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HD 160 SUPERCELL
HD 200 LT DIGITAL



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

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra, mert
art a gépnek!

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbele-
ket a géprdl.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes dramta-
lanitdsat.

* A hegeszté tartozékok, kiegésziték sérllésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

* Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! e) L
ARAMUTES: végzetes lehet 1

e Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem O
féldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen kdsse! gg-\

¢ Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez a
hegesztd kdrben, mint elektroda vagy vezeték vég! He-
gesztéskor a kezeld szdraz véddkeszty(t viseljen! @

¢ A hegeszté a munkadarabtdl elszigetelten legyen!
Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak az \ \
egészségre. \\\ /
Kerilje a fist vagy gdzok belégzését! *AE
* MunkaterUlet legyen jol szell6z8!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzs- 'L
ot, véddészemiveget és véddoltdzetet a fény és a

hésugdrzds ellen! \\
¢« A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdz- ‘}\\
kodokat is védeni kell a sugdarzdsoktol! -=‘-‘E

TUZVESZELY

* A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a
gyulékony anyagot tdvolitsa el a munkateriletrél!

o A t0zoltdé készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi \\\
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \S:\\ /

Zaj: Arthat a halldsnak

Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a hallds-
nak, filvédét alkalmazzon!

€§ .?
Meghibdsodds:

¢ Tanuimdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért. -
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Bevezetés

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

Hegeszt&égépUnk fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teljiesitmény( IGBT egyenirdnyitja az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend egy-
endramot nagy teljesitményl munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban csékkentve
a f& transzformd&tor tdmegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdgot.

A gép hatékonysdga elérheti a 85%-ot ami 30%-0s energia-megtakaritdst eredmé-
nyez a hagyomdnyos transzformdtoros gépekkel dsszehasonlitdsban.
Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC60974
Nemzetkodzi Biztonsdgi Szabvany elbirdsainak.

Vdasdrldstol szamitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizardlag a
vAasdarlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szadmldval érvényes! A
gép gydri sorszammal elldtott, kérjik gyéz&djén meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind a
garancia jegyre, mind a szdmla elsé példdanydra felkeriljon!

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és
mUkddés elétt!




1. F6 paraméterek

S——

8HD140DIGIT 8HD160LTDIGIT 8HD160SPCEL 8HD200LTDIGIT

Bemeneti feszUltség (V)

o meowsoem
Névleges hdlozati teljesitmeény (kW) ----
Maximadlis Uresjérati fesziltség (V) ----

Hegesztédaram tartomdny (A)

Bekapcsoldsi idd (%)

Hatdsfok (%)
Teljesitménytényezd (cos Y)

Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

fomeo (3 T [




2. BelUzemelés

2-1. Csatlakozds az elekiromos hdlézatra

1. Minden gép sajdt elsédleges dramvezetékkel rendelkezik, ezért a megfeleld hdldzati
dugaljon keresztUl a foldelt halézatra kell csatlakoztatnil

2. Aramvezetéket a megfeleld haldzati csatlakozéba kell bedugnil

3. Multiméterrel ellendrizzik, hogy fesziltség megfeleld savtartomdanyban van-e.

. 2ag

Kezel6panel g .’\

H 200 T Digyra,

Pozitiv csatlakozd

Negativ csatlakozd

2-2. Kimeneti vezetékek csatlakozasa

1. Mindegyik gépnek két lengd csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk
szorosan. EllendrizzUk, hogy jél csatlakozzanak a kdbelek, kilénben mindkét oldal
sérilnet, eléghet!

2. Elektrédafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz

kapcsolddik. Ha nem foldelt a hdldzat, akkor a gépet a hdtulidn 1évé féldelési csatla-
kozdn keresztOl kilén féldelni kell!

3. Oda kell figyelni az elekiréda vezetékre. Altaldban 2 médja van az egyendrami
hegesztégép kapcsoldsdara: pozitiv és negativ csatlakozds. Pozitiv: elektrodatartd
»-n, Mig a munkadarab a ,,+"-hoz. Negativ: munkadarab ,,-, , mig elektrédatartd
»+" —hoz kapcsolt. A gyakorlatnak megfeleld mddot valassza, mivel hibds kapcsolds
instabil ivet, illetve sok froccsenést okozhat. llyenkor cserélie meg a polaritdst, hogy
elkerUlie a hibds géphaszndlatot!

4. Ha a munkadarab tdl messze van a géptdl (50-100m) és mdsodlagos vezeték tul
hosszU, akkor a vezeték keresztmetszetét névelni kell, hogy elkerUljuk a feszUltsége-
sést.




2-3. Ellenérzés

1. EllendrizzUk a gép megfeleld mddon legyen foldelve!

2. EllenédrizzUk, hogy minden csatlakozds tokéletes, kildndsen a gép foldelése!

3. EllendrizzUk, hogy elekirédafogd kdbelcsatlakozdsa tokéletes legyen!

4. EllendrizzUk, hogy kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!

5. Ha dramkér védelmet vdlaszt (VRD), a szivargd dram kevesebb kell legyen 30mA-nél.
6. Hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyUlékony anyag
a munkaterUleten!

3. Mikodés

1. Kapcsolja be a féaram kapcsoldt! Az LCD kijelzd mutatja a bedllitott dramértéket és
ventildtor forogni kezd.

2. Gyakorlati alkalmazdsnak megfeleléen dllitsa a hegesztési paramétereket a hegesz-
téshez szUkséges értékre.

3. Altaldban a hegesztési dram eréssége az elekiréda atmérékhdz megfeleléen az
aldbbiak szerint alakul. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy ezzel az dramerdsség tartalék-
kal az On készUléke rendelkezik, mds esetben ne is probdlja a munkdat elvégeznil

Hegesztéaram értékek kilonb6z6 elekiréda dtmérdkhdz

Elektrodadtmérd mm 1.6 2.0 2.5 3.2
Hegesztéaram/A 25-40 40-60 50-80 100-130
3-1 Kezelépanel elemei

Bekapcsolt dllapot jelzé

VRD ON  VRD OFF

Védelem dllapot jelzé

Paraméter bedllité gomb

Uzemmod vdlasztd kapcsold TIG/MMA
ivgyujtas

iverssség szabdlyozds (Arc force)
Csokkentett feszUltség ki/be (VRD)

Paraméter kijelzé




- Paraméter bedllité gomb: A gomb megnyomdsaval vélaszthatunk a bedlliitani
kivant paraméterek kozott. A kivdlasztott paraméternek megfeleld led vildgit a
kezelépanelen és az értéket leolvashatjuk a kijelzén.

- Uzemméd vdlaszté kapcsoléd: a kapcsold két dlldsa MMA és AWI hegesztési médok
kivalasztasat teszi lehetévé.

-fvgyuijtas (Hot Start): ez a funkcié ivgyuijtdskor révid idére megemeli a
hegesztéaramot ezdltal megkdnnyiti az ivgyujtdst a hideg elekirédaval.

- iver8sség szabdlyozas (Arc Force): MMA Uzemmddban amikor az ivhossz vdltozik,
akkor a feszUltség is vdltozik és egy ponton elérhet egy kritikus értéket, amikor az
iv ereje nem medgfeleld az olvadék fenntartdsdhoz. Ekkor az automatika hirtelen
megemeli vagy lecsdkkenti az dramerdsséget ami megfeleld az olvadék fenntar-
tadsdhoz. A szabdlyozéval vdltoztathatja az automatika intezitdsdt.

- Csokkentett fesziltség VRD ki/be (HD200 DIGITAL): ez a funkcié csdkkenti a max-

imdlis Uresjarati nyitott aramkori feszUltséget a kimenetenen az dramUtés elkerUlése
érdekében. A funkcid nélkUli Uresjdrati feszUltség normdl ,szaraz kériimények kdzott
teljesen biztonsdgos. Azonban nedves, vagy vizes, mard, sés kdrnyezetben vagy
magasban térténd munkavégzés kdzben, az dramités végzetes balesetet okozhat.
A VRD funkci¢ egy biztonsagos szintre csdkkenti a feszUltség értékét.

3-2. Mikédés MMA médban

- Kapcsolja be dramot a panelen, ventildtor mkddni kezd.

- Vdlassza ki a bevont elekirédds Uzemmoddot a kapcsold segitségével.

- Allitsa be a kivant hegesztéaramot a hegesztési feladatnak megfeleléen

- A meleg inditds értékét dlliitsa be a kivant sz&zalékra.

- Az iverésséget a gyakorlatnak megfeleléen szabdlyozza, ezzel a hegesztési teljesit-
ményt befolydsolja, kUldndsen kis dramerdsség haszndlatakor.

3-3. Mikddés AWI moédban.

Fontos!: Ez a funkcié a HD 140 DIGITAL gépnél nem elérhetd!

- Csatlakoztassa a testkdbelt a pozitiv (+) pdlushoz.

- Alkalmazzon gdzszelepes AWI pisztolyt a negativ pdlusba csatlakoztatva (-).

- Csatlakoztassa a pisztoly gdzvezetékét a megfeleld aljzatra.

- Allitsa be a AWI (TIG) Uzemmddot a 4-es gombbal.

- Allitsa be a kivant hegesztéaramot (Javaslat: 30A/mm alapértékkel szamoljon, és a
finombedllitdst a munkadarabnak megfeleléen végezze el.)

- Allitsa be a kivant gdzaramldést a reduktoron, majd nyissa meg a pisztoly gdzszelepét.

- fvgyuijtéshoz érintse a az elektréddt a munkadarabhoz majd emelie fel 2-5 mm
té&volsagra. Ekkor az iv kialakul és megkezdheti a hegesztést.




3-4. Megengedett munkaidé

Szigortan csakis a megengedett munkaidét alkalmazhatja (Idsd mdszaki paramé-
terek). Ha tUl megy ezen idén a gép hirtelen ledlinat. Ez a belsé tllterhelés kdvetkezté-
ben lehetséges, mert a gép tuimelegszik. llyenkor nem szUkséges a gépet kikapcsolni,
hagyni kell a ventildtort mUkédni a hémérséklet csdkkentése végett. Altaldban 5-10
percen belll a gép Ujra mikddbdképes.

A bekapcsoldsi idé ,, X" és a he-
geszTési éromerc’isség ,,|” viszonyd‘r A terhelhet8ség és az dramerdsség

. . . kozotti arany HD 160A esetében
mutatja a mellékelt diagram. 100%

Az X" tengelyen taldlhatd beka- \ /

pcsoldsi idé (bi%) mutatja, hogy
mekkora részt tolt a gépterhelés-

sel (10 percbdl). A bekapcsoldsi

idé szdzalékos ardnya azt mutatja

meg, hogy 10 percbdl hdny percet  25%
képes hegeszteni a megadott
dramerdésséggel.

0 80 160 1(A)
3-5. Fesziltség-aram jelleggorbe

A Heavy Duty sorozat hegesztégépei kivald jelleggorbével rendelkeznek, melyet az
dbra mutat.

A viszonyt a névleges terhelt feszlltség szint U, és a névleges hegesztédaram szint |,
kozott az aldbbi dsszeflggés szemlélteti:
Amennyiben 1,.<600A akkor U,=20+0.04 1, (V) Amennyiben |,>600A akkor U,=44(V)

U (VA
) k
\
44 /
20
0 600 L ( T )




4, Ovintézkedések

4-1. Munkaterilet

1. Hegeszt6készUléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maximum
90% nedvességtartalmu helyiségben haszndljal

2. Szabadban kerillie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytél, esétél, hdtdl; munkatertlet
hémeérséklete -10°C és +40°C kozo6tt legyen.

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el.

4. JOlszell6z helyiségben végezze a hegesztést.

4-2. Biztonsagi kévetelmények

Hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tldram / tdimelegedés elleni védelemmel. Ha bdrmely
elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledill. Azonban a tdlsdgos igénybevétel
kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell8zés. Hegesztéskor erés dram megy at a gépen, ezért természetes szellézés nem elég a
gép hitéséhez. Biztositani kell a megfelelé hitést, ezért a gép és bdarmely koérildtte 1€vE targy
kdzoth tavolsdg minimum 30 cm legyen. J6 szellézés fontos a gép normdlis mUkddéséhez és
élettartamdhoz.

2. Folyamatosan, a hegesztédram nem Iépheti 10l a megengedett maximdlis értéket. Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet.

3. TulfeszUltség tiltottlA feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot.
Hegesztégép automatikusan kompenzdlia a feszltséget, ami lehetévé teszi a feszlltség
megengedett hatdrok kodzdtt tartdsdt. Ha bemeneti feszlltség tullépné az eldirt értéket,
kdrosodnak a gép részei.

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, foldelt hdldzati vezetékrdl mUkddik,
abban az esetben a foldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldon, is-
meretlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldlhatd féldelési pon-
ton keresztUl annak foéldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tilterhelés 1€p fel, vagy a gép tuimelegszik. llyen-
kor ne inditsa Ujra a gépet, ne proébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kapcsolja
le, igy hagyja a beépitett ventilatort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet.

5. Karbantartdas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas eléttl
2. Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!

3

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

4. 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 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.




