbantartas

FIGYELMEZTETES: A gépben végzett karbantartasi
munkalatok el6tt valassza le a gépet a héldzatrol!

A gép karbantartdsdnak  megtervezésekor
figyelembe kell venni a gép hasznalatdnak szintjét
és korulményeit. A gondos haszndlat és a
megel6z6  karbantartas segit megelézni a
felesleges meghibdsodasokat és lizemzavarokat.
Ha a gép munkakorilményei megkivanjak,
gyakoribb ellendrzési és karbantartdsi id6kozoket
kell valasztani. Kilénésen olyan koérilmények
kozott, amikor a gép nagyon poros, vezet6képes
port tartalmazé kérnyezetben  miuikodik,
havonta kétszeres id6kozoket kell valasztani.

RENDSZERES KARBANTARTAS ES ELLENGRZES
Ellenérizze az EN 60974-4 szabvany szerint. A gép
hasznalata el6tt mindig ellenérizze a hegeszt6- és
tdpkabelek allapotat. Ne haszndljon sérilt
kabeleket. Végezzen szemrevételezéses
ellendrzést:

¢ hegeszt6kabelek

¢ energiahdldzat

*  hegesztési aramkor

¢ fedett

¢ vezérl6 és jelz6 elemek

e altalanos allapot

HATHAVONTA

Huzza ki a gép dugaszat a konnektorbdl, és varjon
kb. 2 percet (a gép belsejében lévé kondenzatorok
toltése lemerdl). Ezutan vegye le a gép fedelét.
Tisztitsa meg az 6sszes szennyezett elektromos
haldzati csatlakozast, és hizza meg a laza
csatlakozokat. Tisztitsa meg a gép belsé részeit a
portdl és a szennyezG6désektdl, példaul puha kefével
és porszivoval.

MEGJEGYZES: A s(ritett levegbvel torténd
tisztitaskor  (szennyez8dés kifujdsa) fokozott
dvatossaggal jarjon el, mert a gép kdrosodhat.
Soha ne haszndljon olddészereket vagy
higitdkat (pl. aceton stb.), mivel ezek karosithatjak
a mianyag alkatrészeket és az ellapi feliratokat.
A gépet csak elektromos szakképesitéssel
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GEPI FELTARASI ELJARAS

A kovetkez6képpen jarjon el: Tavolitsa el a hevedert
a fogantyukrdl. Csavarja ki a fedél tetején lévé 2
csavart. Enyhén huzza szét a két el6lap felsé részét,
és vegye le a fedelet. A gép Ujboli 6sszeszereléséhez
forditott mddon jarjon el.

CSEREALKATRESZEK

Az eredeti potalkatrészeket kifejezetten ezekhez a
gépekhez tervezték. A nem eredeti potalkatrészek
hasznalata a teljesitményben eltéréseket okozhat,
vagy csOkkentheti az elvart biztonsagi szintet. A
gyarté nem vallal felel6sséget a nem eredeti
poétalkatrészek hasznalatdért.

Potalkatrészek rendelése

A pétalkatrészek problémamentes megrendeléséhez

kérjuk, adja meg:

*  Rendelési cikkszdm

*  amlicime

*  azeszkoz tipusa

*  anévtablan megadott tapfesziltség és
frekvencia

*  akészilék sorozatszama

PELDA: 1 db 30451 SUNON ventilator 150 TIG LA

géphez, 1x230V 50/60 Hz, sorozatszam:...

Inverteres hegeszt6gép ellenGrzési

eljarasa

A revizid  elvégzéséhez  megfelel6  revizids

mérémdszert, pl. REVEX 51 (2051) kell hasznalni. A

MEGMET-et nem szabad hasznélni, mivel annak

hasznalata a gép tonkretételének kockazataval jar.

1.  Kapcsolja be a gép f6kapcsoldjat.

2. Helyezze be a tapvillat a mérébe.

3. Allitsa be a mérémdiszert a tranziens ellenallas
mérésére vonatkozé utasitasoknak
megfelelGen.

4.  Mérje meg egy szondaval a tranziens ellenallast
a foldeléshez csatlakoztatott részeknél, pl. a
feddcsavarnal. Az atmeneti ellendllasnak 0,1
Ohm-ndl kisebbnek kell lennie.

5. Allitsa be a mérém(iszert a szivargdsi aram
mérési mddszerre vonatkozd utasitdsok
szerint.

6. Mérje meg a szivargasi daramot, és ismételje
meg a mérést a polaritas megforditasaval.

7. Allitsa be a mérémiszert a csere szivargasi
dram modszer mérésére vonatkozé
utasitasok szerint.

8. Mérje meg a valtakozd szivargasi dramot, és
ismételie meg a mérést az ellenkezd
polaritassal.

9. Allitsa be a mérém(iszert a médszer mérési
utasitasai szerint A védévezetdn keresztil folyd
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10.

11.

dramot.

Mérje meg a védbvezetén atfolyéd aramot, és
ismételje meg a mérést ellentétes polaritassal.
Az aram nem haladhatja meg a 3,5 mA-t az 5-
10. pont szerinti mérések egyikénél sem.

A hegesztégépet a €SN 33 1500/1990 szabvany
szerinti id6szakos ellendrzéseknek kell alavetni.

Garancia nyujtasa

1.

A hegesztGgépek jotéllasi ideje a gép vevének
torténé eladasatol szamitott 24 hénap. A
jotallasi id6 a gép vevének torténd atadasanak
napjan vagy az esetleges szallitds napjan
kezd6dik. A hegesztGpisztolyok jotéllasi ideje 6
hénap. A jotéllasi id6be nem szamit bele a jogos
reklamacié benyujtasatol a gép javitasaig eltelt
id6.
A jotéllds magaban foglalja a felelGsséget azért,
hogy a gép a szdllitds id6pontjdban és a
jotallasi id6szak alatt a  kotelez§ miuiszaki
feltételekben és szabvanyokban meghatarozott
jellemzékkelrendelkezzen.
A gépben a jotdlldsi idén belll, az eladast
kovetéen a gépben el6forduld hibdkért vald
felelsség a gép gyartdja vagy a gép gyartdja
altal felhatalmazott szervizszervezet altali
ingyenes kijavitas kotelezettségébdl all.
A jotallas feltétele, hogy a
hegesztfgépet
rendeltetésszerlien és a célnak
megfelelGen hasznaljak. A nem
megfeleld gondoskodashdl vagy
elhanyagolasbdl eredd sérilések és rendkivili
elhaszndlédds még latszolag artatlan hibak
esetén sem mindsilnek hibanak.

Példaul a kévetkezé nem tekinthetd hibanak:

¢« A transzformator vagy
egyeniranyito karosodasa a
hegesztépisztoly elégtelen karbantartdsa és
az azt kovetd rovidzarlat a hub és a cs6
kozott.

* A magnesszelep szennyez6dés  altali
karosodasa a gdzszlir6 haszndlatanak
elmulasztasa miatt.

* A hegesztépisztoly mechanikai sérilése
durva kezelés stb. miatt.

A garancia nem terjed ki azokra a kdrokra sem,

amelyeket a tulajdonos kotelezettségeinek

elmulasztdsa,tapasztalatlansaga
vagy csokkent képességei, a kezelési és
karbantartési utasitasban meghatdarozott
elGirasok be nem tartasa, a gép
rendeltetésellenes haszndlata, agép
tulterhelése, még ha csak ideiglenesen is,
okozott. A gép karbantartasahoz és javitasdhoz
csak a gyartd eredeti alkatrészeit szabad
felhasznalni.

A jotallasi idGszak alatt a gépen semmilyen olyan

mddositas vagy valtoztatds nem megengedett,

amely a gép egyes alkatrészeinek miikddését

befolydsolhatja. Ellenkez6 esetben a
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garancia nem érvényesdl.

A gydrtasi hiba vagy anyaghiba felfedezése utén a
garancialis igényeket haladéktalanul be kell
nyujtani a gyartohoz vagy a kereskedéhoz.

Ha a hibas alkatrészt a garancidlis javitds soran
kicserélik, a hibas alkatrész tulajdonjoga a gyartéra
szall.



Jellemz6 hibak a TIG-hegesztés soran és hatasuk a

mingségre:

A hegesztési aram tul nagy:

Alacsony: instabil hegesztési iv

Magas: A volfrdmelektréddk hegyének megsértése
kellemetlen iv izzdshoz vezet.

A hibdkat a hegesztGpisztoly helytelen miikddése és

a tolt6anyag helytelen hozzaadasa okozhatja.

FIGYELEM!

A hegesztégépek 130, 150, 170 lehetGséget
biztositanak  tdvvezérl§ csatlakoztatdsara. A
tdvvezérl6 csatlakoztatdsdhoz kapcsolja be a
kapcsoldt (10. kép). A tavvezérld nélkili hegesztéshez
(a tdvvezérld nincs a géphez csatlakoztatva) az
el6lapon Iévé kapcsolot ki kell kapcsolni (10. kép).

10. kép

A hegesztés megkezdése elott
FONTOS: A hegeszt6gép bekapcsolasa el6tt
ellendrizze, hogy a hdldzati fesziltség és
frekvencia megfelel-e a névtdblan feltlintetett
értékeknek.

Allitsa be a hegesztési dramot a hegesztési aram
potenciométer  segitségével. Kapcsolja be a
hegeszt6gépet a féforraskapcsoléval (1. abra 1.
pozicid). A zold jelz6lampa jelzi, hogy a gép be van
kapcsolva és hasznalatra kész.

Figyelmeztetések a lehetséges

problémak és azok orvoslasa

A tapkabel, a hosszabbitdkabel és a

firdékabelek tekinthet6k a leggyakoribb

problémakat okozdé  tényez6knek. Ha

probléma mertil fel, jarjon el az aldbbiak szerint:

¢ Ellen6rizze a  szolgdltatott haldzati
fesziltség értékét.

*  Ellendrizze, hogy a tdpkabel tokéletesen
csatlakozik-e a dugaszhoz és a fékapcsoléhoz.

*  EllenGrizze, hogy a biztositékok vagy a
megszakitd rendben vannak-e.

Ha hosszabbité kabelt hasznal, ellenérizze annak

hosszat, atmérGjét és csatlakozasat. Ellendrizze a

kovetkezd alkatrészek szervizelhet6ségét:
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* Az elosztéhdlézat fékapcsoldja.

¢ Agép haldzati csatlakozdja és fékapcsoldja.
MEGJEGYZES: A generator javitasahoz sziikséges
mdszaki ismeretei ellenére javasoljuk, hogy
sériilés esetén forduljon képzett személyzethez és
szervizinkhoz.

Karbantartas

FIGYELMEZTETES: Barmilyen munka elvégzése el6tt
vélassza le a gépet a haldzatrél! A karbantartas
tervezésekor figyelembe kell venni a gép
hasznalatdnak mértékét és kornyezetét. A
megfelel§ hasznalat és karbantartds segit megel6zni
a felesleges probléméakat és meghibasodasokat.

Ha a berendezés Ulzemeltetési korilményei
megkivanjak, a szervizelést gyakrabban kell
elvégezni. Kilondsen akkor, ha a készilék
poros, fémporos k6 rnyezetben mikodik, a
karbantartdst legaldbb havonta kétszer kell
elvégezni.

IDGSZAKOS KARBANTARTAS ES ELLENGRZES

Az ellenbrzést a kovetkezdk szerint kell elvégezni
CSN EN 60974-4 SZERINT. Hasznalat el6tt mindig
ellenérizze a hegeszt6kabelek és a tdpkabel
dllapotat. Ne hasznaljon sérilt kabeleket.
Végezzen vizudlis ellendrzést:

*  hegeszt6kabelek

¢ halézat

¢ hegesztési dramkor

*  burkolatok

¢ vezérlS és jelzGelemek

¢  altaldnos éllapot

FELEVENTE
Huzza ki a dugdt a konnektorbdl, és varjon kb. 2
percet (a készilékben 1évé

kondenzatorok lemerilnek). Ezutdn vegye le a
készulék hazat. Tisztitsa meg az Osszes
elektronikus csatlakozdst, és rogzitse a laza
csatlakozasokat.

Tisztitsa meg a készllék belsejét a portdl és a
szennyezGdésektdl, példaul puha kefével és
porszivéval.

FIGYELMEZTETES: A siritett levegdvel torténd
tisztitaskor (a szennyez6dés kifujasa) fokozott
Ovatossaggal jarjon el - a készilék
karosodhat.

Soha ne haszndljon  oldészereket  vagy
higitékat (pl. aceton stb.), mert ezek
karosithatjdk a mdanyag alkatrészeket és az
irodan lévé feliratokat.

A berendezést csak megfeleléen képzett és
képzett személy javithatja.
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A VOLFRAMELEKTRODA CSISZOLASA:

A volframelektrod helyes megvalasztdsa és
el6készitése  befolydsolja a hegesztdiv
tulajdonsédgait, a hegesztési geometriat és az
elektroda élettartamat. Az elektrédat a 7. dbran
ldthatd mddon hossziranyban finoman le kell
csiszolni.

A 8. dbra a csiszolds hatdsat mutatja az elektréda
élettartamara.

7.kép8.  kép

8A. dbra - Az elektréda kiméletes és egyenletes
csiszoldsa hossziranyban - 17 éra hasznos élettartam.
8B adbra - nem finom és egyenetlen cslszas a
keresztirdnyban - hasznossag 5 god- zin.

Az elektréda csiszolds élettartamra  gyakorolt
hatdsanak osszehasonlitasdhoz szliikséges
paramétereket a kovetkezdk segitségével adjuk meg:

HF ivgyujtds, elektrédak @ 3,2 mm, hegeszt6aram
150 A és hegeszt6anyag - cs6.

VEDOGAZ:
TIG-hegesztéshez 99,99 %-os tisztasdgu argont

kell haszndlni. Az dramldsi sebességet a 9. tabldzat
szerint hatdrozza meg.

9.tablazat

Hegeszt6 fuvoka 3z4
| Hegesztl yovtroda [ ogestOMvoka  (Gazdraml
estaram atméré °n() @ (mm) o
y (A) (I/min)
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6

60-140 | 1,6 mm [4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 | 67
120240 | 2,4mm | 6/7 | 9,5/11,0 78

A hegesztdpisztoly tartdisahege szt é s kozben:

I poncio By

-66 -

pozicid s (PF)

20 - 30°

Az alapanyag elGkészitése:

A 10. tablazat az anyag el6készitésére vonatkozd
értékeket tartalmazza. A méretek a 8. abrdn vannak
megadva.

>
ALe BT

10. tablazat

s (mm) EX (i} d (mm) °a ()
03 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-15 1-2 60

A TIG-HEGESZTES ALAPSZABALYA:

1. Tisztasdg - A hegesztési terlletnek a hegesztés
soran mentesnek kell lennie a zsirtdl, olajtdl és
egyéb szennyez6désektSl. Emellett a hegesztés
soran figyelmet kell forditani a toéltGanyag
tisztasagdra és a hegeszté tiszta kezére is.

2. A kot6anyag adagoldsa - az oxidacid elkerilése
érdekében a kotSanyag végének a fuvokabol
szivargo véddgaz zénajaban kell lennie.

3. A volframelektrodak tipusa és atmérdje - ezeket
az aram nagysaga, a polarizacié, az alapanyag
tipusa és a védGgaz Osszetétele szerint kel
kivalasztani.

4. A volfrdmelektréddk koszoriilése - az elektréda
hegyét hosszanti irdnyban kell élezni. Minél
kevésbé érdes a volframelektréda hegyének
felllete, annal simabb az iv az elektréda izzésa.
Es anndl hosszabb az elektréda élettartama.

5. A védégdz mennyiségét a  hegesztési
folyamathoz és a gdzfuvdka méretéhez kell
igazitani. A hegesztési folyamat utdn a gaznak
hosszu ideig kell keringenie, hogy megvédije a z
anyagot és a volfrémelektrodat az
oxidadcidtol.

GARANCIALIS SZOLGALTATAS

1. A garancidlis szervizelést csak a gyarté altal
képzett és felhatalmazott
szerviztechnikus végezheti.

2. A garancidlis javitdsok elvégzése  el6tt
ellendrizni kell agép adatait: az eladas
datuma, a sorozatszam, a gép tipusa.
Amennyiben az adatok nem felelnek meg
a garancialis javitas elismerésének feltételeinek,
pl. lejart garanciaid6, a termék nem
rendeltetésszerl hasznalatanak megsértése.
hasznalati utasitdssal stb., ez nem garancialis
javitas. Ebben az esetben a javitdssal kapcsolatos
Osszes koltség az Ugyfelet terheli.

3. A jotallas elismeréséhez sziikséges
dokumentumok szerves részét képezi a
megfeleléen  kitoltott jotallasi jegy és
panaszbejelentés.

4. Haugyanazon a gépen és ugyanazon alkatrészen
ugyanaz a hiba ismétlédik, konzultalni kell a
gyarto szerviztechnikusaval.
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Home
Kedves vasarld, koszonjuk a bizalmat, amit
termékiink megvasarlasaval tanusitott irdntunk.

Kérjuk, hogy a belizemelés el6tt

alaposan olvassa el a jelen A
kézikdonyvben taldlhaté

Osszes utasitast.

A berendezés optimalis és hosszu tavu hasznalatanak
biztositdsa érdekében szigorlan tartsa be az itt
megadott hasznalati és karbantartasi utasitasokat. Az
On érdekében javasoljuk, hogy a karbantartast és az
esetleges javitdsokat bizza szervizszervezetiinkre,
mivel 6k rendelkeznek a megfelel§ felszereléssel és
specidlisan képzett személyzettel. Minden eszkoziink
és berendezésiink hosszu tavu fejlesztés alatt all.
Ezért fenntartjuk a jogot a tervezésik és
felszereltségik mddositasara.

Leiras

A 130, 150 és 170 professziondlis hegeszt§
inverterek, amelyeket MMA (bevont elektréda) és
TIG hegesztéshez terveztek, érintéses inditassal
(hegesztés véddégazban, nem olvadd elektrédaval).
Ezek meredek karakterisztikaju
hegesztési dramforrdsok. Az invertereket hordozhaté
hegesztési dramforrasként tervezték. A konny(
kezelés és szallitds érdekében hevederrel vannak
ellatva.

A hegesztési inverterek nagyfrekvencias, ferritmaggal
és  tranzisztorokkal elldtott  transzformatorral
készulnek. Beépitett elektronikus  funkcidkkal
rendelkeznek:  HOTSTART (az iv  konnyebb
begyujtasahoz) és ANTI STICK (megakaddlyozza az
elektroda beragaddsdt). Abban az esetben, ha mégis
megtapadna, biztositja a hegesztGaram csokkentését,
hogy megakaddlyozza az elektréda meggyulladasat).

A TIG LA és TIG LA-V gépek HOT START, TIG PULS és
TIG DOWN SLOPE funkcidkkal vannak felszerelve,

TIG végaram, V.R.D. biztonsagi rendszer és ANTI
STICK funkcid, amely nem allithatd. Ezenkivil a TIG
LA-V automatikus gazmagnesszeleppel van
felszerelve.

Az invertereket elsésorban gyartashoz,
karbantartdshoz vagy 0sszeszereléshez, valamint
otthoni miihelyekben torténd felhasznélasra szanjak.
Az Eurdpai Unid és a Szlovak Koztarsasag vonatkozd
szabvdnyainak és elGirasainak megfelelGen
készulnek.

A VEDETT FEMHEGESZTES ALAPELVEI

Kapcsolja a hegesztési mdd kapcsolét MMA
hegesztés - arnyékolt elektroda allasba.

A 4. tablazat altalanos értékeket ad meg az
elektrédak kivalasztasahoz az atmérgjuk és az
alapanyag vastagsaga szerint. Az alkalmazott
dramértékek a tdbldzatban a kozonséges acél és az
alacsonyan Otvozott acélok hegesztéséhez
haszndlt megfelel6 elektrédakkal egyutt
szerepelnek. Ezek az adatok nem relativak és csak
tdjékoztatd jellegliek. A pontos kivalasztashoz kérjik,
olvassa el az elektrodagyarté tdjékoztatdjat. Az
alkalmazott dram a hegesztési poziciotdl és a gép
tipusatol fugg, és az alkatrész vastagsdgatdl és
méretétdl figgben novekszik.

4.t4bldzat

A hegesztési Elektréda atméré

anyag vastagsaga (mm)
(mm)

5.tablazat
Elektréda atm
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

A kulonbozé  elektrédatmérSkhoz  alkalmazott
dramintenzitdst az 5. tablazat tartalmazza, és a
kilonb6z6 hegesztési médok esetében az értékek a
kovetkezék:

*  Magas vizszintes hegesztéshez.

¢ Kbozepes a fejmagassag feletti
hegesztéshez.

*  Alacsony fuggélegesen lefelé irdnyuld
hegesztéshez és kis el6melegitett darabok
Osszeillesztéséhez.

A normal acél hegesztése soran hasznalt atlagos

dramot a kovetkezd képlettel lehet

megkozelitéleg meghatarozni:

1=50x (De - 1)

AHOL:

| = hegesztési aram e = elektréda
atmérdje

PELDA:

4 mm atmérdji elektroda
esetén|=50x(4-1)=50x3

=150A



Az elektroda tartasa hegesztés kdzben:

Az alapanyag el6készitése:

A 6. tdblazat az anyag elSkészitésére vonatkozd
értékeket tartalmazza. A méreteket az 5. abra

szerint kell meghatdrozni.

Kép 5
S
a
6.tablazat
s (mm) a (mm) d (mm) °a ()

0-3 0 0 0

3-6 0 s/2(max) 0

3-12 0-1,5 0-2 60
TIG HEGESZTES

A hegesztGinverterek lehetévé teszik a TIG-
hegesztést érintéses inditassal. A TIG-mddszer
kalonosen rozsdamentes acélok hegesztésénél
nagyon hatékony. Kapcsolja a hegesztési mod
kapcsolét a TIG-mdédszer allasba.

HegesztGpisztoly és kabelcsatlakozas:
Csatlakoztassa a hegesztépisztolyt a negativ
pdlushoz, a foldel6 kabelt pedig a pozitiv
pdlushoz - nincs kdzvetett polaritas.

A volframelektrdd kivalasztasa és el6készitése:
A 7. tablazat a hegesztési aram és atmérg

értékeit tartalmazza a 2

% toériumot

tartalmazé volframelektrédakhoz -  vorés

elektrédajelzéssel.

7.tablazat
1,0 15-75
16 60-150
2,4 130-240

A volfrdmelektrédot a 8. tablazatban és a 6.
dbrdan  megadott feltételek szerint  kell

elkésziteni.

6.kép

8.tablazat
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i >3

°a () Hegesztési aram (A)
30 0-30

60-90 30-120

90-120 120-250




3. dbra A TIG ES/ES-V hegesztési folyamatanak folyamata
w

0-5s POST GAS

ON

lo IstarT

' i

6. Ujboli kozelités - a hegesztési aram a bedllitott
dramcsokkenési idével (0-5 mp) cs6kken a
bedllitott végdram értékére (pl. 10 A) -
kraterkitoltés.

7. A hegesztési folyamat befejezése. A digitélis
vezérlés automatikusan kikapcsolja a hegesztési
folyamatot.

Start nézet - TIG ES/ES-V

Pyl feleb

A hegesztési paraméterek beallitasa

130, 150, 170 sorozat

MMA MODSZER

1. A hegesztési modszer bedllitasa - a kapcsoléval
(10. pozicid, 2. abra) allitsa be a kivant MMA-
modszert. A kapcsolot a fels 6 allasba allitva
a gép MMA hegesztésre (arnyékolt elektroda)
kapcsol.

2. A kapcsoldt (9. dllds, 2. abra) allitsa a felsé
alldésba a  potenciométeres  vezérléshez.
(Tavvezérlés hidnyaban aktualis).

3. A potenciométerrel (4. pozicid, 2. dbra) allitsa be
a szlikséges hegesztési dramot a skalan az anyag
vastagsagatdl és a hegesztendd elektroda
atmérgjétsl figg6en (lasd a 4. tablazatot).
Ha tdvirdnyitét hasznal, a hegesztési dramot a
taviranyiton ~ 1év6  potenciométerrel  kell
beallitani. A kapcsolénak (9. pozicid, 2. dbra) az
alsé allasban kell lennie.

4. igy a gépet el6készitik az MMA-hegesztésre.

5. MMA hegesztési lizemmddban a HOT START
funkcid aktivalodik, amely fokozott
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13mm\&, ]ﬂ-10mm* 11-3mm t1-3mm

6 7

a hegesztés kezdetén nincs hegesztési aram. Ha
vékony anyagok hegesztésekor az anyag atég,
javasoljuk, hogy a hegesztési mdéd kapcsolét
dllitsa TIG allasba, ami kikapcsolja a HOT START
funkciot.

TIG MODSZER

1. A hegesztési modszer bedllitasa - a kapcsoléval
(10. pozicid, 2. abra) éllitsa be a kivant modszert.
A kapcsold also allasba kapcsolasaval a gép TIG-
hegesztésre kapcsol.

2. Kapcsolja a kapcsolét (9. pozicid, 2. édbra) a
fels6 dllasba a helyi vezérléshez (tavvezérlés
hianyaban érvényes).

3. A potenciométerrel (4. pozicid, 2. dbra) dllitsa be
a hegesztési aramot az anyag vastagsagatol és
a haszndlt elektréda atmérgjétdl fuggben (lasd a
7. tablazatban). Ha taviranyitét hasznal, a
hegesztési aramot a taviranyiton lévé
potenciométerrel allitia be. A kapcsolonak (9.
pozicid, 2. abra) az alsé éllasban kell lennie.

4. Csatlakoztasson egy szeleppel ellatott
furd6égdt anegativ gyorscsatlakozéhoz.

5. Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly gaztomlGjét a
nyomascsokkenté  szelepen keresztil  a
palackhozatlzgédzzal.

6. Csatlakoztassa a foldel6 kdbelt a pozitiv
gyorscsatlakozéhoz.

7. Allitsa be a szikséges védégazaramot a
nyomascsokkentd szelep és az égén 1évé szelep
segitségével.

8. gy a gépet felkészitik a TIG-hegesztésre.

1.tablazat
Miiszaki adatok

Bemeneti fesziltség 50 Hz 1x230V
Hegesztési aramtartomany 10-130A
Feszlltség Uresjaratban 88V
Felszamithat6 45%/*35% 130A
Aggregator 60% -
Teherhordé 100% 125A
Létezés - lassu char. D 16 A
Lefedettség IP23S
Méretek LxWxH

Saly 5,5 kg

130150 / TIG LA (-V) 170 / TIG LA (-V)

1x230V 1x230V
10-150 A 10-170 A
88V 88V

150 A 170 A*

140 A 140 A

125 A 125A

16 A 20A

IP23S IP23S

330 x 143 x 220 mm
| 5,5 kg | 5,9 kg

A hasznalat korlatozasa

(STN EN 60974-1)

A hegeszt6gép haszndlata jellemz8en szakaszos,
amikor a leghatékonyabb munkaidé a hegesztés és a
pihendidé a hegesztett alkatrészek elhelyezésére,
esetleges miveletekre stb. szolgal.

Ezeket a hegesztGinvertereket Ugy tervezték, hogy
teljesen biztonsagosak legyenek a legfeljebb 130 A
(130-as sorozat), 150 A (150-es sorozat) és 170 A
(170-es  sorozat) névleges draml hegesztési
dramterhelésekhez a teljes haszndlati id6 45%-anak,
illetve  35%-anak megfelel6 munkaidében. A
szabvdny a terhelési id6t 10 perces ciklusban
hatdrozza meg. A 30%-os terhelési munkaciklusnak
tekinthetd 3 perc atizperces hegesztési és 7
perces h(tési id6bdl.

Ha a megengedett Uzemi ciklus tullépésre kerdl, a
hegeszt6berendezés alkatrészeinek védelme
érdekében a termosztat a tulmelegedés veszélye
miatt beavatkozik a gép miikodésébe. Ezt az
dllapotot a tapegység vezérl6panelén sérga jelz6fény
jelzi. Néhany perc elteltével a forras lehdil, és a sérga
jelz6lampa kialszik. A tapegység készen all az Gjboli
haszndlatra. A tdpegységek az IP 23 S védelmi
szintnek megfelelen vannak kialakitva.
felhaszndlasra. Soha ne haszndljon

hizza vissza a hegesztégépet a fedelek
eltdvolitasaval. A fedelek eltavolitdsa csokkenti a
hiités hatékonysagdt és kdrosithatja a gépet. Ebben
az esetben a szallité nem vallal felelGsséget az
okozott karokért, és emiatt garancidlis javitds n e m
igényelhetS. Kizdrdélag képzett és tapasztalt
személyek kezelhetik azokat. A felhaszndlénak meg
kell felelnie a CEl 26-9-CENELEC HD407, STN EN
60974-1 és egyéb szabvanyoknak.

biztonsdagi rendelkezések a sajat és a harmadik fél

biztonsdganak biztositasa érdekében.
Az IP23S védettségli hegeszt6 tapegységek nem

Biztonsagi utasitasok

A hegesztGinvertereket kizardlag
hegesztésre szabad hasznalni, és nem
szabad mas, nem megfeleld
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hasznalhaték esd ben kiltéren, kivéve, ha védett
helyen vannak elhelyezve.



HEGESZTES|  VESZELYEK ES  BIZTONSAGI
UTASITASOK A KEZELG SZAMARA:

CSN 05 06 01/1993 Biztonsagi rendelkezések a
fém ivhegesztéshez. CSN 05 06 30/1993 Biztonsagi
rendelkezések a hegesztésre és a plazmavagasra.
A hegeszt6gépet a CSN 33 1500/1990 szerinti
id6szakos ellendrzéseknek kell alavetni. Az
ellenérzés elvégzésére vonatkozé utasitasokat lasd
a Cseh Mdszaki Ellend8rzési Hivatal 48/1982. sz.
rendeletének 3. szakasza, CSN 33 1500:1990 és
CSN 050630:1993 7.3. cikke.

az EN 60974-4/2007 szabvany szerint miikodd
hegeszt6berendezések ellenérzése és vizsgalata.

TARTSA BE AZ ALTALANOS TUzVEDELMI

ELGIRASOKAT!

Tartsa be az dltaldnos tlizvédelmi elGirasokat a
helyi sajatossagok figyelembevételével. A
hegesztés mindig tlizveszélyes tevékenységként
van meghatdrozva. A hegesztés gyulékony vagy
robbanasveszélyes anyagokat tartalmazoé
teriileteken szigoruan tilos. A hegeszt6allomdson
mindig legyentGzoltdé készulék.
FIGYELEM! A szikrdk sok oraval a hegesztés
befejezése utdn is gyulladast okozhatnak,
kilonésen a nehezen hozzaférhet6 helyeken. A
hegesztés befejezése utan legaldbb 10 percig
hagyja | e h | n i a gépet. Ha nem hagyja
lehllni a gépet, akkor a gép belsejében
nagymértékl hémérséklet-emelkedés kovetkezik
be, ami kdrosithatja a teljesitményelemeket.

MUNKAVEDELEM OLOM-, KADMIUM-, CINK-,
HIGANY- ES  BERILLIUMTARTALMU  FEMEK
HEGESZTESEKOR

Kilonleges Ovintézkedéseket tegyen, ha olyan

fémeket hegeszt, amelyek tartalmazzak ezeket a

fémeket:

* Ne végezzen hegesztési munkalatokat gdz-,
olaj-, izemanyag- stb. tartalyokon (még tres
tartalyokon sem), mert robbandsveszély all
fenn. Hegesztési munkakat csak specialis
el6irasok szerint szabad végezni!!!

* A robbanasveszélyes teriileteken kiilonleges
elGirasok érvényesek.

ARAMUTES MEGELGZESE

* Ne javitsa a tapegységet miikodés kozben,
vagy ha az a tapegységhez van csatlakoztatva.
Ha a tdpegység nincs csatlakoztatva a
hélézathoz.

64 -
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HEGESZTESI FUST ES GAZOK

SUGARZAS,EGES ESZAJELLENI

Barmilyen karbantartds vagy javitas el6tt
valassza le a tapegységet a haldzatrol.
tdpegységet.

Gy6z6djon  meg rdla, hogy a tdpegység
megfelelSen foldelve van.

A hegeszt6forrasokat szakképzett személyzet
mikodtetheti és karbantarthatja.

Minden csatlakozast a vonatkozé el&irdsoknak
megfelel6en és a biztonsagi elGirasoknak (CEl
26-10-CENE- LEC HD427 CEl-elGiras) teljes
mértékben megfelelve kell elvégezni.

Ne f6zz6n nedves vagy esds korilmények kozott.
Ne  hegeszteni kopott vagy sérilt
hegeszt6kabellel. Mindig ellendrizze a
hegeszt8pisztolyt, a hegeszts- és tapkabeleket,
és gy6z6djon meg arrdl, hogy azok szigetelése
nem sérllt, illetve a vezetékek nem lazulnak
meg az illesztéseknél.

Ne hegeszteni hegesztépisztollyal és nem

megfelel6  keresztmetszetli  hegeszt6-  és
tdpkabellel.

Allitsa le a hegesztést, ha a faklya vagy a kabelek
tulmelegednek, ez megakadalyozza a szigetelés
gyors elhasznélédasat.

Soha ne érintse meg az el feltoltott részeit.
dramkorhoz. Haszndlat utan évatosan valassza le
a hegesztépisztolyt az dramforrdsrdl, és kerilje a

foldelt részekkel vald érintkezést.

Biztositsa a tiszta munkateriletet
és a hegesztés soran keletkezd

gazok szellGztetését,
kiléondsen zart
helyiségekben.

A hegeszt6forrast jol szell6z6 helyen
helyezze el.

A hegesztendS alkatrészeket boritd lakkot,
szennyezGdést és zsirt olyan mértékben
tavolitsa el, hogy a mérgezd gazok
felszabadulasat megakadalyozza.

Ne hegeszteni olyan terlleteken, ahol
természetes vagy mds robbanasveszélyes gazok
szivargasa gyanithatd, illetve égetémotorok
kozelében.

Ne vigye a hegeszt6berendezést olyan
zsirtalanitasra kijel o1t terlletek kozelébe,
ahol gyulékony anyagokat hasznalnak, és ahol
olddszerként hasznalt triklor-etilén vagy mas
klérvegylleteket tartalmazé szénhidrogének
g6zei vannak, mivel ahegeszt6iv és az dltala
kibocsdtott ultraibolya sugdrzas reakcidba Iép
ezekkel a g6zokkel, és er6sen mérgez6 gazokat
termel.
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VEDELEM
Soha ne haszndljon torott vagy

mas médon
hegeszt6hazteté6t.

sérilt

Védje szemét egy specidlis hegeszt&kalappal,
amely sotét védGlveggel van ellatva (DIN 9-14
védelmi szint).

A sotét biztonsagi liveg hegesztési
fémfroccsenés  elleni  védelme  érdekében
helyezzen azonos méretl atlatszd
liveget a sotét Uveg elé.

Ne nézzen a hegesztd ivbe megfelel§ védépajzs
vagy csuklya nélkul.

Ne kezdje el a hegesztést, amig nem gy6z&dott
meg arrél, hogy a kozelében tartézkodd

személyek megfelel6en védve vannak a
hegeszt6iv  altal kibocsatott  ultraibolya
sugarzastol.

Azonnal cserélje ki a nem megfelel6 vagy sérilt
sotét védGiuveget.

Az anyag kezelése soran mindig viseljen
megfeleld védbruhazatot, megfelel
munkabakancsot, hegeszt6 védékalapot és bér
hegeszt6keszty(it az égési sérilések
és horzsolasok megelGzése érdekében.

Viseljen védd fejhallgatét vagy fildugodt.

TUZ- ES ROBBANASVEDELEM

Tavolitson el minden éghetd

anyagot a

munkakornyezetbdl.

Ne hegeszteni gyulékony

anyagok vagy folyadékok, illetve
robbandsveszélyes gazok kérnyezetében.

Ne viseljen olajjal és zsirral atitatott ruhazatot,
mert a szikrdk tluzet okozhatnak.

Ne hegeszteni olyan anyagokat, amelyek
gyulékony anyagokat vagy olyan anyagokat
tartalmaznak, amelyek melegitéskor mérgezé
vagy gyulékony gézoket termelnek.

Ne hegeszteni, amig nem gy6z8dott meg arrdl,
hogy a hegesztendd targy milyen
anyagokat tartalmaz. Még a gyulékony
gdz vagy folyadék észrevehetetlen
nyomaiis robbandst okozhatnak.

Soha ne haszndljon oxigént a tartdalyok
kifujasahoz.

Keriilje a hegesztést olyan terekben és nagy
tregekben, ahol természetes vagy mas
robbandsveszélyes gazok lehetnek jelen.

Tartson tlzolté késziiléket a munkahelye
kozelében.
Soha ne hasznaljon oxigént a

hegeszt6pisztolyban, hanem mindig csak inert
gdzokat és azok keverékeit hasznalja.

VESZELYEK AZ
ELEKTROMAGNESES MEZOKKEL
KAPCSOLATBAN
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A forras éltal a hegesztés soran

létrehozott elektromagneses mez6 a

kovetkez6 lehet

veszélyes a pacemakerrel, halldkésziilékkel és
hasonl6 eszkézokkel rendelkezé emberek szamara.
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IG-médszer - a végaram értékének bedllitasa

Nyomja meg tobbszér a SET gombot (3. pozicid, 1.
4bra), amig az | vég kigyullad a képen lathaté médon.
A potenciométerrel dllitsa be a kivant végaram
értéket.

PELDA:

1.

Ha a hegesztési aram 100 A-ra van beallitva (az
lw LED, 6. pozicié és a TIG LED, 10. pozicié, 1.
kép, vilagit), a kijelz6n 100 (100 A) jelenik meg.

A SET gomb megnyomasdval kigyullad a PULS
LED (8. pozicid, 1. dbra). A hegesztési aram
impulzusfrekvenciaja O (impulzus kikapcsolva) és
500 Hzk 6zo6tt allithatd be. A PULSE funkcio
kikapcsoldsa a frekvencia O0-ra allitasaval
torténik. A SET gomb ismételt megnyomasaval a
DOWN SLOPE LED (9. pozicio, 1. abra) kigyullad.
Bedllithatd a hegesztési aram tartézkoddsi
idejének értéke - példaul 1 mp (a kijelzén Iévé
potenciométerrel 1-re dllithatd). Az inditasi
dram ideje 1 sec lesz.

A SET gomb Ujbdli megnyomdsaval az lend LED
(7. elem, 1. kép) kigyullad. Bedllithaté a végsé
hegesztési dram - példaul 10 A (a kijelz6n
1évé potenciométerrel 10-re allithatd). A végsé
hegesztési dram 10 A.

A GEP TULMELEGEDESE
A kijelz6n megjelen6 Err azt jelzi, hogy a
készilék tulmelegszik.

ANTISTICK
A kijelz6n megjelend - - - jelzés jelzi, hogy az
ANTISTICK funkcié aktiv.
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TIG HEGESZTES
Aramiités a TIG-ben:

1. Kapcsolja be az invertert a fékapcsoldval.
Allitsa be a TIG-hegesztési mddszert és a
hegesztési paramétereket a fent leirtak
szerint.

2. ES  felszerelés - Csatlakoztassa a
hegesztémarkolatot az inverterhez, és
csatlakoztassa a hegesztGpisztolyt a gazpalack

nyomascsokkentd szelepéhez. A
hegesztémarkolat a negativhoz, a foldkabel a
pozitivhoz.

3. ES-V gépek - Csatlakoztassa a
hegesztémarkolatot az inverterhez és a gép
elején 1évé gdzgyorscsatlakozohoz.

Csatlakoztassa a nyomascsokkentd szelepet a
készllék hatuljdn lév6 gdazcsatlakozdhoz. A
hegesztéfogantyut a negativhoz, a foldkabelt
a pozitivhoz.

4. Az ég6n 1évé szelep segitségével engedje ki a gazt

Argon az ES véltozatban.

5. Erintse meg a foldelt anyagot
volframelektrodaval. Az inverterforrds
automatikusan bekapcsol (csak TIG ES/ES-V).

6. A volframelektrédat korkorés mozdulatokkal
tavolitsa el a fuvdka szélétél - elektromos iv
gyullad be. Az inverter automatikusan elkezdi
csokkenteni (a beallitott DOWN SLOPE idének
megfelel6en) a hegesztési aramot, amig az iv
teljesen ki nem kapcsol - a bedllitott lend
végérték.

A TIG HEGESZTESI FOLYAMAT KEZDETE ES VEGE

(3. kép)
1. A volfrdmelektréda kozelitése a hegesztendd
anyaghoz.

2. A volfrdmelektréda konny(l érintése a
hegeszt6anyaghoz (nem sziikséges dorzsolni).

3. A volframelektréda eltavolitésa és a
hegeszt6iv gyujtasa ES-sel - a
volframelektréda nagyon alacsony kopdsa
érintéssel.

4. Hegesztési eljaras.

5. A hegesztési folyamat befejezése és a DOWN
SLOPE aktivalasa (kraterkitoltés) a
volframelektréda kb. 8-10 mm-re torténd
eltdvolitasaval torténik a hegesztendd

-63 -



(a potenciométerrel allitsa a kijelz6n megjelend
értéket 0,2-re). Az inditasi dram ideje 0,2 mp
lesz.

MMA MODSZER - BIZTONSAGI FUGGVENY V.R.D.
(csak TIG ES vagy TIG ES-V)

A V.R.D. (Volta- ge-Reduce-Devices) biztonsagi
funkcié védi (ha aktivdlva van) az alacsony,
15 V-os Uresjdrati feszlltséget. Ez a készulék
kimeneti feszlltségének biztonsagos értéke, amely
azonnal 4tvalt a hegesztési fesziltség értékére,
amikor a hegeszt8anyag érintkezik az
elektrodaval. Ahegesztési folyamat befejezése
utdn a fesziltség értéke automatikusan 15 V-ra
csokken. Az Uresjarati fesziltség
kikapcsolt V.R.D. funkcidval 88 V (TIG ES) és
68 V (TIG ES-V).

MMA METHOD - aktivalja a V.R.D.

Kapcsolja ki a gépet a fékapcsoldval. Nyomja meg és
tartsa lenyomva a MET gombot az el6lapon (2.
pozicié, 1. &bra), és kapcsolja be a gépet a
f6kapcsoldval. Csak a gép bekapcsoldsa utdn engedje
el a MET gombot. Az MMA V.R.D. LED (9. pozicio, 1.
dbra) kigyullad a panelen, és kb. 1-2 mésodpercig a
ON sz6 jelenik meg a kijelz6n. A V.R.D. funkcié be van
kapcsolva (ezt jelzi a vilagitd LED - 9. pozicid, 1. dbra).

-
o™

MMA-MOD - a V.R.D. deaktivélasa.

Kapcsolja ki a gépet a fékapcsoléval. Nyomja meg és
tartsa lenyomva a MET gombot az el6lapon (2.
pozicio, 1. abra), és kapcsolija be a gépet a
fékapcsoloval. Csak a gép bekapcsoldsa utan engedje
el a MET gombot. A panelen 1évé LED kialszik.

A V.R.D. és a OFF korilbelil 1-2 mdsodpercig
jelenik meg a kijelz6n. A V.R.D. funkcié ki van
kapcsolva.

A PARAMETEREK KIVALASZTASA A TIG-MODSZERBEN:

*  Hegesztési aram 10-130 A (130-as sorozat), 10-
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150 A (150-es sorozat), 10-170 A (170-es
sorozat).

* A hegeszt6aram pulzéciés frekvencidja 0-500 Hz.
Az als6 aram (alaparam) értéke a felsé
aram - a hegeszt6aram - kb. 35%-a. A fels és az
alsé dram ardnya a pulzacios ciklusban 50-50%.

*  Ahegesztési aram menetideje 0-5 mp.

*  Végdram 10-130 A (130-as sorozat), 10-150 A
(150-es sorozat), 10-170 A (170-es sorozat).

TIG médszer - a hegesztési aram bedllitasa
A potenciométerrel (7. pozicid, 2. dbra) éllitsa be a
kivant hegesztési aramot.

TIG moddszer - a hegesztési dram pulzacids
frekvenciajanak beallitasa

Nyomja meg tobbszor a SET gombot (3. pozicid, 1.
4bra), amig a PULSE LED (8. pozicio, 1. abra) a képen
lathaté moddon fel nem vildgit. A potenciométerrel
dllitsa be a kivant hegesztési aram luktetési
frekvenciat. A "0" értékre allitva a pulzalas ki van
kapcsolva.

TIG médszer - a hegesztési aram idejének beallitasa
Nyomja meg tobbszér a SET gombot (3. p,
4bra), amig a SLOPE LED (9. pozicid, 1. abyr;
lathaté moédon fel nem vildgit. A potengi
dllitsa be a hegesztési dram id6tartama
értékét.

-19 -

...ezekkel a dolgokkal. Ezeknek az embereknek
konzultdlniuk kell az orvosukkal, amikor egy
bedugott készulékhez kozelitenek.

*  Ne vigyen 6rdkat, magneses adathordozokat stb. a
hegeszt6forras kozelébe, amig az el6hegesztésben
van. A magneses mezd miatt maradandd

karosodasok keletkezhetnek ezekben az
eszkozokben.

* A hegeszt6 tapegységek az elektromégneses
Osszeférhetbségi (EMC) iranyelvekben

meghatdrozott védelmi kovetelményeknek
megfeleléen készilnek. Megfelelnek az STN EN
50199 miiszaki elGirdsainak, és varhatéan széles
korben hasznaljak éket minden ipari tertleten, de
nem  haztartdsi  hasznédlatral  Nem  ipari
tertileteken tortén6 haszndlat esetén
interferencidk és zavarok léphetnek fel, amelyeket
kuldnleges intézkedésekkel kell kezelni (lasd STN
EN 50199, 1995 9. cikk). Ha elektromdgneses
zavarok lépnek fel, a felhasznald felelGssége a
helyzet megoldasa.

NYERSANYAGOK ES HULLADEKOK

¢ Ezek a forrdsok olyan anyagokbdl
készulnek, amelyek nem
tartalmaznak a felhaszndlé
szdmara mérgezd vagy mérgezd
anyagokat.

* Az artalmatlanitasi fazisban a késziléket szét kell
szerelni, és az egyes alkotéelemeket szét kell
valasztani aszerint, hogy milyen anyagbdl késziltek.

HASZNALT BERENDEZESEK ARTALMATLANITASA

¢« A kiselejtezett berendezések
artalmatlanitasara hasznalja a
visszavételre kijelolt
gy(jthelyet/udvartelepet.

* Ne dobja a hasznalt berendezést a normal
hulladékba, és a fenti eljarast alkalmazza.

SURITETT GAZOK KEZELESE ES TAROLASA

* Mindig kerllje az érintkezést a
hegeszt6kabelek kozott, amelyek
hegeszt6aram  és  s(ritett gazpalackok és
taroldeszkozeik.

* Mindig zarja el a slritett gdzpalackok
szelepeit, ha nem hasznalja 6ket.

* Az inert gazpalack szelepeinek hasznalat
kdzben teljesen nyitva kell lennidk.

* A slritett gdzpalack kezelésénél fokozott
Svatossaggal jarjon el, hogy elkerilje a berendezés
karosodasat vagy sérilését.

* Ne prébdljon palackokat stritett gazzal feltdlteni,
mindig hasznadljon megfelel§ szabalyozét és
nyomascsokkentét.



*  Tovabbi informacidkért kérjik, olvassa el a
slritett gazok haszndlatdra vonatkozd
biztonsdgi utasitasokat az STN 07 83 05 és 07
85 09 szerint.

GEP ELHELYEZESE

A gép elhelyezési helyének kivélasztasakor
Ggyeljen arra, hogy vezetd szennyez6dések ne
kertlhessenek be a gépbe (pl. a
csiszoldszerszamrol repiil§ részecskék).

Telepités

A forrasok telepitési helyét alaposan meg kell
fontolni a biztonsagos és minden
szempontbhdl kielégitd mikodés

biztositasa érdekében. A felhasznalo felel6s azért,
hogy a késziléket a gyarté jelen kézikdnyvben
taldlhatd utasitasainak megfelelGen telepitse és
hasznalja. A gyarté nem vallal felelGsséget a nem
megfelelé hasznalat és Gzemeltetés altal okozott
karokért. A tdpegységeket védeni kell a
nedvességtsl és es6t6l, mechanikai sérilésektél,
huzattél és a szomszédos tdpegységek
esetleges szell6zésétdl, tulzott tulterheléstél és
durva kezeléstdl. A berendezés telepitése
el6tt a felhasznalénak figyelembe kell vennie a
munkahelyen esetlegesen felmerulé
elektromagneses problémakat.

Javasoljuk, hogy a hegesztéforrast ne telepitse a
készulék kozelébe:

¢ jel-, vezérlg- és telefonkabelek

*  radio- és televizidadodk és -vevikésziilékek

*  szamitogépek, vezérls- és méréberendezések
*  biztonsagi és véd&berendezések

A pacemakerrel, siket segédeszkozzel stb.
rendelkez§ személyeknek konzultdlniuk  kell
orvosukkal a hasznalatban 1évé berendezéshez
valé hozzaférésrél. A berendezés telepitésekor a
munkakdornyezetnek meg kell felelnieaz IP 23S
védelmi szintnek.

Ezeket a forrasokat a levegl keringetése hiti,
ezért olyan helyen kell elhelyezni, ahol a levegd
konnyen ataramolhat rajtuk.

Csatlakozas az elektromos

halézathoz

Miel6tt a hegeszt6gépet a halézati
aramellatashoz csatlakoztatja, gy6z6djon meg
arrél, hogy a halézati fesziiltség és frekvencia
megfelel a gép névtablajan feltiintetett
fesziiltségnek, és hogy a  hegesztégép
fékapcsoléja "0" allasban van. Csak az eredeti
tdpegység-villit haszndlja a haldézathoz vald
csatlakoztatdshoz. Csak az eredeti tapegység-
villakat hasznalja. A villa cseréjéhez kovesse az

62-

alabbi utasitasokat:

*  a tdpegység csatlakoztatasahoz. 2 tapkabelre
van sziikség a tadpegység halozathoz vald
csatlakoztatdsahoz.

¢ a harmadik, SARGA-ZOLD, a
foldel&csatlakozasra szolgal.
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1. dbra - TIG PANEL LA/LA-V

HOT START

MMA

Csatlakoztasson egy megfelel6 terhelhet6ségii
szabvanyositott villat (2p+e) a tapkabelhez. Tartsa a
konnektor biztositékkal vagy  automatikus
megszakitéval biztositva. A tapegység foldeld
sdramkorét a foldel6 vezetékhez (SARGA-ZOLD
vezeték) kell csatlakoztatni.

MEGJEGYZES: A tapkabel meghosszabbitasanak
megfeleld huzalvastagsaggal kell rendelkeznie. Soha
ne hasznaljon a készilékkel egyutt szallitott eredeti
kabelnél kisebb keresztmetszet(i hosszabbité kabelt.

FIGYELMEZTETES: A 170-es nagyobb hegesztési
dramerGsséggel tortén6 Uzemeltetésénél a gép
haldzati fogyasztdsa meghaladhatja a 16 A-t. Ebben
az esetben a tapvillat 20 A-nak megfelel§ ipari villdra
kell cserélni! A hélézati elosztérendszer
kialakitasanak és biztositékoldsanak meg kell felelnie
ennek a biztositékolasnak.

Mads csatlakozasi mddok: egy kiilonallé vezetékre
torténd fix csatlakozds (ezt a vezetéket egy max. 25 A
megszakitdval vagy biztositékkal kell biztositani),
vagy a gépet haromfazisi 3x400/230V TN-C-S (TN-S)
hélézatra kell csatlakoztatni. Haromfazisi halézatra
torténd csatlakozas esetén egy 6tpdlusu 32 A villat
kell haszndlni. Csatlakoztassa a villdban 1évé
semleges vezetéket - kék szinl - az (N) jelzés(
csatlakozéhoz, a z6ld-sérga védbvezetéket pedig a
(Pe) jelzési csatlakozéhoz. Az igy mddositott gép
tapkdbelét hdromfazisu aljzatra lehet csatlakoztatni,
amelyet egy legfeljebb 25 A-os megszakitdval vagy
biztositékkal kell biztositani.

FIGYELEM! A gépet nem szabad 0sszevont
feszlltségre, azaz két fazis kozotti fesziltségre
csatlakoztatni! Ebben az esetben fennall a gép
karosodasdnak veszélye. Ezeket a mddositasokat csak
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akképesitéssel

11. tétel Gazgyorscsatlakozé a faklya csatlakoztatdsahoz -
csak a TIG ES-V késziilékhez.

Vezérl6elemek

1. ABRA - Csak TIG LA/LA-V

Pozicié 1 A beallitott értékeket megjelenité kijelzé.

2. pozici6 MET gomb, az MMA (bevont elektréda)
vagy TIG hegesztési modszer
kivalasztasahoz.

3. pozici6 SET gomb, az egyes funkciok
kivalasztasdra (a  beallitott  érték
ellenbrzése, szikség esetén
mddositasa).

4. pozici6 Az értékek bedllitasat jelz6 LED HOTSTART
funkcié (csak MMA mddszer esetén) - a
hegesztési aram szazalékos novelése a
hegesztési folyamat kezdetén. A
HOTSTART funkcié 0 (a funkcié ki van
kapcsolva) és az inditéaram 70%-os
maximalis névekedése kozott szabalyoz.

5. pozici6 A HOTSTART beadllitast jelz6 LED - a

HOTSTART funkcié id6tartama (csak
MMA médszer esetén).

. pozicié A hegesztési dram beadllitasat jelz6 LED -

koz6s az MMA és TIG mddszerekhez.

7. pozicid LED jelzi a hegesztési végaram beallitasat
(csak TIG-mddszer esetén).

8. pozici6 A hegesztési aram  pulzacids
frekvenciajanak bedllitasat jelz6 LED
(csak TIG-modszer esetén).

9. pozici6 A hegesztési dram  idGkorlat
értékének bedllitisit jelz6 LED -
TIG modszer esetén; MMA mddszer
esetén ez a LED a V.R.D. biztonsagi
funkcid aktivalasat jelzi.

[}

trédakabelt
5z, amikor az
kivalasztott
modszer tipusanak megfelel6 polaritast. Az MMA-
mobdszerben a pdlusokat az elektréda gyartdja
hatdrozza meg a valasztott tipustdl fuggben. A
hegeszt6kabeleket a lehet6 legrovidebbre,
egymashoz kozel, és a padl6 szintjén vagy annak
kozelében kell elhelyezni.

HEGESZTETT RESZ

Az elektromégneses sugarzas csokkentése érdekében a
hegesztend6 anyagot mindig a talajhoz  kell
csatlakoztatni. Kiilonés gondot kell forditani arra,
hogy a foldelés ne novelje a sérulés vagy mas
elektromos berendezések karosodasanak
kockdzatat.

Hegesztési paraméterek beallitasa -

130, 150, 170 TIG ES gépek

A HEGESZTES| MODSZER BEALLITASA

A gép bekapcsoldsakor a kijelz6 és az egyik LED vilagit,
hogy jelezze az aktudlisan bedllitott hegesztési modszert
(a gép kikapcsolasa el6tt utoljara kivalasztott hegesztési
mddszert). A MET gomb (2. pozicid, 1. abra)
megnyomdsdval egy masodik hegesztési modszert
vélaszthat.

A HEGESZTESI PARAMETEREK KIVALASZTASA A
KULONBHZG MODSZEREKHEZ

PARAMETER KIVALASZTASA AZ MMA MODSZERBEN:

*  Hegesztési aram 10-130 A (130-as sorozat), 10-150
A (150-es sorozat), 10-170 A (170-es sorozat).

¢ HOTSTART "0" (HOTSTART ki), a hegesztési aram 70
%-kal valéd novelése a bedllitott érték folé az iv
beinditasanak pillanatdban, max. 130 A (130-as
sorozat), 150 A (150-es sorozat), 170 A.
(170-es sorozat).

*  Azinditasi aram ideje 0,1 és 1,0 mp kozott.

MMA mddszer - a hegesztési aram beallitasa
A potenciométerrel (7. pozicio, 2. abra) éllitsa be a
kivant hegesztési aramot.



MMA mddszer - a HOTSTART érték beallitasa
Nyomja meg t6bbszor a SET gombot (2. pozicid, 1.
4bra), amig a % LED (4. pozicid, 1. dbra) fel nem
vilagit a mellékelt képen lathaté médon. A
potenciométerrel (7. pozicio, 2. abra) éllitsa be az
dramnovekedés kivant értékét %-ban. Ha a kijelzén
a 30-as érték jelenik meg, ez azt jelenti, hogy az
inditasi aramnovekedés 30%.

MMA mddszer - a HOT-START id&érték beallitasa
Nyomja meg tobbszor a SET gombot (2. pozicio, 1.
4bra), amig a LED (6. pozicié, 1. abra) a képen
lathaté mddon fel nem vilagit. A potenciométerrel
(7. pozicié, 2. abra) allitsa be a HOT START
id6tartamanak kivant értékét.

PELDA:

1. Ha a hegesztési aram 100 A-ra van bedllitva
(az lw LED, 6. fordulatszam 1 pozicié és a TIG
LED, 10. fordulatszam 1 pozicié vilagit), a
kijelz6n 100 (100 A) jelenik meg.

2. A SET gomb megnyomasdval kigyullad a %
LED (4. pozicio, 1. abra). Azinditéaram
- HOTSTART - értékét példaul 50 %-kal
magasabbra allithatja (a potenciométerrel
dllitsa be a kijelz8n az 50 értéket). A
végsd "inditéaram" 150
A. A HOTSTART funkcié a 0 % beallitdsdval
kikapcsolhatd.

3. A SET gomb ismételt megnyomasaval a LED t
(5. pozicié, 1. dbra) kigyullad. Beéllithatja az
inditasi aram értékét - pl. 0,2 sec
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Kép 2

haldzati kapcsold 25 A-ig), vagy csatlakoztassa a
késziléket haromfazisi 3x400/230V TN-CS (TN-S)
hélézathoz. Haromfazisu hélézathoz valé
csatlakozaskor haszndljon o6tpdlusi 32 A dugdt.
Csatlakoztassa a nullaskék vezetéket az (N)
jelzést csatlakozéhoz, a z6ld-sarga
védbvezetéket pedig a (PE) jelzés(i csatlakozdhoz. Az
igy modositott tapkdbelt haromfazisi hdldzati
aljzathoz lehet csatlakoztatni, amelyet legfeljebb 25
A biztositékkal kell védeni.

FIGYELEM! A késziiléket nem szabad két fazis kozé
csatlakoztatni! A készilék karosodasa kovetkezhet
be. Ezeket a mddositasokat csak elektromos
szakképzettséggel vagy képzettséggel
rendelkez§ szakszemélyzet végezheti.

Vezet6k
1. ABRA - Csak TIG ES /v

1. pozicié A bedllitott dllapotokat mutaté kijelzé
a paraméterek szadma.

2. pozici6 MET gomb, a hegesztési médszer MMA
(védett elektréda) vagy TIG
kivalasztasahoz.

3. pozici6 SET gomb, az egyes paraméterek
kivélasztasdhoz (a bedllitott értékek
ellen@rzése vagy esetleges modositasa).

4. pozicié LED a HOT START funkcié bedllitdsdhoz
(csak MMA esetén) - a hegesztési
aram szdzalékos novelése a hegesztési
folyamat kezdetén. A HOT START
funkcioé 0-tdl (a funkcid ki van kapcsolva)
az inditédram  70%-os  maximalis
noveléséig (max. 130 A,
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150 A vagy 170 A, irodatdl
flggben).

5. pozicié HOT START beallitast jelz6 LED (csak MMA)
-a HOT START id6tartama.

6. pozicid Hegesztési drambeallitdé LED (k6z6s az
MMA és a TIG esetében).

7. pozicié LED a végs6 aram bedllitasahoz (csak TIG
esetén).

8. pozici6 LED a hegesztési aram pulzacids
frekvencidjanak beallitasdhoz (csak TIG
esetén).

9. pozicid A hegesztési dramcsokkenés beallitasat
jelz6 LED - TIG-mddszerben; MMA-
médszerben ez a LED jelzi, hogy a V.R.D.
funkcié be van kapcsolva.

10. pozicié LED jelzi a hegesztési modszert - TIG.

11. pozicié A hegesztési mddszert jelz LED - MMA.

2. ABRA:

Pozicié 1FGcsatlakozo. A "0" allasban a gydgyfirdd ki
van kapcsolva.

2. tétel Tapkabel.

3.tétel Gyorscsatlakozé negativ pdlus.

4. pozici6Potenciométer aftirdéaram
beallitdsdhoz.

5.tétel Taviranyitd dugd.

6.tétel Gyorscsatlakozé pozitiv pdlus.

7. pozici6Potenciométer afirdéaram
bedllitdsdhoz - csak TIG ES/ES-V.

8.tétel Digitélis kijelz6 - csak TIG ES/ES-V.
9.tétel Taviranyitd kapcsolo.

10. pozicié MMA/TIG mddszer kapcsold.

2. 4bra

10. pozicié LED jelzi a kivalasztott hegesztési modszert
- TIG modszer.

11. pozicid LED jelzi a kivalasztott hegesztési mddszert
- MMA médszer.

2.ABRA

1. pozicié Fékapcsold. A "0" élldsban a hegesztégép ki
van kapcsolva.

. pozicié Tapkabel.

. pozicié Gyorscsatlakozé minusz pélus.

. pozicié Hegesztési arambeallité potenciométer.

. pozicié Taviranyitd csatlakozé.

. pozicidé Gyorscsatlakozé plusz pdlus.

. pozicié Hegesztésidarambeallité
potenciométer - csak TIG LA/LA-V.

8. pozicié Digitalis panel - csak TIG LA/LA-V. 9.

pozicié Tavvezérl6 kapcsold. 10. pozicié

MMA/TIG mdédszer kapcsold.

11. pozicié Gazcsatlakozd az égé csatlakoztatasidhoz -

csak a TIG LA-V esetében.

Nou,~_,WN

Hegeszt6kabelek csatlakoztatasa

Csatlakoztassa a hegeszt6kabeleket (pozitiv és
negativ), az elektrédatartot (hegesztépisztoly) és a
foldel6 kabelt a haldézatrél levalasztott géphez.

Valassza ki a polaritast a hegesztési
moddszernek megfelelGen. Az MMA-

moddszerben a polaritdst az elektrédak gyartdja
hatdrozza meg azok tipusanak megfelelGen. A
hegeszt6kabeleket a lehet6 legrovidebbre,
egymashoz kozel, és a padld szintjén vagy annak
kozelében kell elhelyezni.

ZARO RESZ

A hegesztend$ anyagot mindig a talajhoz kell kotni az
elektromagneses sugarzas csokkentése érdekében. A
hegesztendd anyag foldelését ugy kell elvégezni,
hogy az ne ndvelje az dramiités vagy mas elektromos
berendezések karosodasanak kockazatat.
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Hegesztési paraméterbeallitasok -

130, 150, 170 TIG LA/LA-V gépek

A HEGESZTES| MODSZER BEALLITASA

A gép bekapcsoldsakor a kijelz6 és az egyik LED
vilagit (@kikapcsolas el6tt utoljara kivalasztott
hegesztési mddszer). Nyomja meg a MET gombot (2.
pozicio, 1. dbra) a masodik hegesztési moddszer
kivalasztasahoz.

HEGESZTESI PARAMETEREK BEALLITASA AZ EGYES

MODSZEREKHEZ

AZ MMA MODSZER PARAMETEREINEK BEALLITASI

LEHETOSEGEI:

*  hegesztési dram 10-130 A (130-as sorozat), 10-
150 A (150-es sorozat), 10-170 A (170-es
sorozat)

*  HOT- START "0" (HOTSTART ki) érték
"inditéaram novelése" a hegesztési aram 70%-
4ig, max. 130 A (130-as sorozat), 150 A (150-es

sorozat),
170 A (170)
¢ "Inditdsi dram" id6 0,1 és 1,0 mp k6zott.

MMA mddszer - a hegesztési dram beallitasa A kivant
hegesztési dram bedllitasdhoz haszndlja a
potenciométert (7. pozicio, 2. abra).

MMA mddszer - a HOTSTART érték beadllitdsa Nyomja
meg a SET gombot (2. pozicio, 1. dbra), amig a % LED
(4. pozicio, 1. abra) az abran ldthaté modon fel nem
vilagit. A potenciométerrel (7. pozicid, 2. dbra) allitsa
be a kivant %-os dramnovekedési értéket. Ha a kijelzén
30 4ll, ez 30%-o0s inditédram-ndvekedést jelent.
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MMA mddszer - a HOT- START id&érték beallitasa
Nyomja meg a SET gombot (2. pozicid, 1. dbra), amig
az abran lathatd LED (6. pozicio, 1. abra) fel nem
vilagit. A potenciométerrel (7. pozicid, 2. dbra) éllitsa
be a meleginditds id6tartamanak kivant értékét.

PELDA:

1. Ha a hegesztési aram 100A-ra van beallitva (az
Iw LED, 6. pozicid, 1. dbra, és a TIG LED, 10.
pozicid, 1. abra, vilagit), a kijelz6n 100 (100A)
jelenik meg.

2. Nyomja meg a SET gombot, és a % LED (4.
pozicid, 1. &bra) kigyullad. Lehet8ség van a
hegesztési dram értékének bedllitdsara -
HOTSTART példaul 50%-kal magasabbra (a
potenciométerrel a kijelz6n 50-re dllithatd). A
maximalis "inditédaram" 150 A. A HOT-START
funkcid kikapcsolhaté a 0%-os bedllitassal.

3. Nyomja meg ismét a SET gombot, és a LED t (5.
pozicié, 1. abra) kigyullad. Lehet&ség van az
inditasi aram idSkorlat értékének bedllitasara -
példaul 0,2 mp (a kijelz6n lévé
potenciométerrel allitsa 0,2-re). Az inditasi dram
id6korlat értéke 0,2 mp. Az inditdsi dram
id6korlat értéke 0,2 mp.

MMA MODSZER - BIZTONSAGI FUNKCIOK V.R.D.

A V.R.D. (Voltage-Reduce-Devices) biztonsagi
rendszer (bekapcsoldsa esetén) alacsony
feszliltséget biztosit a gép kimenetén - 15 V. Ez a gép
kimenetén lévé6 fesziltség biztonsagi értéke,
amely kozvetlenil a hegesztGanyag elektréda éltali
érintése utdn a hegesztési feszlltség értékére
véltozik. A hegesztési folyamat befejezése utdn a
feszlltségérték automatikusan 15 V-ra all be. A
feszlltségek 88 V (LA) és 68 V (LA-V) a gép
kimenetén, amikor a V.R.D. rendszer ki van
kapcsolva.
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1) és kapcsolja be a gépet a f6kapcsoldval. Csak a
bekapcsolds utan engedje fel a MET gombot. A
panelen Iévé MMA V.R.D. LED (9. pozicié, 1. 4bra)
kigyullad, és kb. 1-2 mésodpercre megjelenik a ON
felirat.

A V.R.D. funkcié be van kapcsolva (a LED vilagit - 9.
pozicid, 1. abra).

MMA mddszer - a V.R.D. funkcié bekapcsoldsa
Kapcsolja ki a gépet a fékapcsoléval. Nyomja meg és
tartsa lenyomva a MET gombot az el6lapon (2.
pozicid, abra

1. dbra - ES/ES-V PANEL

Kapcsolja ki a

és tartsa lenyomva a MET gombot{2pozitio, 1-
4bra), és kapcsolja be a gépet a f6kapcsoldval. Csak a
bekapcsolds utdn engedje el a MET gombot. A
panelen lévé LED kialszik.

V.R.D. és a kijelz6n kb. 1-2 mdsodpercig
megjelenik az OFF lzenet. A V.R.D. funkcid ki van
kapcsolva.

PARAMETERBEALLITASI  LEHETGSEGEK

MODSZERHEZ:

*  Hegesztési dram 10-130 A (130-as sorozat), 10-
150 A (150-es sorozat), 10-170 A (170-es
sorozat).

*  Hegesztési aram pulzacids frekvencia 0-500 Hz.
Az als6 aram (alapdram) értéke a fels6 -
hegesztési aram kb. 35%-a. A felsé és alsé aram
aranya a pulzécids idGszakban 50-50%.

*  Hegesztési aram tartézkodasi idé 0-5 mp.

e Végaram 10-130 A (130-as sorozat), 10-150 A
(150-es sorozat), 10-170 A (170-es sorozat).

A TG

TIG-moédszer - a hegesztési aram beallitasa A kivant
hegesztési aram bedllitdsdhoz hasznélja a

potenciométert (7. pozicio, 2. dbra).
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a gépet a tapfesziltség nagy ingadozasai miatt.

Telepités

A gép telepitési helyét alaposan meg kell fontolni a
biztonsdgos és minden szempontbd6l megfeleld
m(ikodés biztositasa érdekében. A felhasznal6 felelGs
azért, hogy a rendszert a gyartd dltal a kovetkezé
hasznalati utasitasban szerepl§ utasitasoknak
megfelelGen telepitse és haszndlja. A gyarté nem vallal
felelGsséget a gép nem rendeltetésszerd
hasznalatdbdl ered6 karokért. A gépeket védeni kell a
nedvességtdl és es6tbl, mechanikai sérulésektdl,
huzattél és a szomszédos gépek esetleges
szell6zését6l, a tulzott huzattdl és a nagyon
gondos kezeléstSl. A rendszer telepitése el6tt a
felhasznalénak figyelembe kell vennie az esetleges
elektromagneses problémakat a munkahelyen, és
kalonésen javasoljuk, hogy a
hegesztékészletet netelepitse akozelben:

o jelz6-, vezérl6- és tavbeszéls kabelek

*  radio és televizio relék és vevBkészilékek

*  szamitogépek, vezérls- és mérGberendezések

*  biztonsdgi és védberendezések

Pacemakerrel, halldkészilékkel vagyhasonld
eszkozokkel rendelkezd személyeknek konzultalniuk kell
orvosukkal az ilyen eszkozok megkozelitésérél. A
berendezés telepitésekor a munkakornyezetnek meg
kell felelnie az IP 23 S védettségi osztalynak.



olyan helyzetben kell elhelyezni, ahol a leveg6
konnyen keringhetnek rajtuk.

Csatlakozas a halézathoz
Miel6tt a hegeszt6gépet a halézatra
csatlakoztatja, gy6z6djon meg arrdl, hogy a
haldzati fesziltség és frekvencia megfelel a gép
névtablajan feltiintetett fesziltségnek, és hogy a
fékapcsolé "0" dlldsban van. A haldzatra vald
csatlakoztatdshoz csak az eredeti gépdugdt
hasznalja. Cserélje ki a dugot:
* A gép hélozati csatlakoztatasahoz 2 vezetékes
kabelre van sziikség.
* a harmadik, amelyik SARGA, a foldelés
csatlakoztatdsara szolgal.
Csatlakoztasson a kabelhez egy
szabvanyositott dugét (2p+e) a megfelel
terhelési értékkel. Az elektromos aljzatot
biztositékkal vagy automatikus biztonsagi
kapcsoléval kell védeni. A forras foldelé
aramkorét a f61del 6 vezetékhez (sarga-zéld
vezeték) kell csatlakoztatni.

MEGJEGYZES: A hosszabbité vezetéknek
megfelel6 keresztmetszetlinek kell lennie, és
dltaldban nem lehet kisebb atmérdji, mint a
késziilékhez mellékelt eredeti vezeték.

FIGYELEM: A 170-es nagyobb hegesztési
aramokkal térténé miikodése soran a halézatbdl
16 A-t meghaladd értékeket vehet fel. Ebben az
esetben a dugdt egy 20 A védelemnek megfelelé
ipari dugaszra kell cserélni!

Mas csatlakozasi modok: dlland6  vezetékes
csatlakozés egy kilonallé vezetékhez (ezt a
vezetéket biztositékkal vagy ki- és bekotéssel kell
védeni).

222-
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ELEKTROMAGNESES MEZO VESZELYE

NYERSANYAGOK ES HULLADEKOK

Ne hegeszteni gyulékony anyagok vagy
anyagok kozelében vagy robbanasveszélyes
gdazokkal teli kérnyezetben.

Olajjal és kenGanyaggal atitatott ruhazatot nem
szabad viselni, mivel a szikrak tlizet okozhatnak.

Ne hegeszteni gyulékony anyagokat tartalmazé
anyagokat, illetve olyan anyagokat, amelyek
hevitéskor mérgezé vagy gyulékony gdézoket
termelnek.

El6szor ellendrizze, hogy milyen anyagokat
tartalmaz a hegesztGanyag, majd hegeszsze. Mar
nyomnyi mennyiségli gyulékony gaz vagy
folyadékis robbandst okozhat.

Soha ne hasznaljon oxigént a tartdlyok
kifujasahoz.

Kerdlje a hegesztést olyan helyiségekben és nagy
kamrékban, ahol foldgaz vagy mas
robbandsveszélyes gazok el6forduldsa
valdszinlsithetd.

Tartson  tlizoltd késziiléket a munkahely
kozelében.

Soha ne hasznaljon oxigént a
hegesztépisztolyban, hanem mindig csak
kémiailag passziv gazokat és azok keverékeit
hasznalja.

A gép altal a gydgykezelés soran
keltett elektromagneses mez6...
Veszélyes lehet pacemakerrel, halld [EKKe
vagy hasonlé eszk6zokkel rendelkez6 emberek
szamdra. Ezeknek az embereknek orvoshoz kell
fordulniuk, ha ilyen gépekhez akarnak
kdzeledni.

M(ikodés kdzben ne vigyen drakat, magneses
adathordozdkat, 6rdkat stb. a gép kozelébe.
Ezeket az eszkozoket a magneses mezd
karosithatja.

A hegesztégépek megfelelnek az
elektromagneses OsszeférhetGségi (EMC)
irdnyelv védelmi kévetelményeinek.
Nevezetesen, megfelelnek a €SN EN 50199
szabvany mdszaki elGirdsainak, és minden ipari
terlleten valé haszndlatra, de nem haztartasi
hasznalatra szantdk ket! Azip ari terlleteken
kivili hasznalat esetén kulonleges biztonsagi
intézkedésekre lehet sziikség (lasd CSN EN
50199, 1995 9. cikk). Elektromagneses
meghibasoddsok esetén a felhasznaldnak kell
megoldania a helyzetet.

A széban forgd gépeknek olyan '

anyagokbdl  kell  készulniuk,
amelyek nem  tartalmaznak
mérgez6 vagy mérgezé
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anyagokat.

B=

a felhaszndlé szamara.

* Az Ujrahasznositasi fazisban a berendezéseket
szétszerelik, és az egyes részeit Okoldgiai
szempontbdl Gjrahasznositjdk vagy tovabbi
feldolgozéasra hasznaljak.

HASZNALT BERENDEZESEK ARTALMATLANITASA

¢+ A hasznalaton kivali gépek
artalmatlanitasdhoz kérjuk,
hasznalja a kovetkezd
gy(jt6helyeket

A gyarté telephelye a hulladék elektromos
berendezések gyljtéhelye.

* Ne dobja ki a haszndlt berendezést a normal
hulladékba, és kdvesse a fent emlitett eljarast.

SURITETT GAZOK KEZELESE ES TAROLASA

*  Mindig kerilje a hegesztéaramot
vezetS tomldk és a s(ritett levegds
palackok érintkezését.
gaz és tartalyrendszerik.

*  Ha nem slritett gdzpalackokat hasznal, mindig
forditsa el a szelepeket.

* Ha a bels6 gazpalackon [év6 szelepeket
hasznaljak, azoknak teljesen nyitva kell lenniik.

* A s(ritett gazpalack mozgatasakor fokozott
Ovatossaggal kell eljarni a sérllések vagy
sérilések elkerulése érdekében.

* A palackokat nem szabad megprébalni s(ritett
gazzal feltolteni, mindig megfeleld
nyomasszabalyozékat és reduktorokat kell
hasznalni.

*  Tovabbi informdciokért kérjik, olvassa el a
stiritett gazok haszndlatdra vonatkozé biztonsagi
utasitasokat a CSN 07 83 05 és a CSN 07 85 09
szerint.

A GEP ELHELYEZESE

A gép helyének kivalasztasakor tigyelni kell arra, hogy
a gépbe ne keriljenek vezet6 térmelékek (pl. a
csiszoldszerszamrol szarmazészildankok).

FIGYELEM!

Tartalék aramforrassal, hordozhaté aramforrassal
(generatorral) miikédé hegeszt6gép hasznalata
esetén elengedhetetlen a megfelel§ teljesitményd és
mindségl tartalék dramforrds hasznalata. A forras
teljesitményének meg kell felelnie a gép névtabldjan
feltlintetett minimélis energiafogyasztdsi értéknek a
maximdlis  terheléshez viszonyitva. Ennek a
szabdlynak a be nem tartdsa azt eredményezheti,
hogy a gép a megadott maximalis hegesztGaram
mellett nem készit mindségi hegesztéseket, vagy
egyaltaldn nem hegeszt, és a hegesztégép karosodasat
is eredményezheti.

23-

TIG-médszer - a  hegesztési aram  pulzacids
frekvencidjanak beallitasa

Nyomja meg a SET gombot (3. pozici, 1. dbra), amig a
PULSE LED (8. pozicio, 1. dbra) az dbranak megfelelGen
fel nem vilagit. A potenciométerrel allitsa be a
hegesztési aram pulzalasi frekvencidjanak kivant
értékét. A "0" értékre allitva a pulzalas ki van kapcsolva.




TIG mddszer - a hegesztési id6 bedllitasa

Nyomja meg a SET gombot (3. pozicid, 1. dbra), amig
a SLOPE LED (9. pozicié, 1. abra) az d&branak
megfeleléen fel nem vilagit. A potenciométerrel
allitsa be a kivant értéket a hegesztési aram do- by
idétartamara.

TIG-médszer - a végdram értékének beallitasa
Nyomja meg a SET gombot (3. pozicid, 1. dbra), amig
az | vég kigyullad a képen lathaté mddon. A
potenciométerrel allitsa be a kivant végaram értéket.

PELDA:

1

Ha a hegesztési aram 100 A-ra van beallitva (az
Iw LED, 6. pozicié, 1. dbra és a TIG LED, 10.
pozicid, 1. abra vilagit), a kijelz6n 100 (100 A)
jelenik meg.

Nyomja meg a SET gombot a PULS LED
vilagitasahoz (8. pozicid, 1. abra). Lehet8ség van
a pulzaladsi frekvencia értékének beadllitasara a
hegesztési drammal 0 (pulzalas ki) és 500
Hz érték kozott. A PULZUS funkcid kikapcsolhatd
a frekvencia 0-ra torténé beallitasaval.

Nyomja meg Ujra a SET gombot, és a DOWN
SLOPE LED vilagitani fog (9. pozicio, 1. abra).
Lehet6ség van a de-
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dllitsa be a hegesztési aram kikapcsolasi id6
értékét - példaul 1 mp (az 1. kijelz6n
Iévé potenciométerrel allitsa be). A kezd§
aram kikapcsolasi ideje 1 mp. A kezd6 aram
kikapcsolasi ideje 1 mp.

4. Nyomja meg Ujra a SET gombot, és a vég LED
vilagitani fog (7. pozicid, 1. abra). Lehet§ség
van a véghegesztési dram  értékének
beallitdsara - pl. 10 A (a 10-es kijelz6n lévé
potenciométerrel allithatd be). A
véghegesztési dram ideje 10 A. A
véghegesztési aramer@sség.

A GEP TULMELEGEDESE

A kijelz6n megjelend Err a gép tulmelegedését jelzi.

ANTISTICK
A kijelz6n megjelend - - - jelzés az ANTISTICK

funkcid aktivalasat jelzi.

TIG HEGESZTES

Az ivgyUjtds a met. TIG az alabbiak szerint:

1. Kapcsolja be az invertert a f6kapcsoldval.
Allitsa be a TIG-hegesztési mddszert és allitsa
be a hegesztési paramétereket a fenti eljaras

szerint.

2. LA gépek - csatlakoztassa a hegesztGpisztolyt
az inverterhez és a gazpalack
nyomascsokkentd szelepéhez. A
hegesztépisztoly a minusz

gyorscsatlakozohoz, a foldkabel pedig a plusz
gyorscsatlakozohoz csatlakozik.

3. LAV gépek. Csatlakoztassa a
hegeszt8pisztolyt az inverterhez a
gdzkivezetéssel. Csatlakoztassa a
reduktorszelepet a tomlével a gép hatuljan
1évé gazszelep kivezetéséhez. A
hegesztépisztoly a minuszos

gyorscsatlakozoba, a foldkabel pedig a szantd
gyorscsatlakozoba kerdl.

4.  Afaklyan Iévé szelep segitségével engedje ki a
gazt - Argon (TIG LA gépeknél).

5. Erintse meg a foldelt anyagot a
volframelektrédaval. Az inverter tdpellatas
automatikusan bekapcsol (csak TIG LA/LA-V).
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3. dbra A TIG LA/LA-V hegesztési folyamata
IW

POST GAS

ON

b IsTART

' i !)
o

1 3

A favdka széle folott hintdazé mozdulattal huzza
le a volframelektrodat - ez ég el. iv, ha be akarja
fejezni a hegesztési folyamatot, mozgassa az
elektrodat egy rovid pillanatra (legfeljebb 1 mp)
8-10 mm tdvolsagra a hegesztendé anyagtol. Az
inver- tor automatikusan elkezdi csékkenteni (a
beallitott DOWN SLOPE id§ szerint) a hegesztési
dramot, amig az iv teljesen ki nem kapcsol (a
beallitott végaram é r a szerint) lend.

Start kijelzé - TIG LA/LA-V

Pyl

A TIG HEGESZTESI FOLYAMAT KEZDETE ES VEGE

(3. dbra)

1. Azzal, hogy a volframelektrédat kozelebb hozza
a hegeszt6anyaghoz.

2. A volframelektréda konnyl érintkezése a
hegesztend6 anyaggal (nem kell kaparni).

3. A volfrdmelektréda eltavolitdsdval és a
hegeszt6iv LA-val torténé begyujtasdval - a
volfrdmelektréda nagyon alacsony kopasa
érintéssel.

4. Hegesztési eljaras.

5. A hegesztési folyamat befejezése és a DOWN
SLOPE aktivélasa (kraterkitoltés) a
volframelektroda korilbelil 8-10 mm-re torténé
eltavolitasaval torténik a hegesztési anyagtdl.

6. Ujbdli kozelités - a hegesztési aramot egy
meghatdrozott id6tartamra csokkentik.

7. (0-5 mp) a bedllitott végaram értékére (10A
fesziiltség) - a krater kitoltése.

8. A hegesztési folyamat befejezése. A digitélis

vezérlés automatikusan ledllitia a hegesztési
folyamatot.

13mm
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\ Ienp

I 1-3 mm 1 1-3 mm

6 7

810mm

Hegesztési paraméterek beallitasa -
rad 130, 150, 170

MMA MODSZER

1.

A hegesztési mddszer bedllitdsa - a kapcsoldval
(10. pozicid, 2. abra) éllitsa be a kivant modszert.
Ha a kapcsolé a felsG allasba keril, a gép az
MMA mddszerre (bevont elektrédas hegesztés)
kapcsol.

Kapcsolja a kapcsoldt (pos. 9, 2. dbra) a felsé
allasba a helyi vezérléshez (a tavvezérlés
ab- szencidja esetén érvényes).

Allitsa be a kivant hegesztési aramot a
potenciométer skalajan (4. pozicid, 2. dbra) az
anyag  szildrdsdgdnak és az  elektréda
atmérdjének megfeleléen (4. tablazat). A
tavvezérl§ haszndlata esetén a hegesztési aram
szabalyzdsat a tavvezérlén 1évé
potenciométerrel végezze el. A kapcsoldnak (9.
pozicid, 2. dbra) a lefelé allasban kell lennie.
Ezaltal a gép készen all az MMA-hegesztésre.
MMA hegesztési helyzetben a HOT START
funkcié mdkodik, amely biztositja, hogy a
hegesztési aram a hegesztési folyamat kezdetén
megnovekedjen. Gyenge anyagok hegesztésekor
javasoljuk, hogy a moddszer kapcsolét TIG
pozicidba kapcsolja a HOT STAR funkcid
kikapcsolasahoz.

TIG MODSZER

1.

A hegesztési mddszer bedllitdsa - a kapcsoldval
(10. pozicid, 2. abra) éllitsa be a kivant modszert.
Ha a kapcsol6 az alsé éllasba kerdl, a gép atvalt a
TIG-mddszerre.

Helyezze a kapcsol6t (9. pozicio, 2. abra) a felsé
dlldsba a helyi vezérléshez (tavvezérlés
esetén érvényes).

A potenciométerrel (4. pozicid, 2. dbra) allitsa be a
kivant hegesztési dramot az anyag
szilardsaganak és atmérGjének megfelelGen.

MUNKAHELYI BIZTONSAG OLOM-, KADMIUM-, ON-,
HIGANY- ES BERILLIUMTARTALMU SARGAREZEK
HEGESZTESEKOR

A kovetkez6 fémeket tartalmazo fémek hegesztésekor
klonos biztonsagi 6vintézkedéseket kell tenni:

ARAMUTES MEGELOZESE
ELEKTROMOS

A HEGESZTES SORAN KELETKEZG KAROS
ANYAGOK ES GAZOK

Ne végezzen hegesztési munkdakat gaz-, olaj-,
lzemanyag- stb. tartdlyokon (még Ures
tartdlyokon sem), mert robbanasveszély all
fenn. Hegesztési munkdkat csak specialis
elGirasok szerint szabad végezni!!!

A robbanasveszélyes helyiségekben kilonleges

elGirasok érvényesek.

Ne végezzen javitasi A
munkalatokat a gép miikddése

kdzben vagy a  halézatra
csatlakoztatva.

Minden karbantartdsi vagy javitdsi munka el6tt
valassza le a gépet a haldzatrol.

Gondoskodjon a gép megfelels foldelésérdl.

A hegesztégépeket csak megfeleléen képzett
személyeknek szabad kezelniik.

Minden csatlakozast a vonatkozd elGirdsoknak
megfeleléen és a biztonsagi elGirasoknak (CEl
26-10-CENELEC HD427 eléiras) teljes mértékben
megfelelve kell elvégezni.
Ne hegeszteni nedves,
kérnyezetben.

Ne hegeszteni, ha a  hegeszt6kabelek
elhasznalddtak vagy sériiltek. Mindig ellenérizze
a hegeszt6pisztolyt és a tdpkdbeleket, és
gy6z6djon meg arrdl, hogy a szigetelésik nem
sérilt, és hogy a kabelek nem lazulnak meg az
illesztéseknél.

Ne hegeszteni hegesztépisztollyal és nem
megfelel§ keresztmetszet( tapkabellel.

A szigetelés gyors elhasznaléddsanak elkeriilése
érdekében hagyja abba a hegesztést, ha a faklya
vagy a tapvezetékek tulmelegednek.

Soha ne érintse meg az elektromos rendszer
feltoltott részeit. Haszndlat utan ovatosan
vilassza le a hegesztépisztolyt a
géprél, és kerilje a foldelt részekkel vald

érintkezést.

nedves vagy esés

Tiszta munkafelileteket és
szell6zést kell biztositani minden

a hegesztés soran keletkez6 gazok,
kil6nosen zarthelyiségekben.
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SUGARZAS, LEFORRAZAS ES ZAJ ELLENI
VEDELEM

T(z- ES ROBBANASVEDELMI
OVINTEZKEDESEK

Helyezze a hegeszt6készletet egy jol szell6z8
helyiségbe.

Tavolitsa el a hegesztendd alkatrészeket borité
festék-, szennyez6dés- és zsirfoltokat, hogy
elkeriilje a mérgez6 gazok tdvozasat.

Mindig jol szell6ztesse a munkateriiletet. Ne
hegessen olyan helyen, ahol féldgdz vagy mas
robbandsveszélyes gazok szivaroghatnak ki,
illetve belsd égésli motorok kozelében.

A hegeszt6gépet nem szabad megkdzeliteni
olyan tisztito- és zsirtalanité tartalyokban
(furdékben),  ahol  gyulékony  anyagokat
hasznalnak, és ahol olddszerként hasznalt
trikléretilén vagy mas klértartalmu
szénhidrogének gézei vannak jelen.

gdzok, mivel a hegeszt6iv és a keletkezd
ultraibolya sugarzas reakcidba lép ezekkel a
gbzokkel, és rendkivil mérgezd gazokat termel.

Repedt vagy kilyukadt (sérilt)
védGiveggel hegeszteni tilos.

A sOtét védGlveg elé helyezze az atlatszo
liveget, hogy megvédje azt.

Védje szemét egy specidlis hegesztGsisakkal,
amely sotét védblencsével van elldtva (DIN 9-14
védelmi szint).

Ne nézzen a hegesztGivbe megfelel védémaszk
vagy sisak nélkul.

A hegesztést csak akkor lehet elvégezni, ha
megbizonyosodtunk arrél, hogy a
kozvetlen kozelben tartézkodé személyek
megfelels védelemben részesiilnek.

A sériilt s6tét véddbuveget azonnal ki kell cserélni
egy Ujra.

Kulonés gondot kell forditani arra, hogy a
kozelben tartézkodd személyek szemét ne
karositsa a hegesztSiv  dltal  kibocsatott
ultraibolya sugarzas.

Mindig viseljen véd&ruhdzatot, kényelmes
munkacipét, fréccsenésmentes szemiveget és
keszty(it.

Kérjik, hasznaljon
fuldugét, fuldugét.
Az anyag kezelése sordn haszndljon bdrkeszty(it
az égési sérilések és horzsolasok elkerilése

érdekében.

halldsvédést,  flilvédét,

Tavolitson el minden éghetd
anyagot a munkakornyezetbdl.




1.tablazat

Miiszaki adatok 130
Kezdeti fesziltség 50 Hz 1x230V
Hegesztési aramtartomany 10-130A
Uresjarati fesziiltség 88V
Hegesztési ciklus 45% / *25% 130A
Hegesztési ciklus 60% -
Hegesztési ciklus 100% 125A
Biztositék 16 A
Védelmi fokozat IP23S
Kilsé méretek

Tomeg 5,5 kg

150 / TIG ES (-V) 170 / TIG ES (-V)

1x230 V 1x230 V
10-150 A 10-170 A

88V 88V

150 A 170 A*

140 A 140 A

125A 125A

16 A 20A

IP23S IP235S

310 x 143 x 220 mm
| 5,5 kg | 5,9 kg

A hegesztégépek megfelelnek az Eurdpai Unid és a
Cseh Koztarsasag vonatkozd szabvényainak és
elGirasainak.

Felhasznalasi korlatozasok

(EN 60974-1)

A hegeszt6 dramforrds haszndlata altaldban akkor
szakad meg, amikor a leghatékonyabb munkaidét a
hegesztésre haszndljuk fel, az Uresjarati id6t pedig a
hegesztett alkatrészek elhelyezésére, el6készité
munkak elvégzésére stb. haszndljuk fel. A széban
forgd inverterek hegesztésre vannak tervezve max.
130 A (130-as sorozat), 150 A (150-es sorozat) és 170
A (170-es sorozat) névleges aramerdsséggel a teljes
munkaid6 45%-anak vagy 35%-anak megfeleld
munkaciklusban. Az iranyelvek 10 perces szdzalékos
munkaciklust hatdroznak meg. Példaul a 30%-os
munkaciklus azt jelenti, hogy 3 perc miikodés
(hegesztés) utan 7 perc munkaszinetet (h(tés) kell
tartani. Ha a megengedett Uzemciklus tullépésre
keriil, a hegesztégépet a termosztat kikapcsolja - a
gép védelmében -, és az lizemciklus a veszélyes
tulmelegedés miatt megszakad. Ezt a helyzetet a
hegeszt6gép el6lapjan sarga fény jelzi, amely a
hévédelem kiolddsat jelzi. Néhany perc mdulva,
amikor a forras ismét lehdlt és a sarga jelz6lampa
kialszik, a gép Ujrahaszndlhato. AgépekIP 23
S védettségi osztalyu kivitelben késziilnek.

hasznalat nem megengedett.

Hegesztégép

Soha ne hasznélja védSburkolatok nélkil (vegye le a
burkolatot). A véd&burkolat eltavolitdsa csokkenti a
hiités hatékonysagat és karosithatja a gépet. Ebben
az esetben a szdllitd nem véllal felelGsséget a
karokért, és a garancidlis javitdshoz valo jog elveszik.
A hegesztégépet csak képzett és megfelel
tapasztalattal rendelkez8 személyek kezelhetik.

Biztonsagi utasitasok
Az inverteres hegesztégépeket csak
hegesztésre szabad haszndlni - mas
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Az Uzemeltetének meg kell felelnie a CEI 26-9-CENE-
LEC HD407, CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993
szabvanyoknak.

és a Health and Safety Executive valamennyi
rendelkezését oly mddon, hogy biztositsa a
sajat és harmadik személyek biztonsagat. Az IP
23 S védettségli hegesztGaramforrasokat nem szabad
es6ben a szabadban hasznélni, kivéve, ha
megfeleld tet6 alatt vannak.

HEGESZTES|I VESZELYEK ES A FELHASZNALOKNAK

szoLo BIZTONSAGI UTASITASOK A
KOVETKEZOKBEN TALALHATOK:
SN 05 06 01/1993 Fémek elektromos

ivhegesztésének biztonsagi elbirasai. €SN 05 06
30/1993 A hegesztés és plazmavagas biztonsagi
elGirasai. A hegesztégépet a CSN 33 1500/1990
szabvdnynak megfeleld specidlis ellen6rzéseknek kell
alavetni. Az ellendrzésre vonatkozé utasitdsokat lasd
a Cseh Munkavédelmi Hatdsdg 48/1982. sz.
rendeletének 3. §-dban. U., €SN 33 1500:1990 és €SN
050630:1993 7.3 cikkelye.

A furdéberendezések ellenGrzése és
tesztelése miikodés kdzben a €SN EN 60974- 4/2007
szabvdnynak megfelelGen.

KERJUK, TARTSA BE ES TARTSA BE AZ ALTALANOS
TUzVEDELMI ELOIRASOKAT!

Kérjuk, tartsa be és tartsa be az altalanos
tlizvédelmi elGirasokat a helyi sajatossagok
tiszteletbentartasa mellett.

A hegesztés mindig tlzveszélyes tevékenységnek
mindsul.  Szigorian tilos hegeszteni olyan
teriileteken, ahol gyulékony vagy robbanasveszélyes
anyagok vannak jelen. A t(zoltd berendezéseket a
munkaallomas kozelében kell elhelyezni.

FIGYELEM! A szikrdk sok 6 raval a befejezés utan
is gyulladdst okozhatnak, kiilonésen a nem megfelel§
helyeken. Hegesztés wutan 10 perc sziinet
szukséges,hogyagép lehiljon. Ha a gépet nem
hagyja teljesen lehllni, a gép belsejében a
hémérséklet magas szintre emelkedik, ami az aktiv
alkatrészek karosodasat okozhatja.

a haszndlt elektréda (7. elGzetes tablazat).
Tavirdnyitdé hasznalata esetén a hegesztési
dramot a tdvirdnyiton lév6é potenciométerrel
szabalyozza. A kapcsolénak (9. pozicid, 2. abra)
lefelé allé helyzetben kell lennie.

4. Csatlakoztasson egy gdzszeleppel felszerelt
hegeszt6pisztolyt a minusz csatlakozéhoz.

5. Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly gaztomlgjét a
nyomascsokkentd szelepen keresztil a
védbgazpalackhoz.

6. Csatlakoztassa a foldkabelt a plusz
gyorscsatlakozohoz.

7. A nyomdscsokkent§ szeleppel és az égén lévs
szeleppel allitsa be a véd6gédz kivant aramlasi
sebességét.

8. Ezaltal a gép készen all a TIG-hegesztésre.

A BEVONT ELEKTRODAS HEGESZTES ALAPVETO
SZABALYAI

Kapcsolja a hegesztési mddszer kapcsolét az MMA
modszer - bevont elektréda - allasba.

A 4. tablazat altalanos értékeket ad meg az elektréda
kivalasztasara vonatkozdan, annak atmérGjétél és az
alapanyag vastagsagatdl fiiggéen. Az alkalmazott
dram  értékeit a tablazatban a megfelel
elektrédakkal egyitt fejezi ki Otvozetlen és
alacsonyan 6tvozott acélok hegesztéséhez. Ezek az
adatok csak tdjékoztatd jellegliek. A hegesztési
paraméterek pontos beadllitdsahoz kovesse az
elektréda gyartdéjanak utasitasait. Az alkalmazott
hegeszt6aram a hegesztési pozicidtol, a kotés
tipusatol, a hegesztend§ alkatrészek vastagsagatol és
méreteitdl flgg.

4.tablazat
Hegesztett vastagsag Elektréda atmérd
anyag (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Tobb mint 12 4
5.tablazat
Elektroda atmér6é mm) Hegesztési aram (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

A kllonboz8 elektrodatmérékhoz tartozéd megfeleld
hegesztési aramot az 5. tablazat tartalmazza.

A kiilonb6z6 hegesztési poziciokhoz vélassza ki a
kovetkezd értékeket a feltlintetett hegesztési
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dramtartomanybdl:

vizszintes hegesztés esetén - magasabb értékek a
megadott intervallumon beldl.



¢ fels6hegesztés esetén - a megadott
intervallumon belili atlagértékek

¢ fuggblegesen lefelé iranyuld hegesztésnél és
kis elémelegitett alkatrészek hegesztésénél -
a megadott intervallumon beliili alacsonyabb
értékek.

A kozonséges acél hegesztGelektrodakban

hasznalt atlagos aram kozelit6 szamitasa a

kovetkezd képlettel végezhet6 el:

1=50x (Pe - 1)

AHOL VAN:

| = hegesztési aram
intenzitasa e = elektréda
atmérdje PELDA:

4 mm atmérdji elektroddhoz
1=50x(4-1)=50x3 = 150A

Az elektréda tartasa hegesztés kozben:

Az alapanyag el6készitése:

A 6. tablazat az anyarialis készitményre vonatkozé
értékeket mutatja. A méretek minden bizonnyal az
5. dbra szerint vannak.

6.tablazat
s (mm) EX ()] d (mm) °a ()
03 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
TIG HEGESZTES

A hegesztGinverterek lehetévé teszik a TIG-
hegesztést érintéses inditdssal. A TIG mddszer
nagyon hatékony, kulénésen a rozsdamentes
acélok hegesztéséhez. Kapcsolja a hegesztési
moédszer kapcsolét a TIG-mddszerhez tartozé
allasba.

HegesztGpisztoly és kabelcsatlakozas:
Csatlakoztassa a hegesztépisztolyt a minusz
pélushoz, a foldkabelt pedig a plusz pdlushoz -
kdzvetlen polaritas.

A volframelektrdd kivalasztasa és el6készitése:

A 7. tablazat a hegesztési dram és az atméré
értékeit mutatja a 2% tériumot tartalmazo
volframelektrodak esetében - piros
elektrédjeldlés.

-56 -

25—

5.3abra

i

Ak

N



7.tablazat
Elektréda atméré (mm) Hegesztési aram (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
24 130-240

Készitse el a volframelektrédat a 8. tdblazatban és a
6. abran megadott értékek szerint.

4

8.tablazat
°a () Hegesztési aram (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Volfram elektréda készorilés:

A volframelektroda helyes megvélasztisa és
el6készitése befolydsolja a hegesztiv
tulajdonségait, a hegesztés geometriai jellemzéit és
az elektréda élettartamat. Az elektrédat a 7.
dbrdan lithatdé mdédon hosszirdnyban finomra kell
csiszolni. A 8. dbra mutatja a csiszolas hatasat az
elektroda élettartamara.

7. 4bra8. abra

8Aabra-azelektrdda finom ésegyenletes
csiszoldsa hossziranyban - tartdssag akar 17 éra.

8B dbra - durva és egyenetlen csiszolds
keresztirdnyban - tartéssag 5 dra.

Az elektrédacsiszolasi moédszer hatasanak
Osszehasonlitasara szolgald paramétereket a
kovetkezékkel adjuk meg:

HF gyujtas el. iv, elektréddk @ 3,2 mm, hegeszt6aram
150A és hegesztSanyag - cs6.

Véddgaz:

A TIG-hegesztéshez 99,99%-o0s tisztasagu argont kell
hasznalni. Hatarozza meg az daramlasi sebességet a 9.
tablazat szerint.

9.tdblazat
, Hegeszt6 flvoka |Gazara

Hegeszt | Elektréda mlas
(?si atméré °on() @ (mm) (/min)
dram
(A)

6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm (4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 2,4Amm | 6/7 9,5/11,0 7-8
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A hegesztGpisztoly tartasa hegesztés kézben:

Q o
o
N

w pozicié (PA) h pozicié

(PB) s pozicié (PF)

Az alapanyag elGkészitése:
A 10. tdblazat a matrix készitéséhez sziikséges
értékeket mutatja. A méretek minden bizonnyal a 9.

dbra szerint.
_t
; . ) S
¢« b

SRR

9. 4bra

10. tablazat

s (mm) a (mm) d (mm) °a ()
0-3 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

A TIG-hegesztés alapvetd szabalyai:

1. Tisztasdg - Hegesztéskor a hegesztési teruletnek
zsir-, olaj- és egyéb szennyezddésektdl
mentesnek kell lennie. Gondoskodni kell
arrdl is, hogy a hegesztésisegédanyagok
tisztak legyenek, és hogy a hegeszt6 keszty(je
tiszta legyen hegesztés kozben.

2. A kiegészit6 anyag adagoldasa - az oxidacio
megelGzése érdekében a kiegészitd
anyag leolvaszté végét mindig védeni kell a
favékabdl kidramlé gazzal.

3. A volframelektréddk tipusa és atmérdje - az
aramméret, a polaritas, az alapanyag tipusa és a
véddGgaz osszetétele alapjan k e | | kivalasztani.

4. A volframelektrédak koszorilése - az elektréda
hegyének fdékuszanak hosszanti iranyban
kell lennie. Minél kisebb a csucsfelilet
érdessége, annal nyugodtabban ég az elektrdda.

POLSKI

Minél simdbb az iv és anndl nagyobb az
elektréda tartdssaga.
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Bevezetés

Kedves cimzett. Kdszonjiik bizalmat és termékiink
megvasarlasat.

Kérjuk, a késziilék lizemeltetése

el6tt figyelmesen olvassa el a

jelen hasznalati utmutatéban

talalhato 6sszes utasitast.

A berendezés hasznalatara vonatkozé utasitasokat
szigortan be kell tartani. A késziilék hasznélatat és
karbantartdsat szigortan be kell tartani az
optimdlis haszndlat és a hosszi élettartam
fenntartdsa érdekében. Javasoljuk, hogy a
karbantartdst és az esetleges javitasokat
szervizkbzpontunkban végeztesse el, mivel a
szervizk6zpont rendelkezik a megfeleld
felszereléssel és képzett személyzettel. Minden
gépunk és berendezésiink hosszu tavu fejlesztés
eredménye. Ezért fenntartjuk a jogot a gydrtasuk
és felszerelésiik médositasara.

Leiras

130, 150, 170 gépek - ezek professzionalis
hegeszt6 inverterek, amelyeket MMA (védett
fémelektroda) és TIG hegesztéshez
terveztek,  érintéses  inditdssal (hegesztés
védGgazban, nem olvaddé elektréddval). Ezek
meredek karakterisztikaju hegesztési
dramforrasok. Az invertereket  hordozhaté
hegesztési dramforrdsként forgalmazzdk. A gépek
hevederrel vannak felszerelve a  konnyd
mandverezhetség és a konny(l hordozhatdsag
érdekében.

A hegesztd inverterek ferritmagos nagyfrekvencias
transzformatorral és tranzisztorokkal vannak
felszerelve, és rendelkeznek a HOT START
(megkonnyiti az elektréda gyujtasat azéltal, hogy
minden egyes ivnél nagyobb hegesztési aramot
biztosit) ARC FORCE és ANTI STICK ("révidzarlat
elleni" - a rovidzdrlati dram korladtozdsa, hogy
megakadalyozza az elektréda beragaddsat az iv
meggyujtasakor, és az iv beragadasa esetén
torténd elégetését) elektronikus funkcidkkal. A TIG
ES és TIG ES-V gépek a kovetkez6 bedllithatd
funkciokkal vannak felszerelve: HOT START, ARC
FORCE, ANTI STICK, TIG PULS, TIG DOWN.

SLOPE, TIG végdram, biztonsagi rendszer

V.R.D. A TIG ES-V opciék automatikus elektromos
gazszeleppel is fel vannakszerelve.

A gépeket elsGsorban  gydrtasi, javitasi,
Osszeszerelési munkakhoz vagy otthoni
mihelymunkékhoz tervezték.
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Hinweis auf mogliche Schwierig-

keiten und ihre Beseitigung

Zuleitungsschnur, Verlangerungskabel sowie

SchweilRkabel werden als haufigste Ursache der

Schwierigkeiten gehalten. Falls die Probleme entste-

hen gehen Sie folgendermalRen vor:

+  Uberpriifen Sie den Wert von Netzspannung.

*  Uberpriifen Sie, ob das Zuleitungskabel véllig mit
Stecker und Hauptschalter verbinden ist.

¢+ Uberpriifen Sie, ob Sicherungen und Schutz in
Ordnung sind.

FUr den Fall, dass Sie Verlangerungskabel verwen-

den, Uberprifen Sie seine Lange, Querschnitt und

AnschluR.

Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht fehlerhaft

sind:

*  Hauptschalter vom Leitungsnetz.

*  Speisungsstecker und Hauptschalter der Mas-
chine.

BEMERKUNG: Trotz ihrer, fur die Generatorreparatur

notwendigen, guten technischen Geschicklichkeit,

empfehlen wir Ihnen im Fall der Beschadigung mit

unseren technischausgebildeten Fachleuten und Ser-

visabteilung zu kontaktieren.

Wartung
VORSICHT: A Gene- ratorinnerm  Strommal
kapcsolatos munka esetében szeretném
megkérdezni.

Bei der Planung der Wartung des Gerétes sollte auch
in Betracht gezogen werden, wie oft das Gerat ge-
nutzt wird und auch die entsprechenden Umsténde.
Eine schonende Behandlung und praventive Wartung
hilft dabei, Uberflissigen Storungen und Mangeln
vorzubeugen.

Sofern es die Arbeitsbedingungen des Gerates ver-
langen, die Kontrollen und Wartungen ofters kell
elvégezni. Vor allem unter Bedingungen, wenn das
Gerédt in sehr staubiger Umgebung mit leitendem
Staub arbeitet, ist eine Kontrolle und War- tung
zweimal pro Monat angebracht.

REGELMASSIGE WARTUNGEN UND KONTROLLEN

Az EN 60974-4 szabvadny szerinti vezérlés.
Uberpriifen Sie immer vor dem Einsatz des Ge- rates
den Zustand der Schweil- und Stromversor-
gungskabel. Beschadigte Kabel nicht verwenden.
Folgendes vizualisan ellendrizni:

. Brenner, Klemme des RiickschweiRstromes

. Stromversorgungsnetz

¢ Schweilbereich

¢  Abdeckungen

*  Bedienelemente und Anzeigen

+  Altaldnos allapot
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JEDES HALBJAHR

Ziehen Sie den Stecker des Gerdtes aus der Steck-
dose und warten Sie etwa 2 Minuten (der Kondensa-
tor im Inneren des Gerates entlddt sich). Entfernen
Sie anschlieBend die Abdeckung des Gerates. Reini-
gen Sie alle verunreinigten elektrischen Verbindun-
gen und ziehen Sie lose Verbindungen nach.

Den Innenbereich des Gerates von Staub und Unrein-
heiten befreien, példdul mit einem weichen Pinsel
oder Staubsauger.

ACHTUNG: Seien Sie bitte vorsichtig bei der
Reinigung mit der gepressten Luft (Aufwehen von
dem Schmutz), denn eine Beschadigung von dem
Gerat konnte erfolgen.

Verwenden Sie nie Losungsmittel und Verdlnner
(példdul  Aceton stb.), denn so konnten
Kunststoffteile und Aufschriften auf der Frontblende
beschadigt werden.

Das Gerat darf nur von Fachleuten mit elektrotech-
nischer Qualifikation repariert werden.

VORGANG FUR ABBAU UND EINBAU VON SEITEN-
ABDECKUNG

Gehen Sie folgendermaRen vor:

Schrauben Sie die 2 Schrauben auf der oberen Seite
der Abdeckung ab und nehmen sie herunter. Bei der
Zusammensetzung der Maschine gehen Sie umgekehrt
vor.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fir unsere Anla-
ge gedacht. Andere Ersatzteile konnen. Zu Leis-
tungsanderungen fihren und die Sicherheit der
Maschine beeintrachtigen.

Flr Schaden, die auf den Einsatz von Nicht-Origina-
lersatzteilen zurtickzufuihren sind, lehnen wir jegli-
che Veratwortung ab.

Ersatzteilebestellung

Fur die Problemlosebestellung der Ersatzteilen geben

Sie an:

¢ Bestellnummer des Teiles

¢ Benennung

¢ Maschinentyp

*  Speisespannung und Frequenz angegebene auf
dem Produktionsschild

¢ Herstellungsnummer der Maschine

BEISPIEL: 1 Stk Bestell. No. 30451 Fan SUNON fir
Maschine 150 TIG LA, 1x230V 50/60 Hz, Herstel-
lungsnummer...

5. AvédGgaz mennyiségét - a hegesztési pozicidnak
vagy a gazfuvoka méretének megfelelGen kell
beallitani. A hegesztés befejezése utdn a
véddgaznak kelléen hosszu ideig kell aramolnia,
hogy megvédje az anyagot és a
volframelektrodat az oxidaciotol.

Tipikus TIG-hegesztési hibak és hatasuk a hegesztés

mingségére:

A hegesztési aram is:

Alacsony: instabil hegeszt6iv

Magas: A volfrdmelektréda csucsdnak torése
nyugtalan ivégéshez vezet.

Ezenkivil hibakat okozhat a hegeszt8pisztoly rossz

vezetése és a kiegészit6 anyag rossz hozzaadasa

is.

FIGYELEM!

A 130, 150 és 170 hegesztSgépek lehet6vé teszik a
tavvezérl§ - kapcsold (10. abra) csatlakoztatdsat az
alsé - ON - dllasba. Taviranyité nélkili hegesztésnél
(taviranyitdé nincs a géphez csatlakoztatva) az
el6lapon lévé kapcsolénak (10. dbra) a fels6 - OFF -
allasban kell lennie.

10. 4bra

Miel6tt hegeszteni kezd

FONTOS: A hegeszt6gép bekapcsolasa el6tt

ellendrizze, hogy a haldzati fesziltség és

frekvencia megfelel-e a névtdblan feltliintetett

értéknek.

1. Allitsa be a hegesztési aramot a
potenciométerrel (1. dbra 2. pozicid).

2. Kapcsolja be a hegesztGgépet a fékapcsoldval (1.
dbra, 5. pozicio).

3. Azold jelz6fény jelzi, hogy a tapegység be van
kapcsolva és hasznalatra kész.

Figyelmeztetés a lehetséges

problémadkra és azok kijavitasa

A héldézati kabel, a hosszabbitokdbel és a

hegeszt6kabel tekinthetd a leggyakoribb

problémakat okozé vezetéknek. Ha barmilyen

problémat  észlel, kérjuk, kovesse az alabbi

lépéseket:

1. Ellendrizze a szolgdltatott hélozati feszliltség
értékét

2. Ellendrizze, hogy a tapkabel tokéletesen
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3.

csatlakozik-e a dugaljhoz és a f6kapcsoléhoz.
Ellendrizze, hogy a biztositékok vagy a megszakité
rendben vannak-e.



4. Ha hosszabbito kdbelt hasznal, ellendrizze
annak hosszat, keresztmetszetét és
csatlakoztatasat.

5. Ellendrizze, hogy a kovetkez6 részek nem
fonnyadtak-e meg:
¢ hdlézati fékapcsold
*  haldzati csatlakozd
¢ f6kapcsold

MEGJEGYZES: Még ha rendelkezik is a tapegység

javitasahoz sziikséges miuiszaki ismeretekkel,

meghibasodds esetén javasoljuk, hogy forduljon
képzett  szakemberhez  és  szerviz-mUszaki
részleglinkhoz.

Karbantartas

FIGYELMEZTETES: Miel6tt barmilyen beavatkozast
végezne a tapegységen belll, vdlassza le a
tdpegységet a haldzatrél! A gép karbantartasanak
megtervezésekor figyelembe kell venni a gép
hasznalatédnak  kortlményeit. A kiméletes
hasznalat és az el6reldté karbantartds segit
megel6zni a felesleges meghibasoddsokat és
lizemzavarokat.

Ha a gép munkakorilményei megkivanjak,
gyakoribb ellenérzési és karbantartasi id6kozoket
kell valasztani. Kulondsen olyan korilmények
kozott, ahol a gép nagyon poros, vezetd porral
terhelt kérnyezetben mi(ikodik, védlasszuk a havi
kétszeri id6kozoket.

RENDSZERES KARBANTARTAS ES ELLENGRZES
Ellendrizze az EN 60974-4 szabvany szerint. A gép
hasznalata el6tt mindig ellenérizze a hegeszté- és
tdpkabel allapotat. Ne hasznaljon sérilt kdbeleket.
Végezzen szemrevételezéses ellenérzést:

¢ féaklya, hegeszt6aram-visszavezet6 bilincs

¢ energiahaldzat

¢ hegesztési aramkor

¢ fedett

¢ vezérlS és jelz6 elemek

e altalanos allapot

MINDEN FELEVBEN

Huzza ki a gép dugaszat a konnektorbdl, és varjon
kb. 2 percet (a gépben |év6 kondenzatorok
lemerilnek). Ezutdn vegye le a gép fedelét.
Tisztitsa meg a szennyezett elektromos haldzati
csatlakozdkat, és hizza meg a laza csatlakozdkat.
Tisztitsa meg a gép belsé részeit a portdl és a
szennyez8désektél, példaul puha kefével és
porszivéval.

MEGJEGYZES: Legyen kiilonosen dvatos a slritett
leveg6vel torténd tisztitdskor (a szennyezGdés
kifujasa), a gép kdrosodhat.

Soha ne hasznaljon olddszereket és higitdkat, pl.
acetont, mivel ezek kdrosithatjdk a mdanyag
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alkatrészeket és az elGlapon lévé feliratokat.
A gépet csak elektromos szakképesitéssel
rendelkezé munkavallalé javithatja.
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GEPI FELTARASI ELJARAS
Kovesse az aldbbi [épéseket:

Vegye le a hevedert a fogantyurdl. Csavarja ki a fedél
tetején 1évé 2 csavart. Enyhén hulzza szét mindkét

felllettetejét, ésvegye le afedelet.
A gép osszeszerelésekor forditva jarjon el.

CSEREALKATRESZEK

Az eredeti pdtalkatrészeket kifejezetten a hegeszt§
tdpegységekhez  tervezték. A nem  eredeti
teljesitménybeli
eltéréseket okozhat, vagy csokkentheti az elvért
biztonsdgi szintet. A gyarté nem vdllal felelésséget a

pétalkatrészek hasznalata

nem eredeti pdtalkatrészek hasznalataért.

Pétalkatrészek rendelése

A pétalkatrészek problémamentes megrendeléséhez

kérjuk, adja meg:

1. rendelési cikkszam

2. amiicime

3. aforrastipusa

4. anévtablan feltiintetett tapfesziltség és
frekvencia

5. forrds sorozatszam

PELDA: 1 db 30451 cikkszamu SUNON ventilator a

150-es tapegységhez, 1x230V 50/60 Hz,

sorozatszam...

Garancia nyujtasa

1. A gép jotéllasi ideje a gép vevbnek torténd
eladasatdl szamitott 24 hdnap. A jétallasi id6 a
gép vevdének torténd eladdsdnak napjan
vagy az esetleges szallitds napjan kezdddik. A
hegeszt8pisztolyok jotdlldsi ideje 6 hdnap. A
jotallasi idébe nem szamit bele a jogos
reklamacié benyujtdsatél a gép javitdsaig eltelt

idé.

2. A jotdllas tartalma a felelGsség azért, hogy a gép
a szallitas id6pontjdban és a jotallasi idészak alatt

a  kotelez6  mdlszaki  feltételekben

szabvanyokban meghatarozott jellemzékkel

rendelkezik.

3. A gépben a jotdlldsi idén belul, az eladast
kovetéen a gépben fellépé hibakért vald
felelGsség a gép gyartdja vagy a gép gyartdja
altal felhatalmazott szervizszervezet altali

ingyenes kijavitas kotelezettségébdl all.
4. A jotallas feltétele, hogy
hegesztégépet

rendeltetésszer(ien és a célnak
hasznaljak. A nem

megfeleléen
megfeleld
ldtszolag
elhanyagolasa dltal okozott sérilések

gondoskodds vagy

rendkivili  elhaszndlédas nem  minGsulnek

hibanak.

jelentéktelen hibak
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Példaul a kovetkez6é nem tekinthetd hibanak:

A transzformdtor vagy egyeniranyito
karosodasa a hegesztés nem megfelel6
karbantartdsa miatt.

%RAN

az égé és az ezt kovetd rovidzarlat a fuvdka
és a csap kozott.

* A miagnesszelep szennyezddések altali
karosodasa a gazsz(ir6 haszndlatanak
elmulasztasa miatt.

* A hegesztépisztoly mechanikai sériilése
durva kezelés stb. miatt.

A garancia nem terjed ki azokra a karokra
sem, amelyeket a tulajdonos kotelezettségeinek
elmulasztasa, tapasztalatlansdga vagy csokkent
képességei, a kezelési és karbantartdsi
utasitdsban meghatarozott elGirasok be nem
tartdsa, a gép rendeltetésellenes
hasznalata, a gép tulterhelése, még ha csak
ideiglenesen is, okoz. A gép karbantartasahoz és
javitdsahoz csak a gyartd eredeti alkatrészeit
szabad felhasznalni.

A jotéllasi id6szak alatt a gépen semmilyen olyan

mddositas vagy véltoztatds nem megengedett,

amely a gép egyes alkatrészeinek m(ikodését
befoly iSO tJa& EIenkezo eetben garancia

\
S

N 2
anyaghiba eszelese utan surgosen be kell
Aydjtani, és azokat a gyartéhoz vagy a
sked&hoz kell benyujtani.
ibas alkatrészt a garancialis javitas soran
kicserglik, a hibds alkatrész tulajdonjoga a
artofa szall.

LfS SZOLGALTATAS
A garancidlis szervizelést csak a gyarté altal
képzett és felhatalmazott
szerviztechnikus|vé
A garancidlis javitagok elvéEzes

kell a éqdatait' aadas datuma, a

Ha az adatok nem

feltetelelnek pl. a garancnaldo lejart, a termek
nem rendeltetésszer(i, a hasznalati utasitassal
ellentétes hasznalata sth. esetén nem garancialis
javitasrol van sz6. Ebben az esetben a javitassal
kapcsolatos Gsszes koltség a vasarlot terheli.

A jotallas elismerésének alapjat a megfelelGen
kitoltott  jotdllasi jegy és reklamaciés
nyomtatvany képezi.

Ha wugyanaz a hiba egy allvanyon és
ugyanazon alkatrészen ismétlédik, konzultdlni
kell a gyartd szerviztechnikusdval.
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Die Parametr fur den EinfluRvergleich von verschie-
denen Schleifearten der Elektroden sind angegeben mit

Benutzung:

HF Bogenziindung, Elektrode @ 3,2 mm, SchweiB-

strom 150 A és Schweifmaterial Rohr.

Schutzgas:

Fir das Schweifen durch Methode TIG muss man Argon

mit  Sauberkeit wvon 99,99%  benutzen.
DurchfluBmenge entnehmen Sie der Tabelle 9.

9.tablazat

. |Durchmes-| Schweildiise | Gasdurch-
SchweiR-
fa (A) serder | _ o fluB
Elektroda | ™0 | @ (MM) | (1/min)
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6

60-140 1,6 mm (4/5/6 |6,5/8,0/9,5 6-7

120-240 | 2,4mm | 6/7 |9,5/11,0 7-8

Haltung des Schweibrenners beim Schwei3en:

w pozicid (PA) h pozicié (PB)

pozicio s (PF)
20 - 30°

15 - 40°

10 - 30°

Grundmaterialvorbereitung:

In der Tabelle 10 sind die Werte flir Materialvor-
bereitung angegeben. Die AbmeRung entnehmen Sie

dem Bild 9.




10. tablazat

s (mm) a (mm) d (mm) °a () 9.kép X
0-3 0 0 0 *
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60 —" S
Grundregeln beim Schweifen durch Methode TIG: A—U——d $a
1. Sauberkeit - der SchweiBbereich beim

Schwei’- en muss entfettet sein, ent6lt und
befreit von allen anderen Unsauberkeiten. Es
muss man auch auf die Sauberkeit des
Zusatzmaterials und die Sauberkeit der
Schweihandschuhe beim SchweiRen achten.

2. Zustellung von Zusatzmaterial - um die
Oxyda- tion zu vermeiden, muss das
abgeschmolzene Ende des Zusatzmaterials
immer unter Schutz vom aus der Dise
herausflieBende Gas sein.

3. Der Typ und Durchmesser der

10. kép

Wolframelektro- de - ist gemaR der
StromgroRe, Polaritdt, Grund- material und
Zusammensetzung des Schutzgases

auszuwahlen.

4. Das Schleifen der Wolframelektrode -
Scharfen der Spitze sollte in Langsrichtung
erfolgen. Je kleiner die Rauhigkeit der
Spitzenoberflache ist, desto ruhiger der
elektrische Bogen brennt und Lebensdauer
der Elektrode ist damit langer.

5. Schutzgasmenge - muss man dem Schweilart
anpassen, bzw. dem AusmaR vom Gasduse.
Nach der SchweiBbeendigung muss das Gas
genugend lange stromen, damit Material und
Elektrode vor der Oxydation geschitzt
wurden.

Typische Fehler TIG beim Schweifen und ihr

EinfluB auf Schweifnahtqualit&t

Schweistrom ist tiberaus:

niedrig unstabiler SchweiRbogen

hoch die Beschadigung der Elektrodenspitze
fhrt zur unruhigen Bogenbrennung.

Weiter kénnen die Fehler durch falsche SchweiR-

brennerfiihrung und falsche Zustellung von

Zusatz- material verursacht werden.

HINWEISE: SchweiBgerdte 130, 150, 170 ist
moglich benutzen mit dem Fernbedienung (s
Abbildung N. 10) um-schalten in der Tiefstellung-
EIN. Bei dem Schweifen ohne Fernbedienung
(Fernbedienung ist nicht ver-binden mit Gerat) ist
notig Umschalter auf Front-platte haben (s
Abbildung N. 10) in der Oberstellung-AUS.
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5.tablazat
Durchmesser der
Elektrode (mm)

SchweiRstrom (A)

1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Die verwendete Stromintensitdt fiir verschiedene

Elektrodendurchmesser ist in der Tabelle Nr. 5 abge-

bildet und fiir verschiedene Schweiarten sind die

Werte:

¢ hohere fir die horizontale SchweiRung

¢ mittlere fur Schweiung tiber Kopfniveau

* niedrige fur senkrechte SchweiBung in Richtung
nach unten und fur Verbindung der kleinen,
vorgeheitzten Teilen

Anndhernde Indikation des bei der Schweiung mit

Elektroden fir unlegierten Stahl durchschnitlichen

Stromes ist durch folgende Formel angegeben:

1=50x (De - 1)

WO IST:

| = Intensitat SchweiBstrom (A)
e = az elektréda atmérgje (mm)

BEISPIEL:
Fur Elektrode mit Durchschnitt 4mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

Haltung der Elektrode beim SchweiBen:

Materialvorbereitung:

In der Tabelle 6 sind die Werte fir Materialvorbe-
reitung angegeben. Die Abmessung entnehmen Sie
dem Bild 5.

o ia;_t 3_!
NI

6.tablazat

s (mm) EX (i)} d (mm) °a ()
03 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0

3-12 0-1,5 0-2 60
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SchweiBung durch Methode TIG

Die Schweilinverter ermoglichen die Schweilung
durch Methode TIG mit Beriihrungsstart. Die Metho-
de TIG ist sehr effektiv vor allem beim SchweiBen von
den Rostfreistahle.

Schalten Sie den Umschalter in die Lage fiir Metho-
de TIG.

AnschluB von SchweiBbrenner und Kabel:
AnschlieRen Sie den Schweisbrenner an Minuspol
und Erdungskabel an Pluspol - direkte Polaritat.
Auswahl und Vorbereitung der Wolframelektrode:

In der Tabelle 7 sind die Werte des SchweiRstromes
und Durchmesser fir Wolframelektrode mit 2 %
Thorium angegeben - rote Markierung der Elektrode.

7.tablazat
Durchmesser der

Schweilstrom (A)

1,0 15-75
1,6 60-150
24 130-240

Die Wolframelektrode bereiten Sie gemall den Wert
in der Tabelle 8, Abb. 6 vor.

oo >

8.tablazat
°a () Schweilstrom (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Das Schleifen der Wolframelektrode:

Durch die richtige Wahl der Wolframelektrode und
ihre richtige Vorbereitung beeinflussen wir die
Eigenschaften des SchweiBbogens, SchweiRgeomet-
rie und Lebensdauer der Elektrode. Die Elektrode ist
in Langsrichtung fein zu Schleifen, wie abgebildet 7.
Das Bild 8 stellt den Einfluss des Elektrodeschleifens

auf ihre Lebensdauer dar.

kép8. kép

Bild 8A - fein und gleichmaRiges Schlifen der Elektro-
de in Langsrichtung - Lebensdauer bis 17 Stunden.
Bild 8B - grave and unregelméaBiges Schleifen in
Quer- richtung - Lebensdauer 5 Stunden.
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Bevezetés
Koszonjik, hogy megvasarolta valamelyik termékiinket.

A berendezés hasznalata el6tt

figyelmesen olvassa el a jelen A
kézikonyvben taldlhaté

utasitasokat.

Annak érdekében, hogy a rendszer a lehet6 legjobb
teljesitményt nyujtsa, és hogy alkatrészei a leheté
leghosszabb ideig mikodjenek, szigoruan be kell
tartania az ebben a kézikonyvben taldlhaté haszndlati
utasitasokat és karbantartdsi elGirasokat. Az lgyfelek
érdekében javasoljuk, hogy a karbantartast és
sziikség esetén a javitasokat szervizszervezetiink
mihelyeiben végeztesse el, mivel ott megfeleld
felszerelés és specidlisan képzett személyzet all
rendelkezésre. Minden géplnk és rendszeriink
folyamatos fejlesztés alatt all. Ezért fenn kell
tartanunk a jogot, hogy konstrukcidjukat és
tulajdonségaikat médositsuk.

Leiras

A 130, 150 és 170 az inverteres technoldgian alapuld
hegeszt6gép. Tervezéséhez és gyartdsahoz
fejlett anyagokat és alkatrészeket hasznaltak. A TIG
LA és TIG LA-V gépek a HOT START - allithatd, ARC
FORCE, ANTI STICK, TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG
end current funkcidkkal vannak felszerelve,

biztonsagi rendszer V.R.D. A TIG LA V valtozatok
emellett automatikus gazelektroszeleppel is fel
vannak szerelve.

A gépeket elsGsorban gydrtasra, karbantartasra,
Osszeszerelésre vagy segédhelyiségekbe tervezték.

Felhasznalasi korlatok

(EN 60974-1)

A hegesztégép haszndlata jellemz6en diszkontinuus,
azaz tényleges munkaid6b8l (hegesztés) és
pihendidébdl (alkatrészek elhelyezése, huzalcsere,
alulmosasi miveletek stb.) all. Ez a hegeszt6gép ugy
van méretezve, hogy a teljes hasznalati id6 45%-anak
megfelel6 munkaidében 130 A (130-as sorozat), 150
A (150-es sorozat) és 170 A (170-es sorozat) névleges
dramot szolgaltasson teljes biztonsaggal. A hatélyos
elGirasok a teljes hasznalati id6t 10 percben
hatdrozzdk meg. A 30%-os munkaciklus a tizperces
id6tartambdl 3 percnek szamit.



1.tablazat

Miuiszaki adatok

7.3. Tovabbd az lizemben |év6 hegesztégépek

Tapfesziltség 50 Hz 1x230V
Beallitasi mez§ 10-130A
Masodlagos fesziiltség 88V
Hasznalhaté dram 45%/*35% 130 A
Felhaszndlhaté dram 60% -
Hasznalhaté dram 100% 125A
Névleges aram - lassu D 16 A
Védelmi osztaly IP23S
Atmérsk LxwxH

Suly 5,5 kg

150 / TIG LA (-V)

Szabvanypegsini/kell elvege

10-150 A

88V

150 A

140 A

125A
16 A

IP23S

310 x 143 x 220 mm

5,5 kg

170 / TIG LA (V)
N 1%230 V
10-170 A
88V
170 A*
140 A
125 A
20A
IP23S

5,9 kg

Ha a megengedett munkaciklus-idé tullépésre kerdil,
tulmelegedési lekapcsolds 1ép életbe, hogy megvédje
a hegesztGgépet korllvevs alkatrészeket a veszélyes
tulmelegedést6l. A  tulmelegedés lekapcsolas
aktivdlasit a sarga  termosztatjelz6 ldmpa
kigyulladasa jelzi.

Néhdny perc elteltével a tulmelegedés lekapcsold
automatikusan visszaall (és a sarga jelz6fény kialszik),
és a hegeszt6gép ismét hasznalatra kész.

A gépek az IP 23 S védelmi szintnek megfelelGen
vannak kialakitva.

rendeltetésszerl hasznalatra. Soha ne

hasznalja a hegesztégépeket

a levett fedelekkel egyltt. A fedelek eltdvolitasaval
csokken a hiités hatékonysaga, és a gép karosodhat.
Ebben az esetben a szallité nem vallal felelGsséget a
keletkezett kdrért, ése zért On nem érvényesithet
garancidlis javitasi igényt. Haszndlatuk csak képzett
és tapasztalt személyek szamdra engedélyezett. A
kezel6nek be kell tartania a CEl 26-9-CENELEC
HD407, ISO/IEC 050601, 1993, ISO/IEC

050630, 1993 biztonsagi szabvanyoknak, hogy
garantalja a sajat és harmadik felek biztonsagat. Az
IP23S védelmi fokozatu invertereket nem szabad

esGben kiltéren hasznalni, kivéve, ha valamilyen
fedél alatt vannak elhelyezve.

Biztonsagi elGirasok
A hegesztégépeket hegesztésre kell
hasznalni, nem pedig mds, nem

A HEGESZTES KOZBENI VESZELYEK ES A
GEPKEZELOKNEK szOL6 BIZTONSAGI
UTASITASOK:

CsN 05 06 01/1993 Fémek

ivhegesztésének biztonsagi elGirasai. CSN
05 06 30/1993 A hegesztés és plazmavagas
biztonsagi szabalyai. A hegesztégépet a CSN 33
1500/1990 szerinti rendszeres ellendrzések soran
ellenérizni  kell. Az  ellen6rzésre  vonatkozd
utasitasokat lasd a 3. §-ban Kozlemény CUPB
48/1982. szdmu Digest, CSN 33 1500:1990 és CSN
050630:1993 zéradék.
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TARTSA BE Az ALTALANOS TUzVEDELMI

ELGIRASOKAT!

Tartsa be az altaldnos tlizoltasi el6irasokat,
ugyanakkor tartsa tiszteletben a helyi sajatos
feltételeket. A hegesztés mindig tlizveszélyes
tevékenységként van meghatarozva. A hegesztés
gyulékony vagy robbanasveszélyes anyagokat
tartalmazé helyeken szigortian tilos. A hegesztés
helyén mindig kell lennie tlizolto6 késziléknek.
Figyelem! A szikrdk sok 6raval a hegesztés befejezése
utdn is gyulladast okozhatnak, kiléndsen a
megkozelithetetlen helyeken. A hegesztés befejezése
utdn hagyja a gépet legaldbb tizp e rcig hiilni. Ha a
gépet nem h(totték le, a gép belsejében
nagymértékben megné a hdémérséklet, ami
karosithatja az ergsitGelemeket.

AZ OLOM-, KADMIUM-, CINK-, HIGANY- ES
GLUKONIUMTARTALMU FEMEK HEGESZTESE SORAN
VEGZETT MUNKA BIZTONSAGA

Kulénleges dvintézkedéseket kell tenni, ha ezeket a

fémekettartalmazd fémeket hegeszt:

*  Gaz-, olaj-, Uzemanyag- stb. tartdlyokon (még
Ures tartalyokon sem) ne végezzen hegesztési
miveleteket, mert fenndll a robbanas veszélye.
Hegesztést csak a specidlis elGirasoknak
megfelelGen szabad végezni!!!

* A robbanasveszélyes helyiségekben kilonleges
elGirasok érvényesek.

ARAMUTES ELLENI VEDELEM

*  Ne végezzen javitasokat a
generator fesziltség alatt.

*  Miel6tt barmilyen karbantartdsi munkalatot
végezné...
karbantartdsi vagy javitdsi tevékenységek
elvégzéséhez valasszaleag é p et a hdlézatrdl.

*  Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztd
megfelelSen foldelt.

* A berendezést csak megfelel6 képesitéssel
rendelkezd személyzetnek kell telepitenie és
lizemeltetnie.

*  Minden csatlakozast az érvényes iranyelvek és a
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biztonsdgi szabvanyok (CEl 26-10- CENELEC HD427)
szerint kell elvégezni.

Ne hegeszteni kopott vagy laza huzalokkal. Gyakran
ellendrizze az 6sszes kabelt, és gy6z6djon meg réla,
hogy nincsenek



Die Beendigung des SchweiBprozeRes und Akti-
vierung DOWN SLOPE (Fiihlung des SchweiB-
kraters) wird durch Entfernung der Wolfram-
elektrode cca 8 - 10 mm vom geschweifRtem Ma-
terial durchgefuhrt.

Wiederndherung - SchweiRstrom geht wahrend
der eingestellten Zeit (0-5 Sek.) herunter bis auf
eingestellten Wert des SchluRstromes / zum
Beispiel 10 A) - SchweiBkraterfiihlung).
Beendigung des SchweiBprozeRes. Digitalsteue-
reng schaltet automatisch den SchweilprozeR
ab.

SchweilRparametrainstellung - Serie
130, 150 und 170

MMA MODSZEREK

1.

Einstellung der Schweifmethode - durch Um-
schalter (Pos. 10, Abb. 2) stellen Sie die gewiins-
chte Methode ein. Bei der Umschaltung des
Schalters in die obere Position ist die Maschine
in die Methode MMA (Elektrode) umgeschaltet.
Den Umschalter (Pos. 9, Abb. 2) schalten Sie in
die obere Position fiir die Lokalbedienung um.
(es gilt fur den Fall, dass keine Fernbedienung
vorhanden ist).

Durch das Potentiometer (Pos. 4, Abb 2) stellen
Sie an der Potentiometerstaffel den gewiinsch-
ten SchweilRstrom gemaR Wandstarke des Ma-
terial und Durchmesser der efektrode (Orientie-
rungstabelle Nr. 4). Bei der Verwendung der
Fernbedienung fiihren wir die SchweiBstromre
gulierung mittels Potentiometer in
Fernbedienung. (Schilter - Position 9, Bidlder 2)
mup in untere Lage werden.

Damit steht die Maschine zum Schweifen mit
Methode MMA készen.

In der Position fir SchweiBmethode MMA ist
aktiv die Funktion HOT START, die die Erhohung
des Schweilstromes am Anfang des SchweiRen
garantalja. Falls beim Schweifen des diinnen
Materials wahrend Bogenziindung zum Durch-
schweillen vom Material kommt, empfehlen wir
den Methodeumschalter in die Position TIG um-
stellen, lomit die Funktion HOT START abges-
chaltet ist.

TIG MODSZER

1.

Einstellung der SchweiBmethode -durch Um-
schalter (Pos. 10, Abb. 2) stellen Sie die ge-
wiinschte Methode ein. Beim Umschalten in die
untere Lage ist die Maschine in die Methode TIG
umgeschaltet.

Den Umschalter (Pos. 9, Bilder 2) stellen Sie in
die obere Lage fir die Lokalbedienung um. (es
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gilt im Fall, daR die Fehrnbedienung nicht vor-
handen ist).

3. Durch das Potentiometer (Pos. 4, Bilder 2)
stel- len sie den gewiinschten Schweilstrom
gemdR Wandstiarke des Materials und
Durchmesser der benutzten Elektrode
(Orientierungstabelle Nr.7). Bei der
Verwendung der Fernbedienung fiihren wir
die SchweiBstromregulierung mittels Poten-
tiometer in Fernbedinung durch. Schalter
(Pos. 9, Bilder 2.) mup in untere Lage werden.

4. Die Minusschnellkupplung schlieBen Sie mit
dem Ventil ausgeriisteten Schweilbrenner
an.

5. Die Minusschnellkupplung schlieBen Sie mit
dem Ventil ausgeristeten Schweilbrenner

an.
6. Gasschlauch des SchweiRbrenners verbinden
Sie  Uber  Reduktionsventil mit der

Schutzgasflasche.

7. Az  Erdungskabel schlieBen Sie der
Plusschnell- kuplung an.

8. Mittels Reductionsventil und Brennventil
stellen Sie den gewiinschten Durchfluss des
Schutzga- ses ein.

9. Damit steht die Maschine zum
Schweifenmet- hode TIG készen.

SCHWEIBEN MIT UMGEHULLTER ELEKTRODE
Umschalten Sie den Schalter der SchweiBmethode
in die Position fir die Methode MMA - umgehdillte
Elektrode.

In der Tabelle Nr. 4 sind die algemeine Werte fiir
die Wahl der Elektrode im Zusammenhang mit
ihrem  Durchmesser und Wandstarke des
Grundmaterials angegeben. Die Werte des
angewandeten Strom sind in der Tabelle mit
jeweiligen Elektroden fir SchweiB- ung der
unlegierten sowie niedriglegierten Stdhle. Diese
Angaben haben keine absolute Gultigkeit und
dienen nur fir Information. Fir die richtige
Auswahl verfolgen Sie die Angabe vom
Elektrodenhersteller. Der verwendete Strom ist
von der Schweilposition und dem Maschinentyp
abhéangig und erhoht sich gemaR der Wandstarke
und TeilabmeRung.

4.tablazat
Wandstéarke des Durchmesser der
geschweiflten Material (mm)  Elektrode (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Tobb mint 12 4
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Bild 3Ablaut des SchweiRprozesses bei TIG LA / LA-V

w

0-5s POST GAS

ON

b IsTART

4

DIE UBERHITZUNG DER MASCHINE

Err am Bildschirm signalisiert die Uberhitzung der
Maschine.

ANTISTICK
Die Meldung - - - - An der Anzeige signaliesiert aktiv
Funktion ANTISTICK.

SCHWEIRUNG IN METHODE TIG

Die Bogenziindung erfolgt in Methode TIG nach-

folgend:

1. Schalten Sie den Inverter durch Hauptschalter
ein. Stellen Sie SchweiBmethode TIG und
Schweilparametr nachfolgend ein:

2. Maschinen LA - Der SchweiBbrenner schliessen
Sie mit der Minusschnellkuplung und das
Erdungskabel schliessen Sie der Plusschnellkup-
lung an.

3. Maschinen LA-V. Der SchweilRbrenner schliessen
Sie zum Inverter und mit dem Gasleitungsab-
gang. Csokkentd szelep Schliessen Sie mit dem

} J
* .8 t 1

13

810 mmi. t 1.3 mm

6 7

Schlauch an das Gasauslassventil an der hinterer
Seite des Gerats. Der SchweilRbrenner schliessen
Sie mit der Minusschnellkuplung und das

Vleflo
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szigetelési hibak, fedetlen vezetékek vagy laza
csatlakozasok.

* A szigetelés gyors karosodasanak elkeriilése
érdekében ne hegesszen nem megfelel§
atmérgjli  kdbelekkel, és hagyja abba a
forrasztést, ha a kabel tulmelegszik.

* Soha ne érintse meg kozvetlenul a fesziltség
alatt allé részeket. Haszndlat utan dvatosan
cserélje vissza a faklyat vagy az elektrédatartd
fogdkat, elkerllve a foldeléssel Gsszekapcsolt
alkatrészek érintését.
tisztitasat a gazoktdl és flistgazoktol,
amelyek a du-

a hegesztést, kulondsen akkor, ha a hegesztést
zart térben végzik.

Erdungskabel schliessen Sie der Plusschnellkup-
lung an.

4. Stellen Sie durch Ventil am Brenner Gas - Argon
an (csak TIG LA).

5. Berthren Sie mit Wolframelektrode den geer-

den Werkstoff. Inverterquelle ist automatisch
eingeschaltet. (csak TIG LA/LA-V).

BIZTONSAG A HEGESZTESI FUST ES
GAZOK TEKINTETEBEN
*  Végezze el a munkateriilet

Startabbildung - TIG LA/LA-V

6. Durch kippelige Bewegung Uber die Disekante
entfernen Sie die Wolframelektrode - der
elektrische Bogen brennt. Fur den Fall, daR Sie
den Schweiprozess beenden wollen, entfernen
Sie fur kurzen Augenblick (bis 1 Sek.) auf
Abstand 8-10 mm vom geschweillte Material.
Konverter beginnt automatisch de iR+
strom durch dem verldangern Zeit (DO
vermindern bis Bogen ganz abgesch r
SchluBwerteinstellung (durch verlag
meter) lend.

o

5

D
=+
D

START ES BEENDIGUNG DES SCHWEIRPROZESSES

(3. kép)

1. Die Néaherung der Wolframelektrode zum
schweilenden Material.

2. Leichte Beriihrung der Wolframelektrode mit
schweiRendem Material (kein Streichen nétig).

3. Entfernung der Wolframelektrode und Bogen-
ziindung mittels LA - sehr kleiner Elektrodever-
schleif durch Beriihrung.

4. SchweiRprozeR.
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A LANGOK ES AZ EXPLO- SIONOK
ELKERULESE

VEDELEM A

Tavolitson el minden éghetd
anyagot a munkahelyrél.

Ne hegesszen gyulékony anyagok vagy
folyadékok kozelében, illetve robbanékony
gdazokkal telitett kornyezetben.

Ne viseljen olajjal és zsirral atitatott ruhazatot,
mivel a szikrdk kivalthatjak a ldngokat.

Ne hegesszen olyan befogaddkon, amelyek
gyulékony anyagokat tartalmaztak, vagy olyan
anyagokon, amelyek melegitéskor mérgezé és
gyulékony g6zoket fejleszthetnek.

Ne hegeszti a cimzettet anélkil, ho gy el6bb
megdllapitana, mit tartalmazott. Még kis
mennyiségli gyulékony géaz vagy folyadék is
okozhat robbanasveszélyt.

Helyezze a hegesztérendszert jol szell6z6 helyre.

A hegesztendd alkatrészeket borité
lakkmaradvdényokat tavolitsa el, hogy elkeriilje a
mérgez6 gazok felszabaduldsat. Mindig szell&ztesse
ki a munkateriletet.

Ne hegeszteni olyan helyeken, ahol gazszivargas
gyanuja mertl fel, illetve ne hegeszteni bels6égésl
motorok kdzelében.

Tartsa tavol a hegesztGberendezést a  zsir
eltavolitasara szolgdld flird6kbdl, ahol oldészerként
tri-klor-etilén vagy mds klértartalmd szénhidrogén
gbzoket hasznalnak, mivel a hegeszt6iv és az altala
kibocsatott ultraibolya sugdrzds reakcidba lép az
ilyen g6zokkel, és foszgént, egy rendkivil mérgez6
gdzt képez.

SUGARZAS,

EGES ES ZAJ

Soha ne haszndljon torott vagy hibas
véd6émaszkokat.

Ne nézzen a hegeszt&ivbe megfelel§ védbpajzs
vagy sisak nélkul.

Védje szemét egy specialis, adiactinliveggel ellatott
képernyével (védelmi fokozat 9-14 EN 169).

Azonnal cserélije ki a nem megfelel6 adiactin
livegeket.

Helyezzen 4tlatszo Uveget az adiactinikus lveg elé,
hogy megvédje azt.

Ne inditsa el a hegesztGivet, amig nem gy6z6dott
meg arrél, hogy a kozelben tartézkodd személyek
megfelelS védelmet viselnek.

Ugyeljen arra, hogy a kozelben tartézkodd
személyek szemét ne karositsa a hegeszt6 iv altal
kibocsatott ultraibolya sugdrzas.

Mindig  hasznaljon véddéoltozetet,
szemiveget és keszty(it.

Viseljen védg fulhallgatot vagy fuldugot.

szilankallé



A darabok kezelése kdzben viseljen bérkesztyiit, Sion.
hogy elkerilje az égési sériiléseket és a *  Soha ne hasznéljon oxigént tartalyok
horzsolasokat. gazmentesitésére.

*  Kerdilje a gazforrasztast olyan széles
tregekkel, amelyeket nem gazmentesitettek
megfelelSen.

*  Tartson t(izolté késziiléket a munkahely
kodzelében.

*  Soha ne hasznaljon oxigént
hegeszt6pisztolyban; csak inert gazokat vagy
ezek keverékeit hasznalja.

AZ ELEKTROMAGNESES MEZOKBOL

EREDG KOCKAZATOK

* A gép altal keltett magneses
mez6 veszélyes lehet az
alabbiakra
emberek, akiket szivritmus-szabalyozdval,
hallékészulékkel és hasonlé berendezésekkel
lattak el. Az ilyen személyeknek
konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt
amUikodd gépkozelébe mennek.

* Ne menjen olyan gép kozelébe, amely
orakkal, magneses adattartdkkal, idGzitGkkel
stb. Gzemel. Ezek a targyak a magneses mezg
miatt helyrehozhatatlan karokat
szenvedhetnek.

*  Ez a berendezés megfelel az elektromagneses
OsszeférhetGségre (EMC) vonatkozd védelmi
kévetelményeknek és irdnyelveknek.
Kulénésen megfelel az EN 50199
szabvadny m(szaki el6irdsainak, és varhatéan
minden ipari helyiségben hasznalhaté, nem
pedig  haztartdasi  haszndlatra  szolgald
helyiségekben. Ha elektromagneses zavarok
lépnének fel, a felhasznalo felelGssége, hogy a
gyartd mdlszaki segitségével megoldja a
helyzetet. Bizonyos esetekben a megoldds a
hegesztéberendezés ledllitdsa és
megfeleld szlir6k bevezetése a tdpvezetékbe.

ANYAGOK ES ARTALMATLANITAS

*  Ezek a gépek olyan anyagokbdl
készilnek, amelyek nem
tartalmaznak a kezel6re
mérgez6 vagy mérgez6
anyagokat.
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* Az drtalmatlanitdsi fazisban a gépet szét kell
szerelni, és az alkatrészeket az
anyagtipusuknak megfelel6en szét
kell valasztani.

A PRESELT GAZOK KEZELESE ES TAROLASA

*  Mindig kerillje a hegesztéaramot
vezetG kabelek érintkezését
és s(iritett gdzpalackok és tarolérendsz

*  Mindig zérja el a s(ritett gazpalackok szelepeit,
ha nem haszndlja.

* Az inert gazpalackok szelepeinek hasznalat
kdzben mindig teljesen nyitva kell lenniik.

* A gyulékony gdzok szelepeit csak teljes
fordulaton szabad kinyitni, hogy vészhelyzetben
gyorsan e | lehessen zarni.

* A slritett gazpalackok mozgatdsakor dvatosan
kell eljarni a sérllések és a séruléssel jard
balesetek elkertilése érdekében.

* Ne probdlkozzon s(ritett gazpalackok
Ujratoltésével, mindig a megfeleld
nyomascsokkentd szabalyozdkat és a megfelel

csatlakozokkal elldtott, megfelel6 aljzatot
hasznalja.

*  Tovabbi informacidkért tekintse meg a
hegesztégazok haszndlatdra vonatkozé

biztonsadgiel6irdsokat.

A GEP ELHELYEZESE

A gép elhelyezésének megvalasztasakor ugyeljen
arra, hogy a gépbe ne keriljenek szennyezddések és
azok bejutdsa (pl. a csiszoldszerszamrdl repulé
részecskék).

FIGYELEM! Ha a hegeszt6gépet készenléti
tdpegységgel, mobil tdpegységgel (gén- ratorral)
hasznalja, akkor megfeleld teljesitmény(i és mingségi
szabalyozasu, mingségi készenléti
tapegységet kell hasznalni.

A gép teljesitményének meg kell felelnie a gép
cimkéjén feltlintetett minimalis ellatdsi értéknek
maximalis terhelés esetén. Ha nem tartja be ezt a
szabalyt, fenndll a veszélye annak, hogy a gép nem
hegeszt min8ségi mdodon, vagy az adott maximalis
hegeszt6aramnal ledll a hegesztés, vagy a gép a
tapfesziiltség nagy csokkenése és novekedése miatt
megséril.

Telepités

A rendszer telepitési helyét gondosan kell
kivalasztani a kielégit6 és biztonsdgos hasznalat
érdekében. A felhaszndlé felel6s a rendszer
telepitéséért és haszndlatdért a gyartd jelen
kézikdnyvben taldlhaté utasitasainak megfelel&en.
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A rendszer telepitése el6tt a felhaszndlonak
figyelembe kell vennie a  munkaterilet
potencialis elektromagneses problémait. Kiilonosen
javasoljuk, hogy kerilje a rendszer telepitését a
kovetkez8k kozelében:

¢ Jelz6-, vezérl6- és telefonkabelek

*  Radio- és televizidaddk és -vevkésziilékek

*  Szamitogépek, ellenérzé és mérémlszerek

*  Biztonsagi és védelmi eszk6z6k

A szivritmus-szabalyozéval, hallokésziilékkel és
hasonlé berendezésekkel felszerelt személyeknek
konzultalniuk kell orvosukkal, mielétt a miikodé gép
kozelébe mennek. A  berendezés beépitési
kornyezetének meg kell felelnie a keretvédelmi
szintjének, azaz IP 23 S. A rendszer hiitése a levegd
kényszeritett keringetésével torténik, ezért ugy kell
elhelyezni, h o gy a leveg6 kdnnyen beszivhaté és a

keretben kialakitott nyildsokon keresztil
kidramolhasson.
Csatlakozas az elektromos
halézathoz
Miel6tt a hegeszt6gépet az elektromos

hdldézathoz csatlakoztatja, ellenérizze, hogy a
gép tablajanak mindsitése megfelel-e a halozati
feszlltségnek és frekvencidnak, és hogy a

hegeszt6gép halozati kapcsoldja "0" alldsban van-e. A

hegeszt6gépet csak foldelt semleges haldzattal

rendelkezé tdpegységekhez csatlakoztassa.

Ezt a rendszert 230 V 50/60 Hz névleges fesziiltségre

tervezték. Azonban 220 V és 230 V 50/60 Hz

fesziltségen is gond nélkul mikodik. A tapegységhez
valé csatlakoztatdst a rendszerhez mellékelt
négypdlusu kdbellel kell elvégezni, amelybdl:

* 2 vezet§ vezetékre van szikség a gépnek a
tdpegységhez valo csatlakoztatdsdhoz.

*  anegyedik, sarga-zold szin(, a "FOLD" kapcsolat
létrehozaséra szolgal.

*  Csatlakoztasson egy megfelelé terhelésd,
normalizdlt dugét a tapkabelhez, és
gondoskodjon egy biztositékkal vagy
automatikus kapcsoléval ellatott elektromos
aljzatrél. A féldelGcsatlakozot a tapegység

foldels  vezetékéhez (SARGA-ZOLD) kell
csatlakoztatni.
MEGJEGYZES: A tapkabel barmilyen

meghosszabbitdsanak megfelel6 atmérdjlinek kell
lennie, és semmiképpen sem lehet kisebb atmérdjd,
mint a géphez mellékelt specialis kdbel.

FIGYELMEZTETES: A 170-es gép hasznalata soran a
nagyobb hegesztési aramndl a teljesitményleadds
meghaladhatja a 16
A. Ebben az

esetben az  alapértelmezett

tapcsatlakozét 20 A védelemmel ellatott ipari
dugaszra kell cserélni. Ugyanakkor ennek a
védelemnek Osszhangban kell lennie a villamos
energia elosztdsaban torténd végrehajtassal és
védelemmel.
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PARAMETERINSTELLUNG FUR DIE METHODE TIG IS

FOLGEHEND:

*  SchweiBstrom 10-130 A (Serie 130), 10-150 A (Serie
150), 10-170 A (Serie 170).

*  Die Frequenz der Schweilstrompulsation 0-500 Hz.
Der Wert des unteren Stromes (Grundstrom) ist cca
35 % des oberen - SchweiBstromes. Der Anteil von
oberen und unteren Schweilstrom in der
Pulsationsperiode ist 50% auf 50%.

*  Die Auslaufzeit des Schweistromes 0-5 Sek.

*  Endstrom 10-130 A (Serie 130), 10-150 A (Serie
150), 10-170 A (Serie 170).

Médszer TIG - SchweiBstromeinstellung
Durch das Potentiometer (7. pozicio, Bild 2) stellen Sie
den gewtinschten Wert des SchweiRstromes.

Methode TIG - Frequenzeinstellung der Pulsation des
Schweil3stromes

Driicken Sie die Taste SET (Pos. 3, Bild 1) solange bis LED
PULSE (Pos. 8, Bild 1) aufleucht, gleich wie abge- bildet.
Durch das Potentiometer stellen Sie den ge- kivanatos
Wert der Frequenzpulsation des Schweil3- stromes ein.
Bei der Einstellung auf "0" ist die Pulsa- tion
abgeschaltet.



Methode TIG - Einstellung der Schweistromaus-
laufzeit

Driicken Sie die Taste SET (Pos. 3, Bild 1) amig a
LED SLOPE (Pos. 9, Bild 1) fel nem vildgit, mint a
képen lathat6. Durch das Potentiometer stellen
Sie den gewinsch- ten Wert der Auslaufzeit des
Schweifstromes.

Methode TIG - Werteinstellung des
SchluBstromes Driicken Sie die Taste SET (7.

pozicid, Bild 2) solange | end aufleucht, wie
abgebildet. Durch das Potentio- meter stellen Sie
den gewiinschten Wert des SchluR3- stromes.

BEISPIEL:

1. Bei der richtigen Einstellung des SchweiRstro-
mes 100 A (leuchtet LED Iw, Pos. 6, és LED TIG
Pos. 10, Bild 1), Display zeigt 100 (100 A) an.

2. Durch Betdtigung der Taste SET leuchtet LED
PULS (8. pozicio, Bild 1) auf. Es ist moglich den
Wert der Frequenzpulsation des Schweilstro-
mes im Bereich 0 (Pulsation abgeschaltet) bis
Wert 500 Hz einzustellen. Die Funktion PULSE
kann man durch Einstellung der Frequenz auf
0 abschalten. Durch Wiederdriicken der Taste
SET leuchtet LED DOWN SLOPE (Pos. 9, Bild 1)
auf. Es ist moglich den Wert der Auslaufzeit
des Schweillstromes - zum Beispiel 1 Sek.
Einzustel- len. (wir stellen durch das
Potentiometer auf dem Display 1 ein). A
startfa inditasiideje 1mp.

3. Durch Wiederdriicken der Taste SET leuchtet
LED lend (Pos. 7, Bild 1) auf. Es ist moglich
den Wert des SchluBschweiBstromes - zum
Beispiel 10 A einzustellen. (wir stellen auf
dem  Display 10). Die Zeit vom
SchluBschweilstrom betragt 10 A.




SchweiRstromes, max. 130 A (Serie 130), 150 A
(Serie 150), 170 A (Serie 170).

*  Die Auslaufzeit "des Startstromes" 0,1 bis 1,0
Sek.

Mddszer MMA - Schwei8stromeinstellung
Durch Potentiométer (7. pozicio, Bild 2) stellen Sie
den gewiinschten Wert des SchweiRstromes ein.

Methode MMA - Einstellung vom Wert HOTSTART
Driicken Sie die Taste SET (Pos. 2, Bild 1) solance bis
LED % (Pos.4, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet. Durch
das Potentiometer (Pos. 7, Bild 2) stellen Sie den ge-
wishten Wert der Stromerhdhung in %. Im Fall, dass
auf dem Display Wert 30 ist, bedeutet die Erhhung
des Schweilstromes um 30 %.

Methode MMA - Zeiteinstellung fiir HOTSTART
Driicken Sie die Taste SET (Pos.2, Bild 1) solange bis
LED (Pos. 6, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet. Durch
das Potentiometer (Pos. 7, Bild 2) stellen Sie den
gewdlinschten Wert fur die Hotstartdauer ein.

BEISPIEL:

1. Bei der Schweistromeinstellung 100 A (leuchtet
LED Iw, pozicié 6, Bild 1 a LED TIG pozicié 10,
Bild 1), Display zeigt 100 (100 A) an.

2. Durch Betdtigung Taste SET leuchtet LED %
(pozicié 4, Bild 1). Es ist moglich den Wert vom
Startstrom - HOTSTART einzustellen, zum Beis-
piel um 50 % magasabb (Einstellung durch
Potentio- meter auf Display 50). Resultierender

A "fa ist" 150 A. Die Funktion HOTSTART ist
durch Einstellung 0 % abzuschalten.

3. Durch Wiederbetétigung der Taste SET leuchtet
LED t (5. pozicid, Bild 1) auf. Es ist moglich den
Wert die Auslaufzeit des Startstromes einzustel-
len - zum Beispiel 0,2 Sek. (wir stellen durch Po-
tentiometer auf dem Display 0,2 ein). A startfa
inditasi ideje 0,2 mdasodperc.

"Start-

1. kép - ELSO PANEL TIG LA/LA-V

SicherHeitssyst¢
sichert, wenr
gangsspannung
um einen s
BerUihBihg de
wachst. Nach
Spannungswell;
wenn V.R.D. System—ausg

haltetist
raHtetst;

Wert von 88 V (LA) und 68 V (LA-V).

Methode MMA - Einschaltung Funktion V.R.D.
Schalten Sie die Maschine durch Hauptschalter ab. Auf
dem Schaltpult driicken und halten Sie die Taste MET
(Position 2, Bild 1) és schlten Sie die Maschine durch
Hauptschalter ein. Erst nach dem Einschalten lassen
Sie die Taste MET los.

Auf dem Schaltpult leuchtet LED Diode MMA V.R.D.
( Pos. 9, Bild 1) auf und die Aufschrift ON wird cca 1-2
Sek. Die Funktion V.R.D ist eingeschaltet (angezeigt
durch leuchtende Diode LED - Pos.9, Bild 1).

Methode MMA - Abschalten der Funktion V.R.D._
Schalten Sie die Maschine durch Hauptschalter ab.
Auf dem Schaltpult driicken und halten Sie die Taste
MET (Pos. 2, Bild 1) und schalten Sie die Maschine
durch Hauptschalter ab. Erst nach dem Einschalten
lassen Sie die Taste MET los. Auf dem Schaltpult 16scht
die Signallampe LED V.R.D. és fiir cca 1-2 Sek. wird die
Aufschrift OFF angezeigt.

Die Funktion V.R.D. ist abgeschaltet.

Mas csatlakozasi mddok a kilén aramkorhoz vald fix
csatlakoztatas (az ilyen aramkort megszakitéval vagy
biztositékkal kell védeni, max. 25 A), vagy a 3x400/230V
TN-C-S  (TN-S)  hdromfazisd  halézathoz  vald
csatlakoztatas.

Haromfazisi haldzatra torténd csatlakozas esetén az 5
tlis 32 A dugét kell haszndlni. A fazisvezet§ - fekete
(barna) csatlakozik a dugdban az L1, L2 vagy L3 jelzési
kapcsok egyikéhez. A nullvezetét - kék szinii - az (N) jeld
bilincshez, a fehér/zold szinG vezetét a (Pe) jelli
bilincshez csatlakoztassa. A gép mddositott tapkabele
igy csatlakoztathaté a hdaromfazisi konnektorba,
amelyet megszakitéval vagy legfeliebb 25 A
biztositékkal kell védeni.

FIGYELEM! A gépet nem szabad 0Osszekapcsolt
feszultségre (azaz két fazis kozotti fesziltségre)
csatlakoztatni. Ebben az esetben a gép tonkremehet.
llyen moédositasokat csak elektrotechnikai
képesitéssel rendelkezd szakember végezhet.

Vezérl6berendezés

KEP 1 - csak TIG LA/LA-V 1.

pozicio Kijelz8, amely a beallitott értékeket mutatja.

2. pozicié Gomb MET a hegesztés kivalasztasahoz
MMA (palcikaelektréda) vagy TIG mddszer.

3. pozicié SET gomb az egyes funkcidk kivalasztdsahoz
(a bedllitott értékek ellenérzése vagy
madositasa).

A 4. pozici6 LED mutatja a HOTSTART funkcid
értékeinek  beadllitdasat  (csak MMA
mddszerrel) - a  hegesztési dram
szazalékos novekedése a hegesztési
folyamat kezdetén. A HOTSTART funkcid
a 0 (funkcié ki van kapcsolva) és a
maximalis hegesztési aram novekedése



kozotti tartomanyban szabalyozhaté.
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Az dram 70 %-kal csokken (a gép
tipusatdl fuggden legfeljebb 130 A,
150 A vagy 170 A).

Az 5. pozici6 LED jelzi a HOTSTART funkcio
értékeinek bedllitasat (csak MMA
modszerrel) - a HOT START funkcié
kifutasi ideje.

A 6. pozicié LED jelzi a hegesztési dramértékek
bedllitdsdt (az MMA és a TIG
modszer esetében kozos).

A 7. pozici6 LED jelzi a hegesztési végaram
értékek  bedllitasit (csak TIG
modszerrel).

A 8. pozici6 LED a hegesztési dram
frekvenciaimpulzus értékének
bedllitdsdt mutatja (csak TIG
madszerrel).

9. pozicié TIG-mddszer esetén ez a didda jelzi a
hegesztési dram kifutasi értékének
beallitasat; MMA-mddszer esetén a
V.R.D. biztonsagi funkcié
aktivaldsat.

10. pozicid LED jelzé hegesztési mddszer - TIG.

11. pozicié A hegesztés mddjat jelzd LED -

MMA.

Pozicié 1Sz4llitd kapcsold. Az "0O" allasban a
hegesztégép ki van kapcsolva.

2.pozicié Tapkabel.

3. pozicioNegativ gyorscsatlakozé. 4.

pozicidA hegesztési dram potenciométere.

Pozicié 5Tdvvezérl6 csatlakozdja

6. pozicié Pozitiv gyorscsatlakozo.

7. pozici6A hegesztési aram

potenciométere . 8. pozicidDigitélis panel

(csak TIG LA vagy TIG LA-V). 9.
poziciéTavvezérls kapcsoldja.

10. pozicié6 MMA/TIG mddszervaltd.

-33-



2.kép

11. pozicié Automatikus gazelektroszelep (csak TIG LA-
V).

A hegeszt6kabelek csatlakoztatasa

A gépet a halézatrdl levélasztva csatlakoztassa a
hegeszt6kabeleket, a hegesztépisztolyt és a
foldkabelt. A polaritast a hegesztési mddszernek
megfeleléen kell megvalasztani. MMA-modszer
esetén a polaritds hatdrozza meg az elektréddk
gyartojat a tipusuknak megfelelGen. A
hegeszt6kabeleket a lehetd legrovidebbre,
egymashoz kozel, a padldra vagy annak kozelébe kell
elhelyezni.

HEGESZTESI RESZ

Az elektromagneses sugarzas csokkentése érdekében
a hegesztendG alkatrészt mindig foldelni kell. Nagy
figyelmet kell forditani arra, hogy a hegesztendd
alkatrész foldelése ne novelje a felhaszndld
balesetveszélyét vagy mas elektromos berendezések
kdrosoddsanak kockazatat. Ha a
hegesztendd alkatrészt foldeléshez kell
csatlakoztatni, akkor kozvetlen kapcsolatot kell
létesiteni az alkatrész és a foldelGtengely kozott.
Azokban az orszagokban, ahol ez a csatlakozds nem
megengedett, a hegesztendd alkatrészt a nemzeti
elGirasoknak megfelel6en megfelelé kondenzatorok
segitségével kosse a foldeléshez.

Hegesztési paraméterek bedllitasa -

130, 150, 170 TIG LA/LA-V gépek

A HEGESZTESI MODSZER BEALLITASA

A gép bekapcsolasa utan a hegesztési mddszer egyik
diodaja vilagit (az utolsd, amelyet a kikapcsolds el6tt
beallitott). A MET gomb megnyomasaval (2. pozicid,
1. kép) kivélaszthatja a masik modszert.

A HEGESZTESI PARAMETEREK BEALLITASA A
PARTIKULARIS MODSZEREKHEZ
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AZ MMA MODSZER BEALLITASI PARAMETEREI A
KOVETKEZOK:

2.kép

*  Hegesztési aram 10-130 A (130-as sorozat), 10-
150 A (150-es sorozat), 10-170 A (170-es
sorozat).

* A "hegesztési aram novelésének" értéke HOT-
START O (HOTSTART kikapcsolva) a hegesztési
dram 70%-aig, max. 130 A (130-as sorozat), 150 A
(150-es sorozat), 170 A (170-es sorozat).

* Az "inditéaram" kifutasi ideje 0,1 és 1,0 mp
kozott.

MMA mddszer - a hegesztési aram beallitasa
Allitsa be a hegesztési aram kivant értékét egy
potenciométerrel (7. pozicid, 2. kép).

MMA mddszer - HOTSTART érték beallitasa

Nyomja meg a SET gombot (2. pozicid, 1. kép), amig a
LED % (4. pozicid, 1. kép) a képen lathaté mddon fel
nem vilagit. Allitsa be az aramndvekedés kivant
értékét %-ban a potenciométerrel (7. pozicid, 2. kép).
Ha a kijelz6n a 30-as érték jelenik meg, az az
inditéaram 30 %-os novelését jelenti.

MMA mddszer - az id6érték beallitasa HOTSTART
Nyomja meg a SET gombot (2. pozicid, 1. kép), amig
ugyanaz a LED (6. pozicid, 1. kép) nem vilagit, mint a
HOTSTART gombon.
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Position 5 LED Diode gibt die Werteinstellung der
Funktion HOTSTART (nur bei Methode
MMA) an - die Dauer der Funktion
HOTSTART.

Pozici6 6 LED didda adja die Werteinstellung des
Schweillstromes an  (zusammen fir
Methoden NMA und TIG).

Position 7 LED Diode gibt die Werteinstellung des
SchluBstromes an (nur bei Methode TIG).

Position 8 LED Diode gibt die Werteinstellung des
Schweilstromfrequenzparametr an (nur
bei Methode TIG).

Position 9 LED Diode gibt die Werteinstellung des
Schweilstromauslaufes an - nur bei
Methode TIG. Bei der Methode MMA
signalisiert diese Diode die Einschal- tung
der Sicherfunktion V.R.D. an.

Position 10 LED didda adja a Schweimethode -
TIG auswahlen.

11. pozicié LED diéda adja a SchweiRmethode -
MMA auswahlen.

2.ABRA

1. pozicidHauptschalter a "0" poziciéban. A "0"
pozicidban a Schweilgerat abgeschaltet.

2.pozicié Speiesekabel.

3.pozicié Schnellkupplung Minuspol.

4. poziciéPotenciométer a Schweillstromein-
stellunghoz.

5.pozicié Csatlakozé a Fernbedienunghez.

6.pozicidé Schnellkupplung Pluspol .

7. pozicidPotenciométer Schweilstromein- stellunghoz
- csak TIG LA/LA-V.

8.pozicié Digitalschaltpult - csak TIG LA/LA-V.

9.pozicidé Fernbedienungumschalter.

10. pozicié Methodenumschalter MMA/TIG.



SchweikabelanschluBl

An das vom Netz abgeschaltene Gerat SchlieRen
Sie die SchweiBkabel an, Elektrodehalter
(SchweiBbren- ner) und Massekabel. Polaritat
wahlen Sie durchaus- gewahlte Schweifethode.
Bei der Methode MMA gibt der Hersteller die Pola-
ritdt an je nach Typen der Elektroden. Die Schweil3-
kabel sollten méglichst kurz sein, nahe beieinander
und am Fussbodenniveau oder in seiner Ndhe
liegen.

GESCHWEIRTER TEIL

Das zum Schweifen bestimmte Material muss
immer mit der Erde connected sein, damit die
Elektromag- netischestrahlung reduziert wurde.
Muss man auch darauf achten, dass die Erdung des
geschweiRten Materials die Unfallgefahr oder
Beschadigung ande- rer elektrischen Anlage nicht
okozchte.

Einstellung von Schweiparameter -

Machinen 130, 150, 170 TIG LA/LA-V

EINSTELLUNG DER SCHWEIBMETHODE

Nach der Einschaltung der Maschine leuchtet
Display und eine LED fiir die Methode MMA oder
TIG auf. (die letzte angewdhlte vor dem
Abschalten) Durch Betatigung Taste MET (Pos. 2,
Bild 1) leuchtet zweite LED der Methode auf. Die
SchweifRmethode ist ange- wahlt.

EINSTELLUNG VON SCHWEIRPARAMETER FUR
EINZE- LNE METHODE EINSTELLUNG VON
SCHWEIRPARAMETER FUR EINZE- LNE METHODE

PARAMETERINSTELLUNG FUR METHODE MMA IST

FOLGENDE:

¢ SchweiRstrom 10-130 A (Serie 130), 10-150 A
(Serie 150), 10-170 A (Serie 170).

¢ Der Wert " Startstromerhéhung" HOTSTART
"0" (HOTSTART abgeschaltet) bis 70% des
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Bild 1 - El6lap TIG LA/LA-V

HOT START

MMA

_—9

Lierschnitt

Benutzer mit Pace - Maker - Gerdte oder mit Ohr-
prothesen dirfen sich nur auf die Erlaubnis ihres
Arztes in dem Bereich der laufenden Maschine auf-
halten. Der Aufstellungsort der Schweipmaschine hat
IP 23 S Gehdauseschutzgrad zu entsprechen (Vero-
ffentlichung IEC 529). Die vorliegende
Schweifmaschine wird mittels eines
Zwangsluftumlaufs abge- kihlt und soll darum so
installed werden, dass die Luft durch die Luftauslafe
im Maschinengestell leicht abgesaugt und ausgeblast
wird.

NetzspeisunganschluR
Miel6tt a Schweilgerdt an die Netzspeisung an-
schlieBen versichern Sie magédt, hogy der
Spannungswert und Frequenz im Netz der Spannung
auf dem Daten- schild der Maschine entspricht und
das der Haupt- schalter des SchweiRgerdtes in
Position "0" steht. Fir den Netzanschluss verwenden
Sie nur original Stec- ker. Falls Sie den Stecker
austauschen wollen gehen sie nachfolgend vor:
* 2 Einfuhrungskabel nétig a gép
netzspeisunganschluahoz
»  dasdritte, das GELB-GRUN ist, findet fiir Schut-
zerdung die Anwendung
SchlieBen Sie den standardisierten Stecker (2p+e)
mit passendem Belastungswert dem Einfiihrungs-
kabel an. Achten Sie auf die Sicherstellung des Stec-
kers durch die Sicherungen oder durch Auslose-
schutz. Erdungskreis der Quelle muss mit Erdungs-
leitung verbiindet sein. (GELB-GRUN Leiter).

ANMERKUNG: Jede Kabelleitungsverlangerung muss
einem richtigen Kabelquerschnitt entsprechen und

Kép. Allitsa be a HOTSTARTid Gtartam kivant
értékét egy potenciométerrel (7. pozicio, 2. kép).

haben, als Kabel dessen Original mit dem SchweiR-
gerdt zugestellt war.

HINWEISE! Die SchweiBmaschine 170 ist von der
Her- stellung ausgestattet mit der
Zubringendegabel, die entspricht Absicherung nur
16 A. Bei Benutzung die- sen Maschinen auf mehr
als 160 A abgehende Strom ist nétig
Zubringendegabel umtauschen fir Gabel, die
entspricht Absicherung 20 A. Diesen Absicherung
muss gleichzeitig entsprechen Ausfiihrung und Absi-
cherung der Elektrizitatsverteilung.

Bedienungselemente

MMA mddszer - a V.R.D. funkcié kikapcsolasa.
Kapcsolja ki a gépet a fékapcsoléval. Nyomja meg és
tartsa lenyomva a MET gombot (2. pozicio, 1. kép) az
el6lapon, és kapcsolja be a gépet a fékapcsoldval. A
MET gombot kdzvetlenil a bekapcsolas utan engedje
el. Az elulsé panelen a LED V.R.D. jelzéfény kialszik,
és kb. 1-2 masodpercig a kijelz6n az OFF felirat
jelenik meg.

A V.R.D. funkcid ki van kapcsolva.

F , L. kep): van a heg
HOTSTART értékét példaul 50%-kal magasabbra
allitani (egy potenciométerrel allitjuk be a kijelz6n
50-re). A végs6 "inditéaram" 150 A. A HOTSTART
funkcid kikapcsolhatd, ha 0%-ot éllitunk be.

* Ha Ujra megnyomja a SET gombot, a "t" LED
kigyullad (5. pozicio, 1. kép). A hegesztési aram
kifutasi idejének értékét potenciométerrel lehet
beallitani - példaul 0,2 sec (a 0,2 kijelzén lévé
potenciométerrel allitjuk be). A hegesztési aram
kifutasi ideje 0,2 sec.

MMA-MOD - biztonsagi funkcié V.R.D.

A V.R.D. biztonsagi rendszer alacsony feszlltséget
biztosit a gép kimenetén - 15 V. Ez a biztonsagos érték
azonnal megvaltozik, miutan az elektréda érintkezik a
hegesztett anyaggal. A hegesztési folyamat befejeztével
a kimeneti fesziltség automatikusan ismét 15 V-ra
véltozik. Ha a V.R.D. funkcié ki van kapcsolva, a nyitott

[BILD1-nurTIGLA/LAY (R ATV aU
an.

Pozici6 2 Taste MET, durch die SchweiBmethode
MMA (Elektrode) vagy TIG eingestellt
wird.

Position 3 Taste SET, durch die SchweiBparametr
(und Konntrolle vom Paramenter oder
anderungen die SchweiBparametr)
ein- gestellt werden kénnen.

Position 4 LED Diode, gibt die Werteinstellung der
Funktion HOTSTART (nur bei Methode

MMA mddszer - a V.R.D. funkcié bekapcsolasa.
Kapcsolja ki a gépet a f6kapcsoldval. Nyomja meg és
tartsa lenyomva a MET gombot (2. pozicid, 1. kép) az
el6lapon, és kapcsolja be a gépet a fékapcsoldval.
A MET gombot kdzvetlenil a bekapcsolds utdn engedje
el. A LED-diéda MMA V.R.D. (9. pozicid, 1. kép) kigyullad
a panelen, és kb. 1-2 masodpercre megjelenik a ON
felirat. A V.R.D. funkcié be van kapcsolva (ezt a vilagitd
LED-didda jelzi).

- pos. 9, 1. kép).




A TIG MODSZER BEALLITASI PARAMETEREI A

KOVETKEZOK:

¢  Hegesztési dram 10-130 A (130-as sorozat),
10-150 A (150-es sorozat), 10-170 A (170-es
sorozat).

*  Ahegesztési dram impulzusfrekvencidja 0-500
Hz. Az alsé aram (alaparam) értéke kb.
35 % fels6 - hegesztési aram. A felsé és alsé
aram aranya egy impulzus periédusban 50-50
%.

*  Ahegesztési dram kifutasi ideje 0-5 mp.

*  Végdram 10-130 A (130-as sorozat), 10-150 A
(150-es sorozat), 10-170 A (170-es sorozat).

Médszer TIG - a hegesztési dram bedllitasa
Allitsa be a hegesztési aram kivant értékét egy
potenciométerrel (7. pozicid, 2. kép).

Modszer TIG - a hegesztési  aram
impulzusfrekvenciajanak beallitasa

Nyomja meg a SET gombot (3. pozicid, 1. kép),
amig a LED PULSE (8. pozicio, 1. kép) a képen
lathaté modon fel nem vilagit. Allitsa be a
hegesztési aram impulzusfrekvenciajanak kivant
értékét egy potenciométerrel. A "0" beallitassal az
impulzus kikapcsol.




Modszer TIG - a hegesztési dram kifutasi idejének
bedllitasa

Nyomja meg a SET gombot (3. pozicid, 1. kép), amig a
LED SLOPE (9. pozicid, 1. kép) a képen lathaté mddon
fel nem vilagit. Allitsa be a hegesztési aram kifutasi
idejének kivant értékét egy potenciométerrel.

Modszer TIG - a végaram értékének bedllitasa
Nyomja meg a SET gombot (3. pozicid, 1. kép), amig a
képen lathatéd médon az | end fel nem vildgit. Allitsa
be a kivdnt hegesztési végaram értékét egy
potenciométerrel.

PELDA:

1. Haahegesztési aramot 100 A-ra allitja be (a LED
Iw vilagit, 6. pozicié, 1. kép, és a LED TIG 10.
pozicid), a kijelzén 100 (100 A) jelenik meg.

2. A SET gomb megnyomasakor a LED PULSE vildgit
(8. pozicio, 1. kép). A hegesztGaram
impulzusfrekvencidjanak értékét a 0 (az impulzus
ki van kapcsolva) és 500 Hz kozotti tartomanyban
lehet bedllitani. A PULSE funkcié kikapcsolhato,
ha a frekvencidt O-ra allitja be. Ha ismét
megnyomja a SET gombot, a LED DOWN SLOPE
vilagit (9. pozicié, 1. kép). Lehet8ség van a
hegesztési aram kifutasi idejének értékét
beallitani - példaul 1 sec (az 1. kijelz6n Iévé
potenciométerrel allithaté be). Az inditéaram
kifutdsi ideje 1 mp.

3. Ha Ujra megnyomja a SET gombot, a LED lend
vilagit (7. pozicié, 1. kép). Lehet8ség van a
hegesztési végaram értékének bedllitdsara -

példaul 10 A (ez lehet

a 10-es kijelz6n 1év6 potenciométerrel allithatd
be). A véghegesztési aram ideje 10 A.

A GEP TULMELEGEDESE
A kijelz6n megjelené Err a gép tulmelegedé

ANTISTICK
A kijelz6n megjelend "- - -" szimbdlumok az ANTISTICK

funkcié aktivitdsat jelzik.

HEGESZTES TIG MODSZERREL
Ha a TIG-mddszerrel szeretné az ivet szurni, akkor
az aldbbi utasitasokat kell kdvetnie:

1. Kapcsolja be az invertert a fékapcsolév ts3
be a TIG hegesztési mddszert és a h és

paramétereket a fenti utasitas szerin —

2. LA gépek - csatlakoztassa a hegesztGpisztolyt az
inverterhez és a gazpalack palacknyomas-
szabalyozéjahoz. A hegesztpisztoly a "-"
csatlakozdéban, a foldkdbel a "+" csatlakozéban
van.

3. LAV gépek - a hegesztépisztolyt a
gazkivezetéssel is rendelkezd invegs
csatlakoztatni. A redukcids szele
csatlakozik a gép hatsé oldalan €
kimenetéhez. A hegesztdpisztol
csatlakozdban, a foldkabel a "+" csatlakozéban
van.

4. A faklyan lévg szelep segitségével kapcsolja be a
gazt - Ar- gon (LA gépeknél).

5. Erintse meg a foldelGanyagot
volframelektrédaval. Az inverterforras

automatikusan bekapcsol (csak TIG LA/LA-V).

6. A tomlG szélén gordulé mozgéssal tavolitsa el a
volfrdmelektrédat - el. iv égési sériléseket, ha
be akarja fejezni a hegesztési folyamatot, vegye
ki az elektrodat egy rovid pillanatra (legfeljebb 1
mp) a hegesztési anyagtdl 8-10 mm tavolsagra.
enoAz  inverter  automatikusan  csokkenti  a
hegesztési dramot (a  bedllitott id6nek
megfeleléen LENYILAS), amig a hegesztési iv
teljesen ki nem kapcsol - (a beallitott | végaram
értékének megfelelGen ).
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maschine abzuschirmen und die Zuleitung mit
entsprechenden Filtern auszurlsten.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

Diese Anlagen sind mit Materia- lien

gebaut, welche frei von gifti- gen

und fir den Benutzer schad- lichen

Stoffen sind.

Zu dem Verschrotten soll die Schweifmaschine
demontiert werden und ihre Komponenten sollen
je nach dem Material eingeteilt werden.

ABSCHAFFUNG VON GEBRAUCHTENE
ANLAGE

Fir Abschaffung ausrangierte An-

lage nlitzen Sie aus den Annah-

menstellen bestimmt zum Bezug gebrauchtene
Elektroanlagen.

Gebrauchtene Anlage nicht einwerfen in geldu-
figen Abfahl und benutzen Sie Vorgang oben-
stehend.

HANDHABUNG UND LAGERUNG VON
GASEN
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Fir eine sichere Handhabung von
Flaschengasen miissen Vor-

Insbeson- dere stromfiihrende Kabel oder andere
elekt- rische Schaltkreise von diesen entfernt
halten.

Es wird der Gebrauch von Gasflaschen mit ein-
gepragter Angabe der enthaltenen Gas-sorte
mepfohlen - verlassen Sie sich nicht auf die
farbliche Kennzeichnung.

Wenn nicht gearbeitet wird, den Gashahn zu-
dreheb und die leere Gasflasche sofort aus-
wechseln.

Die Gasflascheb vor StoB oder Fall geschutzt
unterbringen.

Nicht versuchen, die Gasflaschen zu fillen.

Nur zertifizierte Schlduche und Anschlisse be-
nutzen, jeweils einen fir benutze Gassorte und
bei Beschadigung sofort auswechseln.

Einen einwandfreien Druckregler benutzen. Den
Druckregler manuell auf der Gasflasche anbringen
und bei Verdacht auf Funktionsstor- ung sofort
reparieren oder auswechseln.

Den Gashahn der Gasflasche langsam &ffnen, so
dass der Druck des Reglers langsam zu- nimmt.



*  Wenn der Messindex druckluftbeaufschlagt
ist, den Hahn in der erreichten Position
lassen.

*  Bei Edelgasen den Hahn ganz 6ffnen.

*  Bei brennbaren Gasen den Gashahn weniger
als eine Drehung o6ffnen, so dass er im
Notfall immer schnell geschlossen werden
kann.

STANDORT VON DER MASCHINE

Bei dem Auswahl von Position fir Standort von
der Maschine geben Sie bitte Acht, dass nicht zum
Eindringung von leitende Verunreinigungen in die
Maschine kommen kann (pl. abfliegende Teilchen
von das Abrasionswerkzeug).

HINWEISE! Bei Benutzung von der
Schweifmaschi- ne auf Ersatzquelle Einspeisung,
Mobilquelle elektrischer Strom (Generator), ist
notig benutzen qualitdt Ersatzquelle mit
genlgende Leistung und mit qualitdt von
Regulation.

Leistung von der Quelle muss megfelel minimal
Wert von dem Eingangsleistung genannten auf der
Etikette von der Maschine fiir max. Belastung. Bei
Nichteinhaltung diese Grundsatze droht, dass die
Maschine wird nicht qualitdt oder gar nicht
schweillen auf angegebene max.
Schweissenstrom, auch kann auch zu der
Beschadigung von der Maschine kommen aus
Grund groBen Absinken und Zuwachs von dem
SchweiRstrom.

Maschinenaufstellung

Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in

Hinsicht auf einen sicheren und einwandfreien

Maschinen- betrieb sorgféltig zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem

Einsatz der Maschine die in diesem Handbuch

ent- haltenen  Anweisungen von dem

Anlagehersteller beachten.

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der

Benutzer mit eventuellen elektromagnetischen

Probleme im Maschinenbereich

auseinandersetzen. Im besonde- ren wird

empfohlen, die Schweifmaschine nicht in der

Nahe von:

¢ Signal-, Kontroll- und Telephonkabeln,

*  Femseh- und Rundfunksendern und
Empfangs- gerdten,

¢ Computers oder Kontroll- und Messgerate,

¢ Sicherheits- und Schutzgerate zu installieren.
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moglich machen nur nach zusétzlichen Vor-
schriften!!!

* In den Raumen mit Explosionsgefahr gelten zu-

satzlichen Vorschriften.

SCHLAGVORBEUGEN

* Keine Reparaturarbeiten beim
Generator unter Spannung
durchzufiihren.

*  Vor jeglicher Wartungs - oder Reparaturarbei-
ten die Schweifmaschine vom Netz trennen.

¢ Sich vergewissern, dass die Schweifmaschine
mit einer Erdung connected ist.

*  Die Anlageaufstellung dart nur von Fachperso-
nal durchgefiihrt werden. Samtliche Verbin-
dungensollen den gultigen Sicherheitsnormen
(CEl 26-10 HD 427) és den Unfallverhiitungs-
vorschriften gemap sein.

*  Es darf nicht in feuchten oder nassen Rdumen
oder im Regen geschweiBt werden.

*  Bei abgenutzten oder lockeren Kabeln nicht
schweifen. Samtliche Kabel haufig kontrollie-
ren und sich vergewissern, dass sie vollig
isoliert sind, dass kein Draht freiliegt und dass
keine Verbindung locker ist.

*  Bei Kabeln mit unzureichendem Durchmesser
nicht schweilen und das Schweilen einstellen,
wenn die Kabel heiBlaufen, damit die Isolation
nicht allzu schnell abgenutzt wird.

*  Komponente unter Spannung nicht berihren.
Nach der Anwendung den Brenner oder die
Schweisszange sorgfaltig ablegen und dabei
jegliche Berthrung mit der Erdung vermeiden.

SCHUTZ GEGEN STRAHLUNGEN,

BRANDWUNDEN UND LARM

*  Nincs hibas vagy kaputte Schutz-
masken tragen.

*  Den SchweiBbogen ohne den passenden
Schirm oder Schutzhelm nie beobachten.

*  Augen mit dem entsprechenden, mit inattinis-
chem Glasvisier versehenen Schirm Schutzgrad
9 (14 EN 169) immer schitzen.

*  Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort
wechseln.

*  Ein durchsichtiges Glas vor das inattinische set-
zen, um dieses zu schitzen.

* Die Arbeiter im SchweiBbereich sollen doe
erforderlichen Schitzen tragen, andermfalls
den SchweiBbogen nicht ziinden.

¢ Darauf achten, dass die von dem Schweif-
bogen erzeugten UV-Strahlungen den Augen
der Arbeiter im SchweiBbereich nicht schaden.

¢ Schutzschirzen, splittersichere Brillen oder
Schutzhandschuhe immer tragen.
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* Lederhandschuhe tragen, um Brandwunden
und Hautabschirfungen beim Stiickhandhaben
zu vermeiden.

* Jeglichen Brennstoff vom Aru-
beitsraum fortschaffen.

*  Neben entzindlichen Stoffen oder Flussigkei-
ten oder in von Explosiosgasen gesattigten
Raumen nicht schweilRen.

*  Keine mit Ol oder Fett durchnisste Kleidung
tragen, da sie die Funken in Brand setzen
kénnen.

*  Nicht an Behaltern schweilen, die Ziindstoffen
enthielten, oder an Materialien, welche giftige
und entziindliche Dampfe erzeugen kdnnen.

*  Keine Behilter schweilen, ohne deren ehema-
ligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar ein kleiner
Ruckstand von Gas oder von entziindlicher
Flissigkeit kann eine Explosion verusachen.

*  Not Sauerstoff beim Behdlterentfetten anwen-
den.

*  Gussticke mit breiten, nicht sorgfdltig entgas-
ten Holrdumen nicht schweiBen.

o Uber einen Feuerldscher im Arbeitsraum
immer verflingen.

*  Keinen Sauerstoff im SchweilRbrenner anwen-

den, sondern nur Schutzgas oder Mischungen
von Schutzgasen.

EXPLOZIOK - UND  LANGOK

ELLENI VEDEKEZES

GEFAHREN AUS ELECTROMAGNE- CHEN

FELDERN

* Das von der Schweifmaschine
erzeugte elektromagnetische
Feld kann fur Leute gefahrlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder dhnliches tragen,
sie sollen ihren Arzt befragen, bevor sie sich
einer laufenden SchweiBmaschine ndhern.

*  Keine Uhren, keine magnetischen Datentrager,
keine Timer u.s.w. im Maschinenbereich tragen
oder mitnehmen, da sie durch das magnetische
Feld unersetzbare Schaden erleiden kénnten.

*  Die vorliegende Anlage ist den Sicherheitsnor-
men gemaP, welche in den EWG Richtlinien
89/336, 92/31 und 93/68 iber die elektromag-
netische Vetraglichkeit (EMC) enthalten sind
und stimmt insbesondere mit den Technischen
Vorschriften der Norm EN 50199 (iberein, sie
ist fUr den Gebrauch in Industriegebauden und
nicht fiir den Privatgebrauch bestimmt. Sollten
magnetische Stérungen vorkommen, steht dem
Benutzer zu, sie unter Mitwirkung des technis-
chen Kundendienstes von dem Hersteller zu
beseitigen. In manchen Fallen ist die Schweip-

3. kép A hegesztési folyamat

lefutdsa TIG LA/LA-V-vel

"y P i *
L RS S G S "SR L T
1 2 ] 4 5 [ 7

Kilatas a startra - TIG LA/LA-V

a végdram bedllitott értéke (vol. 10 A) - toltés
egy alkotod.
A hegesztési folyamat befejezése. A digitélis

4\
7.
vezérlés automatikusan kikapcsolja a hegesztési
i folyamatot.

A 3. tablazat a hegesztendd alkatrész vastagsaga
alapjan néhdny altaldnos Utmutatdst tartalmaz az
elektroda kivalasztasara vonatkozdan.

4. tablazat - A tablazatban az éltalanos acélok és
alacsony mingségli Otvozetek hegesztéséhez a
megfelel6 elektréddkkal egyutt az alkalmazandd
dramértékek szerepelnek. Ezek az adatok nem
rendelkeznek abszolut értékkel, és csak tajékoztatd
jellegliek. A pontos vdélasztashoz kovesse az
elektrédagyarté altal megadott utasitasokat. Az
alkalmazandé aram a hegesztési pozicioktdl és a
kotés tipusatdl flgg, és az alkatrész vastagsdgatdl és
méreteitdl figgéen novekszik.

TIG HEGESZTESI FOLYAMAT KEZDETE ES BEFEJEZESE

(3. kép)
1. A volframelektréda megkozelitése a
hegeszt6anyaghoz.

2. Avolframelektroda és a hegesztGanyag érintése.

3. A volframelektroda eltavolitasa és a hegesztSiv
begyujtdsa LA - nagyon alacsony kopas -
hasznalatéval a volframelektrédabdl érintéssel.

4. Hegesztési eljaras.

5. A hegesztési folyamat befejezése és a DOWN
SLOPE aktivaldsa (krater kitoltése) akkor
torténik, amikor a volframelektrodat kb. 8-10
mme-re eltdvolitja a hegesztési anyagtdl.

6. Ujboli kozelités - a hegesztési dram csokken a
beallitott id6tartamra (0-5 mp-ig).
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Hegesztési paraméterek beallitasa -
130, 150, 170-es gépek

MMA MODSZER

1. A hegesztési moddszer bedllitasa - egy
kapcsoléval (10. tétel, 2. kép) allitsa be a
kivant médszert. Ha a kapcsolé a felsé allasban
van, a gép az MMA mddszerre van kapcsolva
(hegesztés palcikaelektrédaval).

2. Kapcsolja a kapcsoldt (9. pozicid, 2. kép) a felsé
allasba a helyi miikodtetéshez (tavirdnyitd
hidnyaban).

3. A potenciométerrel (4. pozicid, 2. kép) allitsa be
a szukséges hegesztési aramot az anyag
vastagsaganak és az elektréda atméréjének
megfeleléen (kb. 4. tdbldzat). Tavvezérld
haszndlata esetén a  hegesztési aram
szabalyozasa a tdvvezérlén 1évé
potenciométerrel torténik. A kapcsoldnak
(9. pozicio, 2. kép) alsé alldsban kell lennie.

4. gy a gép készen all az MMA-hegesztésre.

5. A HOTSTART funkci6 az MMA mddszerrel
tortén6 hegesztésnél aktiv, ami
biztositja a hegesztési dram novekedését a
hegesztés kezdetén. Ha az ivgyuljtds soran
vékony anyagokon keresztil torténé
hegesztés torténik, akkor ajanlott a
médszer kapcsoléjat TIG pozicidba kapcsolni,
amely kikapcsolja a HOTSTART funkciot.

TIG MODSZER

1. A hegesztési modszer bedllitasa - egy
kapcsoléval (10. tétel, 2. kép) éllitsa be a
kivant mddszert. Ha a



a kapcsold alacsony alldsban van, a gép a TIG
mddszerre van kapcsolva.

Kapcsolja a kapcsoldt (9. pozicio, 2. kép) a felsé
allasba a helyi miikodtetéshez (ez akkor
érvényes, ha nincs taviranyito).

Allitsa be a szilkséges hegesztési aramot a
potenciométerrel (4. pozicid, 2. kép) az
anyagvastagsagnak és a hasznalt elektréda
atmérgjének megfeleléen (kb. 7. szému
tablazat). Ha  tdviranyitét hasznadl, a
hegesztési aram szabdlyozdsa a
taviranyiton 1évé potenciométerrel torténik. A
kapcsoldnak (9. pozicid, 2. kép) lefelé irdnyuld
allasban kell lennie.

Csatlakoztassa a hegesztGpisztolyt gazszeleppel
a minuszos gyorscsatlakozéhoz.

Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly gazcsovét a
nyomasszabdlyozé  szelepen  keresztil a
gdzpajzsot tartalmazo palackba.

Csatlakoztassa a foldel6 kdabelt a plus
gyorscsatlakozéhoz.

Allitsa be a szilkséges gazpajzs aramlasat egy
nyomasszabdlyozé szeleppel és a faklyan lévé
szeleppel.

8. gy agép készen all a TIG hegesztésre.

N

w

P

v

o

N

3.tablazat
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
tébb mint 12 4

4.tabldzat

ELEKTROD (mm) ARAM (A)

16 30-60
2 40-75
25 60-110

3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

A hegesztési aram megfeleld értékei a kiilonb6z6

atmérdjl hegesztSelektrédakhoz a 4. pontban

talalhatok.

A kllonb6z6 hegesztési tipusok esetében az értékek a

kovetkez6k:

*  Magas a sik, a homlokegyenest és a
fliggblegesen felfelé irdnyuld hegesztéshez.

¢ Kozeg a fej feletti hegesztéshez.

¢ Alacsony fugg6legesen lefelé irdnyuld
hegesztéshez és kis el6melegitett darabok
Osszekotéséhez.

>

kozonséges acél hegesztéséhez hasznalt

elektrédak hegesztési atlaga r 4 n a k meglehetdsen

kozelitd értékét a kovetkez6 képlet adja meg:

>3
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Mdiszaki adatok 130
A¥drspannung 50Hz 1x230V
Schweilstrombereich 10-130A
dzelsbadoangméréje 88V
SchweiRstrom 45% / *35% 130A
SohwelRkiraeaso3ers esetén 1=50x(4- -
Schweillstrom 100% 125 A
Netzsicherung - langsam, D 16 A
Shutzart IP23S
Abmessung LxWxH

Gewicht 5,5 kg

1.tablazat

150 / TIG LA (-V) 170 / TIG LA (V)

1x230 V 1x230 V
10-150 A 10-170 A
88V 88V
150 A 170 A*
140 A 140 A
125 A 125 A
16 A 20A
IP23S IP23S
310 x 143 x 220 mm
5,5 kg | 5,9 kg

A 6. abra az anyag elGkészitésére vonatkozo értékeket
mutatja. A méreteket az 5. dbra szerint hatdrozzuk
meg.

6. dbra
s (mm) EX ()] d (mm) °a ()
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
7.4bra
Az elektréda atmérgje Hegesztési aram
(mm) (A)
1,0 15-75
16 60-150
24 130-240

A volfrdmelektrédot a 8. tablazatban és a 6. képen
megadott értékek szerint kell elkésziteni.

6.kép
8.tablazat
°a () Hegesztési dram (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

A volframelektroda élezése:
A volframelektréda és annak 14
kivalasztasdaval befolydsolhatju a
hegesztési iv minéségét, a hegesztés geometridjat és
az elektréda tartdssagat/élettartamat. Sziikséges az
elektroda élezése.
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Einsatzbeschriankung

(EN 60974-1)

Die Anwendung der SchweiRstromquelle ist typisch
diskontinuierlich, wo die effektivste Arbeitszeit fir das
Schweifen und der Stillstand fur Positionierung der
Schweilteile, Vorbereitungvorgang u.s.w. ausge- nutzt
ist. Diese SchweiRinverter sind zum Belastung mit
Schweiftrom max. 130 A (Serie 130), 150 A (Serie 150)
és 170 A (Serie 170) des Nominalstrommes innerhalb
der Arbeit von 45% bzw. 35% von der gesamten
Nutzungszeit sicher konstruiert. Die Richt- line gibt die
Belastung im 10 Minuten Zyklus an. Zum Beispiel fir
30% Belastungsarbeitszyklus halt man 3 Minuten von
demZehnminutenzeitabschnitt und 7 Minuten st
Kuhlung. Falls der zulldsige Ar- beitszyklus Gberschritten
war, ist er infolge dieFunktion vonder Machine in
Gefdhrlich  von  Uberhitzen  durch  Thermostat
unterbrochen, im Interese der Wah- rung von
Schweilkomponenten.  Dieser Stand ist durch
Aufleuchten der gelben Signallampe am Schaltpult
angezeigt. Nach mehreren Minuten, kommt zur
Abkuhlung der Maschine und die gelbe Signallampe
erléscht, steht die Maschine ist wieder betriebsbereit.
Die Maschinen sind so ausgelegt, dass sie mit dem
Schutzpegel IP 23 S Ubereinstimmen.

Unfallverhiitungsvorschrif- ten
ALLGEMEINE UNFALLVERHUTUNGS-
VORSCHRIFTEN

Die vorliegenden Produkte sind ausschlieflich zum
Schweifen und nicht zu anderen, unsachgemapen
Zwecken anzuwenden. Nie bitte die Schweimas- chine
benutzen mit entfernte Decken. Entfernten von Decken
verkleinert Wirksamkeit von der Kihlung und kann
kommen zum Beschadigung von der Mas- chine.
Lieferant in diesem Fall nimmt nicht Verant-
wortlichkeit fir entstandene Schaden und ist nicht
moglich aus diesen Grund auch Anspruch fiir Garan-
tiereparatur erheben. Sie dirfen nur von geschultem
und tapasztem Personnel bedient werden. Der Be-
diener soll sich an den Unfallverhutungsvorschriften



CEl 26-9-SCENE HD407, NO. 050601, 1993, NO.
050630, 1993 halten, um sich selbst und Dritten
keine Schaden anzurichten.
Schweifstromschalter. Schweissgerate mit
Schutzart IP23 ist zum Verwen- dung Uber
Regenwasse nicht mehr, wahrend unten dem
Abdach sind.

GEFAHR BEI DEM SCHWEISSEN UND SICHERHEIT-
SANWEISUNGEN FUR BEDIENUNG SIND
GENANNT:

Sicherheitsverordnung fir Lichtbogenschweilen
von Metallen.  Sicherheitsvorschriften  fir
Schweif3en und Plasmaschneiden. Die
Schweiffmaschine muss gehen durch den
periodisch Kontrollen nach Abteil 7.3. Wieter muss
die Kontrolle werden und SchweiBge- rate in
Betrieb tiber CSN EN 60974-4/2007 priifen
werden.

EINHALTEN ALLGEMEINE BRANDVORSCHRIFTEN!
Einhalten allgemeine Brandvorschriften bei der
ge- genwartigen Einhaltung ortlichen spezifischen
Be- dienungen. Schweissung ist spezificiert immer
wie die Tatigkeit mit Risiko Brand. SchweiBen am
Pldatzen, wo sich brennbaren oder explosiven
Materialen be- finden ist streng verboten. Auf
dem SchweiBstandort missen immer die
Feuerl6schapparaten sein.

ACHTUNG! Vor allem auf den schlecht unzugangli-
chen Platzen kénnen auch viele Stunden nach dem
Abschluss  vom  SchweiBen  Funken eine
Einziindung verursachen.

Nach dem Abschuss von SchweiRen lassen Sie die
Maschine legaldbb 10 Minuten nachkihlen. Wenn
kommt nicht zum Nachkiihlen von der Maschine,
kommt drin  zum groRen Zuwachs von
Temperatur, die die Leistungselemente beschadigt
kann.

ARBEITSSCHUTZ BEI DEM SCHWEISSEN VON
METAL- LEN ENTHALTEND BLEI, CADMIUM, CINK,
QUECK- SILBER ES BERYLLIUM

Ha olyan fémeket szeretne hasznalni, amelyeket
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ezek a fémek nem fednek le teljesen, akkor el kell

végeznie a szlikséges kiigazitasokat:

* bei Tanken auf Gas, Ol, Treibstoffe unsw.
(auch leere) nicht machen die
SchweiRarbeiten, denn droht sich
Explosionsgefahr. SchweiBung ist
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El6sz6
Koszonjikak érdéseinkre adottvalaszat.

Vor der Anwendung der Anlage
sind die Gebrauchsanweisungen A
des vorliegenden Handbuches

awszunvtzen zu lesen.

Um die Anlage am besten aus-zunuten und den
undeinerlangen lebenidaver Lebensdauer ihrer
Komponenten zu gewdbhrleisten, sind die Gebrauch-
sanweisungen und die Wartungsvorschriften dieses
Handbuches zu beachten. Tarsadalmunk érdekében
szeretnénk biztositani, hogy minden karbantartdsi és
természetesen minden javitdsi munkalatot a
lehet6 legnagyobb gondossaggal végezzenek el
munkatdrsaink a ser- vicestellen, és hogy az On
létesitménye megmaradjon. Annak érdekében, hogy
lépést tartsunk a technika legujabb allomasaival,
jogunkban &ll valtoztatni létesitményeinket és azok
miakodését.

Beschreibung

Die Maschinen sind professionelle Inverter, die zum
Schweifen durch das Verfahren MMA (umbhiillte
Elektrode) und TIG mit Kontaktstart (Schweiung in
Schutzatmosphdre mittels ungeschmolzene Elektro-
de). Sie sind also Schweistromguelle mit der steilen
Kennlinie. Die Inverter sind als tragbare Schweil-
stromguelle ausgelegt. Die Maschinen sind fir
bessere Manipulation und lassige tragen mit Trage-
gurt versehen.

Die SchweiBinverter sind konstruiert mit der Ausnut-
zung des Hochfrequenztransformators mit Ferritl-
bertrager, Transistoren und sind mit elektronische
Funktionen HOT START (fur bessere Anziindung des
Bogens), ARC FORCE und ANTI STICK
(megakadalyozza az an- haften der Elektrode). Die
Maschinen TIG LA und TIG LA-V sind mit Funktionen
HOT START - einstellbar, ARC FORCE, ANTI STICK, TIG
PULS, TIG DOWN SLOPE,

TIG SchluBstrom, biztonsdgi rendszer V.R.D ausgeris-
tet. Die Varianten TIG LA-V sind zusatzlich mit auto-
matischem Elektrogasventil versehen.

Die Maschinen sind vor allem fir Fertigung, War-
tung, Montage oder fiir Heimwerkstatt bestimmt.

Die Maschinen stimmen mit einschlagigen Normen
und Richtlinien der EU und Tschechischen Republik
Uberein.

de lagyan a 7. abra szerinti

keresztirdnyban/horizontalis irdnyban.

A 8. képen lathaté az elektréda élezésének hatésa az
elektroda tartossagéara/élettartamara.

7.kép8.  kép

8A. kép: lagy és jol ardnyos élezés az elektroda
traverz/horizontalis irdnyban - 17 6rdn at
tartdssag

8B. kép: durva és szabalytalan élezés flggébleges
iranyban - 5 éran at tartéssag

A vdlasztott élezés moédjdnak hatdsat
osszehasonlito paramétereket a
hasznositdssal adjuk meg:

HF lecsap az el. iv, elektréddk @ 3,2 mm hegesztési
dram 150A és hegesztési anyag csG6.

VEDOGAZ
A TIG mddszerrel torténd hegesztéshez 99,99 %-os

tisztasagl argont kell haszndlni. Az aramlas
mennyiségét a 9. tablazat szerint kell meghatérozni.

A HEGESZTOELEKTRODA MEGHATAROZASA

9.tablazat
ﬂgg]eszt Elektroda | Hegesztd favoka f;éz
ésidram | .~ ara
) atmeéro °n() @ (mm) mids
(I/min)
6-70 1,0 mm 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1,6 mm |4/5/6| 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2,4 mm 6/7 | 9.5/11.0 7-8

A HEGESZTOPISZTOLY TARTASA HEGESZTES KOZBEN

o
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0

Vo000

=
&
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ALAPANYAG ELOKESZITESE

A 10. tablazatbanamatéria elkészitéséhez
szlikséges értékek szerepelnek. A méreteket a 9. dbra
szerint kell meghatarozni.

9.kép

e

> !
NI

10. tablazat

s (mm) a (mm) d (mm) °a ()
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1.5 1-2 60

ALAPVETG SZABALYOK A TID MODSZERREL TORTENG

HEGESZTES SORAN

1. Tisztasdg - a hegesztés soran a zsirt, az olajat és
mas szennyezGdéseket el kell tavolitani a
hegesztési varratbdl. Sziikséges tovdbba a
hegesztés soran a hegeszt6  kiegészit
anyagdnak és tiszta keszty(ijének tisztasagat is
szem el6tt tartani.

2. Vezet§ kiegészit6 anyag - az oxidaciét meg kell
akaddlyozni. Ehhez a kiegészit6 anyag villogd
végének mindig a tomlébdl dramlé géz védelme
alatt kell lennie.

3. A volframelektroddk tipusa és atmérdje - az
aram értékeinek, a polaritasnak, az alapanyag
tipusdnak és a védégdz Osszetételének
megfelelGen kell kivalasztani 6ket.

4. A volframelektrédak élezése - az elektréda
hegyének élezését vizszintes/vizszintes iranyban
kell végezni. Minél aprébb a csucs fellletének
érdessége, anndl nyugodtabb az el égése.
iv, valamint annal nagyobb az elektréda
tartéssaga.

5. A véddégaz mennyisége - a hegesztés tipusanak
vagy a gdzcsé méretének megfelel6en



kell beallitani. A hegesztés befejezése utan
a gaznak kell6en hosszu ideig kell dramlania
ahhoz, hogy az anyagot és a
volframelektrodat megvédje az
oxidadcidtol.
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A TIG hegesztés tipikus hibai és azok hatdsa a
hegesztés minGségére
A hegesztési dram is:

Alacsony:

instabil hegeszt6iv

Magas: A volframelektrdda cstcsanak sérilése az iv

megszakadt égését okozza.

Hibat okozhat a hegesztéfaklya rossz vezetése és a
kiegészit§ anyag rossz hozzaadasa is.

FIGYELEM!
A hegesztégépek 130, 150, 170 lehetGséget

biztositanak

tdvvezérl6  csatlakoztatasdra. A

tdvvezérl6 csatlakoztatdsdhoz kapcsolja be a
kapcsoldt (10. kép). A tavvezérld nélkili hegesztéshez
(a tdvvezérlé nincs a géphez csatlakoztatva) az
el6lapon Iévé kapcsolot ki kell kapcsolni (10. kép).

10. kép

Hegesztés el6tt
FONTOS: a hegeszt6gép bekapcsoldsa el6tt még
egyszer ellendrizze, hogy az elektromos haldzat

feszlltsége  és
teljesitménytdblan

frekvencidja
feltlintetett

megfelel-e a
értéknek. A

hegesztési adramot a panel
potenciométerével dllitsa be. Allitsa a
PROCESS kapcsoldt az elvégzend 8 hegesztés
tipusdnak megfeleléen a legmegfelel6bb allasba.
Kapcsolja be a hegesztégépet a tapkapcsold 1.

pozicidjanak

kivdlasztdsaval. A  zold

jelz6lampa jelzi, hogy a hegeszt6 bekapcsolva van és
Uzemkész.

Az esetleges nehézségek feltarasa
és kikiiszobolése.

A

tapvezetéknek tulajdonitjak a leggyakoribb
nehézségek  okat.

Meghibdsodas esetén a

kovetkez&képpen jarjon el:

Ellendrizze a tapfeszltség értékét.
Ellendrizze, hogy a tapkdabel tokéletesen
csatlakozik-e adugaszhozésa
tdpkapcsoléhoz.

Ellenérizze, hogy a haldzati biztositékok nem
égtek-e ki vagy nem lazultak-e meg.

Ellendrizze, hogy a kdvetkez6k nem hibasak-e:

A gépet ellaté kapcsold.
A konnektor a falban.

A generator kapcsoldja.
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MEGJEGYZES: Tekintettel a generdtor javitasahoz
szlikséges muiszaki ismeretekre, meghibasodas esetén

azt  tandcsoljuk, hogy forduljon szakképzett
személyzethez vagy mszaki szerviziinkhoz.

Karbantartas

FIGYELMEZTETES: MielStt a generator belsejének
barmilyen vizsgdlatat elvégezné, viélassza le a
rendszert a hdlézatrol.

A karbantartdsi eljarasok tervezésekor figyelembe
kell venni a készulék hasznalatdnak szintjét és
korilményeit. A gondos kezelés és a megel6z6
karbantartds segit  elkerlni a felesleges
meghibasoddsokat és hibakat.

Ha a készllék munkakorilményei megkivanjak, az
ellenérzési és karbantartdsi id6kozoket le kell
roviditeni. Ha a késziléket nagyon poros
kornyezetben (vezetési por) haszndljdk, akkor
ezek az id6kozok akar havonta kétszer is rovidek
lehetnek.

RENDSZERES KARBANTARTAS ES ELLENGRZES
Végezze el a vizsgalatokat a vonatkozé cseh szabvény
(ESN EN 60974-4.) szerint. A késziilék barmilyen
hasznalata el6tt ellendrizze a hegeszt- és tapkabelek
dllapotat. Ne hasznaljon sérilt kabeleket!

A szemrevételezéses vizsgalatok a kovetkezdk:

¢ Faklya, hegesztGaram-visszavezetd bilincs

*  Tapellato halozat

*  Hegesztési daramkor

*  Fedezetek

*  Ellendrzé és jelz6 elemek

¢ Akészilék allapota éltaldban

FELEVENTE

Huzza ki a dugét a konnektorbdl, és vérjon két percet
(hogy a  készilékben 1év6  kondenzatorok
lemerilhessenek). Ezutan vegye le a készulék
fedelét. Tisztitson meg minden belsé
tdpegység-csatlakozdst a portdl és a
szennyezGdésektdl. Ha lazak, huzza meg Gket.
Tisztitsa meg a készulék minden belsd részét a portdl
és a szennyez6désektdl egy porszivo puha keféjével.
MEGJEGYZES: Legyen Ovatos a s(ritett levegd
hasznalatakor, hogy ne sériljon meg semmilyen
alkatrész.

Soha ne hasznaljon semmilyen olddszert vagy higitot
(pl. aceton stb.); a mlanyag és az elGlapi felirat
sérilhet ilyen eljarasok soran.

A késziiléket csak megfelelen képzett szakemberek
(villamosmérnokék) javithatjak.

A HEGESZTO OSSZESZERELESI ES SZETSZERELESI
EUJARASA

A kovetkez&képpen jarjon el:

e (Csavarja ki a fedelet tarté 2 csavart.

¢ AhegesztGgép Osszeszereléséhez forditva jarjon
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POTALKATRESZEK

Az  eredeti potalkatrészeket  kifejezetten a
berendezéseinkhez terveztik. A nem eredeti
pétalkatrészek  haszndlata a  teljesitményben
eltéréseket okozhat, vagy csokkentheti az elGirt
biztonsagi szintet. A nem eredeti potalkatrészek
hasznalatdért minden felelGsséget kizarunk.

Potalkatrészek rendelése

A pétalkatrészek egyszer(i megrendeléséhez a
kdvetkezd ket tartalmazza:

* Az alkatrész rendelési szama.

* Az alkatrész neve.

¢ Agép vagy a hegesztGpisztoly tipusa.

¢ Tapfesziltség és frekvencia a névtablarol.

*  Agépsorozatszama.

PELDA: 2 db, kéd 30451 ventilator SUNON 150 TIG LA
g éphez,1x230V 50/60Hz, sorozatszam ...

Az inverteres hegeszt6gép

ellendrzési folyamata:

Az ellenérzés elvégzéséhez az ellenérzések mérésére

alkalmas mérémdszert kell hasznalni, példaul REVEX

51 (2051). A MEGMET gépet nem szabad hasznalni,

ellenkez6 esetben fenndll a gép tonkremenetelének

veszélye.

1. Kapcsolja be a gép fékapcsoldjat.

2. Csatlakoztassa a tdpegységet a mérémliszerhez.

3. Allitsa be a mérémuiszert az érintkezési ellenallas
mérésére vonatkozé iranyelvek szerint.

4. Egy szonda segitségével mérje az érintkezési
ellendllast a foldre csatlakoztatott részeken,
példdul a fedGcsavaron. Az  érintkezési
ellendllasnak 0,1 Ohm-nal kisebbn ek kell
lennie.

5. Allitsa be a mérémdiszert a mérési médszerre
vonatkoz6 irdnyelvek szerint Szivargé dram.

6. Meérje meg a szivargd aramot, és ismételje meg a
mérést ellentétes polaritassal.

7. Allitsa be a mérémliszert a mérési médszerre
vonatkozd irdnyelvek szerint a szivargd aram
helyettesitésére.

8. Mérje meg a helyettesit6 szivargd dramot, és
ismételje meg a mérést ellentétes polaritassal.

9. Allitsa be a mérémdiszert a mérési médszerre
vonatkozé irdnyelvek szerint Az dram a
vezet6huzalon keresztil.

10. Mérje meg az aramot a vezetd védShuzalban, és
ismételje meg a mérést ellentétes polaritassal.

11. Az 5-10. pont szerinti mérések egyikénél sem
lehet az dram értéke nagyobb 3,5 mA-nél.
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A hegesztégépet rendszeresen ellengrizni kell a €SN
331500/1990 szabvany szerint.
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