A KSM-27 fiirészlap tompahegeszto
gépkonyve
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ELOSZO

K&szonjitk Onnek, hogy a KSM-27 modellt valasztotta. Ez a fiirészlap
tompahegesztogép foleg a fa és fémmegmunkaldshoz hasznalt fiirészlapok
hegesztésére alkalmas, de ugyanakkor egyéb tipusu acélszalagok

hegesztésére is.

FO MUSZAKI PARAMETEREK

1. Famegmunkéldshoz sziikséges flirészlap szélessége 8-50mm,
vastagsaga 0,4-1,0mm.

2. Fémmegmunkalashoz sziikséges fiirészlap szélessége 5-45mm,
vastagsaga 0,5-1,3mm

3. Halozati fesziiltség 400V, haldzati bizositék min. 2x16A

4. Acél szalag vagasszélessége 80mm, vastagsaga 1,5mm

5. Szekunder fesziiltség

Hegesztés 2.2V 2.4V 2.8V 3V 3.4V
Visszaeresztés 1 1,3V
Visszaeresztés 2 1v

6. Maximalis elektroda tavolsag 15mm
7. Névleges teljesitmény 27kVA

8. A transzformator rovid idejii talterhelése 2,5s

9.

MUKODESI ELJARASOK

A gép halozati fesziiltsége 400V. A haldzatra vald csatlakoztatds utan
a gép mikodoképes, a mikodést jelzd lampa vilagit.

o

Figyelem: Gyo6z6djon meg rola, hogy a hegesztés

befejezése utan a gépet fesziiltség mentesitse!

A hegesztés zokkenOmentessége miatt nem 4allhat fenn rozsda és
rostszalas szennyezOdés, ezért a csomagban 1évé kefével tisztitsa meg
a munkafeliiletet.

A flrészlapvagoval vagja el a lapot a megfeleld méretre, ligyelve a
vagés merdlegességére.

A bedllitas megkezdése eldtt gy6zodjon meg rola, hogy az

aramerdsség kapcsolo (3) ,,0” allasba legyen!

A hegesztés inditd kart (4) allitsa a tablazatblazatban a flirészlapra
vonatkoztatott  értékre. (A bedllitott érték a hegesztéskor
Osszeolvasztott anyagmennyiségre vonatkozik)

A lapbefogd mozgat6 kart (5) allitsa hegesztés pozicioba!

A tavolsagallitod orsoval (7) a lapbefogot allitsa a megadott tdvolsagra.
Helyezze be a fiirészlapot a lapbefogokba ugy hogy a lap végei
Osszeérjenek és kozépre keriiljenek.

Rogzitse a lap végeket a rogzitd orsé (8) segitségével.

10. Allitsa be a szoritoerdt (6) a tablazat szerint.
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12.
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18.
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Az adramerdsség kapcsolot (3) allitsa a megadott értékre.

Ellendrizze a beallitasok helyességét.

(A tablazatban megadott értékek tajékoztatd jellegliek, az értékek
nagyban fliggnek a hegesztendd lap anyagatol!)

Az inditokart (4) forditsa hegesztés pozicidba.

A hegesztés befejezése utan a fokozatkapcsolot (3) allitsa ,,0” allasba.
Oldja a flirészlap rogzitéseit (8).

Az inditokart (4) és a mozgatokart (5) allitsa megeresztés pozicioba.
Tisztitsa meg a flrészlapot fémtisztara a hegesztés sordn keletkezett
reveétol.

Helyezze vissza a fiirészlapot tigy hogy a hegesztés kozépre keriiljon.
Rogzitse a lapot (8).

A fesziiltség csokkentd izzitds viszonylag alacsony hémérsékleten
torténik (210°C-680°C) amialtal a fiirészlapban levé belsé fesziiltséget
eltavolitjuk, amely a hegesztéskor keletkezett. A megeresztési
homérseklet fiigg a flirészlap anyagatdl. A hdmérsekletre vizudlisan a

futtatasi szinek segitségével kovetkeztetiink, vagy pirométerrel

-

mérjik.

Homérséklet l:;i':]aesk' Megnevezés Hoémérséklet Megs;f::iteﬁ I Megnevezés
1250-1350 °C Fehér 210°C I Sargasfehér
1150-1250 °C Vilagossarga 220°C Vilagossarga
e 230 °C Sarga
1100-1200 °C Sotétsarga
240 °C Sotétsarga
950- % Sargasvoros .
—50 Heo g 250 °C Sargasbarna
900-950 °C Vilagosvoros 260 °C Barnisvéros
5 Vilagos R p .
850-900 °C cseresznyevoros 270 °C Biborvoros
800-850 °C Cseresznyevords 280 °C Lila
[ . Sotet 290 °C Sotétkék
770-800 °C cseresznyevoros
i I 300 °C Buzaviragkék
650-750 °C Sotétvoros
310 °C Vilagoskék
580-600 °C Barnasvoros
- 320°C Sziirkéskék
SR0°580°C Epliptsbame 330 °C Saiirke, sziirkészold

21. A

visszaeresztést. Az ,,17 allas erdsebb (1,3V), a ,,2” allas gyengébb

visszaeresztd kapcsoloval (2) két fokozatban végezheti a
(1V). Az alkalmazott fesziiltség a flirészlap keresztmetszetétdl fiigg. A
kapcsolot ,,2” allasba kapcsolva probaljuk elérni a megfeleld
hémérsékletet (futtatdsi szin, pirométer). Ha par méasodperc alatt nem
melegszik megfelelden a lap, alkalmazza az ,,1” fokozatot.

22. A visszaeresztést befejezve oldja a rogzitést (8), vegye ki a kész lapot.

23. Amennyiben nem akar () lapot hegeszteni a = gépet

fesziiltségmentesitse!
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KEZELOSZERVEK
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Flrészlap vagod
Visszaeresztd kapcsolo
Aramerésség szabalyzo
Hegesztést indito kar

Lapbefogd mozgato kar

6
7
8.
9

Osszeszorito erd beallitd
Lapbefogdé tavolsag allito
Lapbefogd

Beallitasi tablazat

10. Fesziiltség jelzd lampa

KARBANTARTAS

. A gép kozelébe ne helyezzen gytlékony anyagot

. A munkafolyamatok kozben a gépet és az elektrodakat gyakran

tisztitani kell, valamint a tengelyt rendszeresen kenni kell.

. Ha a gépben barmilyen hiba meriilne fel, akkor keresse fel a

szakszervizinket!

/ Szerviz:

KRANOM Bt.

Cim: 1103 Budapest, Vaspalya u. 54.
Tel: 06-20/388-3837; 06-20/238-3968

E-mail: hegesztogep@gmail.com

Web: www.hegesztogep.net
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