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Bevezetés

A ZEUS 200 Double Pulse invertert megannyi funkcidja és paramétereinek széleskoril szabdlyozhatdsaga is kiemeli a hazai versenytdrsak
magyar nyelvli LCD kijelz6s menirendszer. A magyar nyelv(i LCD kijelz6s menirendszernek és a szinergikus bedllitasi lehet&ségnek
koszonhet6en az inverter pontos bedllitdisa nem jelent gondot hobbistak szamara sem. Ugyanakkor a paraméterek széles skaldjanak
finomhangolhatdsaga és az egyes bedllitdisok mentésének lehetdsége kielégiti a szakmabeli hegeszt6k igényeit is. A dupla impulzusos
MIG/MMA tobbfunkcids hegesztégépek egyre keresettebbé valnak a hegesztégépek piacén. Ez nem is csoda tekintve, hogy a dupla impulzus
funkcid segitségével killon valaszthato a leolvasztasi és dermesztési fazis, minek kovetkeztében szebb és tartdsabb varratokat lehet képezni
akdr nehéz hegesztési pozicidkban is, akar aluminiummal is.

A fejlett, digitélis vezérlésili hegeszt6-berendezés korszer(i IGBT-technoldgiat hasznél, amelyhez modern MIG/MMA technoldgia tartozik,
amely alkalmas poziciéhegesztésre és a vékony anyagok kozel frocskolés mentes hegesztésére is. Ez a fejlett, tobbcélu hegeszt6-berendezés
alkalmas kézi ivhegesztésre, védGgaz nélkuli porbeles huzalelektrédas hegesztésre, tomor huzalelektrodas védbgazos ivhegesztésre,
valamint “koppintds” wolfram elektrédas ivhegesztésre.

Ez a sokoldalu hegeszt6-berendezés kényelmet jelent azoknak, akik a munkajuk ellatdsdhoz hordozhatdsagot és tobbcélusagot igényelnek.

Idedlis otthoni, lakatos és kispari jellegli munkakhoz. Minden helyzetben biztositja a megbizhaté miikodést és magas min&ségli hegesztési
munkat.

Tudnivalék

Vezérl6panel elrendezése

1.  Meniigomb (részletezve a hegesztési eljardsoknal) 4 B _ ] 1
2. Jobb oldali forgatégomb (részletezve a hegesztési eljarasoknal)
3.  Bal oldali forgatégomb (részletezve a hegesztési eljarasoknal)

4. LCD kijelz6

El6-, hat-, és oldallap elrendezése

1.  MIG-MAG munkakabel csatlakozd
2. MIG-MAG spool-gun csatlakozé 1

3. MIG-MAG munkakébel gyorscsatlakozd

4.  ”-”kabelcsatlakozo a testcsatlakozd/elektrodafogd/AWI pisztoly kabele szamara
5. ”+” kadbelcsatlakoz6 az elektrédafogd/testcsatlakozd kdbele szamara

6. Véddgaz bevezets
7.  Tapkabel bevezetés
8.  Fdkapcsold

9.  Huzaldob tarté
10. Huzalel6tolo szerkezet

11. MIG-MAG munkakabel és spool-gun funkciévalasztd
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Mdszaki paraméterek

ZEUS 200 Double Pulse

Bekapcsolasi id6 (MIG/MAG, MMA, LIFT-TIG)

Bemeneti feszlltség (V) 1 fazis, 230
Maximalis Uresjarati feszlltség (V) 64
MIG/MAG hegeszt6aram tartomaény (A) 50-200
MIG/MAG hegesztéfesziiltség tartomany (V) 16,5-24
MMA hegesztGaram tartomany (A) 5-200
MMA hegesztéfesziltség tartomany (V) 20,2-28
LIFT-TIG hegeszt6aram tartomany (A) 5-200
LIFT-TIG hegeszt6fesziltség tartomany (V) 10,2-18
Biztositék (A) 20
200A - 60%

160A - 100%

o S 100, 200
Huzaltekercs 4tméré kompatibilitds (mm) (1-5ke)
Idedlis huzalvastagsag (mm) 0.6-1.2
Suly (Kg) 15
Kils6 méretek (mm) 490 x 220 x 375
Elektréda fogd 200A
Testcsatlakozd 200A
(MMA) Munka-, és testkdbel paraméterei 252*2M

MIG munkakabel paraméterei

Binzel ABIMIG MB24KD /3M

LCD kijelz6 +
Magyar nyelvli menii +
Impulzusos MIG/MAG hegesztés +
Dupla impulzusos MIG/MAG hegesztés +
Szinergikus vezérlés +
MMA hegesztés +
LIFT-TIG hegesztés +
Impulzusos LIFT-TIG hegesztés +
Paraméter-beallitds mentési lehet&ség +
2T huzaladagolas +
4T huzaladagolas +
S2T huzaladagolas +
S4T huzaladagolas +
SPOT huzaladagolds +
Szabalyozhatd (mértékd és id6tartamu) start-, és végaram +
Allithaté ivdinamika +
Szabalyozhatd (mértékd és idétartamu) Hot Start +
VRD funkcié +
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A ZEUS 200 DP lizembehelyezése el6tt

A hegesztés megkezdése el6tt ellendrizze, hogy:
o Minden éghetd anyag el van tavolitva a hegesztés kornyezetébdl.
® A munkaterilet szennyez6désmentes és szaraz.
o MegfelelS a szell6zés, kilondsen a hegesztb |égzési Gvezetében.
o Van kozelben megfelel§ tlzolto eszkoz.
® Atdpellatas le van valasztva a haldzatrdl, miel6tt barmilyen csatlakoztatast végez.

o Kerllje a gép hasznalatat esGben.

MIG/MAG hegesztés lizembe helyezés és hasznalat
MIG/MAG Uzembe helyezés

1. Foldelés biztositasa
Haszndlatba vétel el6tt gy6z6djon meg rdla, hogy a hegeszté-berendezés foldelve van.

2. Huzalelektréda beflizése
Uj tekercs beflizése esetén a kovetkez eljarast kovesse:

A. Vegye le a gazterelGt a pisztolyrdl és csavarja ki az dramatadot, tegye fel a huzalt a huzaldobra, a szerel6rugénak megfelelGen kell
illeszkednie. A huzaltekercs felszerelése, annak belsé atmérgjétdl fliggben eltérhet. A ZEUS 200 Double Pulse inverteres hegesztGgép
alkalmas 100 mme-es, illetve 200 mm-es huzaldob befogadasara.

D 100 D 200

B. Az aramatado kopd alkatrész, cserélhetd, és kilonboz6 méretekben kaphatd a kiilonb6z6 huzaldtmérékhoz. Cseréjéhez le kell
csavarni a gazterel6t, a huzalt at kell tolni az dramatadon, majd jol meghuzva, vissza kell csavarozni.

C. A huzal végét altalaban a tekercs peremén talalhato furatban rogzitik. Vegye ki innen a huzal végét, és egy drotvagdval tavolitsa
el a deformalédott huzaldarabot. Ugyeljen ra, hogy a huzal ne lazuljon meg a tekercsben.

D. Hajtsa fel a szoritokart, és flizze be a huzalelektrodat a huzalvezeté nyildsaba. Gondoskodjon réla, hogy a huzalelektréda
egyenesen legyen bevezetve a huzalel6tolé mechanizmusba

E. Hajtsa vissza, és régzitse a nyomoékart Ggy, hogy a huzalelektréda illeszkedjen az el6tolé gérgs vajataba. Ugyeljen rd, hogy a véjat
feleljen meg a huzal méretének. Az inverterben 1évé gorgé egyik vajata 1,0 a masik 1,2 mm atmér6hoz alkalmas.

F. Agorg6 cseréjéhez csavarja ki a gorgét és a témasztokart rogzits két csavart. igy a gorgd levehetd, és cserélhetd.
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G. A huzalel6told gorgé esetleges vdjatcseréje esetén kérjik, hogy a miiveletet az aldbbi pontokat kovetve végezze el.

A, Fesztelenitse a huzalleszoritot.

B, Billentse fel a felsé gorgé6t.

C, Lazitsa meg majd vegy le a tdmasztd kart.

D, Huzza ki majd forditsa meg a huzalel6tol6 gorgét (vajatcsere).
E, Végezze el az Ujra Gsszeszerelést az els 4 pontnak megfelelGen.

A, S =

H. Tartsa egyenesen a pisztolykdbelt. Kapcsolja be a hegesztGgépet, és inditsa el a huzalbef(iz6 gomb mkodtetésével. A huzalelStold
tolni fogja a huzalelektrédat a pisztolyon keresztil.

. Ha a huzalelektréda megjelenik a pisztolynal, flizze fel ra az dramatadot (miutén ellenérizte, hogy a hasznalt huzalelektroda
atmérGjének megfelel méretli), csavarja be, és tegye vissza a gazterel6t.

3.  Palacktarté felszerelése:

Ha gazpalackot hasznal, szerelje fel a palacktartot (ha van) a gép hatuljara.

4. Gaztomld csatlakoztatasa a nyomascsékkent6hoz:

Csatlakoztassa a gdztoml6t a nyomdascsokkent6hoz a tomld szabad végét a nyomascsokkentd csatlakozdjara tolva. Ha sziikséges, szereljen
rogzit6gydr(it a feltolt tomldre, és szoritsa meg, hogy az tartani tudja a tomlé nyomdasat.

5. A nyomascsokkent§ illesztése eldobhaté palackhoz
A. ElGszor ellendrizze, hogy a nyomascsokkentd szabalyozd csavarja teljesen ki van csavarva (az 6ramutatd jarasaval megegyez6
irdnyban), hogy a felesleges gazkiaramlast elkerdilje.

B. Csavarja le a palack zarécsavarjat. Ugyeljen a szemvédelemre, és gondosan csavarja fel a nyomascsékkent6t. Figyeljen ra, hogy a
megszokhet gaz addig, mig teljesen meg nem huzza a csatlakozast.

C. FONTOS: Mindig vegye le a nyomascsokkent6t a palackrdl, ha befejezte a hegesztést. igy elkeriilheti, hogy szivargas miatt a palack
hamar kitiril.

6. A nyomascsokkentd bedllitasa:

Forgassa a szabalyozdcsavart az ramutato jarasaval ellentétes iranyban ttkozésig, majd egy % - 1 fordulattal vissza, fiigg6en a hegesztési
feltételektdl.
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7. Test-, és munkakabel csatlakoztatasa:
e  MIG/MAG védbgazos (témér huzalelektrodas) hegesztéshez csatlakoztassa a MIG/MAG munkakébel ,gyorscsatlakozéjat” a
pozitiv "+” kabelcsatlakoz6 aljzathoz, a testkabelt pedig a ”-” kabelcsatlakoz6 aljzathoz.

e Gaz nélkuli (6nvédd porbeles huzalelektrodas) hegesztéshez éppen forditva, a munkakabel ,gyorscsatlakozéjat” a negativ ”-”

kabelcsatlakozo aljzathoz, a testkdbelt pedig a ”+” kabelcsatlakozé aljzathoz.

AC 230 - 50Hz
Ar/CO/Ar+CO:reduktor

/\

Ar
CO:
Ar+CO:
gaz

Szinergikus vezérlés
MIG/MAG Gzemmodokban az inverter szinergikus vezérléssel m(ikddik. A szinergikusan kialakuld fesziiltség a Vv jelzés( forgatégombbal, mig

a huzalel6tolas (dramergsség) az B‘Ajelzésﬁ forgatégombbal finomhangolhaté.

. A ZEUS 200 Double Pulse inverter az alabbi szinergikus beallitasokkal rendelkezik normal MIG/MAG médban:

Alapanyag ‘ Anyagosszetétel Huzalvastagsag Véddgaz
0.6/0.8/0.9/1.0 CO,;
Szénacél Fe
0.6/0.8/0.9/1.0 Ar+CO,(82% - 18%)
AlMg5 1.0/1.2 Argon
Aluminium
AISi5 1.0/1.2 Argon
E308 0,8/1,0 Ar+C0O; (98% - 2%)
Rozsdamentes acél
E316 0,8/1,0 Ar+CO, (98% - 2%)

. A ZEUS 200 Double Pulse inverter az alabbi szinergikus beallitasokkal rendelkezik impulzusos és dupla impulzusos MIG/MAG

maodokban:
Alapanyag Anyagosszetétel Huzalvastagsag Védogaz
Szénacél Fe 0.6/0.8/0.9/1.0 Ar+CO»(82% - 18%)
AlMg5 1.0/1.2 Argon
Aluminium
AlSi5 1.0/1.2 Argon
E308 0,8/1,0 Ar+CO, (98% - 2%)
Rozsdamentes acél
E316 0,8/1,0 Ar+CO; (98% - 2%)




(BANELECTRODE)

Panel kezelése és LCD Kijelz6 beallitasa fogyoelektrodas (MIG/MAG) ivhegesztéshez

MIG/MAG hegesztési eljarasok paramétereinek bedllitdsdhoz az alabbi harom, a panelen taldlhaté vezéri6gombot kell hasznalni:

A MENU gomb egyszeri megnyomasaval elérhetjiik a paramétermeniit, ahol a masik két forgatégomb
segitségével szabdlyozhatjuk a paraméter értékeket (lasd: 'MIG/MAG - Alap paraméterek beallitasa’
fejezet). A paraméterek beadllitasat kovetSen, a gomb Ujbdli megnyomdsaval visszaléphetiink a
fémenube, ahol a masik két forgatégombbal a hegesztési fesziltséget és a huzalelGtolast

Menii gomb:

(anyagvastagsagot, aramer@sséget) tudjuk szabalyozni.

A paramétermeniben a 8A forgatégomb tekerésével |éptethetiink a kiilonb6z6 paraméterek kozott.

A f6émeniben a 8A forgatégomb tekerésével szabalyozhatjuk a huzal el6tolas sebességét

Bal oldali forgatégomb:

(gyakorlatban ezzel szabalyozhato az dramerésség).

A &A forgatégomb megnyomdsaval gazaramlas ellendrzést végezhetlink.

A paramétermeniben a @ forgatégomb tekerésével szabalyozhatjuk az egyes paraméterek értékeit.

Jobb oldali forgatégomb:

A f6meniben a @ forgatégomb tekerésével szabalyozhatjuk a hegesztési fesziltséget.

A @ forgatégomb megnyomasaval a huzalel6told ellenSrzését végezhetjlik el.

Alap paraméterek beallitdsa

1.

>

MENU

@
8A
v

)

Normal MIG/MAG, impulzusos MIG/MAG és dupla impulzusos MIG/MAG eljirasok esetén az aldbbi paraméterek bedllitasait

végezhetjiik el:

Hegesztend6 anyag és véd6gaz tipusanak kivalasztasa:

Fe CO2: Szénacélok hegesztése CO2 gdzzal

Fe Ar 82%: Szénacélok hegesztése kevert gazzal

AlMg5 Ar: Aluminium-magnézium 6tvozet hegesztése, argon gdazzal
AISi5 Ar: Aluminium-szilicium hegesztése, argon gézzal

E308 Ar 98%: Rozsdamentes acél hegesztése Ar+CO2 kevert gazzal
E316 Ar 98%: Savall6 acél hegesztése Ar+CO2 kevert gazzal

2. A hegeszt6huzal atméréjének kivalasztasa:

A szinergikusan beallithatd huzalvastagsagi értékek tartomanya mindig az 1. pontban kivalasztott eljaras

flggvénye.

3. Huzaladagolas beallitasa:

2T: A huzaladagolds a hegeszt6pisztoly gombjanak megnyomasaval indul és
elengedésével dll le

4T: A huzaladagolas a hegesztGpisztoly gombjanak megnyomdsaval és elengedésével
indul, a hegesztés befejezéséhez Ujra meg kell nyomni és elengedni a hegeszt6pisztoly
gombjat

S2T: A 2T-hez hasonldan a huzaladagolas a hegeszt&pisztoly gombjanak megnyomasaval
indul és elengedésével all le, de ebben az esetben lehetéség van kezd§-, és végaram
mértékének, illetve id6tartamanak bedllitasara is

SA4T: A 4T-hez hasonldan a huzaladagolas a hegesztépisztoly gombjanak megnyomasaval
és elengedésével indul, és a hegesztés befejezéséhez ujra meg kell nyomni és elengedni a
hegesztépisztoly gombjat, de ebben az esetben lehetéség van kezd§-, és végdram
mértékének, illetve id6tartamanak bedllitasara is

SPOT: Ponthegesztés, allithatd hegesztési idGvel

_
2,

=z

VA
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4. A huzal visszaolvadasi id6 (burn-back) beallitasa:
A huzal visszaolvaddsi id6 beallitasaval lehet&séglink van szabalyozni a huzaladagolas megallitasaval jard
huzalkinyulds mértékét.
Tartomany: -50 - +50%
Gyari beallitas: 0%

5. Lagyinditas:
A huzal felfutdsi id6 korrekcidjaval lehet&ségiink van szabalyozni, hogy a huzaladagolds sebessége
mekkora késleltetéssel érje el az elére bedllitott névleges sebességet. A huzal mérsékelt sebességgel
torténé kezdeti adagoldasa meggatolja (f6ként nehezen hegeszthet6 anyagok esetében) a kezdeti
huzalfelgytilemlést.

Tartomany: 1 - 15m/perc
Gyari beallitas: 2m/perc

6. GazelGaramlas:

A gaz el6aramoltatas segitségével biztosithatjuk az oxigén mentes hegesztési kornyezetet mar az iv
kialakuldsa el6tt.

Tartomany: 0 — 10 mp
Gyari beallitas: 0,21mp

7. A gazutdfutas mértékének beallitasa:

Ezzel a funkcidval biztosithatd a megfelelé védégaz a hegesztés végeztével a még forré hegfiirdé
szamara.

Tartomany: 0,1 - 50mp
Gyari beallitas: 0,5mp

8. Paraméterbedllitasok mentése:
A ZEUS 200 Double Pulse lehetGséget biztosit 35 kiilonb6z6 paraméter dsszedllitds elmentésére.

Az igény szerint kalibralt paraméter bedllitdsok mentéséhez valasszuk ki a bal GA forgatégombbal a

SAVE

hogy melyik (Ch: 1-35) csatorndra térténjen a mentés. FIGYELEM: A csatornak kozotti valtast nem jelzi
a képerny6, a forgatégomb egységnyi elforgatasa 1db csatorna valtast jelent. Az igy kivdlasztott

ikont. Ezt kovet&en a jobb @ forgatégomb tekerésével valasszuk ki,

csatornara valé mentéshez nyomja meg a bal oldali GA forgatégombot amig meg nem jelenik az ‘Az
adatmentés befejez6dott!’ felirat.

9. Paraméterbedllitasok betoltése:
A 8. pontban elmentett paraméter beallitasok el6hivasahoz valasszuk ki a bal gA forgatégombbal a

LOAD ikont. Ezt kovet6en a jobb @ forgatogomb tekerésével vélasszuk ki a hasznalni kivant (Ch: 1-35)
csatornat. FIGYELEM: A csatorndk kozétti valtast nem jelzi a képernyd, a forgatégomb egységnyi
elforgatasa 1db csatorna valtast jelent. A betodlteni kivant csatorna kivalasztasa utdn, annak

hasznalatdhoz a meni xews gomb megnyomadsaval térjen vissza a fémenibe.

10. Fojtas/ivdinamika beallitasa:
Az ivdinamika korrekcidjaval szabalyozhato a hegesztés soran kialakuld hegesztési flird6 h6mérséklete.
Tartomany: -50 - +50%
Gyari beallitas: 0%

11. ivhossz korrekcié:

Az ivhossz szabdlyzdsaval a huzalvég, munkadarabtdl val6 tavolsagat, és ez altal a kialakuld iv hosszat
tudjuk szabalyozni hegesztés kézben. Magas ivhossz = szélesebb, laposabb varrat; Rovid ivhossz =
Keskenyebb, magasabb varrat.

Tartomany: -50 - +50%
Gyari beallitas: 0%

SAVE

LOAD
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. Plusz paraméterbeadllitasi lehet6ség 3./Ponthegesztés huzaladagolasi méd esetén:

12. Hegesztési id6 bedllitasa:
SPOT lzemmadban lehetség van a ponthegesztés idGtartamanak meghatarozasara.
Tartomany: 0,1 - 9,9mp
Gyari bedllitas: 1,0mp

. Plusz paraméterbeallitasi lehetéség 3./S2T és 3./S4T huzaladagolasi méd esetén:

13. Végaram bedllitasanak lehetdsége:
Ez a funkcid lehetGséget biztosit a hegesztés végaramanak bedllitasara.
Tartomany: 56 - 200%
Gyari beallitas: 60%

14. Startaram beallitdsanak lehetgsége:
A startaram helyes haszndlataval elkerulhetjiik a kezdeti hidegkotéseket.
Tartomany: 56 - 200%
Gyari beallitas: 120%

. Plusz paraméterbeallitasi lehet&ség 3./S2T huzaladagolasi méd esetén:

15. Startaram idGtartamanak bedllitasa:
Ezzel a funkcidval szabdlyozhaté a startaram idGtartamanak mértéke.
Tartomany: 0 — 50mp
Gyari bedllitas: 2,0mp

16. Végaram id6tartamanak beallitasa:
Ezzel a funkcidval szabdlyozhatd a végkrater feltoltés mértéke.
Tartomany: 0,1 - 50mp
Gyari bedllitas: 2,0mp

. Dupla impulzusos hegesztés esetén az alabbi plusz paramétereket allithatjuk be:
17. Impulzus frekvencia beallitasa:

Egységnyi idé alatt végbemend impulzusok szama. Ezzel a funkcidval szabdlyozhatd a varrat-pikkelyek
srlisége. Nagy frekvencia = s(ir( 'pikkelyezettség’; Kis frekvencia = ritka ’pikkelyezettség’.

Tartomany: 0,5 — 5Hz
Gyari beallitas: 1,5Hz

18. Impulzus idétartamanak beallitasa:
Az impulzus id6egységeinek szabdlyzasaval befolydsolhatd a beolvadas mélysége. Az impulzus idé
novelésével né a hébevitel, mélyebb varratok keletkeznek. Az impulzusidé csékkentésével ellenben
csokken a hébevitel, ami nagy el6nyt jelent vékony anyagok hegesztésnél.
Tartomany: 20 - 80%
Gyari beallitas: 50%

19. Azimpulzus csucsaram korrekcio (az alaparamhoz képest):
A bézisdaramhoz viszonyitott cstiicsaram értéke. A funkciod segitségével szabalyozhato a kialakuld
aramerd@sség also és felsd értéke kozotti differencia.
Tartomany: 5 - 50%
Gyari beallitas: 50%

20. Alaparam fesziiltségének korrigalasa:
Ezzel a funkcidval finomhangolhaté az alap-fesziiltség.
Tartomany: -50 - 50%
Gyari beallitas: 0%

21. Csucsaram fesziiltségének korrigalasa:
Ezzel a funkcidval finomhangolhaté a cstcs-fesziiltség.
Tartomany: -50 - 50%
Gyari beallitas: 0%
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Huzaladagolasi modok
A ZUES 200 Double Pulse inverter meniirendszere lehet8séget biztosit tobb huzaladagolasi modra is.

2T vezérlés:
A huzaladagolds a hegeszt6pisztoly gombjanak megnyomasaval indul és elengedésével all le.

i
i

P

Aramerdsség

o
Ox

I
Elégaz Utdgaz

4T vezérlés:
A huzaladagolds a hegeszt6pisztoly gombjanak megnyomasaval és elengedésével indul, a hegesztés befejezéséhez Gjra meg kell

nyomni és elengedni a hegesztpisztoly gombjat.

1
x|

" ¥

s

AramerGsség

o
(e}

I |
Elégaz Utoégaz
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e  S2T vezérlés:
A 2T-hez hasonldan a huzaladagolas a hegesztGpisztoly gombjanak megnyomasaval indul és elengedésével all le, de ebben az
esetben lehetGség van kezd6-, és végdram mértékének, illetve id6tartamanak beallitasara is.

F

Jiss
G
—————
&
$
(]
E
o
<
s | 22 |t NE | &

Elégaz I Kezd&dram Végdram ' Utdgaz

e 54T vezérlés:
A 4T-hez hasonléan a huzaladagolds a hegesztépisztoly gombjanak megnyomasaval és elengedésével indul, és a hegesztés
befejezéséhez Gjra meg kell nyomni és elengedni a hegeszt6pisztoly gombjat, de ebben az esetben a startaram és a végaram

ideje addig tart ameddig a hegesztGpisztoly gombjat nyomva tartjuk.

o= s

rGsség

Arame

s | &2 | TS, INIE, | &

El6gaz ! Kezd&dram Utogaz

e SPOT vezérlés:
Ponthegesztés, allithatd hegesztési idével.

s

AramerGsség

s | & ik &

I [
Eldgaz Ponthegesztés Utogaz
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MMA hegesztés lizembe helyezés és hasznalat
MMA Uzembe helyezés

1.  Azelektrédafogd kabelét csatlakoztassa a
rogzitse.

2. Atestcsatlakozo kabelét csatlakoztassa a ”+” kabelcsatlakozd aljzathoz, és az Gramutaté jarasdval megegyezd iranyban elforditva,
rogzitse.

3.  Biztonsagi okokbdl sziikséges a foldelés csatlakoztatasa. (*)

”_n

kabelcsatlakoz6 aljzathoz, és az dramutatd jarasaval megegyez§ irdnyban elforditva,

A fenti 3) és 4) alatt emlitett csatlakoztatds egyenes polaritasu (DCEN) hegesztésre vonatkozik, amely helyett lehet forditott polaritast
(DCEP) is hasznalni (elektréda ”+”, test ”-”), megfeleléen az alkalmazott elektrédanak és a munkadarabnak. Altaldban DCEP polaritas
ajanlott bazikus elektrédahoz, mig pl. savas elektrédakra vonatkozéan nincs kiilon kévetelmény.

4.  Csatlakoztassa tapkabelt.

AC230 - 50Hz AC230 - 50Hz

DCEP
Forditott polaritas

Egyenes polaritas

Valasszon az elektroda anyaganak és atmérgjének megfelel6 aramot és feszlltséget (az aldbbi tablazatot). Ajanlas a hegesztGaram
beallitasara:

Elektréda atmérs [mm] Ajanlott hegeszt6aram [A]
1,6 20-50
2,0 50-70
2,5 60 -100
3,2 80-150

Megjegyzés: Ez a tablazat Gtvozetlen acél hegesztésére vonatkozik. Mas anyagok esetén kérjen tanacsot a széban forgd anyagra és
hegesztéstechnoldgidra.
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Panel kezelése és LCD Kijelz6 beallitasa bevontelektrédas (MMA) ivhegesztéshez
MMA hegesztési eljarasok paramétereinek beallitdsahoz az aldbbi hdrom, a panelen taldlhaté vezéri6gombot kell hasznalni:

. Menii gomb:

A MENU gomb egyszeri megnyomasaval elérhetjiik a paramétermeniit, ahol a masik két forgatégomb
segitségével szabalyozhatjuk a paraméter értékeket (lasd: "MMA - Alap paraméterek bedllitasa’ fejezet).
A paraméterek beallitasat kovetSen, a gomb Ujbdli megnyomasaval visszaléphetiink a fémeniibe, ahol a
masik két forgatégombbal az daramer@sséget és a hegesztési fesziiltséget tudjuk szabdlyozni.

MENU

. Bal oldali forgatégomb:

A paramétermeniben a 8A forgatégomb tekerésével Iéptethetiink a kiilonb6z6 paraméterek kozott. O

8A

A fé6menUben a SA forgatégomb tekerésével szabdlyozhatjuk a kialakuldé dramerésséget.

. Jobb oldali forgatégomb:
A paramétermeniben a @ forgatégomb tekerésével szabalyozhatjuk az egyes paraméterek értékeit. O

A f6menlbena v forgatdgomb tekerésével szabalyozhatjuk a hegesztési cseppméretet (ivdinamikat). V

Alap paraméterek beallitasa
MMA eljaras esetén az aldbbi paraméterek beallitasait végezhetjiik el:

1. Induktivitds szabalyzasa:

A hegesztési cseppméret moddositasdval optimalizdlhaté a hegesztési iv karakterisztikdja az
anyagvastagsagtol, hegesztési poziciétol fuggben.

Gyari beallitas: 0%

2. Hot Start aram beallitasa:

Ezzel a funkcidval megndvelhetd a kezdGaram, ami nagyban megkonnyiti, hogy az elektréda ne ,ragadjon
le” vastag és/vagy hideg anyagok hegesztésénél.

J1
Tartomany:0-100% { [T L
Jis™y

Tartomany: 20 - 180%
Gyari beallitas: 120%

3. Hot Start id6tartam beallitasa:

Ezzel a funkcidval szabélyozhaté a megemelt kezd&aram id6tartama. J,I_.S\_\_L
Tartomany: 0 — 50mp

Gyari beallitas: 2,0mp

4. Elektrdda tipus kivalasztasa:

A hegesztéshez hasznalt elektréda tulajdonsagai alapjan valaszthatunk a ’‘Semleges’, jo gyujtasi
képességekkel rendelkezd rutilos, és a komplexebb ivgyujtasi tulajdonsagokkal rendelkezé ’Celluléz’
elektroda bedllitasok kozil.

5. VRD funkcié bedllitasa:

Ezzel a funkciéval minimalizdlhaté az Uresjarati fesziiltség, ami munkavédelmi szempontbdl jelentGsen
csokkenti az esetleges aramités mértékét nedves kérnyezetben.

14
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6. Paraméterbedllitisok mentése:
A ZEUS 200 Double Pulse lehetdséget biztosit 35 kiilonb6z6 paraméter sszeallitds elmentésére.

Az igény szerint kalibrdlt paraméter bedllitdsok mentéséhez valasszuk ki a bal GA forgatégombbal a

SAVE

hogy melyik (Ch: 1-35) csatornara torténjen a mentés. FIGYELEM: A csatornak kozotti valtast nem jelzi a
képernyé, a forgatogomb egységnyi elforgatasa 1db csatorna valtast jelent. Az igy kivalasztott csatornara

ikont. Ezt kovetSen a jobb v forgatégomb tekerésével valasszuk ki,

valé mentéshez nyomja meg a bal oldali A forgatégombot amig meg nem jelenik az ‘Az adatmentés
befejez6dott!” felirat.

7. Paraméterbedllitasok betoltése:
A 8. pontban elmentett paraméter beallitdsok el6hivasahoz vélasszuk ki a bal EA forgatégombbal a

LOAD ikont. Ezt kbvetden a jobb v~ forgatégomb tekerésével valasszuk ki a hasznalni kivant (Ch: 1-35)
csatornat. FIGYELEM: A csatorndk kozotti valtast nem jelzi a képernyS, a forgatégomb egységnyi
elforgatasa 1db csatorna valtast jelent. A betdlteni kivant csatorna kivalasztasa utan, annak hasznalatahoz

amenl xews gomb megnyomadsaval térjen vissza a fémenibe.

LIFT-TIG hegesztés lizembe helyezés és hasznalat
LIFT-TIG Uzembe helyezés

SAVE

LOAD

1.  Csatlakoztassa a névleges felvett teljesitménynek megfelel§ tapkabelt és az Argon reduktorral ellatott Argon gazpalackot.
2.  Csatlakoztassa az AWI pisztolyt a ”-” kabelcsatlakoz6 aljzathoz, a testcsatlakozd kdbelét a ”+” kabelcsatlakozd aljzathoz.

3.  Biztonsagi okokbdl sziikséges a foldelés csatlakoztatasa. (*)

AC230 - 50Hz

—

Argon reduktor

e T ——

() __éfgn.
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Panel kezelése és LCD Kijelz6 beallitasa volframelektrodas (LIFT-TIG) ivhegesztéshez
LIFT-TIG hegesztési eljarasok paramétereinek beallitdsahoz az aldbbi harom, a panelen taldlhaté vezérl6gombot kell hasznalni:

. Menii gomb:

A MENU gomb egyszeri megnyoméasaval elérhetjiik a paramétermeniit, ahol a masik két forgatégomb
segitségével szabdlyozhatjuk a paraméter értékeket (lasd: 'LIFT-TIG - Alap paraméterek bedllitdsa’
fejezet). A paraméterek bedllitasat kovetSen, a gomb Ujbdli megnyomdsaval visszaléphetiink a
fémenibe, ahol a masik két forgatégombbal az dramer@sséget és a hegesztési fesziltséget tudjuk

szabdlyozni. MENU

. Bal oldali forgatégomb:

A paramétermeniiben a GA forgatégomb tekerésével [éptethetiink a kiilonb6z6 paraméterek kozott. O

8A

A fé6menuben a gA forgatégomb tekerésével szabdlyozhatjuk a kialakuldé dramerésséget.

. Jobb oldali forgatégomb:

A paramétermeniben a @ forgatégomb tekerésével szabdlyozhatjuk az egyes paraméterek O
értékeit.

Alap paraméterek beallitasa
LIFT-TIG eljaras esetén az alabbi paraméterek beallitasait végezhetjiik

1. Impulzus frekvencia:

Egységnyi id6 alatt végbemend impulzusok szdma. Ezzel a funkcidval szabalyozhaté a varrat-pikkelyek | |HZ| |
srlisége. Nagy frekvencia = stir( 'pikkelyezettség’; Kis frekvencia = ritka 'pikkelyezettség’.

Tartomany: 0,1 — 99Hz
Gyari beallitas: 1,5Hz

2.  Impulzus szélesség:

Az impulzus id6tartamanak mddositdsa lehet6vé teszi a beolvadds mélységének bedllitasat. A szélesség —_—
novelése noveli a beolvadas mélységét, csokkentése pedig redukalja az anyagba bevitt h6 mennyiségét, | |"[O/d |
csokkentve ezzel a vékonyabb anyagok atégésének kockazatat.

Tartomany: 5 - 95%
Gyari beallitas: 50%

3. Impulzus csticsaram (az alaparamhoz képest):

A bazisaramhoz viszonyitott cstcsaram értéke. A funkcid segitségével szabdlyozhatd a kialakuld I%
dramerGsség also és felsé értéke kozotti differencia.

Tartomany: 10 — 180A
Gyari beallitas: 50A

4. Paraméterbedllitisok mentése:
A ZEUS 200 Double Pulse lehetGséget biztosit 35 kiilonb6z6 paraméter dsszedllitds elmentésére.

Az igény szerint kalibralt paraméter beallitasok mentéséhez valasszuk ki a bal 8A forgatégombbal a

SAVE ikont. Ezt kovet&en a jobb @ forgatégomb tekerésével valasszuk ki, SAVE

hogy melyik (Ch: 1-35) csatornara torténjen a mentés. FIGYELEM: A csatornak kozotti valtast nem jelzi
a képerny6, a forgatégomb egységnyi elforgatasa 1db csatorna valtast jelent. Az igy kivalasztott

csatornara valé mentéshez nyomja meg a bal oldali 8A forgatégombot amig meg nem jelenik az ‘Az
adatmentés befejez6dott!’ felirat.
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5. Paraméterbedllitasok betdltése:
A 8. pontban elmentett paraméter beadllitdsok el6hivasahoz véalasszuk ki a bal gA forgatégombbal a

LOAD ikont. Ezt kovetSen a jobb @ forgatégomb tekerésével valasszuk ki a hasznalni kivant (Ch: 1-35) LOAD
csatornat. FIGYELEM: A csatornak kozotti valtast nem jelzi a képernyd, a forgatégomb egységnyi
elforgatasa 1db csatorna valtast jelent. A betdlteni kivant csatorna kivalasztdsa utdn, annak

hasznélatdhoz a meni wews gomb megnyomadsaval térjen vissza a fémenibe.

r . r
Hegesztési tanacsok
Nyomja meg a pisztolykapcsolot, és amint az iv |étrejott, mozgassa a pisztolyt a kivant iranyban.
Ha az iv zUgd hangot ad, és nagy csepp képzddik a huzalelektréda végén, akkor a huzalel6tolasi sebesség tul kicsi, meg kell névelni. Ha az iv
szakadozik, és az az érzése, hogy a huzalelektréda a hegfiirdébe meriil, és nagy a frocskolés, akkor tul nagy a huzalel6tolasi sebesség. Ha az
el6tolasi sebesség megfeleld, egyenletes recseg6 hangot ad. Ha a hegesztett varrat pordzus, az elégtelen gazvédelemre utal, meg kell névelni
a védGgazaramot.

Tekintse meg a hegeszt6gép adattablajan feltlintetett bekapcsolasi id6ket. A hegesztégép kiilonb6zé aramokkal terhelhetd, amelyekhez
bekapcsolasi id6 tartozik (szazalékban kifejezve). A szézalék 10 min ciklusidére vonatkozik. Példaul 60% bekapcsolasi id6 azt jelenti, hogy 6
min terhelést 4 min h(lésnek kell kovetnie. Ha az aramforrast ennél hosszabb ideig terhelik, egyes komponenseinek hémérséklete a
tulterhelés miatt tul nagy lesz. és mikodésbe l1ép a hévédelem, amely letiltja a gép m(ikodését. A hévédelem automatikusan feloldédik, amint
az adott komponens visszah(ilt, ezutan Gjra lehet hegeszteni. Fontos, hogy ilyenkor az aramforras maradjon bekapcsolva, és akkor a m(ikodé
ventilator segitségével hamarabb hiil le.

A huzalel6tolé hajtomiivének belsé karosodasat megel6zendd, ellendrizze:

(1) az aramdtadd mérete megfelel a huzalatmérének; rendszeresen ellenGrizze az dramdtadé allapotat, hogy nem szennyezett-e
frocskoléssel

(2) hegesztés kozben a kabelkoteg legyen lehet&ség szerint egyenes, hogy a huzal el6tolas egyenletes legyen
(3) aféktuske beallitasa ne legyen se tul szoros, se tul laza; ha tul szoros, az az el6tolé mvet tulterheli, ha tul laza, a huzal letekeredhet
a csévetestrél.

Biztonsagi tanacsok és véddintézkedések

Hegesztés kozben fennall a sériilés lehetGsége, ezért a hegesztési miivelet kozben védekezni kell.

Villamos aramités
o A készllék védéfoldelése feleljen meg a vonatkozd szabvanyoknak
o Tilos fesziiltség alatti részeket és az elektrodat csupasz kézzel érinteni
e Viseljen szaraz keszty(t és munkaruhat
e Legyen elszigetelve a foldpotencialtdl és a munkadarabtol
e Legyen biztonsagos helyzetben munkavégzés kozben
Gaz
® Tartsa tdvol a fejét a gazoktdl

e [vhegesztéshez hasznaljon elszivast, hogy megakadalyozza a gazok belélegzését
Optikai sugdrzds — karos a szemre és felégetheti a bért
o Hasznaljon megfelelS sisakot vagy pajzsot és viseljen véddoltozetet a szem és a test védelmére
o A megfigyel6k hasznéljanak pajzsot vagy fluggonyt
Tlizvédelem
o A hegesztés kornyezetébdl minden éghetd anyagot el kell tavolitani
o NE gyujtson ivet gazpalack kozelében

® NE kiséreljen meg gaztartalyt hegeszteni, amig megbizhatdéan el nem lettek tavolitva a maradvényai; lizemanyagtartalyokat
alaposan at kell g6z6Ini a hegesztés megkezdése el6tt

® A hegesztés frocskolés tiizet okozhat, ellenérizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a hegesztés kozelében

Zaj — a nagy zaj hallaskarosodast okozhat
e Viseljen hallasvédd eszkozt a filek védelmére

Hegesztési flist
MIG-hegesztés kozben mérgezd anyagok szabadulnak fel, ezért jol szell6z6tt térben haszndlja
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HE

Viseljen hegeszt6keszty(it, ami megvédi a kezét az ivhegesztés ultraibolya sugdrzasatol és a h6tél

Kornyezet

® A hegeszt6géppel végzett munka kornyezetében az ajanlott paratartalom max. 90%; a kornyezeti h6mérséklet legyen 10 és 40 °C
kozott

e Kerilje a hegesztést tliz6 napsugarban vagy csepegé esGben
o Ne haszndlja a hegesztGgépet olyan kérnyezetben, amely villamosan vezetd porral vagy korroziv anyaggal szennyezett

o Kerllje a hegesztést nagy légaramlasban (huzalban)

Fontos figyelmeztetések

® Nagyteljesitményl hegesztéshez haszndljon bérkotényt a frocskolés elleni védelemre
Fej feletti hegesztésnél viseljen megfelel fejvédét (kamzsat) a fej és a nyak védelmére
Ajanlott ipari munkavédelmi cipé viselése, acélbetéttel

Ezt a berendezést nem szabad esének vagy hoesésnek kitenni

Ne hasznalja nedves, paras kdrnyezetben

® Ne hasznalja csovek felolvasztasara

A hegeszt6-berendezés el van latva tulfesziiltség-, talaram- és hévédelemmel. Ha az aramforras fesziiltsége, terhel6arama vagy
hémérséklete meghaladja a névleges értékeket, a berendezés automatikusan leall a gép védelmében. A hegesztG-berendezés hasznalata

el6tt gy6z6djon meg réla, hogy a munkakdrnyezet jol szell6z6tt, ami biztositja az aramforras megfelel hiitését, és vegye figyelembe a
megengedett bekapcsolasi idGket, keriilje a tulterhelést. Ez fontos az aramforras hatékony haszndlata és hosszu élettartama szamara.

Karbantartas

Az alabbi tevékenységek megfelelé szakmai tudast igényelnek a villamos és azzal kapcsolatos biztonsagi ismeretek
vonatkozasaban. A karbantartast végzének rendelkeznie kell érvényes bizonyitvannyal, amely igazolja tudasat és
készségeit. Gy6z6djon meg rdla, hogy az daramforras tapkabele le van valasztva a tapellatasrol, miel6tt megbontja az
aramforras burkolatat.

(1) Rendszeresen ellendrizze a belsé dramkorok csatlakozésait (kilondsen a bonthatdkat). A laza csatlakozdsokat
rogzitse. Ha oxidaciot tapasztal, tisztitsa meg dorzspapirral és csatlakoztassa ujra.
(2) Tartsa tavol a kezét, hajat és a szerszamait a mozgd részekrél, mint a ventilator, a személyi sériilések és a gép karosodasdnak megel&zése
érdekében.

(3) Rendszeresen flvassa at az dramforrast tiszta, szaraz s(ritettlevegével. Ha a hegesztés sulyosan flist6s, szennyezett kornyezetben zajlik,
a gépet naponta ajanlott tisztitani. A s(iritettlevegé nyomasa megfelel§ szinten kell legyen, hogy elkerilhetd legyen az dramforrason beldli
részek sérilése.

(4) Kerllje a gép hasznélatat es6ben. Ha ez mégis megtortént, ellendrizze a gép szigeteléseit (beleértve a csatlakozdk kozottieket és a
csatlakozo és a burkolat kozottieket), és csak ha mar semmilyen idegen anyag nincs bennik, akkor hasznalhaté ismét.

(5) Rendszeresen ellendrizze valamennyi kabel szigetelésének megfeleld dllapotat. Ha megrongalddott, szigetelje Ujra, vagy cserélje ki.

(6) Ha hosszabb ideig nem haszndlja az aramforrast, tegye vissza az eredeti dobozaba, és tartsa szaraz helyen.

(7) Ellenérizze rendszeresen a hegesztG-berendezés bels§ aramkoreit és gy6z6djon meg réla, hogy a kabelek és csatlakozéik rendben vannak,
és csatlakozasuk hatarozott (kiilonésen a tapkabel és csatlakozédsa fontos). Ha korrodalt vagy laza csatlakozot taldl, tisztitsa meg, és jol hizza
meg, hogy az érintkezés tokéletes legyen.

(8) Minden 300 tizeméra utan a villamos szénkeféket és a kommutatort meg kell tisztitani és fel kell csiszolni. A hajtom(ivet meg kell tisztitani
és potolni kell a kenGanyagot a forgdrészeken.

(9) Hegeszt6kabelek: a csatlakozasokat rendszeresen ellendrizni kell.

(10) Pisztoly: Az aramatadot és a gazterel6t rendszeresen meg kell tisztitani a ra rakddott frocskolésektdl, mert zavarhatja a véd6gaz-aramlast.
Az dramatadét és a gazterel6t ajanlott frocskoléslevalasztd spay-vel kezelni. IdGszakosan cserélje az aramataddt a megbizhaté aramatadas

érdekében. Tiszta, szaraz levegbvel id6nként fuvassa at a huzalvezet6t, segitve ezzel az egyenletes, sima huzal el6tolast. Ha ez nem segit, a
huzalvezeté6t ki kell cserélni.

Hibaelharitas

Hegeszt6-aramforras

Pozicié Ellenérzés Megjegyzés

KezelSpult kapcsolok miikodSképessége, izembe helyezés megfelel§sége
Uzemallapot-jelz§ LED vizsgélata

Hiitéventilator Ellendrizze a légdramot és a normal futds hangjat Ha rendellenes zajt hallani, vagy nincs légaram, bell kell folytatni az
ellendrzést

Aramforras Bekapcsolt allapotban van-e rendellenes szag
Bekapcsolt allapotban van-e rezgés vagy blgd hang
Van-e rendellenes melegedés vagy elszinez6dés

Periféria Gaztomlé folytonossaga, épsége, a csatlakozasok tomitettség
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Hegeszt8pisztoly

Pozi Elle S Megjegyz

Kilép6 nyilasok A felszerelt pisztoly szemrevételezése Tomitetlen lehet
Van-e ratapadt frocskolés Emiatt leéghet a pisztoly (hasznaljon frocskoléslevalasztot)

Adapter Felszerelt pisztoly ellendrzése A pisztolycsavar menetének sériilése
Adapter és az aramatado nyildsanak ellenérzése Instabil vagy megszakado iv

Huzalvezetd csé Ellendrizze a csé kialldsat Valtoztatni kell, ha kisebb mint 6 mm: tul kis kiallasnal nem lesz stabil az iv
A huzaldtmérd és a csé belsé atmérdje nem illeszkedik Instabil iv oka lehet, hasznaljon megfelel§ aramatadot
A pisztolykdbel kanyargé vezetése Egyenetlen huzal el6tolas, instabil iv, egyenesitse ki

A huzalvezet8ben 6sszegy(ilt szennyezGdés és lerakddasok és a | Az egyenetlen huzal el6tolds és instabil iv okozéja (mossa ki vagy cserélje ki)
huzalrdl levélt réz

A huzalvezet6 sériilése, elhasznalédott O-gydirdi A huzalvezeté megrongalddott, cserélje ki

Cserélje ki az O-gy(ir(t

Gaz hozzdvezetés A gdzcs6 kimaradt vagy a lyuk eltémdédott vagy mas gyartétol | Frocskoléshez vezethet az elégtelen gézvédelem, a pisztolytest megéghet (az iv
szarmazo alkatrész visszahuizodik), haritsa el a hibat

Huzalel6told készulék

Pozi
Nyomokar Ajelzésnek megfelel6 helyzetben van-e a kar (megjegyzés: csak 1,2 mm-nél kisebb | Instabil ivet és huzal el6toldst okoz
4tmérgji huzalelektrédara alkalmas)
Huzalvezetd Nincs-e lerakédds a huzalvezetd belépd nyilasanal Tisztitsa meg, és ellendrizze, mitdl keletkezett
A huzalvezet§ belsé atmérdje illeszkedik-e a huzaldtméréhoz Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kévetkezmény
A huzalvezeté belépd nyilasanak kozéppontja egybeesik-e az el6tolé gorgé | Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kovetkezmény
huzalvezetd vajataval
ElStol gorgd A gorgd feleljen meg a huzalelektroda dtméréjének Ha nem, instabil iv és lerakédasok a kdvetkezmény és a huzal megakad
a huzalvezetében
Ha sziikséges, cserélje ki.
A gorgd nincs-e beragadva
Nyomdgorgé Ellendrizze a stabilitasat forgas kézben, és hogy nem koptatta-e ki a huzal, | Ha nem megfelel§, instabil iv és egyenetlen huzal el6toldas a
csokkentve a tdmaszto feliiletet kovetkezmény
Kabel
Pozicié ‘ Ellenérzés Megjegyzés
Pisztolykébel Nincs-e nagyon meghajlitva Rontja a huzal el6tolast
Nem lazult-e meg a mozgé csatlakozé fémrésze Instabil iv, ha nagy a hajlitds
Kimend kabel A szigetel8anyag elhasznélédasa Eletvédelmi okokbdl, és hogy a hegesztés stabil legyen, rendszeresen
Csatlakozé csupasz (sériilt szigetelés), vagy laza (az dramforrasndl vagy a | ©llendrizze a munkahelyet
munkadarabnal) napi, egyszerti ellenérzéssel
Tapkabel Csatlakozas a tapcsatlakozohoz, tuldram-védelem és a rogzités az | rendszeresidSkézénként alapos és gondos atvizsgalassal
aramforrasban
Kdabelvédd kapcsold miikodése
A kdbelbevezetés rogzitve van-e
A tapkabel szigetelésének épsége
Foldeld kabel Az dramforrds védGvezetdje folytonossaganak ellendrzése A kdboraramok megel6zése és a biztonsag érdekében naponta ellenérizze
A belsé foldelS vezetékek ellendrzése szakadésra és rogzitésre

Hibak és okaik

Hiba okai Hiba
A hiba helye és az ellendrzott egység E\incs nilncs nigcs P’luzal ?ehéf ) instabil egyenetlen leragadd El h’uzal lberalgad témitetlenség
iv gaz elétolas ivgyujtas iv varrat huzal az dramdtaddba
Tapcsatlakozo (bemeneti védelem) csatlakozas van . . . . . .

biztositék kiolvadt

laza csatlakozé

Tapkabel nem szakadt? . . . . . .
laza csatlakozas

talheviilés

Tapfesziiltség be van kapcsolva? . . . . . . . .

hianyzé fazis

Gazpalack és nyomascsokkentd palackszelep nyitva? . °
maradék gaz
gazdram beallitasa
laza csatlakozok

Gaztdéml6 (a gazpalack és a pisztoly | laza csatlakozok .
kozott szakadt tsml6
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Huzalel6told késziilék Nem  megfelel6  gorg6 és . . . ) .
huzalvezeté

gorgd éllapota, vdjat sérilt

tul nagy vagy tul kis gérgényomas

Pisztoly és kabele tul nagy hajlitasok . . . .

dramatadd, huzalvezet6 és a
huzaldtmérg illeszkedése

Pisztolytest dramdtadd és adapter laza . .
csatlakozas

a pisztolycsatlakozé nincs rogzitve

Pisztoly dramlabele és vezérl6kabele | szakadt (tulhajlitas) . . . . .
sérilt
Munkadarab feliilete olaj, reve, rozsda . . . . .

tul nagy huzalkinydlds

Kimeng kabel tul nagy vagy tul kis kdbelméret . . .

laza ”+” vagy ”-” csatlakozas

a munkadarab rossz
vezetéképessége

Hibak és elharitasuk
Hibés miikddés ‘ Ok és megoldas
A gépet bekapcsolva, nem vilagit a LED, a ventildtor nem indul és nincs hegesztéfeszultség | (1) ellendrizze, hogy a levélasztd kapcsol6 be van-e kapcsolva
(2) nincs tapfesziiltség
(3) ellendrizze a tapkdbel csatlakozdsat

A gépet bekapcsolva, a ventilator miikadik, de a kimenet drama nem stabil és hegesztés | (1) hibas az aramallité potenciométer
kézben nem éllithaté a potenciométerrel (2) ellendrizze, nincs-e meglazult csatlakozas az aramforrasban

A bekapcsolast jelz LED vilagit, a ventilator nem mikadik, és nincs hegesztéfesziltség Ellendrizze, nem lazultak-e meg a csatlakozok.

Ellendrizze a kimeneti csatlakozokat, nem szakadt-e a csatlakozas.
Ha a tulterhelés LED vilagit

az aramforras tulmelegedett, automatikusan visszaall, amint lehdilt

ellendrizze a vezérl6kapcsoldt, ha sziikséges, cserélje ki

Az elektrodafogo tulsdgosan melegszik Az elektrédafogd névleges drama kisebb, mint az alkalmazott hegesztéaram, cserélje ki
egy nagyobb terhelhet8ség(ire

MMA hegesztés tulsdgosan frocskol A hegeszt6kabel-csatlakozas helytelen, cserélje fel a polaritast

Garancia

A kotelez8en biztositott jotéllds idGtartama harom év. A jotéllasi hataridd a fogyasztasi cikk fogyasztd részére torténd atadasa, vagy ha az
lzembe helyezést a vallalkozas vagy annak megbizottja végzi, az izembe helyezés napjaval kezdédik.

A garancia feltételei az aldbbiak:

- Szdrmazas igazolasa (eredeti szamla, tulajdonos-valtozas esetén adas-vételi szerzdés) A végfelhaszndlénak meg kell 6rizni a kiterjesztett
garancia ideje alatt végig a vasarlast igazold szamlat!

- Kitoltott garancia jegy

- Karbantartast igazold szamlak és karbantartasi jegyz6konyv A garancia csak a berendezésre vonatkozik. A hozza tartozé, csomagban lévé
kopo alkatrészekre nem!

PANELECTRODE)

Forgalmazd: Panweld ER 23 Kft.

1151, Budapest, Székely Elek ut 11
Telefonszam: +36704273379
Email: info@er23.hu
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