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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 Uzemmoddra, mert
art a gépnek!

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbeleket
a géprél.

e A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes aramta-
lanitdsat.

¢ A hegeszté tartozékok, kiegészitdk sérllésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

ARAMUTES: végzetes lehet

e Foldeléskdbelt — amennyiben szikséges, mert nem
foldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen kdsse!l

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez a
hegeszt6 korben, mint elekiréda vagy vezeték vég! He-

gesztéskor a kezeld szdraz véddkesztyUt viselien!
¢ A hegeszté a munkadarabtdl elszigetelten legyen!
Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak az \
egészségre! \X\\\ /
Kerilje a fist vagy gazok belégzését! ——4*&
¢ MunkaterUlet legyen jol szelléz8!
Az iv fénykibocsdtdsa art a szemnek és bérnek!
e Hegesztés alatt viseljen hegesztépajzsot
véddszemiveget és véddéoltdzetet a fény és a
hésugdrzds ellen! \\\
¢ A munkaterGleten vagy annak kézelében tartézkoddkat \\\ /
is védeni kell a sugdarzdsoktol! ‘—%
TUZVESZELY

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyUléko-
ny anyagot tavolitsa el a munkaterletrdl!

o A tUzoltd készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak
Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a hallds-

nak, filvédét alkalmazzon! @
Meghibdsodas:
e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégépUnket vdlasztotta és haszndlja.

Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teljesitmény( IGBT egyenirdnyitia az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend
egyendramot nagy teljesitményl munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban
csokkentve a f& transzformdtor tdmegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatéko-
nysdagot.

Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

A gép aldbbi tulajdonsdgokkal rendelkezik:

- Magas minéségU IGBT tranzisztor technolégia és dramszabdlyozds, amitél a gép
stabil, megbizhatd és nagy bekapcsoldsi idével folyamatosan magas teliesitményre
képes

- Zdart, visszacsatolt dramkor, vdltozatlan kimend feszlltség, magas feszUltségbeli
egyensuly

- Kimeneti dramerdésség szabdlyozds: stabil hegesztés, alacsony frocskdlés, mély
beolvadds, kivald hegesztés varrat képzés

- Fokozatmentes, elektronikus fojtds ultragyors szabdlyozdssal a kivald ivgyujtdsért és a
nagy ivstabilitdsért.

- Lassu huzaltolds a hegesztés kezdetén

- Széles tartomdnyU lemezvastagsdghoz haszndlhatd

A gép hatékonysdga elérheti a 85%-ot ami 30%-0s energia-megtakaritdst eredményez
a hagyomdnyos transzformdtoros gépekkel dsszehasonlitdsban.

Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC60974
Nemzetkdzi Biztonsdgi Szabvdany elbirdsainak.

A vasdrldstdl szdmitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizdrdlag a
vasdrlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szdmidval érvényes!
A gép gydri sorszadmmal elldtott, kérjik gyéz&djon meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind
a garancia jegyre, mind a szémila elsé példdanydra felkerdljon!

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és
mUkodés elbtt!




1. F6 paraméterek

1-1.  paraméterek

800MIG251D 800MIG253D 800MIG320D

Hdlézati feszUltség (V)
Frekvencia (Hz)

Uresjarati fesziltség(V)

Névleges dramfelvéte(A)

Hegesztédram tarfomdmy (A)

Munkafesziltség (V)

Bekapcsoldsi idd (%)

Hatdsfok (%)

Teljesitménytényezd (%)
Huzalelétold tipusa

Huzalelétolds sebessége (m/min)
Gdz eléaramids (S)

Hegesztéhuzal dtméré (mm)
Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

Hegesztheté anyagvastagsdg (mm)
Témeg (kg)

Méret (mm)




2. BeUzemelés
2-1. HAlézatra csatlakozds

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

2. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozdba kell bedugnil

3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy a feszUltség megfeleld savtartomdnyban van-e!

Halozati csatlakozas Halézati csatlakozas

CO, Nyomascsokkentd

Testkabel

Testkabel

4%’ /4 ﬁnkada,ab/

MMA méd MIG méd

2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegeszid pisztoly csatlakozdsa.

. Mindegyik gép gydri munkakdbellel kerdl forgalomba, melyeknek két lengd csatlakozdja van,
amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik, hogy j6l csatlakozzanak a kdbelek, kilénben
mindkét oldal sértlhet, tulmelegedhet vagy eléghet!

2. Az elektrodafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig a munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz ka-

pcsolédik.

3. Figyelien oda az elektréda vezetékre, mivel két mddja van az inverteres hegesztégép kapcso-

|&sdra: pozitiv és negativ csatlakozds. Pozitiv: elektrodatartd .-, mig a munkadarab a ,,+"-hoz.
Negativ: munkadarab ,,-, , mig elekirédatartd ,,+" —hoz kapcsolt. A gyakorlatnak megfeleld
maodot vdlassza, mert hibds kapcsolds instabil ivet, illetve sok froccsenést okozhat. llyenkor
cserélie meg a polaritdst, hogy elkerilie a hibds géphaszndlatot!

4. Ha a munkadarab tUl messze van a géptdl (50-100m) és a mdsodlagos vezeték tul hosszu, akkor

a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljuk a feszUltségesést.

5,. Fogyd elekirddds (MIG) Uzemmddban csatlakoztassa a hegeszté pisztolyt a kompakt centrdl

csatlakozdhoz és az Uzzemmadd vdlasztd gombot dllitsa “MIG” dlidsba. A elekiréda fogdt csat-
lakoztassa le a géprol!




2-3 A huzalelotolé csatlakozdsa

1. A huzalelétold tartd tengelyére régzitse a megfeleld huzalgdrgdt, mely huzal specifikus. Bizo-
nyosodjon meg, hogy a huzalgérgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

2. Huzalt éramutatéd jardsdval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levagni a goérbe, tort
szakaszt, ez utdn fUzzOk csak azt tovdbb!

3. HUzza meg a csavart a huzal-leszoritdn, tegye a huzalt a huzaladagold kerék vezetdjébe,
tegye fel és rogzitse a kimeneti aljizatra a hegesztépisztolyt és kézzel flzze be a huzalzt a pisz-
tolyba.

4. A hegesztédpisztoly gombjdnak megnyomdsdval tovdbbitsa a huzalt mindaddig mig a megfelel
huzalttinyUldst eléri a pisztolyndl.

2-4. Ellendrzés

1. Ellendrizzik hogy a gép megfeleld mddon legyen foldelve!
2. EllendrizzUk, hogy minden csatlakozds tokéletes legyen, kildndsen a gép foldelésel

3. EllendrizzUk, hogy elektrodafogd vagy MIG hegyesztdpisztoly és a testkdbel kabelcsatiakozdsa
tokéletes legyen!

4. EllenédrizzUk, hogy kimenetek polaritdsa megfelelé legyen!
5. Ellendrizzik, hogy az Uzemmodd kapcsold helyes dlidsban legyen!

6. Hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a
munkatertleten!

3. Mikodés

3-1 Kezelépanel elemei
j 1
W
//

—_

Aramerésség bedllitd

fv-karakterisztika bedllitd

MMA/MIG Uzemmodd valasztd
2T/4T mod valasztd

Hibajelzd LED

Aramerdésség kijelzé

FeszUltség kijelzd

FeszUltség bedllitd

V| ® N ||~ W

Pozitiv kimeneti csatlakozd

10.|Negativ kimeneti csatlakozd

11.| Polaritasvaltd

| | 12.| Centrdl csatlakozd




3-2. Kezel6panel haszndlata

1. MMA/MIG vdlaszté gomb (3). A gomb megnyomdsdval vdlthat MIG vagy MMA mUkddési
maodok koz6tt. A jelzéfény ennek megfelelben vildgit.

2. 2T/4T méd vdlasztdé gomb. (4):

a két-UtemU (2T) mdédban, amikor a hegesztépisztoly kapcsoldjat megnyomijuk a
hegesztégép megkezdi a hegesztést és mindaddig tart amig a gombot elengedijik.

A négy-UtemU (4T) mdédban, a hegesztés megkezdddik amikor elészér megnyomijuk a
hegesztépisztoly kapcsoldjdt. A gombot hegesztés kdzben elengedjik, majd amikor Ujra meg-
nyomjuk a gombot a kréterfeltdltés fazis megkezdddik és ezutdn a hegesztés befejezddik.

3. FeszUltség bedllité gomb (8). Allitsa be a kimeneti fesziltséget a megfeleld értékre.
4. Aramer8sség bedllitd gomb (1). Allitsa be a kimeneti dramerésséget a megfelels értékre.

5. Iv karakterisztika gomb (2). Allitsa be a ladgy/kemény tartomdnyban a tékéletes hegesztési
teliesitmény eléréséhez.

3-3.  Polaritasvaltds

Amikor tdmdr hegesztéhuzalt haszndlunk védégdzzal a hegesztdpisztoly kdbelét a pozitiv kime-
netre kell csatlakoztatni, a féld kdbelt a negativ kimenetre. Ha porbeles huzalt haszndlunk, a két
csatlakoztatott kdbelt fel kell cserélni.

3-4. Hegesztési paraméterek listdja

A felsorolt értékek az aldbbi tdblazatokban, dltaldnos értékek és standard kérilmények kdzott

érvényesek.
vcj\s?gg?(;g Huzalatmérd Térkdz  |Aramerésség| Fesziltség }:Zgzz?éé; 10Tnlilzuﬁlﬁs Géz aramlés

(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)

= é_> 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
g % 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
§_ ;D_ 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
‘(g; (cfp’ 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
% 5 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
é 2.3 1.0,1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
%\ 3.2 1.0,1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15

“ 4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20

g 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15

%_ 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15

‘% 1.2 0.8,0.9 0 120 18-5 130 10 15

% 1.6 1.0,1.2 0 180 19-5 130 10 15

é 2.0 1.01.2 0 200 21 100 15 15

%\ 23 1.01.2 0 220 23 120 15 20

@ 3.2 41641 0 260 26 120 15 20

———




Vé?gg?ég Huzaldtmérs | Aramerésség FeszUltség 2282:2251 Huzal tinyUlds | Gdaz dramlds
(mm) (mm) (A) (\%] (ecm/min) (mm) (L/min)
§ S’ 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
2 8 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
(T"'D: I 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
4.5 1.0,1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
vc/?sr;gg?é;g Huzalatmérd Hegszjzegétési Aramerésség| Fesziltség ':zgzzi;é; TL’JTHL;/ZSL']S Gdz aramlds
(mm) (mm) (°) (A) v) (ecm/min) (mm) (L/min)
§ é_> 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
S 2 1.2 09.1.0 450 85--90 1819 50--60 10 1015
i—Da i 1.6 1.0,1.2 450 100110 19--20 50--60 10 10-15
7%5_ % 2 1.0,1.2 450 115125 19--20 50--60 10 10-15
2 & 23 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
% % 3.2 1.0,1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
é\ 4.5 1.0,1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20-25
CZ> 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
%_ 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
‘(g; 1.6 1.0,1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
% 2 41641 450 210 24 120 15 20
g 2.3 41641 450 230 25 110 20 25
%\ 3.2 41641 450 270 27 110 20 25
© 4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
§<f é c)_; 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
S % 2 12 0809 300 80-90 18-19 45-50 10 10-15
2 @ ;2% 1.6 0.8,0.9 300 90--100 19--20 45--50 10 10--15
% ‘<§ s 08,09 470 100-130 20-21 45-50 10 10-15
g gj ’ 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10-15
% 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20--25
4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
@ CZ) 470 220 24 150 15 15
g
=3
“ % 2.3-3.2 12
%\ 470 300 26 250 15 15




4. Ovintézkedések

4-1. Munkaterulet

1 HegesztékészUléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maximum
90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

2 Szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotdll
A munkaterGlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen.

3 Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze ell
4 JOél szelléz6 helyiségben végezze a hegesztést!

4-2. Biztonsagi kovetelmények

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

1. Szell6zés. 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
bdarmely korilotte 1évE targy kdzdtti tdvolsdg minimum 30 cm legyen. A jo szellzés fontos a
gép normdlis mikoédéséhez és élettartamdhoz.

2. Folyamatosan a hegesztéaram nem lépheti t0l a megengedett maximdlis értéket. Aram tlter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet.

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot.
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, amilehetévé teszi a feszUltség
megengedett hatdrok kozott tartdsat. Ha bemeneti feszGltség tillépné az eldirt értéket,
kdrosodnak a gép részei.

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldon,
ismeretlen, nem foldelt hdldzatrdl haszndlia a gépet, szikséges a gépen taldlhato féldelési
ponton keresztGl annak foldelésvezetéknez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledillds dlihat be hegesztés kdzben, ha tilterhelés 1€p fel, vagy a gép tuimelegszik.
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.

.Karbantartas
. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elét!
. Bizonyosodjon meg, hogy a foéldelés megfelels!

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

w N~ O
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. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventilator.

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 kerUlne, pl. esd, 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 széraz helyen tdrolja.




