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HASZNALATI UTASITAS

MIG/MAG IGBT technologids
digitdlis, impulzusos hegesztd inverter

MIG 400 IGBT Digital Pulse



FIGYELEM!
A hegesztés és vagds veszélyes Uzem, ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen
balesetet, sérllést okozhat a kezeldnek illetve a kdrnyezetében tartdzkoddknak. Ezért
a muUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigoru betartdsdval végezzék! Olvassa
el figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése elbtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaodra,
mert drt a gépnek!

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakd-
beleket a géprdl!

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegeszté tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

ARAMUTES: végzetes lehet!

e Foldeléskdbelt — amennyiben szikséges, mert nem
féldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd rész-
hez a hegeszté kérben, mint elektréda vagy
vezeték vég! Hegesztéskor a kezeld viselien szdraz
véddkeszty(t |

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre!

e MunkaterUlet legyen jél szell&ztetett!

Az iv fénykibocsdtdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemiveget és véddoltdzetet a fény és a
hésugdrzds ellen!

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdz-
koddkat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a
gyulékony anyagot tavolitsa el a munkaterletrél!

o A t0zoltd készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\\/
Zaj: Arthat a hallésnak! S

e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a hal-
I&dsnak, haszndljon filvédoét!

Meghibdsodds:

e Tanuimdnyozza &t a kézikényvet!

¢ Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért! @ m
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1. Bevezetés

A digitdlis IGBT inverter hegesztégépek a fejlett DSP digitdlis technoldgidnak kdszénhetéen
gazdag funkciomalitdst és a meggydzé teljesitményt nyljtanak. Osszehasonlitva a hagy-
omdnyos hegeszté gépekkel, féként a kdvetkezd jellemzdkkel rendelkeznek:

Multifunkciés mikddés: A MIG 400 IGBT Digitl Pulse 3 funkcids hegesztégép 4 hegesztési
moédban haszndlhatd. Kézi bevontelekirddds hegesztési moéd, MIG / MAG szokdsos he-
gesztési moéd , MIG / MAG impulzus ivhegeszté mddban és Lift TIG Uzemmddban. Min-
den funkcionak szdmos paramétere bedllithatd. A felhaszndld azon kivil, hogy a rendszer
alapértelmezett paramétereivel nagyon kényelme sen bedllithatja a hegesztégépet, fi-
noman hangolhatja is a kilonbdzé hegesztési kdvetelményekhez, hogy elérje az optimdlis
hegesztési eredmenyt..

A MIG 400 IGBT Digital Pulse hegesztégép szdmos fejlett funkcidt kindl, mint példdaul

hegesztégép hédmérsékletének kijelzése, segitség, hibakeresés, a paraméter tdroldsa és
lehivasa, tavirdnyitd, stb.

A funkcidkat a hagyomdnyos hegesztégépekben sok analdg és logikai dramkdr vezé-
rli. Minden Uj funkcioval sok tovdbbi alkatrésszel bévil a rendszer és az elemeknek sok
esetben ketténél tébb Uzemmddot is kell vezérelni. Ezdltal a hegesztégépek koltsége
jelentésen megndvekedett, a teljesitmény és a megbizhatdsdg csdkkent. Ezért nagyon
nehéz, a hagyomdnyos technoldgidkkal integrdini sok hegesztési funkcidt egy eszkdzben.

A digitdlis hegesztégépekben egy szoftver vezérli a funkcidkat, és a szoftver megvdltoz-
tatdsdéval lehet Uj funkcidkat hozzdadni a hegesztégéphez. Az 6sszes funkcid-modul
egymastdl figgetlen, és az Uj funkcidé nem befolydsolja az eredeti funkciét. A nagy telje-
sitmény miatt a digitdlis hegesztégép nagyon sok funkcidt tud egy eszkdzben egyesiteni.

Kdvetkezetesség és megbizhatésdg: A hagyomdnyos hegesztégép formdciok jellemzdi,
hogy a teljesitmény teljes mértékben figg a kilonbdzé komponensek paramétereitdl. A
komponensek paraméterei kdzotti eltérések kdzvetlenll vezetnek a hegesztégép telie-
sitményének csdkkenéséhez. Gyakori, hogy egy gydrtd nem tudja biztositani a teljes
6sszhangot a komponensek paraméterei kdzott. Ezen tiimenden, a komponens paramé-
terek valtoznak a hémeérséklet, pdaratartalom és mds kdrnyezeti tényezdék hatdsdra.

A digitdlis dramkér jellemzdje, hogy érzéketlen a komponens paraméterek vdltozdsdra.
Példdul a hegesztégép teliesitményét nem érinti, ha a bemeneti vagy kimeneti ellendlidsa
vdltozik 1K 10K. Ezért a kdvetkezetessége és a stabilitdsa a digitdlis hegesztégépeknek sok-
kal jobb, mint az SCR ivhegeszté egyeniranyitoké.

Nagy megbizhatésag: A fejlett technoldgia alkalmazdsa megoldja az  inverter
hegesztégépek megbizhatdsagi problémdit. Az alulfeszUltség, tllfeszUltség és tuimelege-
dés védelem... IGBT szigetelt a koérnyezeti levegdtdl, hogy elkerllhetd legyen az esd, por,
stb. okozta kdrok. A por és nedvesség viszonyokat automatikusan érzékeli, és az automati-
kus védelem mUkoddésbe I1ép és hibajelzés Iathatd.

Nagy pontossdg: A  precizids analdg  vezérlésnél  dltaldban a  kom-
ponens paraméterek okozta hibdk, nem idedlis mUkddést  eredmé-
nyeznek ezért nagyon nehéz elémi  a nagy pontossdgyu  vezérlést.
A digitdlis vezérlés precizitdsa 6sszeflggésben van az analdg-digitdlis dtalakitd kvantdldsi
hibdjaval, ezért a digitdlis vezérlés igen nagy pontossdgu. Az dramerdsség és feszUltség
hiba a MIG 400 IGBT Digital Pulse hegesztégépnél kisebb, mint 1A és 1V.

Kivalé hegesztési teljesitmény: A szakemberek sokat dolgoztak azon, hogyan lehetne javita-
ni a hegesztési teljesitményt. Sok kivald matematikai kontroll modellt fejlesztettek ki, de ezek
a bonyolult matematikai modellek nagyon nehezen és rendkivil bonyolult dramkorokkel
valdsithaték meg a hagyomdnyos analdég hegesztégépeknél. A digitdlis hegesztégépek
megjelenése lehetdvé teszi ezen matematikai modellek nagyon egyszerd alkalmazdsat. A
MIG 400 IGBT Digital Pulse hegesztégép alkalmaz jénéhdny matematikai modellt a fejlett
hegesztés vezérléshez.




Hegesztdi adatbdzis hozzdaférés: A MIG 400 IGBT Digital Pulse hegesztégép tdrolja a vildg
két legjobb hegesztégép gydrtdjdnak szakértdi adatbdzisdt, amely magdban foglal tébb
sz&z szakérté programot és lefedi a legtobb hegesztési feladatot. A jovdben fokozatosan
néveljlk a vonatkozd szakértéi adatbdzist. A felhaszndld éppen olyan j6, mint egy vildg-
szinvonall hegesztési szakértd, ha a szakértéi adatbdzist haszndlja a hegesztési mivelet
elvégzésére.

Ergonomikus design: A MIG 400 IGBT Digital Pulse hegesztégép kialakitdsakor figyelem-
be vettUk a felhaszndldk és a kildnbdzdé alkalmazdsok kozott kildnbdzéségeket, hogy
medgfelelien a személyre szabds kdvetelményeinek, amennyire csak lehetséges. Példdaul
kOldnb6z8 hegesztdpisztoly Uzemmaddok, felhaszndld daltal definidlt izemmadd, stb

Baratsagos kezeldfelilet: két kijelzési mod: folyadékkristdlyos kijelzé és digitdlis kijelzd, ame-
lyen nem csak tébb nyelvet haszndlhat jol lathatdéan a paraméterek bedllitdsdhoz, hanem
jol lathatd az dram és a feszlltség értéke. Az egységes, dttekinthetd kezelbpanelen, a
paraméterek tdroldsa és visszahivdsa funkcié teszilehetévé, hogy a felhaszndld igényeinek
megfeleléen dllithatsa be a hegesztési paramétereket.

Energiatakarékossdg, alacsony fogyasztds és kis méret: A hegesztégép alapja a mddositott
IGBT inverter technoldgia, amely csdkkenti a transzformdtor és a tekercs méretét, ezdltal
csOkken az egész tdpegysé mérete és sulya. Nagy mértékben csdkkenti a réz és a vas
felhaszndldst, javitia a tdpegység hatdsfokdt és energiahatékonysdagdt, valamint az en-
ergiatakarékossagi hatdsa is igen jelentds.

Szabadalmaztatott szell6ztetS rendszer: Ez a gép egy szabadalmaztatott, figgetlen légc-
satorna rendszert alkamaz, amely nem csak javitja a hitési kapacitdst, hanem folyama-
tosan biztositjia a szigeteltségét a fontos alkatrészeknek, annak érdekében, hogy javitsa a
hegesztégép megbizhatdsagdt és élettartamdt. Emellett a hegesztégép kivald mindségu,
magas hédllésagu, irdnyitott, fém ventilatorral, hdmérsékletszabdlyozd funkcidval és fog-
yasztds- és zajcsdkkentd funkcidval rendelkezik.

F6é paraméterek MIG 400 IGBT Digital Pulse
800MIG400DIPU
Vizhtés v
Hdalézati feszUltség (V) 3x400+10%
Haldzati teljesitmény (kVA) 253
Uresjérai fesziltség (V) 68
MunkafeszUltség (V) 10-50
Hegesztédram tartomdny (A) 10-400
Bekapcsoldsi idé (%) 60
Hatdasfok (%) 89
Szigetelési osztdly H
Védelmi osztdly IP21S
Tomeg (kg) 45
Méret (mm) 1030x465x830
Huzaldtmérd (mm) 0.8-1.6
Huzalelétold gorgdk szdma 4
Huzaltekercs dtméré (mm) 270




2. BeUzemelés

2-1. Elhelyezés

1

2
3

. A hegesztégépet kdzvetlen napfénytdl, esétdl, portdl erds széltél és magas pdratartalomtol
védett helyen haszndljuk! A kdrnyezet hémérsélete -10 °C ~ + 40 °C k&z6tt legyen!

. A talaj lejtése 15° ndl kisebb legyen!
. Ha vizh(téses hegesztépisztolyt haszndl Ugyelien, hogy ne fagyjon meg a hitéviz!

2-2. Hélézatra csatlakozds

1

2
3

. Minden gép sajdt bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati dugaljon keresztUl
a foldelt hdlézatra kell csatlakoztatnil

. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdaldzati csatlakozdba kell bedugnil
. Multiméterrel ellenérizzUk, hogy a feszUltség megfeleld savtartomdnyban van-e.

power supply
(AC 380V-420V)

Gas tables

Heating

Q
Og.um
=

Gas cylinder

Electric i
: pipeljne
welding Wire feeder
machine
De @ =@
M — Workpiece

I U%

\Control cable \Negative outputs

Positive output

2-3. Haszndlat elétti elékésziletek

A hegesztégép negativ sarkdt késse a munkadarabhoz testkdbel segitségével!

A hegesztégép pozitiv sarkdt hegesztékdbellel csatlakoztassa az elétoldral

A vezérl kdbellel csatlakoztassa az elétoldt a hegesztégép vezérld csatlakozédjahoz!

Az elétold gaztomidjét csatlakoztassa a palack nyomdsszabdlyozdjdhoz!

A szabdlyozé fitékdbelét csatlakoztassa a gép hatsé oldaldn l1évé ,,gdzfGtés forrds” csatla-
kozdjdbal

A hegesztégép elektromos hdldzati vezetékét csatlakoztassa a kapcsolétdbldhoz, mialatt biz-
tonsdgosan foldeli/testeli a gépet!

Inditsa Ujra a gépet a hdatsd oldaldn 1évé kapcsoldvall

2-4. A huzalelétolé csatlakozdsa

1

2.

. A huzalel6told tartd tengelyére rogzitse a megfeleld huzalgdrgdt, mely huzalspecifikus. Bizo-
nyosodjon meg, hogy a huzalgérgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

A huzalt az dramutatd jardsdval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levégni a gorbe, tort
szakaszt, ez utdn fUzz0k csak azt tovdbb!

. HUzza meg a csavart a huzal-leszoritén, tegye a huzalt a huzaladagold kerék vezetbjébe és
fUzze be a huzalt a hegesztépisztolybal

. Nyomja meg a huzaladagold gombot, hogy a hegesztépisztolyba kerlljon a huzal!




2-5. Ellendrzés

1. EllenérizzUk, hogy a gép megfelelé mddon legyen foldelve!

2. EllenérizzUk, hogy minden csatlakozds tokéletes legyen, kilondsen a gép foldelése!

3. EllendrizzUk, hogy elekirédafogd és a testkdbel kdbelcsatlakozdsa tdkéletes legyen!

4. EllendrizzUk, hogy a kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!

5. A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a
munkaterUleten!

3. Mikodés

3-1. Kezel6panel elemei

SES)

1 | LCD kijez6 Megjeleniti a hegesztési paraméterek, hegesztégép dllapotdra vonat-
kozd és egyéb informdcidkat.
2 | Fel gomb A manUpontok kivdlasztasakor felfelé mozgdshoz.
3 | Le gomb A manUpontok kivdlasztdsakor lefelé mozgdshoz.
4 | Ok gomb Paraméterek elfogaddsa.
5 | Plusz gomb Paraméter értékek ndvelése.
6 | Minusz button | Paraméter értékek csdkkentése.
7 | Kilép gomb A menUbdl vissza,- illetve kilépéshez
8 | Aramerésség Ez a panel jelzi a kimeneti dramerdsséget (Amper)
kijelzé
9 IE?SIZU'!tSég Ez a panel jelzi a kimeneti feszUltséget (Volt)
jelzé




3-2. Meni mikoddése
A hegesztégépet egy kdnnyen kezelhetd, 3 szintG széveges meni haszndlatdval Uzemeltetheti.

1. szint: Hegesztési médok: MMA hegesztési méd, MIG / MAG szokdsos

hegesztési méd, MIG / MAG impulzus hegesztdé mod, Lift TIG hegesztési
maod. A le-fel gombbal mozoghat a menUben, hogy kivdlassza a szUk-
séges hegesztési mdédot. Az OK gombbal kivdlasztja az Uzemmaodot és
egyuttal a 2. szintre is |ép a menUben.

2. szint: A hegesztési paramétereket a le-fel gombot haszndiva tudja
kivalasztani és aplusz-minusz gombokkal a kivant értékeket tudja bedllita-
ni. Az ESC gombbal a 2. szintG menUbdl kiléphet, az OK gombbal pedig a
3. szintre 1éphet a menUben.

3. szint: A harmadik szinten taldlhaté menUpontok hdrom csoportba
sorolhaték. Az elsé a paraméter leirdsa, a+ mdsodik a paraméter tdro-
|&sa és lehivasa és a harmadik tipus amikor a hegesztégép dllapotdrdl
kapunk informdciét. Az ESC gombbal a 3. szintd menibdl a 2. szintd
menUbe Iéphetlnk vssza.

3-3. Mikédés MMA médban
Aramerésség: A hegesztési feladathoz vdlassza ki a megfelelé dramerdsséget.

fvergsség szabdlyozds (Arc Force): MMA Uzemmaodban amikor az ivhossz valtozik,

akkor a feszUltség is vdltozik és egy ponton elérhet egy kritikus értéket, amikor az

iv ereje nem megfeleld az olvadék fenntartdsdhoz. Ekkor az automatika hirtelen
megemeli vagy lecsdkkenti az dramerdsséget ami megfeleld az olvadék fenntartdsdhoz.
A szabdlyozdval valtoztathatja az automatika intezitésdat.

fvgyuijtds: dramer8sség-idé: Az ivgyujtd dramot és az ivgyujtdsi idét a hegesztési feltételek alap-
jan kell meghatdrozni. Kbnnyen eléfordulhat, hogy ha a gyUjtd dramerdsség tul nagy és az ideje
10l hosszU akkor az iv, gyUjtaskor kiégeti a vékony lemezt. Altaldban a ivkezdd dram 1,5-3-szo-
rosa a hegeszté dramnak és a ivkezdd idé 0,05 0,1 mp.

iv megszakitds bedllitas: Az ivmegszakitast az ivmegszakité feszUltség bedlitdsdval kdn-
nyithetjOk. Az iv megszakitdsa nehezebb ha az ivmegszakité fesziltség tul magas érték, ami
folyamatos hegestésre alkalmas. Az iv kdnnyen megszakad ha az ivmegszakitd feszltség értéke
t0l alacsony, ami szakaszos hegesztésre alkalmas. Altaldban a 40V feletti bedllitds megfelels.

Kdbelhossz badllitds: A hegesztési dramkér fontos paramétere a hegesztékdbel és a foldkabel
hossza. A bedllitdsokat meg kell véltoztatni ha a kdbelek hossza vagy keresztmetszete vdltozik.
Alap konfigurdciéban a bedliitas “0".




3-4. MUkodés MIG/MAG mdodban

Aramerésség: A hegesztégép dllandé sebességgel tovabbitia a hegesztéhuzalt de ekdzben a
hegesztédram vdltozik az iv fenndilldsa alatt, a pdratartalom és egyéb tényezdék hatdsdrsa. Emi-
att az aktudlis hegesztéaram kis mértékben eltérnet a bedllitott értéktél. Ha a felhaszndld bedllitj
a a hegesztési médot és paramétereket a hegesztégép automatikusan bedllitdsokat végez egy
adatbdzis felhaszndlasaval.

Fesziltség: (impulzus mdd) A fesziltség hatdrozza meg az iv hosszat a varrat formdjat és az
olvadt csepp dtmeneti dllapotdt. A felhaszndld bedllithatja az értékét a hegesztési kdvetelmé-
nyeknek megfeleléen. Altaldban a nagy iv hosszt, széles hegesztési varratot, kis hegesztési
szildrdsaigot és alacsony frekvencidju olvadt csepp dtmenetet fog eredményezni ha a feszilt-
sége magas. Kis iv hosszt, keskeny hegesztési varratot, nagy hegesztési szildrdsdgot és a magas
frekvencidju olvadt csepp dtmenetet eredményez ha a feszUltség alacsony. A nagy olvadt
csepp dtmenet és bizonytalan hegesztés kdnnyen eléfordulhat, ha a fesziltség tul magas, és
frocskdlés is eléfordulhat, ha a feszUltség tul alacsony.

iv erésség (Arc force): Az iv erésség forditott ardnyban van a hegesztégép kimeneti induk-
fivitdsaval. A felhaszndld bedllithatja az értékét a hegesztési kdvetelményeknek megfeleléen.
Altaldban kisebb induktivitast, gyors dramvdltozdst és keményebb ivet fog eredményezni ha az
iv erésség értéke nagy. Nagy indukftivitdst, lassi dramvdltozdast és puhdbb ivet eredményez ha a
iv erésség értéke kicsi.

Hegesztési méd: A hegesztési mdédnak megfeleléen dllitsuk be a hegesztéhuzal tipusat és
atmérdjét és avédsdgdz fajtdjat.

MUkodési méd: Vdalaszthatunk 2T (két UtemU)és 4T (négy Utemd) hegesztési mddok kdzott

a) Mikidés 2T médban: nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjdt— elindul a gdzdramlds—
elindul a huzalel6tolds és az iv kialakul— elkezdddik a hegesztés— engedie fel a hegesztépisztoly
kapcsoldjat— megszakad az iv— a gdzdramids ledll

b) Mikédés 4T médban: nyomja meg a hegesztdpisztoly kapcsoldjdt— elindul a gdzdram-

I&ds— elindul a huzalel&tolds és az iv kialakul— elkezd&dik a hegesztés(ekkor engedje fel a
hegesztépisztoly kapcsoldjdat ) — nyomja meg Ujra a hegesztdpisztoly kapcsoldjat— enter the arc
receiving state— engedje fel a hegesztépisztoly kapcsoldjdt— az iv kialszik— a gdzdramids ledll
4T mddban aziv befejezd fazisdban térténik a kraterfeltoltés.

Szekunder dramerdsség: a szekunder(mdsodlagos) dramerdsségnek fontos szerepe van 4T mod-
ban, az ivkioltds fézisdban.

Szekunder fesziltség: a szekunder(mdsodiagos) fesziltségnek fontos szerepe van 4T modban,
az ivkioltds fazisGban meghatdrozza az iv hosszat, a varrat alakjdt és az ivkioltds sords az olvadt
csepp dtmeneti dlapotdt. Az értékét a felnaszndlok bedlliithatjdk a hegesztési feladatnak
megfeleléen.

Gdz ellendrzés: A + gombbal elindithatfja a gdzellendrzést, a - gombbal tudja befejezni.

Kezdd dramer8sség: a hegesztédram értékét jelenti a hegesztés kezdetekor, 4T mdédban az
ivgyujtds utdni fazisban amig a hegesztépisztoly kapcsoldjat nyomva tartuk. Amikor a kapcsoldt
elengedjik a hegesztégép atvalt normdl dramerdsségre.

Huzalvisszahizds ideje: hegesztés befejezésekor a hegesztéhuzal visszahUzdsdnak az idejét
hatdrozza meg. A tUl alacsony érték kdnnyen okozhat huzalelakaddst, tUl magas érték pedig
beégést.




3-5. Altaldnos hegesztési paraméterek

Hegesztési paraméterek MMA hegesztésnél.

ElsS réteg Tovabbi rétegek Hatsé tomitd varrat
Anyag-
Hegesztési pozicié va?:'c‘lg‘s)ag Elekiréda = Hegeszté @ Elekiréda = Hegeszté | Elekiréda | Hegeszté
atméré dram atméré dram atméré dram
(mm) (A) (mm) (A) (mm) (A)
sima tompa 2,00 2,0 55~60 ~ ~ 2,0 55~60
hegesztési varrat | 2.5~3.5 32 90~120 ~ ~ 32 90~120
3,2 100~130 ~ ~ 3,2 100~130
4~5 4,0 160~200 ~ ~ 4,0 160~210
5,0 200~260 ~ ~ 50 220~250
~ 3,2 100~130
5~6 4,0 160~210 ~ 40 180~210
4,0 160~210 4,0 180~210
> ~'
26 40 160~210 5,0 220~280 50 220~260
4,0 160~210 ~ ~
12,00 4,0 160~210 5.0 290~280 = =
Figgleges fompa | 2.0 2,0 50~55 ~ ~ 2,0 50~55
hegesztésivarrat | 2.5~4 3,2 80~110 ~ ~ 32 80~110
5~6 3,2 90~120 ~ ~ 3,2 90~120
3,2 90~120
7~10 40 120~160 4,0 120~160 3.2 90~120
82 90~120 4,0 120~160
> ~
>11 40 120~160 32 90~120
3,2 90~120
12~18 40 120~160 4,0 120~160
519 3,2 90~120 4,0 120~160 -
B 4,0 120~160 5,0 160~200
Keresztirdanyl tompa 2,00 20 50~55 = = 20 50~55
hegesztési varrat 2,50 32 80~110 ~ ~ 32 80~110
3t 3,2 90~120 ~ ~ 3,2 90~120
4,0 120~160 ~ ~ 4,0 120~160
5.8 32 90~120 3.2 90~120 3,2 90~120
’ 4,0 140~160 4,0 120~160
3,2 90~120 3,2 90~120
> ~
=7 4,0 140~160 40 140~160 4,0 120~160
3,2 90~120
14~18 40 120~140 4,0 140~160
>19 4,0 140~160 4,0 140~160 ~
Fejfeletti tompa 2,00 = = = = 20 50~65
hegesztési varrat 2,50 ~ ~ ~ ~ 3.2 80~110
aes } ) ) 3 3.2 90~110
4,0 120~140
5~8 3,2 90~120 3,2 90~120 =
4,0 140~160
3,2 90~120
> ~ ~
>9 40 140~160 4,0 140~160
3,2 90~120
12~18 40 140~160 4,0 140~160

219 4,0 140~160 4,0 140~160




ElsS réteg Tovdbbi rétegek Hatsé tomitd varrat
Anyag-
Hegesztési pozicié | vastagsag
(mm) Elekiréda | Hegeszt6 | Elekiréda | Hegeszté | Elekiréda = Hegeszid
atméré daram atméré aram atméré dram
(mm) (A) (mm) (A) (mm) (A)
Keresztirdnyd 2 2 55~65 ~ ~
sarokvarrat 3 32 100~120 -~ ~
4 3.2 100~120 ~ ~
4 160~200 ~ ~
4 160~200 ~ ~
5~6
5 220~280 ~ ~
4 160~200
=7 5 220~230
5 220~280
4 160~200 4 160~220
~ 4 160~200
5 220~280 ~ ~
Figgdleges saro- 2 2 50~60 ~ ~
hegesztési varrat 3~4 392 90~120 ~ ~
5-8 3.2 90~120 ~ ~
4 120~160
9~12 32 70~120 4 120~160
4 120~160
~ 3.2 70~120 4 120~160 3.2 90~120
4 120~160 '
Fejfeletti sarok 2 2 50~60 ~ ~
hegesztési varrat 34 32 90~120 - ~
5~6 4 120~160 ~ ~
>7 4 4 140~160
N 3.2 80~110 4 140~160 3.2 90~120
4 140~160 4 140~160

FOvokatdvolsag és gdzdramlas CO2 hegesztésnél.

Huzaldtméré/mm Hegeszt6aram/A FOvoka tdvolsdg /mm Gdazdramldas L/min
100 10~15 15~20
1.2 200 15 20
300 20-25 20
300 20 20
1.6 350 20 20
400 20~25 20~25




Hegesztési paraméterek CO2 félautomata hegesztésnél, vékony huzallal

Anyagvastagsag Joint type Térkoéz Elekiréda @ Fesziliség Aram  |Gazdramlds
(mm) (mm) atméré (V) erdsség (L/min)
(mm) (A)
<1.2 & 0.6 8~19 30~50 6~7
<0.5
1.5 — S— 0.7 19~20 60~80 6~7
2.0 0.8
<0.5 20~21 80~100 7~8
255 3 0.8
30 —= .
<0.5 0.8~1.0 21~23 90~115 8~10
4.0
<1.2 <0.3 0.6 19~20 35~55 6~7
1.5 <0.3 0.7 20~21 65~85 8~10
2.0 & <0.5 0.7~0.8 21~22 80~100 10~11
25 — S— <05 0.8 22~23 | 90~110 10~11
3.0 <0.5 0.8~1.0 21~23 95~115 11~13
4.0 <0.5 0.8~1.0 21~23 100~120 13~15

Megjegyzés: a fUggdbleges, keresztirdnyU és fejfeletti hegesztés, a feszUltségnek az alséd hatdrér-
téken kell lennie a tdbldzat szerint.

Hegesztési paraméterek CO2 automata hegesztésnél, vékony huzallal

Anyug’ Térkoz Elekiréda Fesziltség A,Ean) Hegesztési | . Galz-
vastagsag (mm) 4tmérd (mm) ) erésség sebesség aramlas (L/
(mm) (A) min)
1.0 <0.5 0.8 20~21 60~65 30 7
&
1.5 @ <0.5 0.8 19~20 55~60 31 7
1.5 <1.0 1.0 22~23 110~120 27 9
2.0 <1.0 0.8 20~21 75~85 25 7
2.0 <1.0 0.8 19.5~ 65~70 30 7
2.0 <1.0 1.2 21~23 130~150 27 9
3.0 <1.0 1.0~1.2 20.5~22 100~110 25 9
4.0 <1.0 1.2 21~23 110~140 30 9




Anyag Elekiréda | Csatlakozds @ Hegeszté @ Fesziltség He- Gasflow = Megjegyzések

vastag- atméré tipusa daram (A) (V) gesztési (L/min)
sdg (mm) sebesség
(mm) (m/h)
140~180 23.5~24.5 20~26 ~15
35 1.6 = Rétegek szama
180~200 28~30 20~22 ~15 g] )
] 320~350 40~42 ~24 16~18
Hegesztés
8 1.6 egyik oldalrdl,
B ¥ 450 ~41 29 16~18 formdzds mdsik
oldalrdl (réz

tomitégyUrdvel)

16 1.6 =1 320~350 34~36 24 20

3-6. Paraméter tdrolas és lehivas

A hegesztégép rendelkezik paraméter tarolds és lehivds funkciéval. A felhaszndld elmentheti a
bedllitott paramétereket, ezdltal szUkségtelenné teszi a paraméterek bedllitdsat minden egyes
alkalommal. A hegesztégép automatikusan lehivja az eléz& hegesztés paramétereit inditds utdn
és megadja a kordbbi hegesztési médot, igy a hegesztés azonnal elkezdhetd kiigazitds nélkdl,
ha az el6z& hegesztési paraméterekkel szeretne hegeszteni.

Paraméter tdrolds:

Vigye a kurzort a menUben a “hegesztési paraméterek mentése” pontra a felfelé vagy lefelé
nyilakkal, majd az *OK" gombbal a hegesztési paraméterek taroldsdra mentben dllitsa be a
taroldsi pozicié szdmat a + vagy - gombbal, majd nyomja meg az “OK * gombot. Ezutdn ny-

omja meg a “ESC", gombot a kilépdshez. Az egész mlvelet folyamata Iathatd a LCD kijelzén.

Paraméter lehivds:

Vigye a kurzort a menUben a *hegesztési paraméterek lehivdsa” pontra a felfelé vagy lefelé nyil-
akkal, majd az “OK" gombbal a hegesztési paraméterek lehivdsa mentben dllitsa be a tdroldsi
pozicié szamdt a + vagy - gombbal, majd nyomja meg az “OK * gombot. Ezutdn nyomja meg a
"ESC", gombot a kilépdshez. Az egész mUvelet folyamata IGthatd a LCD kijelzdn.

3-7. Allapot informdcié kijelzés

Display hegesztégép status:

A hegesztégép képes megijeleniteni informdcidkat az dllapotdatrdl valds idejd modon. Pl.: szoftver
verzidja, bemeneti feszlltség, hegesztégép hémeérséklet és a jelenlegi tarold terllet szama, stb
Ha meg szeretné tekinteni az ilyen informdcidkat, csak adja a menU a “Display hegesztégép dl-
lapot”, és nyomja meg az “ESC" gombot a kilépéshez.

3-8. Paraméter utasitds kijelzés

A hegesztégép képes megijeleniteni egyes paraméterek meghatdrozdsat, mértékegységét

és bedllitdsi utasitdsat. Ha meg szeretné tekinteni az utasitdst egy paraméterhez, csak dllitsa a
kurzort a paraméterre és kattintson az “*OK". Abban az esetben, ha hosszabb az utasitds, nyomja
meg a fel vagy le nyil gombot a gérgetéshez, vagy nyomja meg a “ESC", hogy kilépjen.




4. Ovintézkedések

4-1. Munkaterilet

1 Hegesztékésziléket pormentes, korrdzidét okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maximum
90% nedvességtartalmui helyiségben haszndlja!

2 Szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotdll
A munkaterUlet h6mérséklete -10°C és +40°C kdztt legyen.

3 Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!
4 Jolszell6z8 helyiségben végezze a hegesztést!

4-2. Biztonsdgi kdvetelmények

Hegeszt6gép rendelkezik tUlfeszUltség / tUldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdarmely
elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tulsdgos igénybevétel
kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellézés. Hegesztéskor a gép nagy dramterhelést kap emiatt melegszik. Ezért a természe-
tes szellbzés nem elég a gép hitéséhez. Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és
bdrmely korOlotte 1évé targy kozotti tavolsdig minimum 30 cm legyen. A j6 szellzés fontos a
gép normdlis mUkodéséhez és élettartamdhoz.

2. Folyamatosan a hegesztédram nem Iépheti t0l a megengedett maximdlis értéket. Aram tulter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet.

. TUlfeszUltség ftiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot.
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, amilehetévé teszi a fesziltség
megengedett hatdrok koézott tartdsdt. Ha bemeneti feszUltség tlllépné az eldirt értéket,
kdrosodnak a gép részei.

. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, foldelt hdldzati vezetékrdl mikodik,
abban az esetben a foldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kulféldén,
ismeretlen, nem foldelt hdldzatrdl haszndlia a gépet, szikséges a gépen taldlhatéd foldelési
ponton keresztUl annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tllterhelés 1ép fel, vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se
kapcsolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehGteni a hegesztégépet.

w

N

w

. Karbantartds
. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elétt
. Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!

. Ellenérizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges Ha oxiddcidét tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket.

. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventilator.

w N = ;o

N

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvel; ahol sok a fUst és szen-
nyezett alevegd a gépet naponta tisztitsal

6. A gdz nyomdsa megfeleld legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz kerUine, pl. esé, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, az utdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban szdraz helyen tdrolja.




Kedves VAasarlo!

Figyelmébe ajdnljuk az aldbbiakat a jotdlldsi jegy érvényességét illetéen. Ha a javitdst

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

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

hitelt érdemlé igazoldsa (pl. dadtummal, bélyegzével elldtott széimla) esetén pdtol.

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

ha azt javitdssal nem tudjuk rendeltetésszerd 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.

Jotdlidsi 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 jotdlidsi jegyen a javitd szolgdlatnak kell feltUntetni:

* Azigény bejelentésének idSpontjat,

* A hibajelenséget.

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

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

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

A vasarldk jogait és kdtelességeit, valamint a gydrtokat terheld kdtelezettsegeket 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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CUTTING EDGE WELDING

JOTALLASI JEGY 2314 ol

Forgalmazé:

Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

fipusy

gydari szému

sitiuk az alkatrész utdnpdtidst.

termékre a vasarldstol szémitott 12 hdnapig kodtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-

Vdsdrlaskor kérje a termék prébajat!

Eladé tolti ki:

A vasarld neve:

Lakhelye:

Vasarlds napja: [aY

NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotdllasi szelvények a kotelezd jotalldsi idSre

v

Bejelentés idépontja:

Bejelentett hiba:

Hiba megszintetésének idépontja:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:
Ev HO NAP
aldirds
Bejelentés idépontja:
Hiba megszintetésének idépontja:
Bejelentett hiba:
A jotdllds Uj hatdrideje:
A szerviz neve: Munkaszém:
Ev HO NAP
aldirés

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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Distribuitor:

IWELD KFT.

. . 2314 Haldsztelek
CerflﬁCCIf de gdrd nhe Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B
’ Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

<J Numar:

fipul numar de serie
necesare sunt garantate timp de 12 luni de la data de produse de cumpdrare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vénzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semnatura véanzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semndtura

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi
< semnatura
Atentiel

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarul! Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa- pdstratil
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CERTIFICAT DE CONFORMITATE

Distribuit de IWELD Kft. CE calificat

Tehnologia IGBT, controlat de
microprocesor
Aparate de sudura MIG/MAG Digital pulse

MIG 400 IGBT Digital Pulse

respectd in totalitate standardele europene si maghiare
relevante, inclusiv cele urmatoarele:

EN ISO 12100-2 (Masini si echipamente de siguransd de productie)

EN 50199 si EN 55011 Categorie (EMC - Electromagnetic
compatibilitate si interferente imunitate)

2002/95/CE

EN 60974-1 (Resurse de alimentare de sudare cu arc)

2006/95/EK (Tensiune joasa facilitati)

2004/108/EK (EMC)

2006/42/EK (Echipament de massind)

Documentatia completd este disponibila

2012.12.14.
o |

Bodi Andrds
Director

Distribuitor:

IWELD KFT.
2314 Haldsztelek
Str. Il. RAkoczi Ferenc 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626
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MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
MINOSEGI TANUSITVANY

Az IWELD Kft. dltal forgalmazott CE mindsitett

MIG/MAG IGBT technoldgids,
digitdlis, impulzusos hegesztd inverter

MIG 400 IGBTDigital Pulse

teljes mértékben megfelelnek a vonatkozd Eurdpai és Magyar
Szabvdnyoknak, tébbek kdz6tt az aldbbiaknak:

ENISO 12100-2 (Termeld gépek és berendezések biztonsdaga)

EN 50199 és EN 55011 A kategdria (EMC - Elektromdgneses
Osszeférhetdség és zavards mentesség)

2002/95/CE

EN 60974-1 (lvhegeszté dramforrdsok)

2006/95/EK (KisfeszUltsegU berendezések)

2004/108/EK (EMC)

2006/42/EK (Gépberendezések)

A gydrténdl a teljes CE dokumentdécié rendelkezésre dll.

2012.12.14.

Bodi Andrds
Ugyvezetd igazgatd

Forgalmazé:

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