E-v-v=i_u CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

DYNAMAT CG1-100

Kétfejes, hordozhatd gépildngvdagd



FIGYELEM!

A ldngvagds veszélyes Uzem, ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen balesetet,
sérllést okozhat a kezelének illetve a kdrnyezetében tartézkoddknak. Ezért a mdvele-
teket csakis a biztonsdgi intézkedések szigorU betartdsdval végezzék! Olvassa el figyel-
mesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mikodietése eldtt!

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!
* MunkaterUlet legyen jol szell6z8!

Tozveszély

¢ A vdagdsi froccsenés tizet okozhat, ezért a gyulékony
anyagot tavolitsa el a munkateriletrél!

e A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Laj
Vdagdskor keletkezd zaj arthat a hallasnak, filvédét al-
kalmazzon!

Meghibdsoddas:
¢ Tanulmdnyozza &t a kézikdnyvet
* Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcseért.
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Bevezetés

A ldngvagds egy igen egyszer( elven torténd fizikai-vegyi eljdrds. A munkadarabot na-
gyon magas hémérsékletre hevitjik, majd egy nagy-tisztasdgu oxigén sugdrral eléget-
jUk. Az anyag égési fokra vald hevitéséhez egy égdgdz és oxigén elegy dltal Iétrehozott
hevité Idngot, mig magdhoz az anyag vagdsdhoz egy viszonylag nagyobb nyomdsu
oxigénsugarat haszndalunk.




1. F6 paraméterek

Paraméterek DYNAMAT

Hdalozati feszUltség 230V - 50Hz

APMY-acetilén, propdn,
Haszndlhatd égégdzok butdn, metdn és egyéb
specidlis keverék gdz

Vdagofejek tavolsdga (mm) 150-450

Egyidejlleg mUkodtethetd 5
vagofejek szdma

Vagdasi sebesség mindkét irdnyban

(mm/perc) 200-2000
Vdaghatd anyagvastagsdg (mm) 8-100
Vaghaté kdratmeérd (mm) 100 - 1400
Tomeg (kg) 15
Méret szxhxm (mm) 230 x 470 x 240
Cikkszdm 8000CG1100

Figyelem!

A haszndlt vagoéfuvokdnak gdz-specifikusnak kell lennie, azaz egy adott fUvokat csak
és kizdrdlag egyetlen égégdz fajtdhoz lehet haszndini. Haszndlat elétt gyézédjon
meg a fuvdka gdz jeldlés és a haszndlt égégdz egyezbségérdll




3. BeUzemelés

3.1 A fogasléc és vagofej szerelése
A fogasléc és vagofej Osszeszerelését gydrilag elvégzik. KUIon szerelést nem igényel.

3.2 Elektromos csatlakoztatas

A gép egy foldelt 230V AC egyfdzisU csatlakozdval kerdl leszdllitdsra. Semmilyen ko-
rOimények kdzott ne csatlakoztassa a gépet elekiromos hdldzathoz, amennyiben
a gép adattdbldjan eltérd feszUltségi és frekvencia adatok szerepelnek, mint ami a
hdldzatban van, melyrél a készUléket Uzemeltetné.

3.3 Csatlakozds a gazellaté rendszerhez

3.3.1 Biztonsdgiintézkedések

A felhaszndld ismeretében kell hogy legyen az autogén berendezések és azok hasz-
ndlatdra vonatkozd szabdlyoknak. A felhaszndld felelds a készilék helyes csatlakoz-
tatdsdért.

3.3.2 Szikséges nyomdsparaméterek
A berendezés teljes korU és hatékony alkalmazdsa az aldbbi nyomdsértékeket kivanja
meg:
Oxigén: 10,0 bar
Acetilén: 0,6 bar
A kdzponti gazellatd rendszert fel kell hogy szereljuk nyomascsdkkentével is a vételi
helynél. Csak errdl GzemeltessUk gépUnket! Igy szabdlyozhatd csak kellé pontossdg-
gal a nyomds. Azt sem szabad elhanyagolni, hogy maximum 5m-es tomié esetén
egyezik meg a nyomdscsdkkentédn beszabdlyozott nyomds a gépen mért nyomds-
sal. Ennél hosszabb témié haszndlatakor sz&dmolnunk kell a témiében [étrejové nyo-
mdseséssel is.

3.3.3 Tomldk
Kizé&rélag MSZ EN, vagy DIN 559 szabvdanynak megfeleld tomlét haszndljon!




4. Vagas

4.1 Vagoéfejek és fivokak

A CG1-100 fuvokdi egyben a gdzkeverés eszkdzei is. Ezért csakis a megfeleld fuvokat
haszndlja az adott égégdzhoz!l A fuvdka haszndlat utdn kicsit beszorulhat a fuvdka
Ulékbe de a kulcson kivUl sose haszndljon mds segédeszkdzt annak eltdvolitédsdral Vi-
gydzzon, hogy ne sértse meg a fuvdka Uléket!

A fUvokdk fisztitdsdra haszndljon specidlis tisztitd vegyszert, ne kisérletezzen hagyoma-
nyos tisztitdétkkel vagy drétdarabokkall

4.2 A ldngkép bedllitasa
Teljesen elzdrt vagdoxigén szelep mellett dllitsuk be a semleges Iadngot. Ekkor egy éle-
sen vilagito, jol behatdrolhatd Idngkupot kell Idtnunk.

4.3 A vagé sugar bedllitasa
A semleges ldng mellett nyissuk meg a vagdoxigén szelepet. Ha a sugdr szorddik és
torzitja a hevité Idngot akkor a fuvéka sérllt. (azonnal cserélni kell)

4.4 Tavolsag a fivoka és a munkadarab kozott

RendkivUl fontos betartani a megfeleld tavolsagot a fuvdka és a munkadarab kdzott
az optimdilis teljesitmény és mindség érdekében. A tavolsdg akkor optimdilis, ha a hevi-
t8ladng és a munkadarab kdzdtt Tmm van. Ez azt jelenti, hogy a tdvolsdg a fuvdka és az
anyag kézott 3-10mm acetilén esetén és

6-12mm egyéb égdégdz alkalmazdsakor, az anyagvastagsagtél fuggden.

4.5 ElGhevitési idé

Az eléhevitési idé a vagds kezdetekor vagy lemez lyukasztaskor elsésorban az anyag
vastagsagdtdl fugg, azzal ardnyos. Mdsodsorban fontos tényezd az égégdz fajtdja, a
hevité ldng képe és a vagott anyag mindsége.

4.6 A vagas kezdése

A gépet kézzel guritsuk a vagds kezdetének a helyére. Ehhez dllitsuk a kapcsoldt 'O’
azaz szabadon futd dlidsba. Miutdn ez megtértént, vdlasszuk ki a potenciométeren a
kivant vagdsi sebességet. A megfeleld eldhevités utdn lassan de hatdrozottan nyissuk
meg a vagodoxigén szelepet a vagds vagy lyukasztds kezdéséhez. Mikor a szelep telje-
sen kinyilt a kapcsold megfeleld irdnyba térténd mozditdsaval a gép az elére bedllitott
sebességgel megindul.

Amennyiben lehetdség van rd, a vagodfejet ne kdzvetlenll a gép mellé helyezzik, ez-
zel is kerUlve a gép felesleges melegedését. Célszer(, hogy a gép markolat része a
kezeld felé nézzen. Lemeztdbla lyukasztdsakor javasolt a sebességet a normdlis felére
cs6kkenteni, majd miutdn a lyukasztds sikeresen megtortént visszadllhatunk az altalunk
tapasztalt, és az elézetesen mar megadott értékre.

4.7 A vagds meginditasa

Normdilis kdrGimények kdzott, elészér a vagdoxigént, majd az égdgdzt és legutoljdra a
hevitd oxigént zarjuk el. (Amennyiben rendellenességet tapasztalunk a fuvéka vagy a
vagofej mikddésében, mindig a teljes oxigénelldtds zardsaval kezdjok a megdlldst!)




4.8 Vagasi és vagdsmindségi problémak

Egy minéségi vagdsi felllet homogén, szinte pdrhuzamos, a fellletre kézel merdleges
vagdsi vonalak ismétlédése minden hiba, hidnyosség nélkil. A Idngvagdsi hibdkat
mint a felsé él beolvaddsdat, vagy a vagdsi felllet rongdldddsdt az aldbbi hibdk
okozhatjdk:

- Nem megfeleléen megvdlasztott sebesség

- Helytelen fuvéka tavolsdg

- Dugult, sérUlt vagy teliesen elhaszndlt fuvoka
- TUl gyenge vagy tul erés hevité ldng

El6éfordulnat, hogy maga az anyag nem alkalmas ldngvdagdsra. (Nem homogén belsd
szerkezet, rendkivil egyenetlen, rozsdds felllet, ....stb)

4.9 A dolgozét éré hatasok

A gép Uzemelésekor figyelembe kell vennink a ldngvagdskor torténd munkahelyi
dartalmak hatdsait és ennek megfeleléen kialakitott, szelléztetett munkahelyen és vé-
défelszerelésben kell a munkdt végeznil A munkavédelmi Szabdlyzat és a Hegesztés
Biztonsdgi Szabdlyzatban eléirtakat be kell tartanil

Hatdsok:

- Szikraképzbdés

- Fém fréccsenés

- H6sugdrzdas

- Erés fUstképzbdés

- Nagy mennyiségU por jelenléte a levegbben

- Egési termékek jelenléte(NO2, CO2, NO.....)

- Hang drtalom

- Erés fényképzddés

4.10 Baleset megelézés

Kizardlag oz eredeti vagy azzal megegyezd mindségl fuvokat haszndljon! Ugyelien
a fuvokdn feltintetett jel (A, P, M, Y) megfeleléségére a haszndlt gdz neméhez! A
készUlék javitdsat minden esetben bizza a forgaimazdral GyézEdjon meg arrdl, hogy
a vagds koérnyezetében éghetd, gyulékony anyag ne legyen!




5. A gép kezelése

5.1 iv vagdsa

A munkadarabon jél lathatéan jeldliok be a vagds vonaldt. v vagdasakor figyelembe
kell vennUnk a sebesség csdkkenését vagy ndvekedését a kdr sugdr miatt. Az ivek-
ben is Ugyeljink a sebesség egyenletességére. A potenciométerrel ezt folyamatosan
korrigdlhatjuk. A vagds folyamatossdga és mindsége érdekében kerUljuk a hirtelen
iradnyvdaltast.

Ugyeljink arra, hogy a témidék és az elekiromos vezeték ne legyenek Utban!

52 Automatikus egyenes vonall vagas
Lehet&ség szerint haszndljunk eredeti a géphez vasdrolhatd vonalvezetd sint! (SzUkség
esetén 2m-es idomokbdl végtelenithetd)

53 Automatikus kérvagas

A géppel 100-1400mm-es atmérdju kér automatikus vagdsat tudjuk megoldani. A
kérvagdshoz haszndinunk kell a géppel szdllitott kdrvezetét.

A kOrvezetbt rogzitsik a gépre. Pontozédval jeldljok meg a kér kdzéppontjdt, ebbe
illesszUk bele a kdrzd hegyét. Az ellensulyt helyezzik a legoptimdlisabb helyre. Figyel-
junk, hogy a tdmlé ne legyen a gép Utjdban.

54 Lemez élezés (gyokolés)

A vagofej vagy vagdfejek megddntésével 45fokos szogig, lemez élezést hajthatunk
végre a hegesztés elékészitésére. Lehetdleg kerUljuk a 'gép aldvagdst’, inkdbb a
géptél el, tavolabb déntstk a fejet.

55 Vdagas ikerfejjel
Csikozdshoz, lemez élezéshez egy mdasodik vagofejet is haszndlhatunk. llyen esetek-
ben csakis hosszabb fuvokat haszndljunk!

é. A gép karbantartasa

6.1 Tisztitas
Minden haszndlat utdn tisztitsuk meg a berendezést. Forditsunk kil6nds figyelmet a
vizszintes és fUggdleges tartélécek tisztdntartdsdra.

6.2 A gép hajtémive teljesen karbantartds mentes
6.3 Altaldnos dllapotvizsgdlat

Minden haszndlat elétt ellendrizzik a csatlakozdsok, tdmISk tdmitettségét. Ha szUk-
séges huzzuk atdn a hollandi anydkat. Ha a szelepek elhaszndlddtak, akkor azokat a
gyartoval javitassuk meg.




Kedves Vasarlo!

Figyelmébe ajanljuk az aldbbiakat a jotdlidsi jegy érvényességét illetéen. Ha a javitdst

a visszaaddstol szamitott 30 nap alatt nem fudjuk elvégezni, Ugy kdltségmentes
kolcsdntermékrdl szervizink Utjdn gondoskodunk a javitds befejezéséig. Nem tekinthetd
jotallds szempontjdbdl hibdnak, ha mi vagy az dltalunk jotdalldsi javitdsok elvégzesevel
megbizott szerviz bizonyitja, hogy a meghibdsodds rendeltetésellenes haszndlat, alakitds,
szakszerUtlen haszndlat utdn keletkezett okokbdl kdvetkezett be. Ennek alapjén a

vasdrlét jotdalldsi idén belll meghibdsodott termék dijmentes kijavitdsa, vagy ha ez nem
lehetséges, kicserélése és ezzel 8sszeflggd kdr megtéritése illeti. Az eladdtdl kdvetelie
meg a vasdrlds napjdnak feltintetését az eladdszerv részére elbirt rovatban, és a jotdlldsi
szelvényeken. Elveszett jotdlldsi jegyet a jotdlidst vallald csak az eladds napjanak

hitelt érdemlé igazoldsa (pl. ddtummal, bélyegzével elldtott szaimla) esetén pdtol.

A termék cseréjét lehet kémi: Ha a tennék: - a vdsdarlastdl sz&mitott 3 napon belUl
meghibdsodott. A cserét a vasdrlds helyén kell érvényesiteni. - Kicseréljlk a terméket,

ha azt javitassal nem tudjuk rendeltetésszerG haszndlatra alkalmassd tenni, vagy a javitdst
a termék dtvételét kovetd 30 nap alatt nem tudjuk befejezni. Csere esetén Uj jotdlldst
biztositunk. A cserére jogositd igazoldst a szerviz dllitja ki. Ha a cserére nem volna
lehet&ség, igy az On vdlasztdsa szerint a termék visszaaddsa fejében a vételdrat megté-
ritjok.

A szabdlytalan haszndlat elkerllésének érdekében a termékhez gépkdnyvet

mellékellnk és kérjuk, hogy az ebben foglaltakat sajat érdekében tartsa be, mert a
haszndlati utasitdstdl eltéré haszndlat miatt bekdvetkezett hiba esetén a termékért jotdlldst
nem vdllalunk. Az ilyen okbdl bekdvetkezett meghibdsodott termék javitdsi koltsége

a jotdlldsi idétartamon belll is a vevét terheli.

Jotalidsi javitast csak a jotdlldsi jegy egyidejl bemutatdsdval végzink. A jotdlldsi jegyen

a vevd dltal bdarmilyen szabdlytalan javitds, térlés vagy datirds, valdtlan adatok
bejegyzése a jotdlldsi jegy érvénytelenségét vonja maga utdn.

A j6tdlidsi jegyen a javitd szolgdlatnak kell feltUntetni:

* Azigény bejelentésének idépontjat,

* A hibajelenséget.

e Ajavitas médjat és idejét, valamint a meghosszabbitott jotdallds lejdrati idejét,
* A javitasi munkalap szamdat.

Javitasi munkdk kizardlag csak a jétdlldsi jegy alapjan és egy szdmozott javitdsi szelvény
bevondsa ellenében végezhetnek a jegyen feltintetett javitd szervizek. A jotdlldsi

jegy szelvényeket tartalmaz, ellenérizze, hogy minden javitasndl kitdlisék a megfeleld
szel vény részt.

A vasarldk jogait és kdtelességeit, valamint a gydrtokat terheld kdtelezettségeket a
151/2003. (IX. 22) sz. kormdnyrendelet tartalmazza.

2314 Haldsztelek, 11 Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625 Fax: +36 24 532-626
E-mail: info@iweld.hu Web: www.iweld.hu
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Forgalmazé:

74 4 4 IWELD KFT.
JOTALLASI J EGY 2314 Haldsztelek
Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B

Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

tipusy gydri szému
termékre a vdsdrldstdl szémitott 12 honapig kodtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpodtidst.
Vdsarlaskor kérje a termék prébajat!

Eladé tolti ki:

A vdésarld neve:

Lakhelye:

Vasarlds napja: [aY HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

v

Jotdllasi szelvények a kotelezd jotalldsi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A j6tallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt &rizze meg!
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Az IWELD Kft. dltal forgalmazott CE mindsitett

DYNAMAT
hordozhatd gépi langvago

Megfelel az MSZ EN ISO 5172 valamint az MSZ EN 874 szabvdny elbirdsainak mind
kialakitas, mind mUszaki paraméterek és jeldlések tekintetében, kUIonsds figyelem-
mel az egészségUgyi és biztonsdgtechnikai ajénldsokra.

2009.9.1.

N 2
| A" U
'Bédi Andrdss
Ugyvezetd igazgatd

Forgalmazé:

IWELD KFT.
2314 Haldsztelek
Il. Rakdcezi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626



IWELD Kft.
H-2314 Haldsztelek
I.RAkdCzi Ferenc Ut 90/b www.iweld.hu



