ZZUS

PANELECTRODE - ZEUS 200 HF DC

Inverteres hegeszt6-berendezés

Felhasznaloi kézikonyv

és hasznalati utmutaté

Forgalmazd: Panweld ER 23 Kft.
1151, Budapest, Székely Elek ut 11
Telefonszam: +36704273379
Email: info@er23.hu

-


mailto:info@er23.hu

Y N

Tartalomjegyzék
BOVEZETES ...ttt ettt ettt e bt e sh e e e he e ettt e bt e bt e bt e nbe e eneeeareenrean 3
TUANIVAIOK ...ttt s b e s h et st et e bt e s bt e she e sate st e e bt e b e e beenbeesaeeeneeeneean 3
VEZErIBPANE] IFENUEBZESE .....ccceeieee e e e e e et e e e bt e e e s ata e e e s abbaeesannraeeean 3
EIG-, hat-, €5 0ldallap EIrENUEZESE .......uveeeeeeeee ettt et e e et e et e e e ebe e e e eeabee e e eareeas 4
VLY 2l o T 1 0 T=T T =] SR 4
A ZEUS 200 HF DC GzembehelyezZESE @IOtt ......cuveiiieiiiee ettt 5
TIG hegesztés Uzembe helyezés és hasznalat..........coocvveiiiiiii i 5
LIFT-TIG UZEMDBE REIYEZES .......oveveeeeeeeeeeeeteee ettt ettt ettt vessete s tensesesaenestenseneneas 5
Panel kezelése wolframelektrddds (TIG) iVhegesztéshez ..........ccceeecveiecieeccieeceecee e 5
Alap parameéterek bEAITEASA ........vei i e e rareeeean 6
MMA hegesztés lizembe helyezés és hasznalat .........c..eeeeeciiii it 7
MIMA UZEMDE NEIYEZES ...ttt sttt et teeaesssaesestensseenean 7
Panel kezelése és funkciovalasztd beallitdsa bevontelektrodas (MMA) ivhegesztéshez................... 8
Alap parameéterek bEAITASA ........vii i e e sareeeean 8
ety A v T I = o = TolY o 1 USSPt 9
Biztonsagi tandcsok és VEAGINTEZKEAESEK .......cccvviiiieiiiee et e 9
ViIllamMOS AramUTes ... .oouieieiiieiieii ettt h e sttt et e bt e s bt e s bt e sae e sat e et e e beenbeesbeesaeenas 9
LG PP TP PO PP PRPRROPPOUO 9
Optikai sugarzas — kdros a szemre és felégetheti @ bOrt......cccovveviiciiiiiciiiii e 9
LS AYZ=Te 1= 1= o o D OO PTUPROPRRPRR 9
Zaj — a nagy zaj hallaskarosodast OKOZNAT ...........eeiiiiiii i et 9
HEEESZEEST TUST ...uuviiiiiiiiiee et e et e e et e e e e st e e e e saataeeessbaeeesabeeeesnsbaeeeasteeeeennseeas 9
HOG ettt b et b et h et e ekt e h et bt e Rt b e a b e R e eh e et e eheeat e bt e Rt e bt ebeebenreeneen 9
o1 01V L=T =3 PP UPPPPPPPPPPPPPRE 9
FONTOS figYEIMEZEETESEK ...eeeeeiieeeie ettt e et e e e et ee s e e s be e e snteesteeesneeesareeesnees 10
[T o - [ £ LSOO T OO U P PP PR PRSP 10
HID@EINAITEAS ..ottt ettt sttt b e e b she e st et e e b e neesane e 10
o et ne B T =Y a1} (o] o - LSS 10
o o=t Ao T o1 LyA o] 1Y PSR 10
HUZAIEIGLOIO KESZUIBK ...ttt bbbt sttt e sbe e saeesaeeeas 11
1 =] SRS 11
HIDAK €5 OKATK ....veenteeriieeeeeeee ettt st et r e ne e sane e 11
HIDAK €S @INAITEASUK ....eeeeeeieeiee ettt ettt st s e e b e sneesaee e 12
LCT= T [ ool - [T RO EP TSRO 12



Bevezetés

A ZEUS 200 HF DC nagyfrekvencias wolframelektrédas hegeszt6gépet ipari pontossagu precizitasa, megannyi funkcidja és paramétereinek
széleskorl szabalyozhatdsaga emeli ki a hazai versenytarsak kozil. Ez a nagyfrekvencids, impulzusos wolframelektrédas hegesztd inverter
alkalmas gépi minGségli varratok képzésére legyen sz6 szénacél, rozsdamentes, savallé vagy egyéb nemesfém anyagokrdl. A ZEUS 200 HF
DC kompakt mérete a hordozhatdsagért, az ipari min&ségi belsé felszereltsége pedig a magas minGségl, preciz és id6tallo hegesztésekért

felel.

A fejlett, digitdlis vezérlésli hegeszt6-berendezés korszer(i IGBT-technoldgiat hasznal, amelyhez modern nagyfrekvencias TIG technoldgia
tartozik, amely alkalmas pozicidhegesztésre és a vékony anyagok frocskolés mentes hegesztésére is. Ez a fejlett, tobbcélu hegeszts-
berendezés alkalmas nagyfrekvenicas, impulzusos és "koppintds” (TIG) wolframelektrodés ivhegesztésre, valamint(MMA) bevontelektrodas

ivhegesztésre egyarant.

Tudnivalék

Vezérl6panel elrendezése

ce N

1. Vezérl6 gomb

2. Funkcidvalaszté gomb

3.  GazelGaramlas ideje

4.  Startdram

5.  Felfutasiid6é

6. Arameré’asség/Csacséram

ZEUS 200 HF DC

TIG WELDING MACHINE

10.

11.

12.

Impulzus Gzemmddban: Bazisdram
Kitoltési tényezd

Aram lefutds

Végaram

Gaz utdaramlas ideje

Impulzus frekvencia

13.

14.

15.

16.

17.

18.

2T LIFT
=5

4T HF
—

2T HF
&

Impulzus ki-/bekapcsolas
Hot Start ideje

Arc Force mértéke
Tularam jelzé
Tulmelegedés jelz6

Digitalis kijelz6
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ElG-, hat-, és oldallap elrendezése

1. ”+” kdbelcsatlakozo az elektrédafogd/testcsatlakozd kabele szédmara

2. ”-” kébelcsatlakozé a testcsatlakozd/elektrodafogd/AWI pisztoly
kabele szamara

3. TIG munkakabel gézcsatlakozd

4. Vezérlépanel

5. TIG munkakabel vezérlés csatlakozd

6.  F6kapcsolo

7.  Tapkdbel bevezetés

8.  VédGgaz bevezetés

9.  Ventildtoros h(ités

Mdszaki paraméterek

ZEUS 200 HF DC

Bemeneti fesziiltség (V)

1fazis, 230V+10%, 50/60Hz

Maximalis Uresjarati feszlltség (V) 64
TIG hegeszt6aram tartomany (A) 5-200
TIG hegeszt6fesziltség tartomany (V) 10,2-18
MMA hegesztéaram tartomany (A) 5-200
MMA hegesztéfesziltség tartomany (V) 20,2-28
Hatdsfok >80%
Biztositék(A) 16
200A - 25%
Bekapcsolasi id6 TIG 125A - 60%
100A —100%
200A - 25%
Bekapcsolasi id6 MMA 125A - 60%

100A - 100%

Kilsé méretek (mm)

375x134 x 240

Suly (Kg) 7
TIG munkakabel paraméterei 4m
Elektréda fogd paraméterei 2m
Testcsatlakozd paraméterei 2m
MMA hegesztés +
Nagyfrekvencias TIG hegesztés +
Impulzusos Nagyfrekvencias TIG hegesztés +
Garancia ideje 2 év
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A ZEUS 200 HF DC lizembehelyezése elott

A hegesztés megkezdése el6tt ellendrizze, hogy:

Minden éghetd anyag el van tavolitva a hegesztés kornyezetébdl.

A munkaterilet szennyez6désmentes és széraz.

Megfelel6 a szellGzés, killondsen a hegeszts l1égzési bvezetében.

Van kozelben megfelel6 tizoltd eszkoz.

A tapellatas le van valasztva a haldzatrdl, mielStt barmilyen csatlakoztatdst végez.

Kerdilje a gép hasznalatat esében.

TIG hegesztés lizembe helyezés és hasznalat
LIFT-TIG Uzembe helyezés

bl o

Csatlakoztassa a névleges felvett teljesitménynek megfelel§ tapkabelt és az Argon reduktorral ellatott Argon gézpalackot.
Csatlakoztassa a TIG pisztolyt a ”-” kabelcsatlakoz6 aljzathoz, a testcsatlakozé kabelét a ”+” kdbelcsatlakoz6 aljzathoz.
Csatlakoztassa a TIG pisztoly vezérlG-, és gazkabelét a megfeleld aljzatokhoz.

Biztonsagi okokbdl sziikséges a foldelés csatlakoztatdsa. (*)

1x230V/50-60Hz

DCEN
Egyenes polaritas

Panel kezelése wolframelektrddas (TIG) ivhegesztéshez

A jobb oldali potméter tekerésével valaszthatunk az izemmaddok kozott.

2T LIFT-TIG eljaras
AT LIFT/TIG eljaras
2T HF TIG eljaras
AT TIG eljaras

TIG hegesztési eljarasok paramétereinek beallitidsahoz a bal oldali potmétert/vezérlégombot kell hasznalni:

A bal oldali vezérl6gomb tekerésével valaszthatjuk ki, hogy melyik hegesztési paramétert

akarjuk szabdlyozni.

A gomb egyszeri megnyomasaval, majd tekerésével az adott paramétert tudjuk
szabalyozni.

A gomb Ujbdli megnyomadsaval fixalhatjuk a beallitott értékeket.

om
\ Y i N
proemed

ZEUS 200 HF DC

ceAm @D
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Alap paraméterek beallitasa
Impulzus LIFT-TIG eljdras esetén az aldbbi paraméterek beallitasait végezhetjiik

1. Gazel6aramlas:

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

Tartomany: 0,3 - 3,0 mp

2.  Startaram:

Ezzel a funkciéval mddosithaté a kezdeti startdram mértéke. A startaram helyes hasznalataval
elkerulhetjik a kezdeti hidegkotéseket.

Tartomany: 5-200 A

3.  Felfutasiidé:

Ez a funkcid lehetGséget biztosit a hegesztési dram felfutasanak korrigalasara.

Tartomany: 0 — 10 mp

4. /A -Nem impulzus iizemmédban: HegesztGaram (bazisaram):
A bazisdram szabalyzasaval bedllithatjuk, hogy milyen daramerdsségen hegessziink.
Tartomany: 5-200 A

/B = Impulzus iizemmédban: Csucsaram:
Impulzus izemmaddban szabélyozhaté az impulzusaram.
Tartomany: 5-200 A

5. Impulzus izemmoédban: Bazisaram:
A bazisdram szabalyzasaval bedllithatjuk, hogy milyen aramerdsségen hegessziink.

Tartomany: 5-200 A

6.  Kitoltési tényezd:

Ezzel a funkciéval szabalyozhatjuk a csicsaram/bazisaram aranyokat.

Tartomany: 1 -100%

7.  Aram lefutés
Ez a funkcio lehet&séget biztosit a hegesztés végeztével az aram lefutdsanak szabdlyzasara.

Tartomany: 0 — 10 mp

kG
Z
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8. Végaram:
Ez a funkcio lehet&séget biztosit a hegesztés végdramanak beallitasara.

Tartomany: 5-200 A

9. Gaz utéaramlas:
Ezzel a funkcidval biztosithaté a megfelel6 védégaz a hegesztés végeztével a még forrd hegfiirdé
szamara.

Tartomany: 0,5 — 20 mp
10. Impulzus frekvencia:
Egységnyi id6 alatt végbemend impulzusok szama. Ezzel a funkcidval szabalyozhat6 a varrat-pikkelyek

siirisége. Nagy frekvencia = s(ir( 'pikkelyezettség’; Kis frekvencia = ritka 'pikkelyezettség’.

Tartomany: 0,1 — 500 Hz

11. Impulzus ki-/bekapcsolasa

Ezzel a szabalyozo funkcidval tudjuk ki-, illetve bekapcsolni az impulzus Gzemmddot TIG hegesztés
soran.

MMA hegesztés lizembe helyezés és hasznalat
MMA Uzembe helyezés

g

1.  Azelektrédafogd kabelét csatlakoztassa a ”-” kabelcsatlakozé aljzathoz, és az dramutatd jarasaval megegyezd iranyban elforditva,

rogzitse.

2.  Atestcsatlakozo kabelét csatlakoztassa a ”+” kabelcsatlakozé aljzathoz, és az dramutatd jarasaval megegyez6 irdnyban elforditva,

rogzitse.
3.  Biztonsagi okokbdl sziikséges a foldelés csatlakoztatdsa. (*)

A fenti 3) és 4) alatt emlitett csatlakoztatas egyenes polaritasi (DCEN) hegesztésre vonatkozik, amely helyett lehet forditott polaritast
(DCEP) is hasznalni (elektréda ”+”, test ”-”), megfelelGen az alkalmazott elektrédanak és a munkadarabnak. Altaldban DCEP polaritas

ajanlott bazikus elektrédahoz, mig pl. savas elektrédakra vonatkozéan nincs kiilon kévetelmény.

4.  Csatlakoztassa a tapkabelt.

1x230V/50-60Hz

DCEP DCEN
Forditott polaritas Egyenes polaritas
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Panel kezelése és funkcidvalaszto beallitdsa bevontelektrédas (MMA) ivhegesztéshez

A jobb oldali potméter tekerésével valaszthatjuk ki az bevontelektrédds MMA
lizemmodot.

= ZEUS 200 HF DC
[ FN s

MMA hegesztési eljarasok paramétereinek bedllitdsahoz a bal oldali potmétert/vezérlégombot kell haszndlni:

A bal oldali vezérl6gomb tekerésével valaszthatjuk ki, hogy melyik hegesztési paramétert
akarjuk szabalyozni.

A gomb egyszeri megnyomdsaval, majd tekerésével az adott paramétert tudjuk
szabalyozni.

A gomb Ujbdli megnyomasaval fixalhatjuk a bedllitott értékeket.

Viélasszon az elektréda anyaganak és atmérgjének megfelel6 dramot és feszlltséget (az aldbbi tablazatot). Ajanlas a hegesztGaram

beallitdsara:
Elektréda atmér6 [mm] Ajanlott hegeszt6aram [A]

1,6 20-50

2,0 50-70
2,5 60 - 100
3,2 80-150
4,0 120-180
5,0 160-200

Megjegyzés: Ez a tdblazat 6tvozetlen acél hegesztésére vonatkozik. Mas anyagok esetén kérjen tanacsot a széban forgd anyagra és
hegesztéstechnoldgiara

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

1. Hegeszt6aram:
A bazisaram szabalyzasaval beallithatjuk, hogy milyen aramerdsségen hegessziink.

Tartomany: 5-200 A

2.  Arc Force (Induktivitas szabalyzasa):

A hegesztési cseppméret modositasaval optimalizalhaté a hegesztési iv karakterisztikdja az
anyagvastagsagtol, hegesztési pozicidtol fuggden.

Tartomany: 0 - 100%

3. Startaram:

Ezzel a funkcidval megnovelhet a kezd6aram, ami nagyban megkonnyiti, hogy az elektréda ne ,,ragadjon
le” vastag és/vagy hideg anyagok hegesztésénél.

Gyari beallitas: 5 - 200A
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y 4 . V4
Hegesztési tanacsok
Nyomja meg a pisztolykapcsoldt, és amint az iv |étrejott, mozgassa a pisztolyt a kivant iranyban.
Ha az iv zUgd hangot ad, és nagy csepp képzd&dik a huzalelektrdda végén, akkor a huzalelStoldsi sebesség tul kicsi, meg kell névelni. Ha az iv
szakadozik, és az az érzése, hogy a huzalelektréda a hegfiirdébe merl, és nagy a frocskolés, akkor tul nagy a huzalelGtolasi sebesség. Ha az
elGtolasi sebesség megfeleld, egyenletes recseg6 hangot ad. Ha a hegesztett varrat pordzus, az elégtelen gazvédelemre utal, meg kell novelni
a védGgazdramot.

Tekintse meg a hegeszt6gép adattablajan feltlintetett bekapcsolasi id6ket. A hegesztégép kiilonb6z6 aramokkal terhelhets, amelyekhez
bekapcsoldsi id6 tartozik (szézalékban kifejezve). A szazalék 10 min ciklusidére vonatkozik. Példaul 60% bekapcsoldsi id6 azt jelenti, hogy 6
min terhelést 4 min hilésnek kell kovetnie. Ha az aramforrast ennél hosszabb ideig terhelik, egyes komponenseinek h6mérséklete a
tulterhelés miatt tul nagy lesz. és miikodésbe 1ép a hvédelem, amely letiltja a gép miikodését. A hGvédelem automatikusan feloldédik, amint
az adott komponens visszah(ilt, ezutdn Ujra lehet hegeszteni. Fontos, hogy ilyenkor az dramforras maradjon bekapcsolva, és akkor a miikodé
ventildtor segitségével hamarabb hdil le.

A huzalel6told hajtomUivének belsé karosodasat megel&zendd, ellendrizze:

(1) az dramatadd mérete megfelel a huzalatmérének; rendszeresen ellendrizze az dramatadé allapotat, hogy nem szennyezett-e
frocskoléssel

(2) hegesztés kozben a kabelkoteg legyen lehet8ség szerint egyenes, hogy a huzal el6tolas egyenletes legyen

(3) aféktlske beallitasa ne legyen se tul szoros, se tul laza; ha tul szoros, az az el6tolé mivet tulterheli, ha tdl laza, a huzal letekeredhet
a csévetestrdl.

Biztonsagi tanacsok és védéintézkedések

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

Villamos aramiités
o A készulék védéfoldelése feleljen meg a vonatkozo szabvanyoknak
o Tilos feszlltség alatti részeket és az elektrédat csupasz kézzel érinteni
o Viseljen szdraz keszty(t és munkaruhat
® Legyen elszigetelve a foldpotencialtdl és a munkadarabtdl
® Legyen biztonsagos helyzetben munkavégzés kézben
Gaz
e Tartsa tavol a fejét a gazoktol

e vhegesztéshez hasznaljon elszivast, hogy megakadalyozza a gazok belélegzését

Optikai sugdrzas — karos a szemre és felégetheti a bért
® Hasznaljon megfeleld sisakot vagy pajzsot és viseljen véddoltozetet a szem és a test védelmére

o A megfigyelSk hasznaljanak pajzsot vagy fliggonyt
Tlizvédelem

® A hegesztés kornyezetébdl minden égheté anyagot el kell tavolitani

® NE gyujtson ivet gdzpalack kdzelében

® NE kiséreljen meg géztartalyt hegeszteni, amig megbizhatéan el nem lettek tdvolitva a maradvanyai; Gzemanyagtartalyokat
alaposan at kell g6z6Ini a hegesztés megkezdése el6tt

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

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

Hegesztési flst
MIG-hegesztés kozben mérgez8 anyagok szabadulnak fel, ezért jol szell6z6tt térben haszndlja

H6
Viseljen hegesztSkeszty(t, ami megvédi a kezét az ivhegesztés ultraibolya sugdrzasatdl és a hétdl
Kornyezet

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

e Kerllje a hegesztést t(iz6 napsugarban vagy csepegé esében
® Ne hasznalja a hegesztégépet olyan kornyezetben, amely villamosan vezetd porral vagy korroziv anyaggal szennyezett

o Kerllje a hegesztést nagy légaramldsban (huzalban)
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Fontos figyelmeztetések

e Nagyteljesitményii hegesztéshez hasznéljon bérkotényt a frocskolés elleni védelemre

o Fej feletti hegesztésnél viseljen megfelel6 fejvédét (kamzsat) a fej és a nyak védelmére

e Ajanlott ipari munkavédelmi cipé viselése, acélbetéttel

® Eztaberendezést nem szabad esGnek vagy hdesésnek kitenni

® Ne hasznalja nedves, paras kdrnyezetben

® Ne hasznalja csovek felolvasztasara
A hegeszté-berendezés el van latva tulfesziiltség-, tularam- és hévédelemmel. Ha az aramforras fesziiltsége, terhel6arama vagy
hémérséklete meghaladja a névleges értékeket, a berendezés automatikusan ledll a gép védelmében. A hegeszt6-berendezés hasznalata
el6tt gy6z6djon meg rola, hogy a munkakdrnyezet jol szell6z6tt, ami biztositja az aramforras megfeleld hiitését, és vegye figyelembe a
megengedett bekapcsolasi idGket, keriilje a tulterhelést. Ez fontos az aramforras hatékony hasznalata és hosszu élettartama szamara.

Karbantartas

Az alabbi tevékenységek megfeleld 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 réla, hogy az daramforras tapkabele le van valasztva a tapellatasrél, miel6tt megbontja az
aramforras burkolatat.

(1) Rendszeresen ellendrizze a bels6 dramkorok csatlakozésait (kiléndsen a bonthatdkat). A laza csatlakozédsokat
rogzitse. Ha oxidaciot tapasztal, tisztitsa meg dorzspapirral és csatlakoztassa ujra.

(2) Tartsa tavol a kezét, hajat és a szerszamait a mozgo részekrdl, mint a ventilator, a személyi sérilések és a gép karosoddsanak megel6zése
érdekében.

(3) Rendszeresen fuvassa at az aramforrast tiszta, széraz siritettlevegével. Ha a hegesztés sulyosan fiistos, szennyezett kornyezetben zajlik,

a gépet naponta ajanlott tisztitani. A s(iritettlevegé nyomasa megfeleld szinten kell legyen, hogy elkerilhetd legyen az aramforrason beldli
részek sériilése.

(4) Keriilje a gép haszndlatat es6ben. Ha ez mégis megtortént, ellendrizze a gép szigeteléseit (beleértve a csatlakozok kozéttieket és a
csatlakozd és a burkolat kozottieket), és csak ha mar semmilyen idegen anyag nincs benntik, akkor hasznélhato ismét.

(5) Rendszeresen ellendrizze valamennyi kdbel szigetelésének megfeleld allapotat. Ha megrongélddott, szigetelje Ujra, vagy cserélje ki.
(6) Ha hosszabb ideig nem hasznalja az aramforrast, tegye vissza az eredeti dobozaba, és tartsa széraz helyen.

(7) Ellenérizze rendszeresen a hegeszt6-berendezés bels6 aramkareit és gy6z6djon meg réla, hogy a kabelek és csatlakozéik rendben vannak,
és csatlakozasuk hatarozott (kiilondsen a tapkabel és csatlakozasa fontos). Ha korrodalt vagy laza csatlakozot taldl, tisztitsa meg, és jol huzza
meg, hogy az érintkezés tokéletes legyen.

(8) Minden 300 tizemdra utdn a villamos szénkeféket és a kommutatort meg kell tisztitani és fel kell csiszolni. A hajtémdvet meg kell tisztitani
és potolni kell a kenéanyagot a forgdérészeken.

(9) Hegeszt6kdbelek: a csatlakozdsokat rendszeresen ellendrizni kell.

(10) Pisztoly: Az dramatadot és a gazterel6t rendszeresen meg kell tisztitani a rd rakodott frocskolésektsl, mert zavarhatja a védGgaz-
aramlast. Az dramataddt és a gazterel6t ajanlott frocskoléslevalaszto spay-vel kezelni. Idészakosan cserélje az aramataddt a megbizhato
aramatadas érdekében. Tiszta, szaraz levegbvel idénként flvassa at a huzalvezetét, segitve ezzel az egyenletes, sima huzal el6tolast. Ha ez
nem segit, a huzalvezeté6t ki kell cserélni.

. ’ é ’
Hibaelharitas
Hegeszt6-aramforras
Pozicié Ellenérzés Megjegyzés
Kezel6pult kapcsolok miikodSképessége, izembe helyezés megfelelGsége

Uzemallapot-jelz8 LED vizsgélata

H(itéventilator Ellendrizze a légdramot és a normdl futds hangjat Ha rendellenes zajt hallani, vagy nincs légaram, belul kell folytatni az
ellendrzést

Aramforras Bekapcsolt allapotban van-e rendellenes szag
Bekapcsolt allapotban van-e rezgés vagy blgd hang
Van-e rendellenes melegedés vagy elszinez8dés

Periféria Gaztomlé folytonossaga, épsége, a csatlakozasok tomitettség

Hegeszt6pisztoly

Pozicio ‘ Ellenérzés Megjegyzés
Kilép& nyilasok Afelszerelt pisztoly szemrevételezése Tomitetlen lehet
Van-e ratapadt frocskolés Emiatt leéghet a pisztoly (hasznaljon frécskéléslevalasztot)
Adapter Felszerelt pisztoly ellenérzése A pisztolycsavar menetének sériilése
Adapter és az daramatadé nyildsanak ellenérzése Instabil vagy megszakado iv
Huzalvezetd cs6 Ellendrizze a csé kidllasat Valtoztatni kell, ha kisebb mint 6 mm: tul kis kiallasnal nem lesz stabil az iv
A huzaldtméré és a csé belsé atmérdje nem illeszkedik Instabil iv oka lehet, hasznaljon megfelel6 aramatadét
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A pisztolykdbel kanyargé vezetése Egyenetlen huzal el6tolas, instabil iv, egyenesitse ki

A huzalvezetében 6sszegy(ilt szennyez6dés és lerakddasok és a | Az egyenetlen huzal el6tolas és instabil iv okozdja (mossa ki vagy cserélje ki)
huzalrdl levalt réz

A huzalvezet§ sérilése, elhaszndlodott O-gydir( A huzalvezet6 megrongalddott, cserélje ki
Cserélje ki az O-gy(ir(t

Gaz hozzavezetés A gézcs6 kimaradt vagy a lyuk eltdm@dott vagy mas gyartotdl | Frocskdléshez vezethet az elégtelen gézvédelem, a pisztolytest megéghet (az iv
szarmazo alkatrész visszahuzddik), haritsa el a hibat

Huzalel6told készulék

Nyomdokar Ajelzésnek megfelel6 helyzetben van-e a kar (megjegyzés: csak 1,2 mm-nél kisebb | Instabil ivet és huzal el6toldst okoz
4tmérdgji huzalelektrédara alkalmas)
Huzalvezetd Nincs-e lerakédds a huzalvezetd belépd nyilasanal Tisztitsa meg, és ellendrizze, mitdl keletkezett
A huzalvezet6 belsé atmérgje illeszkedik-e a huzaldtméréhoz Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kévetkezmény

A huzalvezeté belépd nyilasanak kozéppontja egybeesik-e az el6tolé gorgd | Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kovetkezmény
huzalvezetd vajataval

El6tol gorgd A gorgé feleljen meg a huzalelektroda atmérgjének Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kbvetkezmény és a huzal megakad
a huzalvezet6ben

Ha sziikséges, cserélje ki.

A gorgd nincs-e beragadva

Nyomdgorgs Ellendrizze a stabilitasat forgas kozben, és hogy nem koptatta-e ki a huzal, | Ha nem megfelel§, instabil iv és egyenetlen huzal el6tolds a
csdkkentve a tamaszto feluletet kdvetkezmény

Kabel

Pozici6 ‘ Ellenérzés Megjegyzés
Pisztolykabel Nincs-e nagyon meghajlitva Rontja a huzal el6tolast
Nem lazult-e meg a mozg6 csatlakozd fémrésze Instabil iv, ha nagy a hajlitas
Kimend kabel A szigetelGanyag elhaszndlddasa Eletvédelmi okokbdl, és hogy a hegesztés stabil legyen, rendszeresen

Csatlakozé csupasz (sériilt szigetelés), vagy laza (az aramforrésnal vagy a | ©llendrizze a munkahelyet

munkadarabnil) napi, egyszer( ellendrzéssel
Tapkabel Csatlakozas a tapcsatlakozohoz, tuldram-védelem és a rogzités az | "endszeresiddkézonként alapos és gondos atvizsgaldssal

aramforrasban
Kébelvédé kapcsolé miikodése
A kdbelbevezetés rogzitve van-e

A tépkabel szigetelésének épsége

Foldel6 kabel Az dramforrds védbvezetdje folytonossaganak ellendrzése A kéboraramok megel6zése és a biztonsag érdekében naponta ellenérizze

A belsé foldelS vezetékek ellenérzése szakaddsra és rogzitésre

Hibak és okaik

Hiba okai Hiba
A hiba helye és az ellenérzott egység rﬂncs nilncs nigcs |"IU23| pehé} ) instabil egyenetlen leragadd a huzal ’bera’gad tomitetlenség
iv gaz el6tolas ivgyujtas iv varrat huzal az aramatadéba
Tapcsatlakoz6 (bemeneti védelem) csatlakozas van . . . . . .
biztositék kiolvadt
laza csatlakozd
Tapkabel nem szakadt? . . . . . .
laza csatlakozas
talheviilés
Tapfesziltség be van kapcsolva? . . . . . . . .
hianyz6 fazis
Gazpalack és nyomascsokkentd palackszelep nyitva? . °
maradék gaz
gazdram beallitasa
laza csatlakozok
Gaztdml6 (a gazpalack és a pisztoly | laza csatlakozdk .
kozott szakadt tsml6
Huzalel6tol6 késziilék Nem  megfelel6 gorgé és . . . . .
huzalvezeté
gorgd allapota, vajat sériilt
tal nagy vagy tul kis gérgényomads
Pisztoly és kabele tul nagy hajlitasok . . . .
dramatad6, huzalvezet6 és a
huzaldtmérg illeszkedése
Pisztolytest dramdtadd és adapter laza . °
csatlakozas
a pisztolycsatlakozé nincs rogzitve
Pisztoly dramlabele és vezérl6kabele | szakadt (tdlhajlitds) . . . . .
sérilt
Munkadarab feliilete olaj, reve, rozsda . . . . .
tul nagy huzalkinyulds
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Kimend kabel tul nagy vagy tul kis kdbelméret . . .

laza "+” vagy ”-” csatlakozas

a munkadarab rossz
vezet6képessége

Hibak és elharitasuk
Hibas miikodés ‘ Ok és megoldas
A gépet bekapcsolva, nem vilagit a LED, a ventildtor nem indul és nincs hegesztéfesziiltség | (1) ellendrizze, hogy a levélasztd kapcsol6 be van-e kapcsolva
(2) nincs tapfesziiltség

(3) ellendrizze a tapkabel csatlakozdsat

A gépet bekapcsolva, a ventildtor miikodik, de a kimenet drama nem stabil és hegesztés | (1) hibds az dramallité potenciométer
kdzben nem éllithat6 a potenciométerrel (2) ellenérizze, nincs-e meglazult csatlakozas az dramforrasban

A bekapcsolast jelz4 LED vilagit, a ventilator nem mikodik, és nincs hegesztéfesziiltség Ellendrizze, nem lazultak-e meg a csatlakozok.

Ellenérizze a kimeneti csatlakozdkat, nem szakadt-e a csatlakozas.
Ha a tdlterhelés LED vilagit

az dramforras tulmelegedett, automatikusan visszaall, amint lehilt

ellendrizze a vezérl6kapcsolot, ha sziikséges, cserélje ki

Az elektrédafogo tulsagosan melegszik Az elektrédafogd névleges drama kisebb, mint az alkalmazott hegesztGaram, cserélje ki
egy nagyobb terhelhetéségtire

MMA hegesztés tulsagosan frocskol A hegeszt6kabel-csatlakozds helytelen, cserélje fel a polaritast

Garancia

A kotelezGen biztositott jotallas idGtartama két év. A jotallasi hataridd a fogyasztasi cikk fogyasztd részére torténd dtadasa, vagy ha az izembe
helyezést a vdllalkozas vagy annak megbizottja végzi, az izembe helyezés napjaval kezddik.

A garancia feltételei az aldbbiak:

- Szarmazads igazoldsa (eredeti szdmla, tulajdonos-valtozas esetén adas-vételi szerz6dés) A végfelhasznaldnak meg kell Grizni a kiterjesztett
garancia ideje alatt végig a vasarlast igazold szamlat!

- Kitoltott garancia jegy

- Karbantartast igazold szamldk és karbantartési jegyz6konyv A garancia csak a berendezésre vonatkozik. A hozza tartozd, csomagban lévé
kopo alkatrészekre nem!
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Forgalmazé: Panweld ER 23 Kft.
1151, Budapest, Székely Elek ut 11
Telefonszam: +36704273379

Email: info@er23.hu
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