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(PANELECTRODE)

Bevezetés

A Panelectrode MULTI MIG 160 hegeszt6gépet megannyi funkcidja és paramétereinek széleskor(i szabalyozhatdsaga is kiemeli a hazai versenytarsak kozl.
Ami azonban abszolut egyedivé teszi a MULTI MIG 160-at a hazai barkdcs/lakatos kategéridjaban, az a szinergikus vezérlés (védégazas és porbeles hegesztési
eljdrasokra egyarant kalibralva) és az dllithatd ivdinamika, valamint a koppintds AWI eljaras. A szinergikus bedllitasi lehet&ségeknek koszonhetéen az inverter
pontos beallitdsa nem jelent gondot hobbistak szamara sem.

A MULTI MIG 160 digitélis vezérlés(i hegesztG-berendezés korszer(i IGBT-technolégiat hasznal, amelyhez modern MIG technoldgia tartozik, amely alkalmas
pozicidhegesztésre és a vékony anyagok kdzel frocskdlés mentes hegesztésére is. Ez a fejlett, tobbfunkcids hegeszt6-berendezés alkalmas kézi ivhegesztésre,
védGgaz nélkuli porbeles huzalelektrédds hegesztésre, tomor huzalelektrodas véddégéazas ivhegesztésre, valamint “koppintés” wolfram elektrédas

ivhegesztésre.

Ez a sokoldalu hegeszt6-berendezés kényelmet jelent azoknak, akik a munkajuk ellatasdhoz hordozhatdsagot és tobbcélusagot igényelnek. Idedlis otthoni,
lakatos és kispari jellegli munkdkhoz. Minden helyzetben biztositja a megbizhatd miikodést és magas min&ségii hegesztési munkat.

Vezérl6panel elrendezése

1. Digitalis kijelz6 MULTI MIG160

PSR TI NP . ° - O
2. Hegesztési-eljaras valaszto = . -

3. Fesziiltség-szint szabalyzo
4. fvdinamika-szint szabalyzd

5. Aramer&sség-szint szabalyzo

ElG-, hat-, és oldallap elrendezése

1. Beépitett MIG munkakébel
2. MIG munkakabel gyorscsatlakozd

3.”+" kabelcsatlakoz6 az gyorscsatlakozd/elektrodafogd/testcsatlakozo kabele szamara

4.”-” kdbelcsatlakoz6 az gyorscsatlakozd/elektrédafogd/testesatlakozd kabele szdmara
5. Huzaldob tarté

6. Huzalel6told szerkezet

7. Gazkabel csatlakoz6

8. Tapkabel bevezetés

9. Szell6zényilasok

10. Adattdbla

11. F6kapcsold




Mdiszaki paraméterek

MULTI MIG 160

(PANELECTRODE)

Bemeneti fesziiltség (V) 1 fazis, 230
Maximalis Uresjarati fesziltség (V) 58
MIG hegeszt6aram tartomany (A) 40-160
MIG hegesztéfesziltség tartomany (V) 16,5-22
MMA hegeszt6aram tartomany (A) 21-140
LIFT-TIG hegeszt6aram tartomany (A) 16-160
Biztositék (Min/Max teljesitménynél) (A) 16
MIG Bekapcsolasi id6 1607 - 50%
ekapcsolasi id6 120A — 100%
L 130A - 60%
MMA Bekapcsolasi id6é
100A - 100%
s I 100, 200
Huzaltekercs dtmér6 kompatibilitas (mm) (1-5kg)
Idealis huzalvastagsdg (mm) 0.6-1.0
Suly (Kg) 7
Kllsé méretek (mm) 500x300x200
Elektréda fogo 200A
Testcsatlakozd 200A
(MMA) Munka-, és testkabel paraméterei 252*%2M
MIG munkakabel paraméterei MK14/2,5M
Digitalis kijelz6 +
Garancia 2 év
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A MULTI MIG 160 ilizembehelyezése elott

A hegesztés megkezdése el6tt ellendrizze, hogy:
® Minden éghetd anyag el van tavolitva a hegesztés kornyezetébdl.
® A munkaterilet szennyez6désmentes és szaraz.
o MegfelelS a szell6zés, kilondsen a hegeszt6 |égzési Gvezetében.
® Van kozelben megfelel§ tlzolto eszkoz.
® Atdpellatas le van valasztva a haldzatrdl, mielStt barmilyen csatlakoztatast végez.

o Kerllje a gép hasznalatat esGben.

MIG hegesztés lizembe helyezés és hasznalat
MIG Uzembe helyezés

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

2. Huzalelektréda befiizése

Uj tekercs bef(izése esetén a kovetkezd eljarast kdvesse:
A. Vegye le a gazterel6t a pisztolyrdl és csavarja ki az aramataddt, tegye fel a huzalt
a huzaldobra, a szerel6rugénak megfelelGen kell illeszkednie. A huzaltekercs felszerelése,
annak bels6 atmérgjétsl fuggben eltérhet. A MULTI MIG 160 inverteres hegesztégép
alkalmas 100 mme-es, illetve 200 mm-es huzaldob befogadasara.

® @%

’ a’g )

B. Az aramatadd kopd alkatrész, cserélhetd, és kulonb6z6 méretekben kaphatd a kilénb6z6 huzaldtmérdkhoz. Cseréjéhez le kell csavarni a
gazterel6t, a huzalt at kell tolni az dramatadon, majd jél meghuzva, vissza kell csavarozni.

C. A huzal végét dltalaban a tekercs peremén taldlhaté furatban régzitik. Vegye ki innen a huzal végét, és egy drétvagdval tavolitsa el a deformalédott
huzaldarabot. Ugyeljen ra, hogy a huzal ne lazuljon meg a tekercsben.

D. Hajtsa fel a szoritokart, és flizze be a huzalelektrédat a huzalvezet6 nyildsaba. Gondoskodjon réla, hogy a huzalelektréda egyenesen legyen
bevezetve a huzalel6tolé mechanizmusba

E. Hajtsa vissza, és rogzitse a nyomakart ugy, hogy a huzalelektréda illeszkedjen az elétolé gorgd vajataba. Ugyeljen ra, hogy a vajat feleljen meg a
huzal méretének. Az inverterben 1évé gorgd egyik vajata 1,0 a masik 1,2 mm atmér6hoz alkalmas.

F. A gorgd cseréjéhez csavarja ki a gorgét és a tamasztokart rogzitd két csavart. igy a gorgd levehetd, és cserélhetd.

G. A huzalel6told gorgé esetleges vdjatcseréje esetén
kérjuk, hogy a mliveletet az alabbi pontokat kdvetve végezze el.

A, Fesztelenitse a huzalleszoritét.

B, Billentse fel a fels6 gorgéket.

C, Lazitsa meg majd vegy le a tdmasztd karokat.

D, Huzza ki majd forditsa meg a huzalel6tolo gorgSket (véjatcsere).
E, Végezze el az Ujra Gsszeszerelést az els 4 pontnak megfelelGen.

H. Tartsa egyenesen a pisztolykdbelt. Kapcsolja be a hegesztégépet, és inditsa el a huzalbefiiz6 gomb miikodtetésével. A huzalel6told tolni fogja a
huzalelektrédat a pisztolyon keresztdl.

. Ha a huzalelektréda megjelenik a pisztolynal, flizze fel rd az daramatadét (miutdn ellendrizte, hogy a hasznalt huzalelektroda atmérgjének
megfelel6 méret(), csavarja be, és tegye vissza a gazterel6t.

3.  Palacktarté felszerelése:

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

4. Gaztdomlg csatlakoztatasa a nyomascsokkent6hoz:

Csatlakoztassa a gaztoml6t a nyomascsokkent6hoz a tomld szabad végét a nyomascsokkentd csatlakozdjéra tolva. Ha sziikséges, szereljen rogzitGgydirdit a
feltolt tomlbre, és szoritsa meg, hogy az tartani tudja a tomlé nyomasat.
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A nyomascsokkentd illesztése eldobhaté palackhoz
A. ElGszor ellenérizze, hogy a nyomascsokkentd szabalyozd csavarja teljesen ki van csavarva (az 6ramutaté jarasaval megegyez§ irdnyban), hogy a
felesleges gazkidramlast elkerdlje.

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

C. FONTOS: Mindig vegye le a nyomascsokkentét a palackrél, ha befejezte a hegesztést. igy elkeriilheti, hogy szivargas miatt a palack hamar kidriil.

A nyomascsokkentd beallitasa:

Forgassa a szabalyozdcsavart az 6ramutato jarasaval ellentétes irdnyban titkozésig, majd egy % - 1 fordulattal vissza, fliggéen a hegesztési feltételektdl.

Test-, és munkakabel csatlakoztatasa:

. MIG véddégdazos (tomor huzalelektrodas) hegesztéshez csatlakoztassa a MIG munkakabel ,gyorscsatlakozéjat” a pozitiv “+” kabelcsatlakozd
aljzathoz, a testkabelt pedig a ”-” kabelcsatlakoz6 aljzathoz.
. Gaz nélkili (6nvédd porbeles huzalelektrodas) hegesztéshez éppen forditva, a munkakabel ,gyorscsatlakozdjat” a negativ ”-” kabelcsatlakozd

aljzathoz, a testkabelt pedig a ”+” kabelcsatlakozé aljzathoz.

AC 230 - 50Hz

Porbeles hegesztéshez Véd&gazas hegesztéshez

MULTI MIG160 MULTI MIG 160

DC+
Forditott polaritas E—

Egyenes polaritas
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VédGgazas és porbeles hegesztés paraméterbeallitasa

FIGYELEM:

-MIG védégazos (témor huzalelektrodas) hegesztéshez csatlakoztassa a MIG munkakabel ,,gyorscsatlakozéjat” a pozitiv ”+” kabelcsatlakozé aljzathoz, a
testkabelt pedig a ”-” kabelcsatlakozé aljzathoz.

-Gaz nélkiili (6nvédd porbeles huzalelektrodas) hegesztéshez éppen forditva, a munkakabel ,,gyorscsatlakozéjat” a negativ ”-” kabelcsatlakozé aljzathoz,
a testkabelt pedig a ”+” kabelcsatlakozé aljzathoz.

Hegesztési eljaras kivalasztasa:
A panel bal oldaldn taldlhaté nyomdgomb egyszeri megnyomaséval léptethetjik a hegesztGgépet az eljarasok kozott.

. €02/0,8
. Ar+C02/0,8
o FLUX

Aramerésség beallitasa:

A jobb oldali teker6gombbal szabdlyozhatd az daramer@sség mértéke. Védégazas és porbeles eljarasokndl a hegeszt6gép
automatikusan hozza éllitja az aramerGsség mértékéhez az idedlis feszlltség szintet.

Fesziiltség beallitasa: A
A bal oldali teker6gombbal szabalyozhat6 a fesziiltség mértéke. Védbgazas és porbeles eljarasoknal a hegesztégép
automatikusan hozza allitja az dramerdsség mértékéhez az idedlis fesziiltség szintet.

A feszultségszint utélagos finomhangoldsa, szabalyzdsa csak gyakorlott hegesztSknek javasolt.

5 6
Fojtas/ivdinamika beallitasa: 4 7
Az ivdinamika korrekcidjaval szabalyozhato a hegesztés soran kialakuld hegesztési furdé hémérséklete. 3 8
Negativ eltérésnél keményedik az hegesztési iv. Keskenyebbé valik az ivharang. 2 9

Pozitiv eltérésnél lagyul a hegesztési iv. Szélesebbé vilik az ivharang.

1 10
A

MMA hegesztés lizembe helyezés és hasznalat
MMA Uzembe helyezés

1.  Azelektrodafogd kabelét csatlakoztassa a ”-” kdbelcsatlakozo aljzathoz, és az
6ramutatd jardsaval megegyez6 iranyban elforditva, rogzitse.

2.  Atestcsatlakozd kdbelét csatlakoztassa a ”+” kabelcsatlakozé aljzathoz, és az
6ramutatd jardsaval megegyez6 iranyban elforditva, rogzitse.

3.  Biztonsagi okokbdl sziikséges a foldelés csatlakoztatasa. (*) ==
A fenti 3) és 4) alatt emlitett csatlakoztatas egyenes polaritasu (DCEN) 8
hegesztésre vonatkozik, amely helyett lehet forditott polaritast (DCEP) is
hasznalni (elektréda ”+”, test ”-”), megfelelGen az alkalmazott elektrédanak
és a munkadarabnak. Altalaban DCEP polaritas ajanlott bazikus elektrédahoz,
mig pl. savas elektréddkra vonatkozéan nincs kiilon kévetelmény. = q
b=
4.  Csatlakoztassa tapkabelt. o - ===

Forditott polaritds Egyenes polaritas

Valasszon az elektréda anyaganak és atmérgjének megfelel aramot és feszilltséget (az alabbi tablazatot). Ajanlds a hegeszt6aram bedllitasara:

Elektréda atmér6 [mm)] ‘ Ajanlott hegesztéaram [A]
1,6 21-50
2,0 51-71
2,5 72-102
3,2 103 -133
4,0 134 -180

Megjegyzés: Ez a tablazat Gtvozetlen acél hegesztésére vonatkozik. Mas anyagok esetén kérjen tanacsot a széban forgd anyagra és hegesztéstechnoldgiara.
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Bevonelektrédas hegesztés paraméterbeallitasa

FIGYELEM:
MMA hegesztés esetén a javasolt polaritast mindig ellendrizze a hasznalt hegesztGelektréda dobozan!

Hegesztési eljaras kivalasztasa:
A panel bal oldaldn taldlhaté nyomdgomb egyszeri megnyomaséval léptethetjik a hegesztGgépet az eljarasok kozott.

. MMA

Aramerésség beallitasa: '- Wy,
A jobb oldali teker6gombbal szabdlyozhatd az dramerésség mértéke. MMA hegesztésnél csak az dramerdsséget kell
szabalyozni (a fesziltséget nem) az éppen hasznalt hegesztéelektréda dobozan taldlhatd, javasolt aramer@sség-

5 6

tartomany, és az egyéni preferenciak alapjan.

Fojtas/ivdinamika beallitasa: 4

7
Az ivdinamika korrekcidjaval szabalyozhaté a hegesztés sordn kialakuld hegesztési fiird6 h6mérséklete. 3 8
Negativ eltérésnél keményedik az hegesztési iv. Keskenyebbé valik az ivharang. 2 9

Pozitiv eltérésnél lagyul a hegesztési iv. Szélesebbé valik az ivharang. 1 10

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

1.  Csatlakoztassa a névleges felvett teljesitménynek megfelelS tapkabelt és az Argon reduktorral ellatott Argon gazpalackot.
Csatlakoztassa az AWI pisztolyt a ”-” kdbelcsatlakozo aljzathoz, a testcsatlakozo kabelét a ”+” kdbelcsatlakozd aljzathoz.
3.  Biztonsagi okokbdl sziikséges a foldelés csatlakoztatasa. (*)

AC 230 - 50Hz

Ar reduktor

P -

J\ ew § )

[ Zito)

A

+

LIFT-TIG hegesztés paraméterbeallitasa

Hegesztési eljaras kivalasztasa:

A panel bal oldalan talalhaté nyomégomb egyszeri megnyomasaval léptethetjik a hegeszt6gépet az eljarasok kozott. [
. TIG LIFT
Aramerésség bedllitasa: “ y,

A jobb oldali teker6gombbal szabélyozhatd az dramer&sség mértéke. LIFT-TIG hegesztésnél csak az aramerdsséget kell
szabalyozni (a fesziltséget és az ivdinamikat nem) az éppen hasznalt elektréda dobozan taldlhato, javasolt aramerGsség-
tartomany, és az egyéni preferenciak alapjan.
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Hegesztési tanacsok

Nyomja meg a pisztolykapcsolot, és amint az iv |étrejott, mozgassa a pisztolyt a kivant iranyban.

Ha az iv z4g6 hangot ad, és nagy csepp képzddik a huzalelektroda végén, akkor a huzalelGtolasi sebesség tul kicsi, meg kell névelni. Ha az iv szakadozik, és
az az érzése, hogy a huzalelektréda a hegfiird6be merdil, és nagy a frocskolés, akkor tul nagy a huzalelGtolasi sebesség. Ha az el6tolasi sebesség megfelels,
egyenletes recseg8 hangot ad. Ha a hegesztett varrat pordzus, az elégtelen gazvédelemre utal, meg kell névelni a védégazaramot.

Tekintse meg a hegeszt6gép adattablajan feltiintetett bekapcsolasi idGket. A hegesztégép kiilonb6z6 dramokkal terhelhets, amelyekhez bekapcsolasi id6é
tartozik (szazalékban kifejezve). A szazalék 10 min ciklusidére vonatkozik. Példaul 60% bekapcsolasi id6 azt jelenti, hogy 6 min terhelést 4 min hilésnek kell
kovetnie. Ha az dramforrast ennél hosszabb ideig terhelik, egyes komponenseinek h6mérséklete a tulterhelés miatt tal nagy lesz. és miikodésbe Iép a
hévédelem, amely letiltja a gép miikodését. A hévédelem automatikusan feloldddik, 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 hdil le.

A huzalel6told hajtomivének belsé kdrosodasat megel6zend, ellendrizze:

(1) az dramatadd mérete megfelel a huzalatmérének; rendszeresen ellendrizze az dramatadé allapotat, hogy nem szennyezett-e frocskoléssel
(2) hegesztés kozben a kdbelkoteg legyen lehetdség szerint egyenes, hogy a huzal el6tolas egyenletes legyen
(3) a féktuske beallitasa ne legyen se tul szoros, se tul laza; ha tul szoros, az az el6told mivet tulterheli, ha tdl laza, a huzal letekeredhet a csévetestrél.

Biztonsagi tanacsok és véddintézkedések

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

Villamos aramutés

. A késziilék véddfoldelése feleljen meg a vonatkozé szabvanyoknak

. Tilos fesziiltség alatti részeket és az elektrodat csupasz kézzel érinteni
. Viseljen szaraz keszty(t és munkaruhat

. Legyen elszigetelve a foldpotencialtdl és a munkadarabtdl

. Legyen biztonsagos helyzetben munkavégzés kézben

Gaz

® Tartsa tavol 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 haszndljanak pajzsot vagy fuggonyt

Tlizvédelem
® A hegesztés kornyezetébdl minden éghetd anyagot el kell tavolitani
o NE gyujtson ivet gazpalack kozelében

o NE kiséreljen meg gaztartdlyt hegeszteni, amig megbizhatéan el nem lettek tavolitva a maradvanyai; (izemanyagtartalyokat alaposan at kell
g6z06Ini a hegesztés megkezdése el6tt

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

Zaj — a nagy zaj hallaskarosodast okozhat
o Viseljen hallasvédd eszkozt a fulek védelmére

Hegesztési flst
MIG-hegesztés kozben mérgez6 anyagok szabadulnak fel, ezért jol szell6z6tt térben hasznalja

HE

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

Kérnyezet
o A hegesztégéppel végzett munka kdrnyezetében az ajanlott paratartalom max. 90%; a kérnyezeti h6mérséklet legyen 10 és 40 °C kozott
o Kerilje a hegesztést tiz6 napsugarban vagy csepegd esében
o Ne hasznalja a hegesztGgépet olyan kdrnyezetben, amely villamosan vezetd porral vagy korroziv anyaggal szennyezett

o Kerilje a hegesztést nagy légdramlasban (huzalban)

Fontos figyelmeztetések
® Nagyteljesitményl hegesztéshez haszndljon bérkotényt a frocskolés elleni védelemre
o Fejfeletti hegesztésnél viseljen megfeleld fejvéd6t (kamzsat) a fej és a nyak védelmére
o Ajanlott ipari munkavédelmi cip§ viselése, acélbetéttel
® Eztaberendezést nem szabad es6nek vagy hoesésnek kitenni
® Ne hasznalja nedves, péras kornyezetben
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® Ne hasznalja csovek felolvasztasara

A hegeszt6-berendezés el van latva tulfesziiltség-, tilaram- és hGvédelemmel. Ha az aramforras fesziiltsége, terhel6arama vagy h6mérséklete meghaladja
a névleges értékeket, a berendezés automatikusan ledll a gép védelmében. A hegeszt6-berendezés hasznalata el6tt gy6z6djon meg réla, hogy a
munkakdrnyezet jol szell6z6tt, ami biztositja az aramforras megfelelé 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 megfelel6 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 aramforras tapkabele le van valasztva a tapellatasrol, miel6tt megbontja az aramforras burkolatat.

(1) Rendszeresen ellendrizze a belsé aramkorok csatlakozasait (kiilondsen 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 mozgé részekrdl, mint a ventildtor, a személyi sérilések és a gép karosodasdnak megel6zése érdekében.

(3) Rendszeresen flivassa at az aramforrast tiszta, szdraz slritettlevegvel. Ha a hegesztés sulyosan fuistos, szennyezett kérnyezetben zajlik, a gépet naponta

ajanlott tisztitani. A s(ritettleveg nyomasa megfelel6 szinten kell legyen, hogy elkeriilhetd legyen az aramforrdson belli részek sértilése.

(4) Kertlje a gép hasznalatat esben. Ha ez mégis megtortént, ellendrizze a gép szigeteléseit (beleértve a csatlakozok kozéttieket és a csatlakozé és a burkolat
kozottieket), és csak ha mar semmilyen idegen anyag nincs benntk, akkor hasznalhaté ismét.

(5) Rendszeresen ellenérizze valamennyi kdbel szigetelésének megfelels éllapotat. Ha megrongalddott, szigetelje Gjra, vagy cserélje ki.
(6) Ha hosszabb ideig nem haszndlja az aramforrast, tegye vissza az eredeti dobozaba, és tartsa szaraz helyen.

(7) Ellendrizze rendszeresen a hegeszté-berendezés belsé dramkoreit és gy6z6djon meg réla, hogy a kabelek és csatlakozdik rendben vannak, és
csatlakozdsuk hatarozott (kiiléndsen a tapkabel és csatlakozasa fontos). Ha korrodalt vagy laza csatlakozot talal, tisztitsa meg, és jél hizza meg, hogy az
érintkezés tokéletes legyen.

(8) Minden 300 Gizemdra utan a villamos szénkeféket és a kommutdtort meg kell tisztitani és fel kell csiszolni. A hajtdémivet meg kell tisztitani és potolni kell
a kenGanyagot a forgdérészeken.

(9) Hegeszt6kabelek: a csatlakozasokat rendszeresen ellendrizni kell.

(10) Pisztoly: Az aramatadét és a gazterel6t rendszeresen meg kell tisztitani a ra rakodott frocskolésektdl, mert zavarhatja a védGgaz-aramlast. Az aramatadot
és a gazterel6t ajanlott frocskoléslevalasztd spay-vel kezelni. Id&szakosan cserélje az aramataddt a megbizhatd dramatadas érdekében. Tiszta, szaraz
leveg6vel id6nként flvassa at a huzalvezet6t, segitve ezzel az egyenletes, sima huzal el6tolast. Ha ez nem segit, a huzalvezetét ki kell cserélni.

- 4 I é 7
Hibaelharitas
Hegeszt6-aramforras
Pozicio ‘ Ellenérzés ‘ Megjegyzés
Kezel6pult kapcsolok miikod6képessége, Uzembe helyezés megfelel6sége

Uzemallapot-jelzd LED vizsgalata

Ht6ventilator Ellendrizze a légaramot és a normal futas hangjat Ha rendellenes zajt hallani, vagy nincs légaram, beliil kell folytatni az
ellendrzést

Aramforrés Bekapcsolt allapotban van-e rendellenes szag
Bekapcsolt dllapotban van-e rezgés vagy bugé hang

Van-e rendellenes melegedés vagy elszinezédés

Periféria Gaztomlé folytonossaga, épsége, a csatlakozdsok tomitettség

Hegeszt6pisztoly

Pozicié ‘ Ellendrzés ‘ Megjegyzés

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

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

Huzalvezet§ csé 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 aramatadot
A pisztolykdbel kanyargd vezetése Egyenetlen huzal el6tolas, instabil iv, egyenesitse ki

A huzalvezet8ben sszegy(ilt szennyez&dés és lerakodasok és a Az egyenetlen huzal el6tolas és instabil iv okozdja (mossa ki vagy cserélje ki)
huzalrél levalt réz

A huzalvezet§ sériilése, elhasznalédott O-gy(rii A huzalvezet6 megrongalddott, cserélje ki

Cserélje ki az O-gy(ir(t

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

Huzalel6told készulék

Pozicié Ellendrzés Megjegyzés

Nyomdkar A jelzésnek megfelelé helyzetben van-e a kar (megjegyzés: csak 1,2 mm-nél Instabil ivet és huzal el6tolast okoz
kisebb atméréji huzalelektrédara alkalmas)
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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 huzalvezet§ belépé nyilasdnak kozéppontja egybeesik-e az el6tolé gorgé Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kévetkezmény

huzalvezetd vajataval

Ha nem, instabil iv és lerakoddsok a kévetkezmény és a huzal megakad
a huzalvezetében

El6tol gorgd A gorgé feleljen meg a huzalelektroda dtmérgjének

Ha sziikséges, cserélje ki.

A gorg6 nincs-e beragadva

Ha nem megfelel§, instabil iv és egyenetlen huzal el6tolds a
kovetkezmény

Ellendrizze a stabilitdsat forgas kozben, és hogy nem koptatta-e ki a huzal,
csokkentve a tdmasztoé feliiletet

Nyomdgorgd

Kabel

Pozicié ‘ Ellenérzés Megjegyzés

Pisztolykdbel Nincs-e nagyon meghajlitva Rontja a huzal el6tolast

Nem lazult-e meg a mozg6 csatlakozd fémrésze Instabil iv, ha nagy a hajlitas

Eletvédelmi okokbol, és hogy a hegesztés stabil legyen, rendszeresen
ellendrizze a munkahelyet

Kimend kabel A szigetel8anyag elhasznalédasa

Csatlakozo csupasz (sériilt szigetelés), vagy laza (az dramforrdsndl vagy a

munkadarabnal) napi, egyszerii ellenérzéssel

rendszeres id6kzonként alapos és gondos atvizsgélassal

Tapkabel Csatlakozas a tdpcsatlakozohoz, tuldram-védelem és a rogzités az

dramforrasban
Kébelvéds kapcsolé miikodése
A kdbelbevezetés rogzitve van-e

A tépkabel szigetelésének épsége

Foldel6 kabel Az dramforrds védbvezetdje folytonossaganak ellenérzése Akéboraramok megel6zése és a biztonséag érdekében naponta ellendrizze

A belsé foldelS vezetékek ellenérzése szakaddsra és rogzitésre

L ré v é Ll
Hibak és okaik
Hiba okai ‘ Hiba ‘
nehéz instabil
ivgyujtas iv

leragadd a huzal beragad témitetlensé
huzal az g
4ramataddba

ninc nincs
A hiba helye és az ellendrzétt egység siv s huzal
gaz el6tolas

egyenetlen
varrat

csatlakozas van . . . . . .
biztositék kiolvadt
laza csatlakozé

Tépcsatlakozd (bemeneti védelem)

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

tulhevilés

Tapfeszultség be van kapcsolva? . . . . . . . .

hianyz6 fazis

Gézpalack és nyomascsdkkentd palackszelep nyitva? . .
maradék gaz
gdzaram bedllitasa

laza csatlakozék

Gaztomlé (a gazpalack és a pisztoly laza csatlakozdk .

kozott szakadt toml6

Huzalel6told készulék Nem  megfelelé

huzalvezeté

gorgé  és . . . . .

gorgé allapota, véjat sérilt

tul nagy vagy tul kis gérgényomas

Pisztoly és kébele tul nagy hajlitasok . . . .
dramdtadd, huzalvezet6 és a

huzalatméré illeszkedése

dramatado  és
csatlakozés

Pisztolytest adapter laza 3 .

a pisztolycsatlakozd nincs

rogzitve

aramlabele és

Pisztoly szakadt (tulhajlitas) . . . . .

vezérl6kabele

sérilt

Munkadarab feliilete

olaj, reve, rozsda

tul nagy huzalkinyulds

Kimend kabel

tul nagy vagy tul kis kdbelméret
laza ”+” vagy ”-” csatlakozas

a munkadarab
vezetGképessége

rossz
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Hibak és elharitasuk

Hibas miikodés Ok és megoldas

A gépet bekapcsolva, nem vildgit a LED, a ventildtor nem indul és nincs (1) ellenérizze, hogy a levalaszté kapcsold be van-e kapcsolva
hegesztéfesziltség (2) nincs tapfesziiltség

(3) ellendrizze a tapkébel csatlakozasat

A gépet bekapcsolva, a ventildtor miikédik, de a kimenet arama nem stabil és hegesztés (1) hibas az aramallité potenciométer
kézben nem allithato a potenciométerrel (2) ellendrizze, nincs-e meglazult csatlakozés az aramforrasban
A bekapcsoldst jelz6 LED vilagit, a ventilator nem mikadik, és nincs hegeszt6fesziltség Ellenérizze, nem lazultak-e meg a csatlakozok.

Ellendrizze a kimeneti csatlakozdkat, nem szakadt-e a csatlakozas.
Ha a tulterhelés LED vilagit
az aramforras tulmelegedett, automatikusan visszaall, amint lehdilt

ellendrizze a vezérlGkapcsoldt, ha sziikséges, cserélje ki

Az elektrodafogo tulsdgosan melegszik Az elektrodafogd 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 kotelezGen biztositott jotallas idGtartama két év. A jotallasi hataridd a fogyasztasi cikk fogyasztd részére torténd ataddsa, vagy ha az tizembe helyezést a
véllalkozas vagy annak megbizottja végzi, az izembe helyezés napjaval kezdédik.

A garancia feltételei az aldbbiak:

- Szdrmazas igazolasa (eredeti szamla, tulajdonos-valtozas esetén adas-vételi szerz6dés) A végfelhaszndldnak meg kell Grizni a kiterjesztett

garancia ideje alatt végig a vasarlast igazold szamlat!

- Kitoltott garancia jegy

- Karbantartast igazold szamldk és karbantartasi jegyz6kdnyv A garancia csak a berendezésre vonatkozik. A hozza tartozé, csomagban lévé kopd
alkatrészekre nem!

PANELECTRODE)

Forgalmazé: Panweld ER 23 Kft.
1151, Budapest, Székely Elek ut 11

Telefonszam: +36704273379
Email: info@er23.hu
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