E‘v‘v.:i_._) CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

MIG/MAG IGBT technoldgids
digitdlis hegesztd inverterek

MIG 350 IGBT Digital
MIG 500 IGBT 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 Uzemmaodra,

mert art a gépnek! i
¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakd-

beleket a géprél! :%., .
* A fékapcsold gomb biztositia a készulék teljes ~ Q: ®

dramtalanitasat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald minéségulek legyenek.

* Csak szakképzett személy haszndlja a készileket! c“ _

ARAMUTES: végzetes lehet! o

* Foldeléskdbelt — amennyiben szikséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen -
csatlakoztassal ,,-a;gﬁ-%“:“

¢ Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd rész- —
hez a hegeszté kdrben, mint elektréda vagy
vezeték vég! Hegesztéskor a kezeld viselien szdraz
véddkesztyUt | P Ty

Kerilje a fist vagy gazok belégzését! .

¢ Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak e
az egészségre!

* MunkaterUlet legyen jél szelléztetett! —&E

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzsot, )
véddbszemUveget és védboltdzetet a fény és a W
hésugdrzds ellen! -

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdz-
koddkat is védeni kell a sugdrzasoktol! 4‘@3

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a @

gyulékony anyagot tdvolitsa el a munkateriletrél!
o A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi

szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! T3 S
Zaj: Arthat a halldsnak! =l
* Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a hal- “'2%3

l&dsnak, haszndljon fllvédsét!
Meghibdsodds:
e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet!
« Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért! P YT
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégépUlnket 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 teliesitményl munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban csék-
kentve a fé transzformdtor tdmegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdgot.

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 teljesitményre
képes.

- Zdrt, visszacsatolt dramkér, valtozatian kimend fesziltség, magas feszlltségbeli egy-
ensuly.

- Kimeneti dramerdsség szabdlyozds: stabil hegesztés, alacsony frocskdlés, mély be-
olvadds, kivald hegesztés varrat képzés.

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

- Lassu huzaltolds a hegesztés kezdetén.

- Széles tartomdnyU lemezvastagsdghoz hasznalhatd.

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.

Vdasdrldstdl szamitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizdrélag a vasdr-
I&s napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szamldval érvényes! A gép
gydri sorszdmmal elldtott, kérjik gyézédjon meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind a
garancia jegyre, mind a szdmla elsé példdanydra felkerdljon!

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




1. F6 paraméterek

1-1.  paraméterek

800MIG500IGBT 800MIG350IGBT

Vizh(tés
Hdaldzati feszUltség (V)
Hdlézati teliesitmény (kVA)
Uresjarai fesziltség (V)
MunkafeszUltség (V)
Hegesztédram tartomany (A)
Bekapcsoldsi idé (%)
Hatdasfok (%)
Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly
Témeg (kg)
Méret (mm)
Huzaldtmérd (mm)
Huzalelétold gérgdk szédma

Huzaltekercs atméré (mm)




2. BelUzemelés

2-1. Hdlézatra csatlakozdas

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfelelé hdlézati dugal-
jon keresztUl a foldelt hdldzatra kell csatlakoztatni!

2. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozdba kell bedugnil
3. Multiméterrel ellendrizzik, hogy a feszUltség megfeleld sdvtartomdnyban van-e.

AC 380V-420V
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Gazrmelegitd
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Pozitiv kimenet [
Vezérnd kdbel \ Megativ kimenet

2-2. Haszndlat elétti el6késziletek

- A hegesztégép negativ sarkdt kdsse a munkadarabhoz testkdbel segitseégévell

- A hegesztégép pozitiv sarkdt hegesztékdbellel csatlakoztassa az elétoloral

- A vezérld kdbellel csatlakoztassa az el6toldt a hegesztégép vezérld csatlakozdjdhoz!
- Az el6told gaztéomldjét csatlakoztassa a palack nyomdsszabdlyozéjahoz!

- Aszabdlyozé fitékdbelét csatlakoztassa a gép hatsd oldaldn 1évé ,,gdzfGtés forrds” csat-
lakozdjdbal

- A hegesztégép elektromos hdldézati vezetékét csatlakoztassa a kapcsoldtdbldhoz, mi-
alatt biztonsdgosan foldeli/testeli a gépet!

- Inditsa Ujra a gépet a hdtséd oldaldn 1évé kapcsoldvall

2-3 A huzalel6tolé csatlakozasa

1. A huzalelétold tartd tengelyére régzitse a megfeleld huzalgdrgdt, mely huzalspecifikus.
Bizonyosodjon meg, hogy a huzalgérgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

2. Ahuzalt az éramutatd jardsdval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levagni a gorbe,
tért szakaszt, ez utdn fUzzUk csak azt tovdbb!

3. HUzza meg a csavart a huzal-leszoritdn, tegye a huzalt a huzaladagold kerék vezetdjébe
és fUzze be a huzalt a hegesztépisztolybal

4. Nyomja meg a huzaladagold gombot, hogy a hegesztépisztolyba keriljon a huzall




2-4. Ellendrzés

1. EllendrizzUk, hogy a gép megfeleld mddon legyen foldelvel
2. EllenérizzUk, hogy minden csatlakozds tdkéletes legyen, kildndsen a gép féldelésel
3. Ellendrizzik, hogy elekirédafogd és a testkdbel kdbelcsatlakozdsa tdkéletes legyen!
4. EllendrizzUk, hogy a kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!

5. A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellenérizze, hogy nincs-e gyulékony
anyag a munkateruleten!
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3. Mikodés

3-1. Kezelépanel elemei és mikddése

Program kijelzés

0-t4l 9-ig kijelzi a megfeleld hegesztési paraméter-program szadmdat. A hegeszté elmentheti
vagy letdltheti a hegesztési kdvetelménynek megfeleld hegesztési paramétert.

1. Mentés: Megnyomva a mentés (,,Save") gombot, a kivdlasztott program 3 mdsodpercig
villog. Ez id6 alatt a kijelz&n megjelend érték az adott program alatt lesz elmentve.

2. Program (,Num”) vdlaszté gomb: Megnyomva ezt a gombot megfeleld hegesztési
paraméter-program szama jelenik meg, 0-t6l 9-ig valtakozva.

3. Letoltés: Megnyomva a letdltés (,,Load"”) gombot, az adott programhoz tartozd he-
gesztési paraméterek megjelennek a kijelzdn, felhaszndldshoz elékészitve. Letdltés ideje
alatt a ,PROG" [dmpa kigyullad, és ez alatt a megadott hegesztési paraméterek nem

vdaltoztathatdk.

Paraméter letdltésbdl vald kilépéshez nyomja meg Ujra a “Load” gombot




Aram kijelzés

Kijelzi a huzalel6told sebességét, a hegesztédramot és a ponthegesztési idét.

4. ,M/perc” jelzéldmpa kigyullad, mikor is kijelzi a huzalelétold bedllitott sebességét.

5. A" jelzéldmpa kigyullad, mikor a hegesztédramot jelzi. Kijelzi a bedllitott dramot Uresjérat
idején és kijelzi az dramot hegesztés kdzben.

6. ,S" jelzélampa kigyullad, mialatt a ponthegesztési idét kijelzi.

Fesziltség kijelzés

Kijelzi az induktancidt és a feszlltséget.

7. Mikor induktancidt szabdlyozunk, a kijelzé az induktancia értékét jelzi és ,,0" Idmpa vildgit.
Induktancia szabdlyozhatdé sdvja 1-tél 50-ig terjed.

8. A hegesztédram ,,Crater Filler Current-Krdterfeltolté dram” gombbal térténé szabdlyozdsa-
kor vagy ,Crater Filler Voltage-Kraterfeltoltd feszlltség " gombbal az ellenérzé lapon, a kij-
elzés voltot jelez és ,, V" jelzé Idmpa kigyullad. Uresjérat idején az elére bedllitott fesziltséget
jelzi és kijelzi a feszUltség értékét hegesztés kdzben.

Hegesztési dllapot kijelzés

9. Hegesztési paraméterek szabdlyozdsakor, ,Hegesztés” [dmpa kigyullad és a kijelzén a he-
gesztési paraméterek jelennek meg.

10. A kraterfeltoltés paraméterek szabdlyozdsakor, a ,Krdterfeltoltés” /crater filing/Idmpa kigy-

ullad és a kijelzé az adott paramétereket kijelzi. A kijelzé abbahagyja a hegesztési paramé-
terek kijelzését, ha hdrom mdsodpercre megszakitjuk a szabdlyozdst.

Hegesztési méd vdlaszté gomb

11. Két Utem (2T) , négy Utem (4T) vagy ponthegesztés (Spot) mddozatok kivalasztdsa.

- 2 fokozaty: Akkor hegesztink, ha megnyomtuk a hegesztépisztoly inditdjdt és ledllitjuk a
hegesztést, ha elengedjik az inditot.

- 4 fokozatu: Sikeres ivgyujtds utdn, amit az inditd benyomdsdval teszink, ha kiengedtik,
hegeszthetlnk; ha ismét benyomijuk a pisztoly inditdjat, attérink kréterfeltolté hegesztési
modba, amelyet az elélapon 1évE ivkioltds gombbal elére szabdlyozhatunk. A hegesz-
tés ledllithatd, amikor a kezeld kiengedi az inditdt. Ez a mddozat a hosszas hegesztéshez
megfeleld.

- Ponthegesztés: A hegesztbpisztoly inditéjdnak benyomdsa utdn, sikeres ivgyujtds elérésével,
a hegeszté automatikusan befejezi a hegesztést a ponthegesztés folyamat végén. Ponthe-
gesztés kdzben a pisztoly gombjdnak kiengedésével, a hegeszté rogton ledllitia a hegesz-
tést.

Huzalatméré kivalasztas gomb
12. Huzaldtmérét @1,6; @1,2 és @1,0 mm kdzbtt valaszthatjuk és amint valamelyiket megtettUk
az LCD kijelzi a megfelel$ dtmérét.

Individual/Synergic selection key

13. Vdlaszthatd az Egyedi/Szinergikus mddozat is. Az egyedi (,,Individual”) mddozatban,
a hegesztédram és feszlltség egyénileg szabdlyozhatd az elétold ellendrzésének szabd-
lyozdsdval. Szinergikus (,,Synergic”) hegesztési mddban, a feszUltség automatikusan pdrosul
a hegeszté drammal. A feszUltség finoman hangolhaté /dllithatd a  kraterfeltoltd” /crater
filing/ gomb szabdlyozdséval.

14. ,FCAW/GMAW (porbeles/MIG-MAG) kivalaszté gomb

Kraterfeltélté aram/Ponthegesztési idé gomb

15. Négy fokozaty (4T) hegesztéskor haszndlja a krdterfeltdltd dram szabdlyozdsdra; Ponthe-
gesztési idé gombbal ebben a médban az idé dliithatd 0,5 -5 mdsodpercig.

Kraterfeltolté fesziltség gomb

16. Kraterfeltoltd feszUltség szabdlyozdsdra haszndlhatd négy fokozatl(4T)hegesztési mddban.




Induktancia gomb
17. Valtoztathatd a hegesztés stabilitésa, az dthatolds és froccsenés nagysdga.

Gaz ellendrzé gomb
18. Amikor gdz ellenérz6 gombot benyomijuk, a gdz kérilbelUl 30 mdasodpercig dramlik
(utédramlds). Ha ez idé alatt Ujra benyomijuk, ledllitjuk a gdzdramidsat.

Huzal ellenérzé gomb
19. Huzal elétolds elkezdddik, mikor benyomjuk ezt a gombot és ledllitjuk, ha ismét beny-
omjuk azt.

3-2. Bevezetés a kombindlt gombok funkciéhoz
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1.A bedllitott dramerésség és a huzal elétold sebesség kijellzése:

- Benyomva a ,Krdterfeltdlté aram™ és , Kraterfeltoltd feszOltség” gombokat egy idében
egy mdsodpercig, az ,Amper" kijelzd vdltakozva kijelzi a bedllitott hegesztédram és
bedllitott huzalelbtold sebesség értékeket.

2. Szabvdnyos (standard) hegesztési paraméterek bedllitdsa
- Benyomva egyszerre a ,krdterfeltdlts fesziltség” és ,,Induktancia” gombot kérilbelll
egy mdsodpercig, a kivdlasztott hegesztéhuzal méretéhez tartozd szabvdany hegesztési
paraméterek toltédnek le, ami elényds a hegesztégép ellendrzésekor vagy karbantar-
tasdhoz.

3.,,Gdz elédramldsi id&” és ,,Gdaz utdn dramldsi idd” funkcid bedllitdsa
- Szabdlyozza a gdz el — vagy utddramldsi idét!

- Indukivitas” és ,,Gdz ellendrzés” gombok egyszerre torténé benyomdsdval a gdz
eléaramldsi idé téltédik le és az Aram kijelzd 811" funkcié kodjat jelzi és ,,S” jelz8ldmpa
kigyullad. Gdéz elédramidsi idé 0,01 mdsodperc és 9,99 mdasodperc kdzott dllithatd a
»Krdterfeltoltd feszUltség” gombbal.

5 mdsodperc elteltével visszadll az eredeti dlapot.

- »Induktancia” és ,,Gdz ellenérzés” gombok egyidejl kétszeri benyomdsdval ,,gdz utdn
dramldsi idé letoltédik. A kijelzd a ,,812" funkcid kodjdt jelzi és ,,S" jelzblampa kigyul-
lad. A gdz utdn-aramildsi idé 0,01 mdsodperc és 9,99 mdsodperc kozott dllithatd a

~Kraterfeltoltd feszOltség” gombbal.

5 mdsodperc elteltével visszadll az eredeti dlapot.




4. Elinditva a ,,Huzalelétold sebesség” és ,Kraterfeltdltd idd” funkcid kivdlaszté gombot

- Bedllitjuk Huzalel&told sebességet vagy Kraterfeltoltd idét.

- Egyszerre benyomva az ,Induktancia” és a ,,Huzalkeresztmetszet kivdlasztds” gombot
letéltédik a ,,Huzalel6told sebesség” bedllitds. A kijelzé ,,813"-as funkcids kddot kijelzi és
a ,M/min" jelzéldmpa kigyullad. Huzalel&told sebesség 0,5 M/min és 1,2 M/min kdzott
dllithatd a ,Kraterfeltoltd fesziltség” gomb szabdlyozdsaval.

5 mdsodperc elteltével visszadll az eredeti dlapot.

- Benyomva az ,Induktancia” és a ,,Huzalkeresztmetszet kivdlasztds” gombot egyszerre
kétszer, a ,Kraterfeltoltd id6"” bedllitds letoltédik. A kijelzd ,,810" funkcid kodjdt kijelzi és
»S" jelzéldmpa kigyullad. |, Krdterfeltoltd idé” 0,01 mdsodpercrdl 2,0 mdsodperc kdzott
dllithatd a , Kraterfeltoltd fesziltség” gomb szabdlyozdsdval.fé funkcid
5 mdsodperc elteltével visszadll az eredeti dlapot.

3-3. A hatlap részei
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1. Kismegszakitd

- A kismegszakitd funkcidja a hegesztégép védelme, mivel automatikusan kikapcsolja az
dramot ha a gép tilterhelt vagy meghibdsodds 1ép fel. Normdlis esetben a kapcsold
felfelé allé helyzetben van, ami a bekapcsolt dllapotot jelenti. A hegesztégép ki- és
bekapcsoldsdhoz haszndlja a kapcsoldtdbldn vagy kapcsolddobozon taldlhatd kapc-
soldt, elkerUlve a kismegszakitd haszndlatdt.

2. Gdz fités dramvezeték csatlakozd (AC36V)

- Vezeték a CO2 - szabdlyozd fUtéstekercshez

3. HGtSventildtor (axidlis dramldsy ventildtor)

- A hegesztégépben melegedd részek hitésére szolgdil.

Megjegyzés: A ventildtor forog hegesztés kdzben, de csakis az dram bekapcsoldsa utdn.
A hegesztés befejezése utdn 15 perccel, a ventildtor automatikusan ledll.

4. Bemeneti dramvezeték

- A kevert szin0 vezeték biztonsdgosan testelt kell legyen, fennmaradé vezeték a
megfeleld 3-fdzisu (380V/50Hz) dramforrdshoz csatlakozik.

5. Testelés/foldelés csavar

- A hegesztégép normdlis mikddésének és a hegesztd biztonsdgdnak biztositdsdhoz
a testelést megfeleléen szorosan kell elvégezni az adott tabldzatban meghatdrozott
eléirdsok betartdsdval vagy bemeneti dramvezeték testkdbelének biztonsdgos testelé-
sével.




3-4. Huzalelétolé panel vaziat

1. Aramszabdlyozé gomb
- A hegesztédram szabdlyozdsdt szolgdlja

2. ,Aprdnként” (inching) gomb,
- Gyors elétoldshoz haszndlt

3. Feszlltség szabdlyozd gomb

- ,Egyedi” feszUltség szabdlyozdshoz

- Szinergikus” (synergic) feszUltség szabdlyozdsandl tekerje el a ,,volt" gombot a ,Norm”
helyzetbe dllitdshoz. Végul dllitsa a hegesztési feszUltséget -8V-16l +8V-ig balra és jobbra
tekerve a gombot.

Current Voltage

INCH FEED! NG

Kontroll panel

3-5. Hegesztési procedira

Inditsa Ujra a hegesztégépet a kapcsoldtdbldan taldlihatd fékapcsoldval. A hegesztégép
muUkddését jelzé [dmpa kigyullad, a ventildtor forogni kezd. Nyomja meg az ,.inch feeding”
(elétold) gombot az elétold ellendrzd paneljén, ekkor az elétold a huzalt kitolja.

Allitsa be hegesztési paramétereket a szabdlyozégombokkal a hegesztégép elblapjdn a
medgfeleld dlldsba dllitva. Mikor a hegesztépisztoly inditdgombjdt meghuzzuk, az elétold
mUkddésbe jon, a fuvdkdn CO2 fog kidramlani, ekkor megkezdheti a hegesztést. A
hegesztégép kezeldje a hegesztési paramétereket az aldbbi tdbldzatbdl valaszthatja ki.
Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a hegesztés befejezésekor elzdrja a gdzpalack csapjdt, és
az dramvezetéket kihUzza a csatlakozébdl.

Huzaldtmérd @ (mm) Hegeszté dram(A) Hegesztd feszUltség (V)
08,10 60-80 17-18
1.0,1.2 80-130 18-21
1.0,1.2 130-200 20-24
1.0,1.2 200-250 24-27
1.2, 1.6 250-350 26-32
1.6 350-500 31-39




4. Ovintézkedések

4-1. Munkaterilet

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

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotol.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!
4. JOl szell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!
4-2. Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfesziltség / tuldram / tilmelegedés elleni védelemmel. Ha
bdrmely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlségos
igénybevétel kdrositia a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellézés. Hegesztéskor erés dram megy at a gépen, ezért természetes szellézés nem
elég a gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és bdrmely
korUlotte lévé targy kdzotti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép
normdlis mikdédéséhez és hosszu élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem Iépheti tUl a megengedett maximdlis értéket! Aram
tUlternelés réviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TulfeszUltség ftiltottlA feszUltségsdv betartdsdhoz kévesse a fébb paraméter tabldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszlltség
megengedett hatdrok kdzott tartdsdt. Ha bemeneti feszlltség tillépné az eldirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet féldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, foldelt hdldzati vezetékrdl
mUkodik, abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy
kUlfoldon, ismeretlen, nem foldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szUkséges a gépen taldl-
hato foldelési ponton keresztUl annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités
kivédésére.

5. Hirtelen ledlids dllhat be hegesztés kdzben, ha tulterhelés 1€p fel, vagy a gép tdlme-
legszik. llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a
fékapcsoldt se kapcsolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a
hegesztégépet.

5. Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas elétt!
2. Bizonyosodjon meg, hogy a foldelés megfeleld!

3. Ellendrizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson, dllitson
rajtuk, ha szUkséges; ha oxiddacidt tapasztal, csiszoldpapirral téavolitsa el és azutdn csatla-
koztassa Ujra a vezetéket!

4, Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tévol dramalatti részektdl, mint vezetékek, venti-
I&torl

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sUritett levegdvel; ahol sok a fUst és
szennyezett a levegd a gépet naponta tisztitsal

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

7. Ha viz kerUlne, 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 taroljal




