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Koszonjiik, hogy a JASIC MIG PULSE inverteres hegesztégépet valasztotta. Ez a termékcsalad
biztonsagos, megbizhatd, szilard, tartds, kénnyen karbantarthaté és képes nagyban ndévelni a
plazmavagasi hatékonysagot. Ez a hasznalati utmutaté a termék hasznalataval, karbantartasaval és
biztonsagaval kapcsolatos fontos informacidkat tartalmaz. Kérjik, elsé hasznalat elétt figyelmesen
olvassa at a kézikdnyvet. A kezel6 személyi biztonsaganak és a munkakornyezet biztonsaganak
biztositasa érdekében figyelmesen olvassa el a jelen kézikbnyvben szerepld biztonsagi eldirasokat, és

az utasitasoknak megfeleléen jarjon el. A JASIC termékekkel kapcsolatos tovabbi informaciokért kérjuk,

forduljon az ALFAWELD Kft.-hez vagy keresse fel a http://www.hegesztogepek.info weboldalt.

NYILATKOZAT

SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD. Unnepélyesen igéri: Ez a termék megfelel a

vonatkozé nemzetkdzi szabalyoknak és megfelel az IEC60974-1 nemzetkdzi szabvanynak. A

termék tervezési és gyartasi technolégiai szabadalmaztatottak.

A kézikonyv alapos elolvasasa utan jarjon el.

1.

A kézikényvben szerepld informaciok pontosak és teljesek. A vallalat nem vallal felel6sséget a
kézikdnyvon kivili hibakért és mulasztasokért.

A JASIC jogosult barmikor, elézetes értesités nélkiil médositani a kézikonyvet.

Bar a kézikonyv tartalmat gondosan ellendrizték, el6éfordulhat pontatlansag. Minden
pontatlansagért keérjik, lépjen vellink kapcsolatba.

Tilos a kézikdnyv tartalmanak masolasa, rdégzitése, ujranyomtatasa vagy terjesztése a JASIC

elézetes engedélye nélkul.

SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO,, LTD.

Megjegyzések:

A karok és a személyi sériilések elkerulése végett figyelmesen olvassa el a “Megjegyzéseket”.

Menjen végig ezeken a fejezeteken, cikkeken és lizemeltesse a gépet ezen kézikonyvnek

megfeleléen.
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1. BIZTONSAG

Ha a gépet nem az el6irasoknak megfeleléen mikddteti, azzal veszélyezteti sajat és a koruldtte 1évdk

épséget. Ezért kérjik, tartsa be az 6sszes biztonsagi elbirast!

Ezt a berendezést csak szakképzett szakember miikodtetheti!
® Hegesztés soran az esetleges sériilések elkeriilése érdekében
hasznaljon munkavédelmi felszerelést (véddpajzs, kesztyd,...).

® A gép karbantartasa és javitasa el6tt aramtalanitsa a gépet.

Elektromos sokk — sulyos sérilést, akar halalt okozhat!

® A gépet csak foldelt halozatrél Gzemeltesse.

® A mikddd alkatrészeket ne érintse meg mesztelen bbérrel,
nedves kesztylivel vagy nedves ruhaval.

® Ugyeljen arra, hogy a talaj és a munkadarab szigetelve legyen.

® (Gydz8djon meg arrdl, hogy a munkakornyezete biztonsagos.

A fist — karos lehet az egészségre!

® Tartsa tavol a fejét a fusttél, hegesztés kdzben a hulladékgazt
ne lélegezze be.

® A hegesztés soran a munkakoérnyezetet szell6ztetni kell —

hasznaljon elszivo rendszert.

iv sugarzas — fajdalmat okozhat a szemén és égetheti a bért!
® A szem és a test védelme érdekében hasznaljon megfeleld
maszkot és viseljen védoruhat.

® Maszk vagy fliggony hasznalataval védje a néz6t a sériléstdl.

A nem megfelelé hasznalat és miikodés tiizet vagy robbanast
okozhat!
® A hegesztési szikra tizet okozhat, ezért gy6z6djon meg rola,
hogy a hegesztési terllet kdzelében nincsenek gyulékony
anyagok.
® Gy6z6djon meg arrol, hogy kdzel van a tiizoltd készilék.

® Gy6z6djon meg a tlzbiztonsagrol.
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A forré munkadarab sulyos égési sériilést okozhat!
® (Csupasz kézzel ne érintse meg a forré6 munkadarabot.

® Folyamatos miikddés kézben/utan a hegesztépisztolyt egy ideig

hiitsuk le.
% g\ ) A talzott zaj hallaskarosodast okozhat!
”', !J ,g@/ ® Hegesztés kbzben viseljen fllvédét vagy egyéb hallasvédét.
Q\u——l ® Figyelmeztetni kell a nézét arra, hogy a zaj esetleg veszélyt
\J

> jelenthet a hallasra.

A magneses mezd a szivritmus-szabalyozoét zavarhatja!
® Szivritmus-szabalyozéval rendelkez6  személyeknek a

hegesztés el6tt konzultalni kell az orvossal.

A mozg6 alkatrészek testi sériilést okozhatnak!
® Tartsa magat tavol a mozgo alkatrészektdl (pl. ventilator).

® Minden ajtoét, panelt, véd&burkolatot és Utkéz6lapot

megfeleléen rdgzitsen és zarjon.

Hiba esetén kérjen szakszeri tamogatast!
® Ha a telepités és a mikddés soran hiba lép fel, kérjuk,
ellendrizze a jelen kézikdnyvben talalhatd kapcsolodoé tartalmat.
® Ha még mindig nem tudja teljesen megérteni, vagy még mindig
SR A nem tudja megoldani a problémat, forduljon az ALFAWELD Kit.

szervizkdzponthoz.

A Az alkatrészek cseréje veszélyes lehet.
- Csak szakemberek cserélhetik ki a gép alkatrészeit.
- Gy6z6djon meg rola, hogy az alkatrészek cseréjekor nem kertiltek idegen testek a gép
belsejébe (pl. vezetékek, csavarok, tomitések és fémrudak).
- Gybz6djon meg rola, hogy a PCB-k cseréje utan a készllék belsejében lévé csatlakozdkabelek
megfeleléen vannak csatlakoztatva, majd inditsa be a gépet. Ellenkezé esetben fennall annak

a veszélye, hogy anyagi kar keletkezik.
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2. ALTALANOS LEIRAS

2.1 Modellkédolas

1) Model:MIG350P(N316) MIG400P(N317)

2) Akddolas leirasa: A ,MIG” a MIG / MAG hegesztésre utal, a ,350/400” a névleges hegesztési
aramra vonatkozik, a ,P” az impulzusra utal.

2.2 A termék jellemz6i

A termék f6 aramkoére a hagyomanyos PWM (impulzusszélesség modulacid) és az aramerdsség
vezérlési méd alapjan teljes hid konvertalo technolégiat alkalmaz, és kapcsoldeszkdzként szigetelt kapu
bipolaris tranzisztort (IGBT) alkalmaz. A fejlett lagy kapcsolasi technolégia alkalmazasaval a
kapcsoléeszkdz kapcsolasi vesztesége nagymértékben csdkken, a termék hatékonysaga n6, és ennek
kovetkeztében javul a gép megbizhatéosaga és stabilitasa. A nemzetkozileg fejlett DSP digitalis
technologiaval, béséges funkcidkkal és jo teljesitményt alkalmazva ez a gép egy teljes digitalis inverter
hegeszt6, impulzus MIG / MAG és hagyomanyos MIG / MAG. A hagyomanyos hegesztégéphez képest a

kovetkez6 jellemz8kkel rendelkezik:

1) Béséges funkciok: Ez a termék szamos hegesztési mdddal rendelkezik, mint példaul a MIG / MAG,
MIG / MAG impulzus és a MIG / MAG dupla impulzus stb. Ugyanakkor minden egyes hegesztési
modban szamos opcionalis Gzemmadd van, mint pl. pontegesztés, 2T és 4T stb. Kilonb6zé fémek
és Otvozetek hegesztéséhez, killdnb6zd hegesztési kdvetelményeknek megfeleléen, a felhasznaldk
kiilénb6z6 anyagok és kiilonb6z8 atmérdji hegesztési huzalokat (0,8mm — 1,6mm) valaszthatnak.
Emellett beallithatok olyan paraméterek, mint a hegesztbaram, a hegesztési fesziltség, a
gyujtéaram, a krater toltéaram, a gyujtasi idd, a krater kitoltési id6 és az impulzusfrekvencia. Ezen

tulmenden az aram, a feszlltség és a huzal el6tolasi sebesség kalibralhato a készllék szoftverével.

2) Nagy pontossag és jo kovetkezetesség: A hagyomanyos hegesztégépekre jellemzé, hogy
teljesitményuk teljes mértékben fiigg a komponenseik paramétereitél. Ez azt jelenti, hogy az
Osszetev6k paramétereinek ellentmondasa kozvetlenil a hegesztégépek teljesitményének
kovetkezetlenségéhez vezet. Azonban nem garantélhato, hogy a gyartdk altal gyartott alkatrészek
telies mértékben konzisztensek a paramétereikben. Emellett az operacios er6sitd nem idealis
tulajdonsagai miatt nem lehet precizen vezérelni. Ezért ugyanazon marka hegesztégépei is gyakran
kulonboznek egymastdl. Ezen tulmenben a gép hegesztési teljesitménye bizonyos meértékig
valtozhat, mivel az alkatrészek paraméterei a kornyezettdl, példaul a hémérséklettdl és a
paratartalomtdl figg6éen valtozhatnak.

Ez a termék digitalis aramkort alkalmaz, amelyen a legtdbb paramétert szoftver segitségével allitjak

be, és nem érzékeny az Osszetevdk paramétereinek valtozasara. Ezért a digitdlis hegesztégép
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3)

4)

5)

6)

konzisztenciaja és stabilitasa jobb, mint a hagyomanyos hegesztégépekeé.

Magas megbizhatosag: A tulmelegedés elleni védelem, a tularamvédelem és a bemeneti
feszlltség alatti / tulfesziltség védelem ezen termék szamara elérheték, ami nagyban hozzajarul a
termék megbizhatdsaganak javitasahoz, és kdzben megkonnyiti a termék karbantartasat és
javitasat.

Kivalé hegesztési teljesitmény: A hegesztési teljesitmény javitasa érdekében, a hegesztési
folyamat magasabb kdvetelményeinek teljesitése érdekében a hazai és kulfoldi szakérték sok
munkat végeztek, és szamos kivalé matematikai vezérlési modellt nyujtottak be. Az ilyen bonyolult
matematikai modelleket azonban nagyon nehéz megvaldsitani a hagyomanyos analdg

hegesztégépeken. Ehelyett jol alkalmazzak 6ket a digitalis hegesztégépekben.

A hegesztési teljesitmény kényelmes optimalizalasa és frissitése: A hegesztési folyamat
fejlesztésével és javitasaval szilikség van arra, hogy hegesztégépink kivald hegesztési
teljesitményt nyujtson. A termék 6sszes hegesztési teljesitménye szoftverrel érheté el. Ezért a
hegeszt6gép hegesztési teljesitménye — barmilyen hardveraramkoér megvaltoztatasa nélkil — a

szoftver javitasaval optimalizalhato és korszer(sithet6.

Felhasznalobarat kialakitas: A termék tervezése soran, hogy a felhasznalok személyre szabott
igényeit leginkabb kielégitsék, figyelembe veszik a felhasznal6 és a felhasznalasi alkalmak kézotti
kildnbségeket. Példaul ez a termék szamos hegesztépisztoly miikddési madot és felhasznalé altal
meghatarozott lzemmaddokat biztosit. Emellett a termék szinergikus kialakitasu. Ez azt jelenti, hogy
a felhasznaldknak csak az egyik paramétert kell beallitaniuk, és az ehhez kapcsolédd egyéb
paraméterek, az optimalis illesztés elérése érdekében megvaltoznak. Nincs szikség minden
paraméter fliggetlen beallitasara. Példaul, ha a felhasznalé megvaltoztatja a hegesztési aramot, a
paraméterek, példaul a hegesztési fesziiltség, a huzalelbtolas sebessége és az alapfém
vastagsaga valtozik. Természetesen a felhasznalok, hogy alkalmazkodjanak a hegesztési
szokasaikhoz, bizonyos paramétereknél, példaul a hegesztési fesziiltségen, finomhangolast
végezhetnek.

Energiatakarékos és kis méret: Ez a gép fejlett IGBT inverter technolégiat alkalmaz, amely
csokkenti a hegesztési forras és az egész gép térfogatat és sulyat, javitia az energiaellatas

hatékonysagat és teljesitménytényezéjét, és jelentds energiamegtakaritasi hatast eredményez.
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3. FUNKCIOK ES MUSZAKI PARAMETEREK

3.1 Funkciok

3.1.1 Elérhet6 hegesztési médok

1) DC MIG / MAG hegesztés

2) Impulzus MIG / MAG hegesztés

3) Dupla impulzusu MIG / MAG hegesztés
4) MMA hegesztés

3.1.2 Valaszthaté nemesfém

1) Szénacél (Steel)

2) Rozsdamentes acél (CrNi)

3) Aluminium sziliciumoétvozet (AISi 5)

4) Aluminium magnéziumotvozet (AIMg 5)
5) Tiszta aluminium (AI99.5)

3.1.3 Valaszthaté6 gaz

1) 100% CO,

2) 80% Ar + 20% CO;

3) 90% Ar + 5% CO, + 5% O,
4) 98% Ar + 2% O,

5) 100% Ar

3.1.4 Valaszthat6 hegesztéhuzal

1) ® 0.8 (tdmor huzal)

2) ® 1.0 (t6mor huzal vagy porbeles huzal)
3) ® 1.2 (tdmor huzal vagy porbeles huzal)
4) ® 1.6 (t6mor huzal vagy porbeles huzal)

5) Porbeles huzal

3.1.5 Felhasznaloi feliilet

1) Grafikus koordinata panel
2) Egygombos fokozatmentes digitalis beallitas

3) Dupla 3-jegyii kijelz6
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3.2 Miszaki paraméterek

Mérték- Mode
Miszaki paraméter

egység MIG350P (N316) MIG400P (N317)
Névleges bemeneti fesziiltség \% 400V+15% 50/60Hz
Ajanlott halézati biztositék A 40 50
Névleges kimeneti aram A 350 400
Névleges kimeneti fesziiltség Vv 34 36
Hegeszté6aram tartomany A 10359 10499

\" 12.0-39.0 12.0-39.0
Uresjarati fesziiltség \" 70 70
Bekapcsolasi id6 40°C % 60 60
Teljesitménytényez6 cos@ >0.85 >0.85
Hatékonysag % 85 85
Haz védelmi fokozata IP 218 218
Szigetelési osztaly F F
3.3 Funkcionalis paraméterek
Mérték- Model
MMA

egység MIG350P (N316) MIG400P (N317)
Hegesztéaram tartomany A 10 -350 10 — 400
ivkeménység (ARC FORCE) Alms 0-99 0-99
ivgyujtas A 10 — 350 10 — 400
ivgyujtasi id6é s 0-0.99 0-0.99
ivszakadas fesziiltségtartomanya \' 40.0-80.0 40.0 - 80.0

MIG /| MAG
Hegesztéaram tartomany A 20 - 350 20 - 490
\" 12.0-40.0 12.0-40.0

ivkeménység (ARC FORCE) -15-+15 -15—-+15
Aram lefutasi / felfutasi id6é s 0.1-9.9 0.1-9.9
Gaz eléaramlasi id6 s 0-5.0 0-50
Gaz utanaramlasi id6 s 0-9.9 0-99
Huzalel6tol6 tipusa 4 gorgls 4 gorg6s
Huzalel6tolasi sebesség m/perc 1.0-18.0 1.0-18.0
Munkakabel csatlakozasa EURO tipus EURO tipus
A huzaltekercs maximalis @ S200/ S300, 300 mm S200/ S300, 300 mm
Huzal ® mm 0.8-1.6 0.8-1.6
Nemesfém vastagsaga mm 0.5-20.0 0.5-20.0
LF impulzus frekvenciatartomany Hz 0.5-5.0 0.5-5.0
LF impulzus idétartama % 10-90 10-90
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4. PANEL SZERKEZET ES SZIMBOLUMOK LEIRASA

4.1 Panel szerkezet

—_—

Aramellatas feliigyeleti panel

N

EllIs6 panel

w

Paraméterbeallitd potméter

N

(2]
O ~ ~ ~ —~ ~ ~ ~ ~ ~

“+” kimenet

a

“.” kimenet

Interfész a vezérl6kabelhez

~

Hatlap
Kl / BE kapcsolo
Biztositék
) CO.f(it6 aljzat (36V / 120W
fitéberendezésre)

O oo

1

Interfész a vezérl6kabelhez

11| 11
12| 12
13 13
14

)
) Vizhités / léghtés kapcsold
) “+" kimenet

)

14) Tapkabel
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4.2 Szimboélumok leirasa

Tablazat 4-1: Szimboélumok az elélapon

Szimbdlum ° c}
Leiras A hegeszt6gép ,-” kimeneti terminalja A hegeszt6gép ,+” kimeneti terminalja
Tablazat 4-2: Szimboélumok a hatlapon

Szimbdlum AC36V =380V 1 0
Afltéberendezés | Ahegesztégé

Leiras , , \ 119g8szI0gep Megszakité “BE” | Megszakit “KI”
aramforrasa tapkabele

Tablazat 4-3: Szimboélumok az adattablan

Szimbdlum Leiras Szimboélum Leiras

Up Uresjarati fesziiltség § MIG / MAG
Névleges bemeneti

u 7 MMA

1 feszultség e—

Hagyomanyos terhelési EE= Haromfazisu 50 / 60Hz-es

U, .y
feszultség 3~50/60Hz bemenet
Maximalis névleges

l1max . 9 DC kimenet
bemeneti aram

| Maximalis effektiv — Az inverteres hegeszt6

eft bemeneti aram L szimbdluma

2 Névleges hegesztéaram X Bekapcsolasi id6
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5. VEZERLOPANEL

5.1 Tapegység felligyeleti panel

AlMg 5 98%Ar 2%C02 ® 1.6

Al199.5 T 100%Ar Flux cored a l

A L]

Steel 100%C02 ¢ 0.8 " ..
CrNi B0%Ar 20%C02 ¢ 1.0  ~ ‘
1 1 E AISI 5 m 90%Ar 5%C025%02 ? 1.2 | ﬁ—'i1 4

12 13

Abra 5-1: A tapegység feliigyeleti paneljének vazlata

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

Hegesztési méd valasztd zéna

Az aremerdsség oszlopparaméterek kivalasztasi zonaja
Aramerésség oszlopparaméterek megjelenitése

A rendellenesség mutatdja

Fesziiltség oszlop paraméterek megjelenitése
Fesziiltségoszlop paraméterek kivalasztasi zénaja
Hegesztési folyamat paramétereinek kivalasztasa zonaja
Uzemmadvalaszté zéna

Gazellendrzési zéna

10) Csatorna gomb

11) Nemesfém kivalasztasi zéna
12) Gazvalaszté zéna

13) Huzalatméré kivalasztasi zona

14) Paraméterbeallitd potméter
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5.2 A tapegység felugyeleti panelén talalhaté funkcionalis zo6nak részletei

DC MIG

PULSE

DUPLA PULSE

MMA

Abra 5-2: Hegesztési mod kivalaszté zéna

4 hegesztési mod van, nevezetesen a standard MIG /
MAG, impulzusos MIG / MAG, dupla impulzusos MIG /
MAG és MMA. A felhasznald6 a valasztégomb
megnyomasaval kivalaszthatia a kivant hegesztési

modot. A LED a kivalasztott hegesztési modnak

megfeleléen fog vilagitani.
Megjegyzés: A hegesztés kozben a hegesztési

uzemmod LED villog (amikor hegesztési aram van).
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Abra 5-3: Nemesfém kivalasztasa zona
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Szénacél

A nemesfém a szénacél, a rozsdamentes acél, az

aluminium sziliciumotvozet, az aluminium
magnéziumotvozet, a tiszta aluminium. A felhasznalé a
vélasztbgomb megnyomasaval kivalaszthatja a kivant
A LED a kivalasztott

alapfémet. nemesfémnek

megfeleléen fog vilagitani.

Megjegyzés: Az MMA-ban nincs ilyen funkci6.

{ < N

Abra 5-4: Gazvalasztd zona

A gaz 100% CO2, 80% Ar + 20% CO2, 90% Ar + 5%
CO2 + 5% 02, 98% Ar + 2% CO2 és 100% Ar. A
valasztégomb megnyomasaval a felhasznald
kivalaszthatja a kivant védégazt. A LED a kivalasztott

védbégaznak megfeleléen fog vilagitani.

Megjegyzés: Az MMA-ban nincs ilyen funkci6.
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Abra 5-5: Huzalatméré kivalaszto zoéna

A hegesztési huzal 0.8-, 1.0-, 1.2- és 1.6mm témor
huzal és az 1.0-, 1.2- és .1.6mm porbeles huzal
valasztasi lehet6ségét tartalmazza. A valasztégomb
megnyomasaval a felhasznalo kivalaszthatja a kivant
huzal tipust. A LED a kivalasztott huzal tipusnak
megfeleléen fog vilagitani. A porbeles huzal LED jelzi,
hogy a porbeles huzalt valasztotta ki, mig a LED ki van

jelélve, hogy a szilard vezetéket valasztja.

Megjegyzés: Az MMA-ban nincs ilyen funkcié.
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Abra 5-6: Hegesztési folyamat paramétereinek kivalasztasa

1. Géaz el6aramlasi id6; 2. Kezdeti paraméterek (sebesség, aram és fesziiltség); 3. Aram felfutasi id6;
4. Csucsparaméterek (id6, aram, sebesség, vastagsag, iv jellemzd, feszliltség, szazalék és frekvencia);
5. Bazis paraméterek (aram, sebesség és fesziiltség); 6. Aram lefutasi id6; 7. Krater kitdltési

paraméterek (aram, sebesség és feszliiltség); 8. Gaz utanaramlasi id6é

A kivalasztasi gomb megnyomasaval a felhasznalok kivalaszthatjak a kivant folyamatparamétereket, és
a LED a kivalasztott szegmensnek megfeleléen fog vilagitani. Néhany szegmensben van néhany
paraméter (1 ~ 8), mig mas szegmensekben nincsenek paraméterek. Csak egy vagy tébb paraméterrel
rendelkez6 szegmens valaszthaté ki, és a paraméterek nélkili szegmensek nem valaszthatok ki. A
véglegesen megjelenitendd vagy beallitandé paraméterek kivalasztasahoz a felhasznaldknak a

aramerdsség oszlopon vagy fesziltségoszlopon kell elvégezniiik a masodik valasztast.
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9] (10](11) (12
Abra 5-7: Aram oszlopparaméterek kivalaszté zéna

9. Aramerésség; 10. Huzalel6tolasi sebesség; 11. Fém
vastagsaga; 12. ivjellemz6

Az  aktudlis oszlopparaméterek 4  paramétert
tartalmaznak, nevezetesen az aram (A), a huzal elStolasi
sebessége (m / perc), az alapfém vastagsaga (mm) és
az iv jellemzéje (- / +). Az aram oszlopparaméterek
megjelenitési mérdje megjelenitheti a
rendszerinformaciot, a tényleges hegesztési aramot és
az oszlopparaméterek tartalmat. A vélasztégomb
megnyomasaval a felhasznalé kivalaszthatja a kivant
paramétert. A LED a kivalasztott paraméternek
megfeleléen fog vilagitani. Ekdzben a kivalasztott

paraméter tartalma megjelenik a kijelzdn.

13 )| 1415 )(16
Abra 5-8: Fesziiltség oszlopparaméterek

kivalasztd zéna

13. Feszultség; 14.Time; 15.Impulzus id6tartam
aranya; 16. Frekvencia
A feszliltségoszlop paraméterek 4 paramétert

tartalmaznak, nevezetesen a fesziltség (V), idd (s),
arany (%) és frekvencia (Hz). A feszlltség oszlop
paraméterei

a Kkijelz6 méréje megjelenitheti a

rendszerinformacidkat, a tényleges hegesztési
feszliltséget és az oszlopparaméterek tartalmat. A
valasztogomb  megnyoméasaval a felhasznalo
kivalaszthatja a kivant paramétert. ALED a kivalasztott
paraméternek megfeleléen fog vilagitani. Ekézben a

kivalasztott paraméter tartalma megjelenik a kijelzén.

Spet welding
27

ar

Special 4T

Abra 5-9: Uzemmodvalaszté zéna

4 mlkodési méd van, nevezetesen ponthegesztés, 2T,
4T és programozott 4T. A vélasztdgomb megnyomasaval
a felhasznal6 kivalaszthatja a kivant Gzemmaddot. A LED

a kivalasztott izemmaodnak megfelel6en fog vilagitani.

Megjegyzés: Az MMA-ban nincs ilyen funkci6.
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Abra 5-10: Paraméterbeallité potméter

Az 6sszes hegesztési paramétert ezzel a potméterrel
allithaté be. A beallitasi jelzd azt jelzi a
felhasznaléknak, hogy a gomb csak akkor mikddik, ha
az aram oszlop- vagy feszliltségoszlopban lévé

megfelelé LED villog.
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Abra 5-11: Gazaram — ellendrzé

A gazellenérz6 gomb egyszeri megnyomasakor elindul a gazaramlas, és a gomb ujbdli megnyomasakor
a gazaramlast megszakad. A gazaram LED jelzi a véddgaz aramlasi allapotat.
Megjegyzés: A munkakabel kapcsoldjanak gazaram ellenérzé allapotban térténd megnyomasaval, a

felhasznalok megallithatjak a gazaramilast.

Abra 5-12: Csatorna gomb

A hegesztési utasitasok egyszerl és hatékony kezelésének megkonnyitése érdekében a gép 64
csatornaval rendelkezik. A csatorna egy Osszes paraméter vagy Osszes paraméter egy hegesztési
utasitasban. A hegesztési utasitas olyan paramétereket tartalmaz, mint a hegesztési méd, az alapfém
tipusa, a gaz tipusa, a huzal tipusa, a mikddési mdd, az gaz el6aramlasi id6, a kezdeti aramerdsség, a
kezdeti sebesség, a kezdeti fesziltség, az aram-felfutasi id6, a csucsaram, a csucssebesség, az
alapfém vastagsaga, ivjellemz6, csucsfesziiltség, ponthegesztési id6, aram-lefutasi idd, krateraram,
kratersebesség, kraterfesziltség és gaz utdaramlasi id6. Mindezek a  paraméterek
adatfolyamat-csatornat vagy rovid csatornat alkotnak. A csatornak csatornaszamokkal jelennek meg. A

mikodd csatorna a jelenleg hasznalt csatornat jelenti.

1) A csatornakezelési mod elérése: Készenléti allapotban nyomja meg a csatorna gombot, a csatorna

LED vilagit, és a csatornakezelési méd elérhetd.

2) A munka csatornaszamanak megtekintése és modositasa: Miutan a késziléket bekapcsoljuk egy
bizonyos munkacsatornaban fog mikddni (a munkaallomas, amikor a gépet legutdbb leallitja).
Ezutan, a csatorna gomb megnyomasaval, a felhasznalok megtekinthetik a csatorna szamat, amely
a feszliltségoszlop paraméterek kijelzésének kijelz6jén lathatd. Ebben az id6ben a felhasznalod

megvaltoztathatja a mikodési csatorna szamat a gomb beallitasaval.
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3) A csatornakezelési modbdl valo kilépéshez: Nyomja meg a csatorna gombot vagy barmely mas

gombot, a csatorna LED kialszik, és a csatornakezelési méd kilép.

4) A paraméterek tarolasa a csatornaban: A munkacsatorna paraméterei a hegesztés utan
automatikusan mentésre kerlilnek a paramétertaroléba, és a felhasznaldoknak nem kell kézzel
menteniuk.

Megjegyzés: Amennyiben a felhasznalok a paraméterek modositasa utdn nem hegesztenek, a

paraméterek nem keriilnek mentésre.

5) Agép elinditdsahoz nyomja meg a csatorna gombot. Ekkor az elélapi kijelz6 vilagitani kezd, ami azt
jelenti, hogy az 6sszes hegesztési paraméter alapbeallitasban van. A kilépéshez kapcsolja ki a

késztléket. Inditsa Ujra a gépet, és a miiveletet Ujra elvégezhetd.

6. A VEZERLOPANELEK MUKODESE

6.1 A tapegységhez tartozé altalanos miiveleti Iépések (ajanlott)

Miutan a gép bekapcsolt allapotban van, a rendszer a legutébbi kikapcsolaskori mikodési allapot alatt
lesz. Ha a felhasznalok folytatni szeretnék az eredeti hegesztési feladatot, a kezel6panelen nem kell
allitaniuk, hanem csak kézvetlenlil végezzék el a hegesztést. Ha azonban a felhasznaldok meg akarjak
valtoztatni a hegesztési feladatot vagy a hegesztési utasitasokat, el6szor a hegesztési paramétereket
kell beallitaniuk.
A tapegység vezérl6pultjanak ajanlott mikodési Iépése az alabbiak szerint torténik:
1) Valassza ki a hegesztési médot
Ha sziikséges, a hegesztési mod kivalasztasi zénajaban (5.2. Abra), a valaszté gomb megnyomasaval
valassza ki a kivant hegesztési médot.

2) Valassza ki az alapfém tipusat
Ha sziikséges, az alapfém kivalasztasi zonaban (5.3. Abra), a valasztdgomb megnyomasaval valassza
ki a kivant alapfém tipust.
3) Valassza ki a gaz tipusat
Ha sziikséges, a gazvalasztd zénaban (5.4. Abra), a valasztégomb megnyomasaval valassza ki a
kivant gaztipust.
4) Valassza ki a hegesztési huzal tipusat
Ha sziikséges, a vezetékvalasztd zénaban (5.5. Abra), a valasztégomb megnyomasaval valassza ki a
kivant hegesztési huzal tipusat.
5) Valassza ki a miikodési médot
Ha szilkséges, a miikddési méd kivalasztasi zénajaban (5.9. Abra), a valasztégomb megnyomasaval
valassza ki a kivant Gizemmadot.
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6) Valassza ki a megtekinteni vagy moédositani kivant paramétert

Ha sziikséges, valassza ki azt a szegmenst, amelyhez a vizsgaland6 paraméter tartozik, a hegesztési
folyamat paramétereinek kivalaszté zénajaban 1évé kivalaszté gomb megnyomasaval (5.6. Abra), majd
valassza ki ezt a paramétert az aktudlis oszlopparaméterek kivalasztasi zonajanak kivalaszto
gombjanak megnyomasaval (5.7. Abra) vagy fesziiltségoszlop paraméterek kivalasztasa (5.8. Abra),
és ennek a paraméternek az aktualis értéke megjelenik az aktualis oszlop- vagy
fesziltségoszlop-paraméterek kijelzési méréjén. Ha a megfelel6 LED villog, a felhasznalé modosithatja

ezt a paramétert a vezérlégomb beallitasaval (5.10. Abra).

6.2 MMA paraméterek

Az MMA hegesztés soran 5 allithaté paraméter all rendelkezésre, nevezetesen az iv gyujtéarama, az iv
gyujtasi ideje, az ivaram, az iv jellemzdi (iver®) és az ivszakadas feszlltsége. Ezeket a paramétereket
csak a tapegység vezérlbpanelén lehet mikodtetni. Emellett, miel6tt barmilyen paramétert hasznalna,

valassza ki a kivant hegesztési médot.

13
12 12
Hegeszt A
t1 t2 t3 t2
ivgyajtas  ilv éges Rovidzarlat- | fvégés  Keszenlét
atvitel Hegeszt6 V
A
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Abra 6-1: Hegesztési aram és hegesztési fesziiltség az MMA-ban

A 6.1. Abraval kombinalva az MMA paramétereit az alabbiakban ismertetjiik.

1) iv gyujtéaram (1)
A ,kezdeti szegmens-aram oszloparam (A)” -ban talalhato. Az iv gyujtasi periodusaban az aramot jelzi,
és a teljes tartomanyon belll beallithato.

2) v gyujtasi idé (t1)
A ,Kezdeti szegmens-fesziltség oszlop-id6 (s)’-ben van elhelyezve, és az iv gyujtas idétartamat jelzi.
fvaram (12)

A ,csucs-aram csucsaram (A)” alatt talalhatd, és a felhasznaldk sajat miszaki kdvetelményeiknek

megfeleléen allithatjak be.
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3) v jellemzé (Arc force — iverd)

Meghatarozza az I3 emelkedd sebességét, és az elektrédatmérd, az elére beallitott aram és a miszaki
kovetelmény szerint kell beallitani. Ha az iv eré nagy, az olvadt csepp gyorsan atvihetd, és az elektréda
ritkan tapad. A tul nagy iver6 azonban tulzott frocskdlést eredményezhet. Ha az ivhatas kicsi, kis
frocskolés kovetkezik be, és a hegesztési gydngy jol alakul. A tul kicsi ivhatas azonban lagy iv és
elektroda tapadasahoz vezethet. Ezért, ha vastag elektrodaval hegesztiink alacsony aram alatt, az iv
erét novelni kell. Altalanosan a hegesztésnél az iv er6é 20 ~ 70 értékre allithato.

Egyszerl TIG hegesztés (Lift-TIG): Az MMA hegesztésnél allitsa 0-ra az iv jellemzéit (iverd — Arc
force), és egyszer(i TIG hegesztést végezhet. Az egyszerili TIG-hegesztés egyfajta DC-TIG-hegesztés,
amelyet a felhasznaldk a hegesztégépet MMA Gzemmadba allitva és a hegesztdgéphez csatlakoztatott
szilkséges munkakabel és gaz hozzaadasaval végezhetnek el.

4) ivmegszakité fesziiltség (U1)

A ,szegmens-fesziiltség oszlop-fesziiliseg (V)" mellett helyezkedik el, és a hegesztés soran az
ivszakadas fesziiltségének beallitasara szolgal. Ez a paraméter kifejezetten a HF szakaszos
hegesztés kdvetelményeinek valé megfelelésre készllt, és a felbontdasa 0,1 V. Az ivszakadas
feszlltsége jelzi a hegesztés soran a maximalis megengedett ivfeszlltséget, azaz a hegesztés
folytathatd, ha az ivfesziiltség alacsonyabb az U1-nél, vagy a hegesztés azonnal leall. Altalaban az

ivszakadas feszlltségének 40,0V-nal nagyobbnak kell lennie.

™ Mikodési tippek iv gyajtas MMA iizemmédban (arc force#0)

® Alacsony aramu iv gyujtas: Emellett emeld / lagy iv gyujtasnak is nevezhetd. Allitsa be az iv
gyujtasi idejét 0-tol eltéré értékre, és az iv gyujtéaramot (I11) az 12-nél alacsonyabb értékre, és a
gép alacsony aramerésségii iv gyujtas lzemmodba keriil. Erintse meg a munkadarabot az
elektrodaval, és emelje fel az elektrodat a normal helyzetbe, hogy az iv meggyulladjon.

® Nagy aramerdsségl iv gyuijtas: Kapcsold / forré indité iv gyujtasnak is nevezhets. Allitsa be az iv
gyuijtasi idejét 0-tol eltérd értekre, és az iv gyujtdéaramot (I1) az 12-nél nem kisebb értékre, és a
gép nagyaramu iv gyujtas izemmaddba 1ép. Erintse meg a munkadarabot az elektrodaval, és

normal hegesztést végezhet az elektroda felemelése nélkiil.

6.3 Normal MIG/MAG paraméterek

A normdl MIG / MAG hegesztés soran 16 allithaté paraméter van, nevezetesen az eléaramlas ideje, a
kezdeti aram, a kezdeti sebesség, a kezdeti feszliltség, az felfutasi id6, a csucsaram, a csucssebesség,
a csucsfeszliltség, az alapfém vastagsaga, az iv jellemz6i, a ponthegesztési id6, a lefutasi id6,

krateraram, kratersebesség, kraterfesziiltség és utéaramidé. Ezek kozil 9 paramétert, nevezetesen a
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csucsaramot, a csucssebességet, a csucsfesziiltséget, az alapfém vastagsagat, az iv jellemzéit, a
ponthegesztési idét, a krateraramot, a kratersebességet, a kraterfesziltséget a tapegység
vezérldpultjan keresztll mikodtethetéek. Mig az egyéb paraméterek csak a tapegység vezérl6pultjan
keresztil mikodtetheték. Miel6tt barmilyen paramétert hasznalna, valassza ki a kivant hegesztési

modot, az alapfém tipusat, a gaz tipusat, a hegesztési huzal tipusat és a mikddési médot.

Aram/Feszilltség

A

Kezdeti Felfutas Csiics Lefutds Krater
1d6

\4
A

A
\4
A
v
\ 4
A
\ 4

v

Abra 6-2: Hegesztési aram és hegesztési fesziiltség a normal
MIG/MAG-ban

1) Gaz eléaramlasi ido

A ,szegmens-feszliltség oszlop-id6 (s)’ -ben taldlhatd, és a felhasznaldok sajat miszaki
kovetelményeiknek megfeleléen allithatjak be.

2) Kezdeti (induld) aram

A ,kezdeti szegmens aram-oszlop aramban (A)” talalhatd, és ez a kezdeti sebesség valtozasatol fligg.
Ezért nem szikséges bedllitani ezt a paramétert, ha a kezdeti sebesség beallitasa megfelelé.

3) Kezdeti sebesség

-Els® szegmensaramu oszlop-huzal el6tolas sebességnél (m / min)” van elhelyezve, és a kezdeti aram
valtozasatol fiiggéen valtozik. Ezért nem szikséges beallitani ezt a paramétert, ha a kezdeti aram
beallitasa megfeleld.

4) Kezdeti fesziiltség

-Els® szegmens-fesziiltség oszlop-fesziiltségen (V) van elhelyezve, és a kezdeti aram vagy a kezdeti
sebesség valtozasatdl fligg. Emellett ez a paraméter egy bizonyos tartomanyon belll beallithato.

5) Felfutasiido

A felfelé iranyuld szegmens-feszliltség oszlop-id6é (s)” -ban talalhatd, és csak a programozott 4T
modban van értelme.

6) Csucsaram

A ,szegmens-aram csucsarama (A)” alatt talalhaté. Mivel a cslcsaram, a csucssebesség és az
alapfém vastagsaga koélcsonhatasban allé paraméter, ezért ha egyikik valtozik, a masik kettd is

megvaltozik. Altalanossagban elmondhatd, hogy a felhasznaldk valaszthatnak a harom kéziil, hogy
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sajat miiszaki kdvetelményeiknek vagy miikddési szokasaiknak megfeleléen miikddjenek, és a masik
két paramétert figyelmen kivil hagyjak.

7) Csucssebesség

A ,szegmens-aram pillanatnyi oszlop-huzal el6tolas sebessége (m / min)” talalhaté. A relativ leirashoz,
referenciaként lasd a fenti csucsaram tartalmat.

8) Az alapfém vastagsaga

A ,szegmens-aram oszlop-az alapfém vastagsaga (mm)” talalhaté. A relativ leirashoz, referenciaként
lasd a fenti csucsaram tartalmat.

9) Csucsfesziiltség

A ,szegmens-fesziiltség oszlop-fesziltség (V) mellett helyezkedik el, a csucsaram és a vele
kolcsbnhatasban lévé paraméterek valtozasatol fligg.

10) iv jellemz6

A ,szegmens-aramerésség oszlop-iv jellegzetessége (- / +)-nél talalhatd, és az iv jellemzé ajanlott
értéke 0. Ha az iv erd nagy, akkor az iv kemény, és tulzott frocskolés lesz. Ha az iv er6 kicsi, az iv lagy,
és kevés frocskolés lesz. Ez a paraméter kiuldndsen fontos alacsony aramu hegesztésnél. A
felhasznalok sajat miszaki kdvetelményeikhez vagy miikddési szokasaikhoz igazithatjak.

11) Ponthegesztési idé

A ,csucs szegmens-fesziiltség oszlop-id6 (s)” talalhato, és csak ponthegesztésnél van értelme.

12) Lefutasi id6

A ,lefelé iranyuld szegmens-feszliliség oszlop-id6 (s)” -ban talalhato, és csak a nem programozott 4T
modban van értelme.

13) Krater aram

A krater szegmensaram-oszlop oszloparamban (A)” talalhatd, és a kratersebesség valtozasatol
fliggben valtozik. Ha a krater sebessége megfeleléen van beallitva, ezért nem sziikséges beallitani ezt
a paramétert.

14) Krater sebesség

A krater-szegmensaramu oszlop-huzalel6tolas sebessége (m / min)”, és a krateraram valtozasatol
fliggben valtozik. Ha a krateraram megfeleléen van beallitva, ezért nem sziikséges beallitani ezt a
paramétert.

15) Krater fesziltség

.Krater szegmens-fesziltség oszlop-fesziltségen (V)” helyezkedik el, és a krateraram vagy a krater
sebességének valtozasa szerint valtozik. Emellett ez a paraméter egy bizonyos tartomanyon belll
fuggetlendl beallithato.

16) Gaz utanaramlasi ido

A ,szegmens-fesziiltség oszlop-id6 (s) ben” talalhatd, és a felhasznalok sajat muiszaki

kovetelIményeiknek megfeleléen allithatjak be.
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6.4 Impulzus MIG/MAG paraméterek

Az impulzus MIG / MAG hegesztés soran 16 allithaté paraméter van, nevezetesen az eléaramlas ideje,
a kezdeti aram, a kezdeti sebesség, a kezdeti fesziltség, az felfutasi id6, a csucsaram, a
csucssebesség, a csucsfesziltség, az alapfém vastagsaga, az iv jellemzéi, a ponthegesztési id6, a
lefutasi id6, krateraram, kratersebesség, kraterfesziltség és utéaramidd. Ezek kdzil 9 paramétert,
nevezetesen a csucsaramot, a csucssebességet, a csucsfeszlltséget, az alapfém vastagsagat, az iv
jellemzéit, a ponthegesztési id6ét, a krateraramot, a kratersebességet, a kraterfesziiltséget a tapegység
vezérldpultjan keresztlil mikodtethetéek. Mig az egyéb paraméterek csak a tapegység vezérl6pultjan
keresztlil mikddtetheték. Miel6tt barmilyen paramétert hasznalna, valassza ki a kivant hegesztési

modot, az alapfém tipusat, a gaz tipusat, a hegesztési huzal tipusat és a mikddési médot.

Aram/Fesziiltség

A

Kezdeti Felfutas Csucs Lefutas Krater 1d5

v

Abra 6-3: Hegesztési aram és hegesztési fesziiltség az impulzusos
MIG/MAG-ban

Az impulzusos MIG / MAG legtdbb paraméterének leirasat lasd a 6.3. pontban. Mig néhany kézlllk az
alabbiakban olvashato.
1) Fesuziiltség tipusu paraméterek
A feszlltség tipusu paraméterek kozé tartozik a kezdeti fesziltség, a csucsfeszliltség és a krater
feszliltsége, és ezeket az ivhossz beallitasara hasznaljak. Magas feszliliség esetén az ivhossz hosszu
lesz, és ha a feszlltség alacsony, az ivhossz rovid lesz.
2) ivjellemzé
A ,szegmens-aramerdsseég oszlop-iv jellegzetessége (- / +)’-nél taldlhaté. A normal MIG / MAG

hegesztésen leirt funkcion kivil ezen paraméter segitségével finom ivhossz allithaté be.
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™ Miikodési tippek iv gyujtas impulzus MIG/MAG iizemmoédban

Nagyon fontos, hogy az impulzusos MIG / MAG-ben az iv gyujtasi paramétereit beallitsuk,
kilénésen az aluminium hegesztéséhez. A géphez rendelkezésre all6 kezdeti paramétereket
(kezdeti aram és kezdeti fesziiltség) és felfutasi paramétert (felfutasi id6) megfeleléen be kell

allitani, mivel ezek nagyban befolyasoljak az iv gyujtasi teljesitményét. Az aluminium hegesztésekor

a felhasznaldk altalaban nagyobb kezdeti aramot és kezdeti feszlltséget valaszthatnak.

6.5 Dupla impulzusos MIG/MAG paraméterek

A dupla impulzus MIG / MAG hegesztés soran 21 allithatd paraméter van, nevezetesen az el6aramlas
ideje, a kezdeti aram, a kezdeti sebesség, a kezdeti fesziiltség, az felfutasi id6, az LF csucsaram, az LF
csucssebesség, az LF csucsfesziltség, az alapfém vastagsaga, az iv jellemz6i, az LF impulzus
idétartam, az LF frekvencia, az LF alaparam, az LF alapsebesség, az LF alapfesziltség a
ponthegesztési id6, a lefutasi id6, krateraram, kratersebesség, kraterfesziltség és utéaramidd. Ezek
kozll 11 paramétert, nevezetesen az LF csucsaramot, az LF csucssebességet, az LF csucsfeszliltséget,
az alapfém vastagsagat, az iv jellemzdit, az LF impulzus id6tartamat, az LF frekvenciat, a
ponthegesztési idét, a krateraramot, a kratersebességet, a kraterfesziltséget a tapegység
vezérldpultjan keresztlil mikddtethetéek. Mig az egyéb paraméterek csak a tapegység vezérl6pultjan
keresztil mikodtetheték. Miel6tt barmilyen paramétert hasznalna, valassza ki a kivant hegesztési

modot, az alapfém tipusat, a gaz tipusat, a hegesztési huzal tipusat és a miikddési madot.

Aram/Feszilltség

A

L~ has

LF alap | LF csucs LF alap LF csucs

»la
Ll ]

LF id6tartam

1d6

\ 4

[
»

Abra 6-4: Hegesztési aram és hegesztési fesziiltség a dupla impulzusos
MIG/MAG-ban
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Az dupla impulzusos MIG / MAG legtobb paraméterének leirasat lasd a 6.3. és a 6.4. pontban. Mig

néhany kiegészités az alabbiakban olvashaté.

1) LF csucsaram

A ,szegmens-aram csuUcsarama (A)” alatt talalhatdé, és ez az LF csucsértékhez el6re beallitott
aramer@sség.

2) LF cslcssebesség

A ,szegmens-aram pillanatnyi oszlop-huzal el6tolas sebessége (m / min)” talalhatd, és ez az LF
csucsértékhez el6re beallitott huzaladagolasi sebesség.

3) LF csucsfesziiltség

A ,szegmens-fesziiltség oszlop-fesziltség (V)" mellett helyezkedik el, és ez az LF csucsértékhez elére
beallitott feszultség.

4) LF impulzus idétartama

A ,csucs-szegmens-fesziltség oszlop-aranyban (%)” talalhatd, és ez az LF csucsérték-id§ tartasi
aranya az LF id6tartamban.

5) LF frekvencia

A ,csucs-szegmens-feszlltség oszlop-frekvencia (Hz)” poziciéban talalhatd, és ez az LF idStartam
reciprokja (az LF csucsérték id6 és az LF alapérték idd 6sszege).

6) LF alaparam

Az ,alapszakasz-aram oszloparam (A)’ talalhatd, és ez az LF alapértékhez el6ére beallitott
aramerfsség.

7) LF alapsebesség

Az ,alap szegmens-aram oszlop-huzal el6tolas sebessége (m / min)” talalhatd, és ez az LF
alapértékhez el6re beallitott huzaladagolasi sebesseég.

8) LF alapfesziiltség

Az ,alapszakasz-fesziiltség oszlop-fesziltség (V)” talalhatd, és ez az LF alapértékhez el6re beallitott

feszlltség.
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6.6 Miikodési mod kivalasztasa

A MIG / MAG miikodési modokat lasd a 6.6.1. Tablazatban; a munkakabel indité mliveletre vonatkozo

megjegyzéseket lasd a 6.6.2 Tablazatban.

6.6.1. Tablazat: MIG / MAG miikodési médok

Méd
szama

Miivelet

A pisztoly kapcsol6é miikodése és az
aramgorbe

1T/Ponthegesztés méd:

@ Nyomja meg a pisztolykapcsolot: az iv
meggyullad, és az aram az elére beallitott
ertékre emelkedik.

@ Amikor a ponthegesztési id6 lejar, az iv
leall.

Standard 2T méd:

@O Nyomja meg a pisztolykapcsolot: az iv
meggyullad, és az aram a kezdeti értékre
emelkedik, majd fokozatosan emelkedik
vagy csokken az el6re beallitott értékre.

@ Engedje el a pisztolykapcsolot: az aram
fokozatosan csdkken, és az iv leall.

o
m

4T méd:
@O Nyomja meg a pisztolykapcsolot: az iv
meggyullad, és az aram a kezdeti értékre
pisztolykapcsolot
emelkedik. A
pisztolykapcsold barmikor kioldhato.

emelkedik, majd a

elengedve fokozatosan

@ Nyomja meg ujra: az aram fokozatosan
csokken a krateraram értékere.

@ Engedje el: iv leall.

Programozott 4T méd:

@® Nyomja meg a pisztolykapcsolot: az iv
meggyullad és az aram eléri a kezdeti
értéket.

fokozatosan

@ Engedje el: az aram

emelkedik.

® Nyomja meg Ujra;: az aramerf6sség a
krateraram értékére csokken.

® Engedje el: iv leall.

e
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6.6.2. Tablazat: A pisztolyindité miivelet megjegyzései

Nyomja meg a munkakabel kapcsolét. L Engedje el a munkakabel kapcsolét.

Nyomja meg a munkakabel kapcsolat, + Engedje el a munkakabel kapcsolét, majd

majd engedje el barmikor. nyomja meg barmikor.

7.

FIGYELMEZTETESEK ES KARBANTARTAS

7.1 Figyelmeztetések

1)

2)

3)

4)

6)

7)

8)

A hegeszt6gép emelési modja: Kérjik, ezt a hegesztégépet targoncaval vagy daruval emelje fel, és

forditson kuilénds figyelmet a gép rogzitésére.

A bemeneti kabel specifikacioja: Csatlakoztassa a kapcsoldszekrényt a hegesztégéphez egy 4x4

mm2-es kabellel, és a kapcsoloszekrényt egy 60A vagy annal nagyobb megszakitoval vagy

biztositékkal kell felszerelni.

A hegesztégép hiitési modja: Ez a gép levegbhiltés lzemmddot alkalmaz, igy a hegesztégép

leveg6bemenetén és kimenetén nincs akadalya a jo szell6zés biztositasa érdekében.

A hegeszt6gép védelme: Ennek a készuléknek az IP21S védelme, és nem alkalmas es6ben valo

hasznalatra. Ezenkivul probalja meg elkerulni, hogy a gépet nedves kornyezetbe helyezze.

A hegesztégép tzemi ciklusa: A készlilék névlieges lizemi ciklusa 60%. Erre a gépre tulmelegedés

elleni védelem érheté el, és ha a tulmelegedés elleni védelem bekapcsolt a gép automatikusan

kikapcsol.

A hegesztési forras dblésszoge: A hegesztési forras dblése nem lehet 15°-nal nagyobb, vagy

atfordulhat.

A hegesztégép mikddési koérnyezete: A kdérnyezetnek meg kell felelnie az alabbi

kovetelményeknek:

a) Kornyezeti hdmérseklet-tartomany: -10°C ~ + 40°C a hegesztés soran; -25°C ~ + 55°C szallitas
és tarolas soran.
Megjegyzés: Vizh(ité hasznalata esetén ne hasznalja vagy tarolja a h(itékézeg megszilardulasi
hémérséklete alatt. Ha alacsony hémérsékleten kivanja tarolni, el6szor Uritse ki a
hitéfolyadékot.

b) Aleveg® relativ paratartalma: 40°C -nal nem tébb, mint 50%; legfeljebb 90% 20°C-on.

c) A por, sav vagy korroziv gaz vagy anyagok a kornyezeti levegében nem haladhatjak meg a
standard tartalmat, kivéve a hegesztés soran eléallitott anyagokat.

Soha ne hasznalja ezt a hegesztéforrast csé felolvasztasahoz.
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9) Ne tegye ki hosszu ideig a hegeszt6gépet a napfényben, és probalja meg elkertilni a hegesztégép
erés napfényben torténé hasznalatat.

10) A személyi sériilés vagy a gép karosodasanak elkeriilése érdekében tartsa tavol a kezét, a hajat és
a szerszamokat a mozgé alkatrészektél, példaul a ventilatortol.

11) Kerlllie az es6, a viz és a g6z beszivargasat a gépbe. Ha van, szaritsa meg és ellenbrizze a
berendezés szigetelését (beleértve a csatlakozasok és a csatlakozas és a haz kdzotti kapcsolatot).
A gép csak akkor hasznalhato, ha nincsenek rendellenes jelenségek.

12) A hegeszt6gépnek és a hegesztbpisztolynak névleges Uzemi ciklusa van. Hasznalja &ket a
munkaciklusuk szerint, a tulterhelés nem engedélyezett.

13) Hasznaljon megfeleld hegesztékabelt: Ha a kabel tul vékony, az aram elégtelen lesz, az iv
stabilitasa rossz lesz, a névleges kimen6 teljesitmény nem érhetd el, és a kabel kbnnyen elég.

14) A helyes bekodtés elbfeltétele a jo hegesztési hatas biztositasanak, ezért gy6z6djon meg rola, hogy
a hegeszt6gép kimeneti csatlakozoi megfeleléen vannak csatlakoztatva.

15) Vizh(t6téses munkakabel hasznalata: A hegeszt6pisztoly égési sérilésének megakadalyozasa
érdekében a hiitéviz nyomasa 1 ~ 2 kg / cm® legyen. Bar az aram alacsony, a vizh(itést addig kell
hasznalni, amig vizh(itéses munkakabelt hasznalnak.

16) Akadalytalan gaztdml6é és viztomlé: ha a tomlét nehéz dolgok nyomjak meg, vagy a témlé
meghajlott, a viz vagy gaz leall. igy a hegesztépisztoly megég vagy hegesztési hibak keletkeznek.

17) Gondoskodjunk a hegesztépisztolyrél: A hegesztdpisztoly gondatlan hasznalata a vezeték
toréséhez, viz- vagy gazszivargashoz és a fuvokak karosodasahoz vezethet.

18) A reduktor vagy a gaztémlé nem megbizhatd csatlakozasa gazszivargashoz vagy gazaramlas
csokkentéséhez vezetne a fuvoka ellilsé részén, kovetkezésképpen a gazvédd hatas gyenglilne, és
a hegesztési gyongyben levegbnyilasok keletkeznének. Ellendrizze, hogy nincs-e gazszivargas.

19) Megbizhaté csatlakozas: A hegesztégép és a tapegység kodzotti kapcsolat, a hegesztégép és a
hegesztbpisztoly kozott, a hegesztbgép és az elekirédatartd kozott, a hegesztbgép és a
huzaladagolé kozott a kabelnek megbizhatonak kell lennie. Valamint a vezérl6kabel
csatlakoztatasanak is megbizhatonak kell lennie. A nem megfelel6 csatlakozas rossz kapcsolatot
okozhat, ami hibas miikédéshez vezethet, ami rendellenességet és kiégést okozhat stb.

20) Csatlakozas a munkadarabhoz: Ha valaki acéllemezt vagy acélrudat hasznal a munkadarabot
Osszekotd kabel helyett, az ellenallas nagyobb lesz, és a hegesztéaram instabil lesz. Emellett a
tulmelegedeés tlzveszélyt okozhat. Ezért az alapfémeket megbizhatéan csatlakoztassa a normal
szigetelt kabellel.

21) A szeles kérnyezetben t6rténd hegesztés soran ovintézkedéseket kell tenni. Ellenkezd esetben a
véddbgazt elfijja a szél, és levegbnyilasok keletkeznének.

22) A hegesztés elbtt tisztitsa meg az alapfémet, ha van olaj, rozsda, festék, nedvesség vagy mas

anyag a fellletén. Ellenkezd esetben levegblyukak vagy repedések keletkeznének, és a jo
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hegesztési hatas nem érhet6 el.

23) Az integralt géphez specidlis kocsi all rendelkezésre, és a felhasznalok rogzithetik a gépet és a

gazpalackot a kocsin. A kilonallé gép esetében azonban a gazpalack szamara nincs rogzitett hely,

és a felhasznaldknak biztositaniuk kell, hogy a gazpalack énmagaban biztonsagosan régzuljon.

7.2 Karbantartas

1)

2)

3)

4)
5)

Rendszeresen tavolitsa el a tapegység belsejében Iévd port: A tul sok por a tapegységen belll
csokkenti a hegeszt6gép szigetelési teljesitményét, ami kodzvetlen fenyegetést jelent a gép
biztonsaga és a személyi biztonsag ellen. Ezért évente legalabb kétszer meg kell tisztitani. Ha a
hegesztési kdrnyezetben nagy a fiist és szennyez6dés a gépet naponta tisztitani kell. Tisztitas el6tt
kapcsolja ki a tapkapcsoldt, vegye ki az oldalsé lemezt és a fels6 fedelet, és fujja le a port szaraz
sUritett leveg6vel fellilrdl lefelé. A siritett levegd nyomasanak megfeleld szinten kell lennie, hogy
elkerllhetd legyen a gép belsejében 1év6 kis részek sérilése. Ha barmilyen zsir van, ronggyal
tordlje le.

Ellenérizze rendszeresen, hogy a bels6é aramkor j6 allapotban van-e (pl. dugok). Hizza meg a laza
csatlakozast. Ha van oxidacio, csiszolopapirral tavolitsa el, majd csatlakoztassa ujra.
Rendszeresen ellenérizze, hogy az Osszes kabel szigeteléfedelei jo allapotban vannak-e. Ha
roncsolas van, burkolja Ujra vagy cserélje ki a kabelt.

Idénként ellenbérizze a hegesztégép szigetelési ellenallasat.

Ha gépet szaraz helyen helyezze az eredeti csomagolasba, ha.

Kérjen segitséget a szakemberektdl, ha barmilyen nehézség van.

Ha barmilyen nehézséget okoz a gép telepitése vagy Uzemeltetése, kérjik, olvassa el a
kézikbnyv megfeleld tartalmat.
Ha az olvasas utan nem tudja teljesen megérteni, vagy nem tudja megoldani a problémat a

kézikbnyvben leirtak szerint, kérjlk, forduljon az eladéjahoz vagy a céglinkhoz.

%‘Q‘ Az alkatrészek robbanasa sériilést okozhat.

Ha a hegeszt6gép be van kapcsolva, a sérult alkatrészek felrobbanhatnak, vagy mas alkatrészek

robbanasahoz vezethetnek.

A hegeszt6gép karbantartasakor viseljen arcvédét és hosszu ujju ruhat.

28/34



& JIASIC

INVERTER EXPERT

g A statikus feltoltédés a PCB karosodasat okozza.

® PCB-k és alkatrészek hordozasakor viseljen féldelt antisztatikus csuklopantot.

® A PCB-ket megfelel6 antisztatikus zsakokban vagy dobozokban tarolja és szallitsa.

==

ﬁ\ A tesztelés soran aramiités kovetkezhet be.

® Vizsgalat el6tt szlintesse meg a hegesztégép aramellatasat.

® Ovatosan olvassa el a tesztberendezés utasitasait.

A hegesztés soran a gép megsérulhet. Az id6ben térténd karbantartast a sérilés megerdsitése utan kell
elvégezni. A hegesztégépet csak szakképzett személyek tudjak javitani. Ellenkezd esetben tovabbi

géphiba és tovabbi karosodasok fordulhatnak elé.

8. HIBAELHARITAS

b b FIGYELEM

® A kovetkezd miivelet elengedhetetlen szakmai ismereteket igényel az elektromos szempontok
és az atfogd biztonsagi ismeretek terén. Az Uzemeltetbknek érvényes képesitési
bizonyitvannyal kell rendelkezniuk, amelyek bizonyithatjak készségeiket és ismereteiket.

® Gybz6djon meg réla, hogy a készilék bemeneti kabelét lecsatlakoztatia a
villamosenergia-halézatrol, mielétt a hegesztégépet kinyitna.

® A felsorolt jelenségeket a hasznalt tartozék és gaz, a munkakdrnyezet vagy az aramellatas

allapota okozhatja. llyen esetek elkerilése érdekében prébalia meg javitani a

munkakornyezetet.
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8.1. Tablazat: Altalanos hibaelharitas

Jelenségek

Ok

Megoldas

Miutan a készilék be van

A tapegység nincs megfeleléen

Csatlakoztassa ujra.

vagy rendellenesen mikodik.

csatlakoztatva.
kapcsolva, a kezel6panelen
Kérjen segitséget a
nincs kijelzés. Géphiba
szakemberektdl.
A 3 fazisu tapkabel nincs | Csatlakoztassa Ujra a 3 fazisu
megfeleléen csatlakoztatva. tapkabelt.
A  fazishiba problémajanak
A ventildtor nem muikédik | Fazishiba
megoldasa.

A halozati fesziiltség tul alacsony.

A hegesztés elvégezhetd a
halézati fesziiltség visszanyerése

utan.

Nincs terhelésmentes
feszlltségkimenet, a védelmi
LED vilagit, és a kijelz

»Err 003” -ot jelenit meg.

A léghiités / vizhtés kapcsolo

rossz pozicidba kertilt.

Kapcsolja a léghltés / vizhiités

kapcsolot a megfeleld helyzetbe.

A vizkér meghibasodott.

Klszdbdlje Ki a vizkor

meghibasodasanak problémajat.

Nincs terhelésmentes
feszlltségkimenet, a védelmi
LED vilagit, és a kijelz

,Err 002” jelzést jelenit meg.

Tulmelegedés elleni védelem

A készlulék leh(itése utan

automatikusan helyreall.

Nincs terhelésmentes
feszlltségkimenet, a védelmi
LED vilagit, és a kijelz

,Err 001” -et jelez.

A halozati feszultség tul alacsony.

A hegesztés elvégezhetd a
hal6zati fesziltség visszanyerése

utan.

A haldzati feszlltség tul magas.

Huzza ki a gépet a tapegységbdl,
és csatlakoztassa Ujra a haldzati

feszlltség visszanyerése utan.

A segédtapegység meghibasodott.

Cserélie ki a hibas aramkori

lapot.

Nincs terhelésmentes
feszlltségkimenet, a védelmi
LED vilagit, és a kijelz8

,Err 000” jelzést jelenit meg.

Tularam vagy aramellatas

karosodasa

Inditsa Ujra a gépet. Ha tularam

probléma tovabbra is fennall,
Iépjen kapcsolatba  cégiink
szervizkdzpontjaval.

30/34




& IASIC

INVERTER EXPERT

8.2. Tablazat: Hibaelharitas az MMA-ban

Jelenségek Ok Megoldas

A gép egyszer(i TIG lzemmodban | Allitsa az iverét 0-t6l eltérd
Nagyon nehéz az ivgyujtas
mikodik. értékre.

Novelie megdfeleléen az v
Az iv gyujtéarama tal alacsony.
gyujtéaramat.

Nehéz az ivgyujtas
Hosszabbitsa meg az iv gyujtasi
Az iv gyujtasi ideje tal révid.
idejét.

i _ Csokkentse megfeleléen a
Ivgyujtas  kotben  tdlzott | A kezdeti aram tul magas.
kezdeti aramot.

frocskolés vagy tul nagy az
Csokkentse megfeleléen a

kezdeti id6t.

olvadék medence. A kezdeti id6 tul hosszu.

Fazishiba, mivel a  halézati
Oldja meg a fazishibat, vagy
A normal iv nem indithaté. tapegység vagy a tapkabel nem
csatlakoztassa Ujra a tapkabelt.
megfeleléen csatlakozik.

Az elektroda leragad Az iver6 tul alacsony. Novelje megfeleléen az iverét.
Az elektrédafogé névleges arama
Az elektrédafogd nagyon Cserélje ki az elektrodafogét egy
alacsonyabb, mint a tényleges
forré. nagyobb teljesitménydre.
Uzemi aram.
Az ivszakadas fesziltsége tul | Novelje megfelel6en az

Az ivet kdnnyl megtdrni.

alacsony. ivszakadas fesziiltségét.

8.3. Tablazat: Hibaelharitas a MIG/IMAG-ban

Jelenségek Ok Megoldas
A huzaltolé elvesziti a | Avezérlbékabel nincs csatlakoztatva. | Csatlakoztassa a vezérlékabelt.
kommunikaciét a hegeszt6 | A vezérlékabel nincs megfeleléen | Csatlakoztassa Ujra a
tapegységgel. csatlakoztatva. vezérl6kabelt.

A hegesztdpisztoly nem csatlakozik
Csatlakoztassa ujra.
jol a huzaltoléhoz.

A munkakabel kapcsold
A huzaltolé vezérl6kabele nincs
megnyomasakor nincs
megfeleléen  csatlakoztatva  a | Csatlakoztassa ujra.
valasz, és a védelmi LED
hegeszt6 tapegységhez.
kialszik.

A munkakabel kapcsolo | Javitsa meg vagy cserélje ki a

meghibasodott. hegesztdpisztolyt.
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Amikor a munkakabel

kapcsolot lenyomjak, a
huzaladagolé mikodik és a
gaz aramlik, de nincs kimeneti
LED

aram, és a védelmi

kialszik.

A testkabel nincs jol csatlakoztatva

a munkadarabhoz.

Csatlakoztassa ujra.

A huzaltolé vezérl6kabele nincs

megfeleléen csatlakoztatva.

Csatlakoztassa ujra.

A huzaltol6 vagy a hegesztdpisztoly

meghibasodott.

Javitsa meg a huzaltolét vagy a

hegesztbpisztolyt.

Amikor a munkakabel
kapcsol6t lenyomjak, a gaz
aramlik, van kimeneti aram,
de a

mikodik.

huzaladagolé6 nem

A huzaltolé vezérl6kabele megtort.

Javitsa meg vagy cserélje ki a

huzaltold vezérlékabelt.

Oldia meg az eltotmddési
A huzaltol6 eltdmdédott.

problémat.
A huzaltolé6 meghibasodott. Javitsa meg.

A készllék belsejében talalhato
vezérld PCB vagy huzal el6tolast

tapellato PCB meghibasodik.

Cserélje ki a PCB-t.

A hegesztési aram instabil.

A huzaltol6 nyomaskarja nincs

megfeleléen beallitva.

Allitsa be megfelelsen.

A gorgé nem egyezik a hasznalt

hegesztéhuzallal.

Hasznaljon megfelel6 gorgbét és

hegeszt6huzalt.

A hegesztbpisztoly aramvezetéje

rosszul kopott.

Cserélje ki az aramvezetét.

A hegesztépisztolyban lév6 spiral

rosszul kopott.

Cserélje ki a spiralt.

A hegesztési huzal rossz minéségd.

Cserélje ki a huzalt j6 mindségi

hegeszt6huzalra.

A reduktor nem flithetd.

A fltéelem dugdja nem jol

csatlakozik.

Csatlakoztassa jol.

A fit6 vezetéke rovidre van zarva.

Javitsa meg a f(it6 vezetékét.

Az yjraindithaté biztositék a gép

belsejében nem mikodik.

Kapcsolja ki a késziléket, és

inditsa Gjra.

A reduktor f(it6 sérilt.

Cserélje ki.
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9. A GEP KABELVEZETESI RAJZA
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10. A KEZIKONYVROL

Ez a kézikdnyv a MIG350P (N316) és a MIG400P (N317) készllékekre alkalmazhato.

Ezt a hegesztégépet tovabbra is folyamatosan fejlesztjik, ezért a jobb minéség elérése érdekében a
hegeszt6 néhany része megvaltoztathatd, de a f6bb funkciok és miiveletek nem valtoznak.

Megértését kdszonjuk.
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