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Bevezetés

A ZEUS 300 Double Pulse invertert megannyi funkcidja és paramétereinek széleskorl szabalyozhatdsaga is kiemeli a hazai versenytarsak

magyar nyelvii LCD kijelz6s menirendszer. A magyar nyelv(i LCD kijelz6s menirendszernek és a szinergikus bedllitasi lehetéségnek
koszonhetSen az inverter pontos beallitdsa nem jelent gondot Uj felhasznaldk szamdra sem. Ugyanakkor a paraméterek széles skaldjanak
finomhangolhatdsdga és az egyes beallitdsok mentésének lehetGsége 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
funkcio segitségével kiilon valaszthatd a leolvasztési és dermesztési fazis, minek kovetkeztében szebb és tartdsabb varratokat lehet képezni
akar nehéz hegesztési pozicidkban is, akar rozsdamentes és aluminium anyagokkal is.

A fejlett, digitalis vezérlésl hegeszt6-berendezés korszer( IGBT-technoldgiat hasznal, amelyhez modern MIG/MMA technoldgia tartozik,
amely alkalmas pozicidhegesztésre és a vékony anyagok frocskolés mentes hegesztésére is. Ez a fejlett, tobbcéli hegeszté-berendezés
alkalmas hagyomanyos és impulzusos bevontelektrodds ivhegesztésre, hagyomdnyos, impulzusos és dupla impulzusos fogydelektrodas
ivhegesztésre, valamint hagyomanyos és impulzusos “koppintds” wolfram elektrodas ivhegesztésre.

Tudnivaléok

Vezérl6panel elrendezése

1. LCD kijelzé
2. Meni gomb (részletezve a hegesztési eljarasoknal)
3.  Fels6 forgatégomb (részletezve a hegesztési eljarasoknal)

4.  Also forgatégomb (részletezve a hegesztési eljarasoknal)

El6-, hat-, és oldallap elrendezése

1.  MIG-MAG munkakdbel csatlakoz6

2. MIG-MAG munkakébel gyorscsatlakozd

3. ”+” kabelcsatlakoz6 az elektrédafogd/testcsatlakozd kdbele szamara

4.  ”-” kdbelcsatlakozé a testcsatlakozd/elektrodafogd/AWI pisztoly kabele szaméra
5. 4X4 huzalel6told szerkezet

6. Huzaldob tarté

7.  F6kapcsolo

8.  Tapkabel bevezetés

9.  VéddGgaz bevezetés
10. Adattébla
11. Reduktor flit6csatlakozd

12. Ventillatoros h(ités
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Mdszaki paraméterek

ZEUS 300 Double Pulse

Bemeneti feszlltség (V) 3 fazis, 400£10%
Maximalis Uresjarati feszlltség (V) 64
MIG/MAG hegeszt6aram tartomany (A) 28-300
MIG/MAG Impulzus és Dupla Impulzus hegesztGaram tartomany (A) 16-200
MIG/MAG hegesztéfesziiltség tartomany (V) 12,5-30,7
MMA hegesztéaram tartomany (A) 20-250
MMA hegeszt6fesziiltség tartomany (V) 20,2-30
LIFT-TIG hegesztGaram tartomany (A) 10-250
LIFT-TIG hegeszt6fesziltség tartomany (V) 10,2-20
Biztositék (A) 16
Bekapcsoldsi id6 MIG/MAG 300A - 60%

250A - 100%

250A - 60%

Bekapcsolasi id6 MMA

160A — 100%
Bekapcsolasi id6 LIFT-TIG 220 - 60%

160A — 100%
Huzaltekercs 4tméré kompatibilitds (mm) (25_2_535;
Idealis huzalvastagsag (mm) 0.6-1.2
Suly (Kg) 30
Kilsé méretek (mm) 960x680x400
Elektréda fogd 200A
Testcsatlakozd 200A
(MMA) Munka-, és testkdbel paraméterei 352%2M

Tavszabalyzés 36KD 3M

MIG munkakabel paraméterei HegesztGpisztoly
LCD kijelz6 +
Magyar nyelvi meni +
Impulzusos MIG/MAG hegesztés +
Dupla impulzusos MIG/MAG hegesztés +
Szinergikus MIG/MAG vezérlés +
Manualis MIG/MAG vezérlés +
MMA hegesztés +
LIFT-TIG hegesztés +
Impulzusos LIFT-TIG hegesztés +
Paraméter-beallitds mentési lehet&ség +
2T huzaladagolas +
4T huzaladagolas +
S2T huzaladagolas +
S4T huzaladagolas +
SPOT huzaladagolas +
CPOT huzaladagolas +
Szabalyozhatd (mértékl és id6tartamu) start-, és végaram +
Allithaté ivdinamika +
Szabalyozhatd (mértékd és id6tartamu) Hot Start +
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‘ VRD funkcié +

A ZEUS 300 DP iizembehelyezése elott

A hegesztés megkezdése el6tt ellendrizze, hogy:
e Minden éghetd anyag el van tavolitva a hegesztés kornyezetébdl.
® A munkaterilet szennyez6désmentes és szaraz.
Megfeleld a szell6zés, kilondsen a hegeszté légzési Gvezetében.
Van kozelben megfelel§ tlzolto eszkoz.

A tapellatas le van valasztva a haldzatrdl, miel6tt barmilyen csatlakoztatast végez.

Kerilje a gép hasznalatat esGben.

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

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

2. Huzalelektréda befiizése
Uj tekercs beflizése esetén a kovetkezd eljarast kovesse:

A. Vegye le a gazterelGt a pisztolyrdl és csavarja ki az dramatadot, tegye fel a huzalt a huzaldobra, a szerel6rugdnak megfelelen kell
illeszkednie. A huzaltekercs felszerelése, annak belsé atmérégjétdl fliggben eltérhet. A ZEUS 300 Double Pulse inverteres hegesztgép
alkalmas 200-300 mm-es 5kg-os és 15kg-os huzaldob befogadasara.

B. Az aramatado kopd alkatrész, cserélhetd, és kulonboz6 méretekben kaphatd a kiilonb6z6 huzaldtmérékhoz. Cseréjéhez le kell
csavarni a gazterel6t, a huzalt at kell tolni az dramataddn, 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 deformalddott huzaldarabot. Ugyeljen ra, hogy a huzal ne lazuljon meg a tekercsben.

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

E. Hajtsa vissza, és régzitse a nyomokart Ggy, hogy a huzalelektréda illeszkedjen az elétolé gérgs vajataba. Ugyeljen ra, hogy a véjat
feleljen meg a huzal méretének. Az inverter 1,0 - 1,2 mm-es’U’ tipusu gorgével van szerelve aluminiumhoz. Mas anyag/huzalvastagsag
hasznalatahoz cserélje a gorgbket!

F. Agorgb cseréjéhez csavarja ki leszorit csavart. [gy a gorgé levehetd, és cserélhetd.

G. A huzalel6told gorgé esetleges vajatcseréje esetén kérjlk, hogy a miveletet az aldbbi pontokat kdvetve végezze el.

A, Fesztelenitse a huzalleszoritét.

B, Billentse fel a fels§ gorgé6t.

C, Lazitsa meg majd vegy le a tdmasztd kart.

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

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 keresztuil.

I. Ha a huzalelektroda megjelenik a pisztolyndl, flizze fel ra az aramatadot (miutan ellendrizte, hogy a haszndlt huzalelektréda
atmérGjének megfeleld méretl), csavarja be, és tegye vissza a gazterel6t.

3.  Palacktarté felszerelése:

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

4. GaztomlG csatlakoztatasa a nyomascsokkent6hoz:

Csatlakoztassa a gaztoml6t a nyomdscsokkentéhoz a tomld szabad végét a nyomascsokkent6 csatlakozdjara tolva. Ha sziikséges, szereljen
rogzit6égydr(it a feltolt tomldre, és szoritsa meg, hogy az tartani tudja a toml6 nyomasat.
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A nyomascsokkentd illesztése eldobhato palackhoz
A. ElBszor ellendrizze, hogy a nyoméscsokkents szabdlyozd csavarja teljesen ki van csavarva (az dramutaté jardsaval megegyezd
iranyban), hogy a felesleges gazkidramlast elkerlje.

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

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

A nyomascsokkentd beallitasa:

Forgassa a szabalyozdcsavart az 6ramutato jarasaval ellentétes irdnyban itkozésig, majd egy % - 1 fordulattal vissza, fugg6en a hegesztési
feltételektdl.

Test-, és munkakabel csatlakoztatésa:

e MIG/MAG védbgazos (témér huzalelektrodas) hegesztéshez csatlakoztassa a MIG/MAG munkakébel ,gyorscsatlakozéjat” a
pozitiv "+” kdbelcsatlakozd aljzathoz, a testkabelt pedig a ”-” kabelcsatlakozd aljzathoz.

e Gaz nélkuli (6nvéd6 porbeles huzalelektrodds) hegesztéshez éppen forditva, a munkakébel ,gyorscsatlakozéjat” a pozitiv ”-”
kabelcsatlakozd aljzathoz, a testkdbelt pedig a "+” kdbelcsatlakoz6 aljzathoz.

Ar/Co/Ar+Co reduktor
3x400V/50Hz

Ar/

Co/
Ar+Co

gaz

7
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Panel kezelése és LCD Kijelz6 bedllitasa fogydelektrodas (MIG/MAG) ivhegesztéshez

A hegesztégép Uzemelése kdzben a SA gomb megnyomasdval minden esetben
visszatérhetiink a fémentbe.

A MENU gomb tekerésével és megnyomasaval valaszthatunk az tizemmaodok kdzott.
Fogyoelektrodas hegesztési modbol 4 féle all rendelkezésiinkre: 61 f
-Hagyomanyos MIG/MAG — manuilis vezérléssel ﬁ .T

- Hagyoményos MIG/MAG - szinergikus vezérléssel

- Impulzus MIG/MAG — szinergikus vezérléssel
- Dupla MIG/MAG - szinergikus vezérléssel

A haszndlni kivant MIG/MAG iizemmdd kivalasztasa utan lehet§ségiink van tovabbi alap-paraméterek beallitasra manualis és szinergikus

lizemmadtdl fiiggben:

Manualis vezérlés
A ZEUS 300 DP hegeszt8inverterrel van lehet&ség manudlis és szinergikus beallitisi MIG/MAG

izemmadokra egyardnt. A tisztdn manualis beallitasok csak hagyomanyos MIG/MAG eljarasnal -
elérhetbek.

s N @
i)

Manualis vezérlés esetén kivalaszthatjuk a huzaladagoldsi mddot.
m ENEDN

Ezt kovetSen egymastdl flggetlenl bedllithatjuk a huzalel6tolds sebességét (aramer@sség) az 12 m
B Ajelzés(i forgatégombbal, mig a feszlltséget a \'/ jelzési forgatégombbal. Ezen felll manualis 9]
maodban finomhangolhatdak a késébbiekben részletezett ’Alap paraméterek’ is.

20.0V

Szinergikus vezérlés
Szinergikus izemmaddban elérhetéek a hagyomanyos, az impulzusos és a dupla impulzusos
MIG/MAG eljarasok. Szinergikus vezérlés esetén kivalaszthatjuk az alapanyag és védégaz tipusat, a

huzalvastagsagot és a huzalel6toldsi médot. 0 |
rm

Ezt kdvetSen az LCD kijelzén kdvethetS és bedllithatd a kivant anyagvastagsag az B8A jelzés( f+17.1m 300A

forgatégomb tekerésével. Az igy kialakuld szinergikus fesziiltség a Vv jelzésl forgatégombbal .ﬂ'

finomhangolhato (-20 -> +20). Ezen felul szinergikus mddban finomhangolhatdak a késébbiekben ! 27.3v

részletezett ’Alap paraméterek’ is. 13.8mm -20m00 L +20

. A ZEUS 300 Double Pulse inverter az alabbi szinergikus beallitasokkal rendelkezik normal MIG/MAG médban:

Alapanyag ‘ Anyagosszetétel Huzalvastagsag Véddgaz
0.8/1.0/1.2 CO,;
Szénacél Fe
0.8/1.0/1.2 Ar+CO,(82% - 18%)
AlMg5 1.0/1.2 Argon
Aluminium AlSi5 1.0/1.2 Argon
Al99.5 1.0/1.2 Argon
Réz CuSi3 0.8/1.0/1.2 Argon
CuAl9 0.8/1.0/1.2 Argon
E308 0.8/1.0/1.2 Ar+CO; (98% - 2%)
Rozsdamentes acél
E316 0.8/1.0/1.2 Ar+CO; (98% - 2%)




(BANELECTRODE)

. A ZEUS 300 Double Pulse inverter az alabbi szinergikus beallitasokkal rendelkezik impulzusos és dupla impulzusos MIG/MAG

maddokban:
Alapanyag Anyagosszetétel Huzalvastagsag
Szénacél Fo 0.8/1.0 Ar+C0,(82% - 18%)
AlMg5 1.0/1.2 Argon
Aluminium AlSi5 1.0/1.2 Argon
Al99.5 1.0/1.2 Argon
Réz CusSi3 0.8 Argon
CuAl9 0.8 Argon
E308 0.8/1.0/1.2 Ar+C0O; (98% - 2%)
Rozsdamentes acél
E316 0.8/1.0/1.2 Ar+CO, (98% - 2%)

MIG/MAG hegesztési eljarasok paramétereinek bedllitdsahoz az aldbbi harom, a panelen taldlhat6 vezérigombot kell hasznalni:

. Menii gomb:

A MENU gomb tekerésével vélaszthatjuk ki a kivant hegesztési eljarast, a moédositani kivant
paramétert, mddosithatjuk a paramétereket, valaszthatjuk ki az elShivni kivant mentést vagy
menthetiink el Uj paraméterbedllitast.

A MENU gomb megnyomasaval megerésitjiik beallitasokat.

° Felsd forgatégomb:

A gA forgatégomb tekerésével szabalyozhatjuk MIG/MAG iizemmédokban a huzal el6tolds
sebességét (gyakorlatban ezzel szabalyozhatd az dramerdsség).

A EA forgatégomb megnyomadsaval visszatérhetiink a fémeniibe.

. Als6 forgatégomb:
A v forgatégomb tekerésével szabalyozhatjuk MIG/MAG lGzemmddokban a fesziiltséget.

A v forgatégomb megnyomasaval a huzalel6tolo ellenérzését végezhetjik el.

Alap paraméterek beallitasa

MENU

O

8A

@

\

Hagyoméanyos MIG/MAG, impulzusos MIG/MAG és dupla impulzusos MIG/MAG eljarasok esetén az alabbi paraméterek beallitasait

végezhetjik el:

1. ivdinamika/Arc Force:
Az ivdinamika korrekcidjaval szabalyozhato a hegesztés soran kialakuld hegesztési fiird6 hémérséklete.
Gyari beallitas: 0%
Tartomany: -50 - +50%

2. A huzal visszaégés:
A huzal visszaolvadasi id6 beallitdsaval lehet&ségiink van szabalyozni a huzaladagolds megallitasaval jaro
huzalkinyulds mértékét.
Gyari beallitas: 0%
Tartomany: -50 - +50%

o




(BANELECTRODE)

3.  Lagyinditas sebessége:

A huzal felfutasi id6 korrekcidjaval lehet6ségiink van szabalyozni, hogy a huzaladagolas sebessége
mekkora késleltetéssel érje el az el6re bedllitott névleges sebességet. A huzal mérsékelt sebességgel
torténd kezdeti adagolasa meggatolja (f6ként nehezen hegeszthet6 anyagok esetében) a kezdeti
huzalfelgytlemlést.

Gyari beallitas: 2,0m/perc
Tartomany: 1 — 15m/perc

4. GazelGaramlas:

A gaz el6aramoltatas segitségével biztosithatjuk az oxigén mentes hegesztési kdrnyezetet mar az iv
kialakuldsa elétt.

Gyari beallitas: 0,1 mp
Tartomany: 0 — 10 mp

5. Gaz utédramlas:
Ezzel a funkcidval biztosithaté a megfelel6 védégaz a hegesztés végeztével a még forré hegfirdé
szamara.
Gyari beallitas: 0,5mp
Tartomany: 0,1 - 50mp

6. Paraméterbeallitdsok mentése:
A ZEUS 300 Double Pulse lehetGséget biztosit 35 kiilonb6z6 paraméter Gsszeallitds elmentésére.

A beidllitott és elmenteni kivant paraméter-kombinacié mentéséhez a MENU gomb segitségével
valasszuk ki a‘Mentés’ ikont. Ezt kévetéen a MENU gomb egyszer megnyomasaval majd forgatasaval
kivalaszthatjuk, hogy melyik mentési helyre (1-35) akarjuk elmenteni a paraméter-kombindcidt. Az adott

mentési hely kivalasztdsa utdn, a MENU gomb egyszeri megnyomasaval mentheté a
paraméterkombinacio.

7. Paraméterbeallitasok betoltése:

A korabban elmentett paraméter-kombinacié el6hivasahoz a MENU gomb segitségével valasszuk ki a
’Mentett beéllitdsok’ ikont. Ezt kévetéen a MENU gomb egyszeri megnyomasaval, majd tekerésével
kivalaszthatjuk az el6hivni kivant mentéstinket (1-35). A kivalasztott mentés el6hivdsahoz nyomjuk meg
isméta MENU gombot.

® @
® @
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. Plusz paraméterbedllitasi lehet6ség 3./Ponthegesztés és CPOT huzaladagolasi mdd esetén:

8.  Ponthegesztés ideje:
SPOT lzemmadban lehetség van a ponthegesztés idGtartamanak meghatarozasara.
Gyari beallitas: 1,0mp
Tartomany: 0,1 - 9,9mp

. Plusz paraméterbeallitasi lehetGség 3./Ponthegesztés és CPOT huzaladagoldsi méd esetén:

9. Ponthegesztés sziinetideje:
CPOT Gzemmadban lehetGség van a ponthegesztés sziinetid6k id6tartamanak meghatédrozasara.
Gyari beallitas: 0,5mp
Tartomany: 0,1 - 25,5mp

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

10. Startaram:

Ezzel a funkciéval mddosithatd a kezdeti startdram mértéke. A startdram helyes hasznalataval
elkeriilhetjuk a kezdeti hidegkotéseket.

Gyari beallitas: 56%
Tartomany: 20 - 300%

11. Start fesziiltség:
Ezzel a funkcidval szabdlyozhatd a startfesziltség.
Gyari beallitas: 0%
Tartomany: -50 - 50%

12. Kuaszéaram:
Ez a funkcid lehetGséget biztosit a hegesztés végaramanak bedllitdsara.
Gyari beallitas: 60%
Tartomany: 20 - 300%

13. Kuszofesziiltség:
Ez a funkcid lehet8séget biztosit a hegesztés végfesziiltségének bedllitasara.
Gyari beallitas: 0%
Tartomany: -50 - 50%

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

14. Startaram ideje:
Ezzel a funkcidval szabdlyozhaté a startaram idGtartamanak mértéke.
Gyari beallitas: 2,0mp
Tartomany: 0 — 50mp

15. Kuszéaram ideje:
Ezzel a funkcidval szabdlyozhatd a végkrater feltoltés ideje.
Gyari beallitas: 2,0mp
Tartomany: 0 — 50mp

10
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. Dupla impulzusos hegesztés esetén az alabbi plusz paramétereket allithatjuk be:

16. Kitoltési tényezd (Impulzus id6tartamanak bedllitasa):

Az impulzus idGegységeinek szabalyzasaval befolydsolhatdé a beolvadas mélysége. Az impulzus id6
novelésével né a hébevitel, mélyebb varratok keletkeznek. Az impulzusidé csokkentésével ellenben
csokken a hébevitel, ami nagy elényt jelent vékony anyagok hegesztésnél.

Gyari beallitas: 50%
Tartomany: 20 - 80%

17. Impulzus frekvencia:

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

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

18. Impulzus hegesztés impulzusarama:

A bazisdramhoz viszonyitott csicsaram értéke. A funkcio segitségével szabalyozhaté a kialakuld
aramerd@sség also és felsd értéke kozotti differencia.

Gyari beallitas: 50%
Tartomany: 5 - 50%

19. Alapfesziiltség:
Ezzel a funkcidval finomhangolhaté az alap-fesziiltség.

Gyari beallitas: 0%
Tartomany: -50 - 55%

20. Impulzus fesziiltség:
Ezzel a funkcidval finomhangolhaté a csutcs-fesziiltség.

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

Huzaladagolasi médok

A ZUES 300 Double Pulse inverter menirendszere lehet&séget biztosit tobb huzaladagolasi modra is.

e 2T vezérlés:
A huzaladagolas a hegesztépisztoly gombjanak megnyomasaval indul és elengedésével all le.

=
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e 4T vezérlés:

A huzaladagolds a hegesztGpisztoly gombjanak megnyomasaval és elengedésével indul, a hegesztés befejezéséhez tjra meg kell
nyomni és elengedni a hegesztGpisztoly gombjat.

X

20

+

1dé

AramerGsség |

El6gdz Utdgaz

e S2T vezérlés:
A 2T-hez hasonldan a huzaladagolas a hegeszt6pisztoly gombjanak megnyomadsaval indul és elengedésével dll le, de ebben az
esetben lehet&ség van kezdG-, és végaram mértékének, illetve id6tartamanak bedllitasara is.
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Végdram I Utégaz

Elogaz KezdGaram

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 hegeszt6pisztoly gombjat nyomva tartjuk.
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e SPOT vezérlés:

Ponthegesztés, allithatd hegesztési idGvel.
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e CPOT vezérlés:

Szakaszos hegesztés, dllithatd hegesztési és sziinetid6vel
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MMA hegesztés lizembe helyezés és hasznalat
MMA Uzembe helyezés

1.  Azelektrédafogd kdbelét csatlakoztassa a ”-” kdbelcsatlakozé aljzathoz, és az Gramutatd jarasaval megegyezd iranyban elforditva,
rogzitse.

2. Atestcsatlakozd kdbelét csatlakoztassa a ”+” kdbelcsatlakoz6 aljzathoz, és az dramutatd jardsaval megegyez6 irdnyban elforditva,
rogzitse.

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

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

4.  Csatlakoztassa a tapkabelt.

3x400V/50Hz

DCEP DCEN ﬁ/— )

Forditott polaritas Egyenes polaritas =

Panel kezelése és LCD Kijelz6 beallitdsa bevontelektrodas (MMA) ivhegesztéshez

A hegesztGgép Ulizemelése kozben gA gomb megnyomasaval minden esetben
visszatérhetiink a fémenube.

A MENU gomb tekerésével és megnyomdsaval vélaszthatunk az tizemmodok kézott. 7:
MMA eljarasbol 2 féle rendeklezésiinkre: ) MMA

-Hagyomanyos MMA
- Impulzus MMA (ennek beallitasara késébb, az almentiben van lehetdség)

Valasszon az elektroda anyaganak és atmérgjének megfelel6 aramot 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
5,0 160-220

Megjegyzés: Ez a tablazat otvozetlen acél hegesztésére vonatkozik. Mds anyagok esetén kérjen tanacsot a szoban forgd anyagra és
hegesztéstechnoldgiara.

14
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MMA hegesztési eljarasok paramétereinek beallitdsahoz az aldbbi hdrom, a panelen taldlhaté vezéri6gombot kell hasznalni:

. Menii gomb:

A MENU gomb tekerésével valaszthatjuk ki a kivant hegesztési eljarast, a moédositani kivant
paramétert, moddosithatjuk a paramétereket, valaszthatjuk ki az elShivni kivant mentést vagy
menthetiink el Uj paraméterbeallitast.

A MENU gomb megnyomasaval megerésitjiik beallitasokat. MENU
. Felsé forgatégomb:

A SA forgatégomb tekerésével szabalyozhatjuk: MMA Gizemmaddban az dramerd@sséget. O

A 8A forgatégomb megnyomasaval visszatérhetink a fémentbe. -8- A
. Als6 forgatégomb: O

A @ forgatégombnak nincs funkcidéja MMA Gzemmddban.

\

Alap paraméterek beallitasa
Hagyomadnyos és impulzus MMA eljdras esetén az aldbbi paraméterek beallitasait végezhetijiik el:

1. Arc Force (Induktivitas szabalyzasa):

A hegesztési cseppméret moddositasdval optimalizdlhaté a hegesztési iv karakterisztikdja az
anyagvastagsagtol, hegesztési pozicidtol fuggden.

Gyari beallitas: 0%

Tartomany: 0 - 100%

2. Start dram:
Ezzel a funkcidval megndvelhetd a kezdGaram, ami nagyban megkdnnyiti, hogy az elektréda ne ,ragadjon
le” vastag és/vagy hideg anyagok hegesztésénél.
Gyari beallitas: 64%
Tartomany: 20 - 250%

3. Start aram ideje:
Ezzel a funkcidval szabélyozhat6é a megemelt kezd6aram id6tartama. TS
Gyari beallitas: 2,0mp
Tartomany: 0 - 50mp

4. VRD funkcié beallitasa:
Ezzel a funkcidval minimalizalhatd az Uresjarati fesziltség, ami munkavédelmi szempontbdl jelentésen

csokkenti az esetleges aramutés mértékét nedves kérnyezetben. V R D
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5. Paraméterbedllitasok mentése:
A ZEUS 300 Double Pulse lehetGséget biztosit 35 kiilonb6z6 paraméter Gsszeallitas elmentésére.
A bedllitott és elmenteni kivant paraméter-kombindcié mentéséhez a MENU gomb segitségével
vélasszuk ki a ‘Mentés’ ikont. Ezt koveten a MENU gomb egyszer megnyomaséval majd forgatasaval
kivalaszthatjuk, hogy melyik mentési helyre (1-35) akarjuk elmenteni a paraméter-kombinaciét. Az adott

mentési  hely kivalasztéisa utén, a MENU gomb egyszeri megnyomasaval mentheté a
paraméterkombinacid.

6. Paraméterbedllitasok betdltése:

A korabban elmentett paraméter-kombinacié elShivasshoz a MENU gomb segitségével vélasszuk ki a

’Mentett bedllitasok’ ikont. Ezt kovetéen a MENU gomb egyszeri megnyomasaval, majd tekerésével
kivdlaszthatjuk az el6hivni kivant mentésiinket (1-35). A kivalasztott mentés el6hivasahoz nyomjuk meg
isméta MENU gombot.

Impulzus MMA eljaras esetén az alabbi plusz paraméterek beallitasait végezhetjiik el:

7.  Kitoltési tényezd (Impulzus idGtartamanak beallitasa):

Az impulzus idGegységeinek szabalyzasaval befolydsolhaté a beolvadas mélysége. Az impulzus id6
novelésével né a hébevitel, mélyebb varratok keletkeznek. Az impulzusidé csokkentésével ellenben
csokken a hébevitel, ami nagy el6nyt jelent vékony anyagok hegesztésnél.

Gyari beallitas: 50%
Tartomany: 5 - 95%

8.  Impulzus frekvencia:

Egységnyi id6 alatt végbemend impulzusok szdma. Ezzel a funkciéval szabalyozhaté a varrat-pikkelyek
slr(isége. Nagy frekvencia = sir(i 'pikkelyezettség’; Kis frekvencia = ritka 'pikkelyezettség’.

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

9.  Impulzus hegesztés impulzusarama:

A bézisdramhoz viszonyitott csicsaram értéke. A funkcio segitségével szabalyozhaté a kialakuld
aramerd@sség also és felsd értéke kozotti differencia.
Gyari beallitas: 50%
Tartomany: 1 - 500%

16
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LIFT-TIG hegesztés lizembe helyezés és hasznalat
LIFT-TIG Uzembe helyezés

1.  Csatlakoztassa a névleges felvett teljesitménynek megfelel6 tapkabelt és az Argon reduktorral ellatott Argon gazpalackot.
2.  Csatlakoztassa az AWI pisztolyt a ”-” kabelcsatlakozé aljzathoz, a testcsatlakozd kdbelét a ”+” kabelcsatlakozé aljzathoz.
3.  Biztonsagi okokbol sziikséges a foldelés csatlakoztatasa. (*)

3x400V/S0Hz

Ar reduktor ! l !

Ar gaz {{

Panel kezelése és LCD Kijelz8 beallitdsa "koppintds’ AWI (LIFT-TIG) ivhegesztéshez

A hegesztGgép Uzemelése kozben a GA gomb megnyomdsaval minden esetben
visszatérhetlink a fémeniibe.

A MENU gomb tekerésével és megnyomasaval valaszthatunk az izemmadok kézott.
LIFT-TIG eljarasbdl 2 féle rendeklezésiinkre: /
-Hagyomanyos LIFT-TIG /
- Impulzus LIFT-TIG (ennek bedllitdsira késébb, az almeniben van lehet8ség)

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

. Menii gomb:

A MENU gomb tekerésével valaszthatjuk ki a kivant hegesztési eljarast, a moédositani kivant
paramétert, moddosithatjuk a paramétereket, valaszthatjuk ki az elShivni kivant mentést vagy
menthetiink el Uj paraméterbedllitast.

A MENU gomb megnyomdsaval megerdsitjiuk beallitasokat.

MENU
° Felsd forgatégomb:
A gA forgatégomb tekerésével szabalyozhatjuk: LIFT-TIG Gzemmddban az dramer@sséget. O
A &A forgatégomb megnyomdsaval visszatérhetiink a fémenibe.

8A

° Alsé forgatégomb:

A v forgatégombnak nincs funkcidja LIFT-TIG izemmddban.

©®
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Alap paraméterek beallitasa
Impulzus LIFT-TIG eljdras esetén az alabbi paraméterek beallitasait végezhetjiik

1.  Kitoltési tényez6 (Impulzus id6tartamanak beallitasa):

Az impulzus id6egységeinek szabdlyzasaval befolydsolhatd a beolvadds mélysége. Az impulzus id6
novelésével né a hGbevitel, mélyebb varratok keletkeznek. Az impulzusidé csokkentésével ellenben
csokken a hébevitel, ami nagy el6nyt jelent vékony anyagok hegesztésnél.

Gyari beallitas: 50%
Tartomany: 5 - 95%

2.  Impulzus frekvencia:

Egységnyi idd alatt végbemend impulzusok szama. Ezzel a funkcidval szabalyozhatd a varrat-pikkelyek
sr(isége. Nagy frekvencia = siir(i 'pikkelyezettség’; Kis frekvencia = ritka 'pikkelyezettség’.

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

3.  Impulzus hegesztés impulzusarama:

A bazisdramhoz viszonyitott cstiicsaram értéke. A funkcio segitségével szabalyozhaté a kialakuld
aramerG@sség also és felsd értéke kozotti differencia.
Gyari beallitas: 50%
Tartomany: 1 - 500%

4. Paraméterbeallitdsok mentése:
A ZEUS 300 Double Pulse lehetGséget biztosit 35 kiillonb6z6 paraméter Gsszedllitas elmentésére.
A bedllitott és elmenteni kivant paraméter-kombinacié mentéséhez a MENU gomb segitségével

vélasszuk ki a 'Mentés’ ikont. Ezt kovetsen a MENU gomb egyszer megnyomasaval majd
forgatdsaval kivalaszthatjuk, hogy melyik mentési helyre (1-35) akarjuk elmenteni a paraméter-

00

kombinaciét. Az adott mentési hely kivalasztasa utan, a MENU gomb egyszeri megnyomasaval
menthetd a paraméterkombindcié.

5. Paraméterbedllitasok betoltése:

A kordbban elmentett paraméter-kombinacié eléhivasahoza MENU gomb segitségével valasszuk ki
a ’'Mentett beallitisok’ ikont. Ezt kévetéen a MENU gomb egyszeri megnyomdsaval, majd
tekerésével kivalaszthatjuk az el6hivni kivant mentéstinket (1-35). A kivélasztott mentés elGhivasdhoz

i

nyomjuk meg isméta MENU gombot.

r . r

Hegesztési tanacsok
Nyomja meg a pisztolykapcsoldt, és amint az iv 1étrejott, mozgassa a pisztolyt a kivant irdnyban.
Ha az iv zUgd hangot ad, és nagy csepp képzddik a huzalelektréda végén, akkor a huzalelGtolasi sebesség tul kicsi, meg kell névelni. Ha az iv
szakadozik, és az az érzése, hogy a huzalelektréda a hegfiirdébe merdl, és nagy a frocskolés, akkor tul nagy a huzalel6tolasi sebesség. Ha az
elGtolasi sebesség megfeleld, egyenletes recseg6 hangot ad. Ha a hegesztett varrat pordzus, az elégtelen gazvédelemre utal, meg kell novelni
a véddégazaramot.
Tekintse meg a hegeszt6gép adattablajan feltlntetett bekapcsolasi idGket. A hegesztégép kiilénb6zé aramokkal terhelhetd, amelyekhez
bekapcsoldsi id6 tartozik (szazalékban kifejezve). A szézalék 10 min ciklusidére vonatkozik. Példaul 60% bekapcsoldsi id6 azt jelenti, hogy 6
min terhelést 4 min h(lésnek kell kovetnie. Ha az aramforrdst ennél hosszabb ideig terhelik, egyes komponenseinek hémérséklete a
tulterhelés miatt tul nagy lesz. és miikodésbe 1ép a hévédelem, 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
ventilator segitségével hamarabb hiil le.
A huzalel6told hajtomivének belsé kdrosodasat megel6zendd, ellendrizze:

(1) az aramatadd mérete megfelel a huzalatmérdnek; rendszeresen ellendrizze az dramatadd éllapotat, hogy nem szennyezett-e

frocskoléssel

(2) hegesztés kozben a kabelkoteg legyen lehetdség szerint egyenes, hogy a huzal el6tolas egyenletes legyen
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(3) aféktuske beallitdsa ne legyen se tul szoros, se tul laza; ha tul szoros, az az el6told mvet tulterheli, ha tdl laza, a huzal letekeredhet

a csévetestrél.

Biztonsagi tanacsok és védointézkedések

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

Villamos aramités
o A készllék védéfoldelése feleljen meg a vonatkozd szabvanyoknak
o Tilos feszlltség alatti részeket és az elektrodat csupasz kézzel érinteni
® Viseljen szaraz keszty(it és munkaruhat
® Legyen elszigetelve a foldpotencialtél és a munkadarabtdl
® Legyen biztonsagos helyzetben munkavégzés kozben
Gaz
e Tartsa tavol a fejét a gazoktdl

o [vhegesztéshez hasznaljon elszivast, hogy megakadalyozza a gazok belélegzését

Optikai sugdrzdas — karos a szemre és felégetheti a bért
o Hasznaljon megfelel§ sisakot vagy pajzsot és viseljen véd&oltozetet 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 gdzpalack kdzelében

o NE kiséreljen meg gaztartalyt hegeszteni, amig megbizhatdan el nem lettek tavolitva a maradvdanyai; lizemanyagtartalyokat
alaposan at kell g6z6Ini 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
e Viseljen halldsvédd eszkozt a fulek védelmére

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

HS
Viseljen hegesztGkeszty(it, ami megvédi a kezét az ivhegesztés ultraibolya sugdrzasatol és a hétdl
Kérnyezet

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

o Kerilje a hegesztést tliz6 napsugarban vagy csepegd esében
o Ne haszndlja a hegesztGgépet olyan kérnyezetben, amely villamosan vezetd porral vagy korroziv anyaggal szennyezett
e Kerllje a hegesztést nagy légaramlasban (huzalban)

Fontos figyelmeztetések

o Nagyteljesitmény(i hegesztéshez hasznaljon bérkotényt a frocskolés elleni védelemre
Fej feletti hegesztésnél viseljen megfelels fejvédét (kamzsat) a fej és a nyak védelmére
Ajanlott ipari munkavédelmi cip§ viselése, acélbetéttel

Ezt a berendezést nem szabad esének vagy hdesésnek kitenni

Ne hasznalja nedves, paras kérnyezetben
o Ne hasznalja csovek felolvasztasara

A hegesztG-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 rola, hogy a munkakornyezet 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.
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Karbantartas

Az alabbi tevékenységek megfelelS 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 rola, hogy az aramforras 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 részekrdl, mint a ventilator, a személyi sériilések és a gép karosodasanak megelGzése
érdekében.

(3) Rendszeresen flvassa at az dramforrast tiszta, szaraz s(ritettlevegével. Ha a hegesztés sulyosan flistos, szennyezett kdrnyezetben zajlik,

a gépet naponta ajanlott tisztitani. A s(ritettlevegé nyomasa megfelel6 szinten kell legyen, hogy elkerilhet6 legyen az aramforrason belili
részek sérilése.

(4) Kerllje a gép haszndlatat 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 benniik, akkor hasznalhaté ismét.

(5) Rendszeresen ellendrizze valamennyi kdbel szigetelésének megfeleld dllapotat. Ha megrongélddott, 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 hegeszté-berendezés belsé dramkoreit és gy6z6djon meg rdla, hogy a kabelek és csatlakozoik rendben vannak,
és csatlakozasuk hatarozott (kiilonésen a tapkabel és csatlakozédsa fontos). Ha korrodalt vagy laza csatlakozot taldl, tisztitsa meg, és jol huzza
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 csatlakozdsokat rendszeresen ellenérizni kell.
(10) Pisztoly: Az aramataddt és a gazterel6t rendszeresen meg kell tisztitani a rd rakddott frocskolésektdl, mert zavarhatja a védégaz-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
huzalvezet6t ki kell cserélni.

L] V4 I é 7
Hibaelharitas
Hegeszt6-aramforras
Pozicié ‘ Ellenérzés ‘ Megjegyzés
KezelSpult kapcsoldk miikodéképessége, izembe helyezés megfelelGsége

Uzeméllapot-jelz LED vizsgélata

H(t6ventilator Ellendrizze a légaramot és a normal futds hangjat Ha rendellenes zajt hallani, vagy nincs légdram, belil kell folytatni az
ellendrzést

Aramforras Bekapcsolt dllapotban 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

Pozicio ‘ Ellenérzés ‘ Megjegyzés

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

Adapter Felszerelt pisztoly ellenérzése A pisztolycsavar menetének sériilése
Adapter és az aramatadd nyildsanak ellenérzése Instabil vagy megszakadoé iv

Huzalvezet§ cs6 Ellendrizze a csé kialldsat Valtoztatni kell, ha kisebb mint 6 mm: tul kis kiallasnal nem lesz stabil az iv
A huzaldtmérg és a cs6 belsé dtméréje nem illeszkedik Instabil iv oka lehet, hasznéljon megfelel6 aramatadot
A pisztolykabel kanyargd vezetése Egyenetlen huzal el6tolds, instabil iv, egyenesitse ki

A huzalvezet8ben 6sszegy(ilt szennyez8dés és lerakddasok és a | Az egyenetlen huzal el6tolds és instabil iv okozdja (mossa ki vagy cserélje ki)
huzalrdl levalt réz

A huzalvezet§ sérilése, elhaszndlédott O-gy(rdi A huzalvezet6 megrongélédott, cserélje ki
Cserélje ki az O-gy(ir(t

Gaz hozzavezetés A gdzcs6 kimaradt vagy a lyuk eltdém&dott vagy mas gyartotdl | Frocskoléshez vezethet az elégtelen gézvédelem, a pisztolytest megéghet (az iv
szarmazo alkatrész visszahuizédik), haritsa el a hibat
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Huzalel6tolod készulék

Pozicié Elle és Megjegyzés

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 lerakdddas a huzalvezetd belépd nyilasanal Tisztitsa meg, és ellendrizze, mitél keletkezett
A huzalvezet§ belsg atmérgje illeszkedik-e a huzaldtméréhoz Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kévetkezmény

A huzalvezet§ belépd nyilasanak kdzéppontja egybeesik-e az el6told gorgé | Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kévetkezmény
huzalvezetd vajataval

El6tol gorgé A gorgé feleljen meg a huzalelektréda dtmérgjének Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kdvetkezmény és a huzal megakad
a huzalvezetében

Ha sziikséges, cserélje ki.

A gorg6 nincs-e beragadva

Nyomdgorgd Ellendrizze a stabilitasat forgas kézben, és hogy nem koptatta-e ki a huzal, | Ha nem megfelel§, instabil iv és egyenetlen huzal el6tolas a
csokkentve a tdmaszto fellletet kovetkezmény

Kabel

Pozic Ellenérzés Megjegyzés
Pisztolykébel Nincs-e nagyon meghajlitva Rontja a huzal el&toldst
Nem lazult-e meg a mozgd csatlakozd fémrésze Instabil iv, ha nagy a hajlitas
Kimend kabel A szigetel6anyag elhasznélédasa Eletvédelmi okokbdl, és hogy a hegesztés stabil legyen, rendszeresen

Csatlakozd csupasz (sérilt szigetelés), vagy laza (az aramforrasnal vagy a ellendrizze a munkahelyet

munkadarabnal) napi, egyszerti ellenérzéssel

Tapkabel Csatlakozas a tapcsatlakozéhoz, tularam-védelem és a rogzités az | rendszeresiddkozonként alapos és gondos dtvizsgalassal
aramforrasban

Kébelvédé kapcsoléd miikodése
A kdbelbevezetés rogzitve van-e

A tapkabel szigetelésének épsége

Foldel6 kabel Az dramforras védévezetdje folytonossaganak ellenérzése A kdbordramok megel6zése és a biztonsag érdekében naponta ellenérizze

A belsé foldel vezetékek ellenbrzése szakaddsra és rogzitésre

Hibak és okaik

Hiba okai Hiba
. P . nincs | nincs | nincs huzal | nehéz instabil egyenetlen leragadd a huzal beragad | tomitetlensé
A hiba helye és az ellenérzott egység . . P P, . 8y & . . ,g 8
iv gaz el6tolas ivgyujtas iv varrat huzal az dramataddba
Tapcsatlakozo6 (bemeneti védelem) csatlakozas van . . . . . .

biztositék kiolvadt
laza csatlakozé

Tapkdbel nem szakadt? . . . . . .
laza csatlakozas
talheviilés
Tapfesziiltség be van kapcsolva? . . . 3 . ° ° .

hianyzé fazis

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

Gaztomlé (a gazpalack és a pisztoly | laza csatlakozdk .
kozott szakadt témlé
Huzalel6told késziilék Nem  megfelel6 gorgé és . . . ) .

huzalvezet6
gorgd éllapota, vajat sériilt
tul nagy vagy tul kis gérgényomas

Pisztoly és kabele tul nagy hajlitasok . . . .

dramatadd, huzalvezet6 és a
huzaldtméré illeszkedése

Pisztolytest dramatadé  és adapter laza . °
csatlakozds

a pisztolycsatlakozd nincs rogzitve

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

tul nagy huzalkinyulds

Kimend kabel tul nagy vagy tul kis kdbelméret . . .

laza "+” vagy ”-” csatlakozas

a munkadarab rossz
vezet6képessége
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Hibak és elharitasuk

Hibas miikodés Ok és megoldas

A gépet bekapcsolva, nem vilagit a LED, a ventildtor nem indul és nincs hegesztéfeszultség | (1) ellendrizze, hogy a levélasztd kapcsolé be van-e kapcsolva

(2) nincs tapfeszultség

(3) ellendrizze a tapkébel csatlakozasat

A gépet bekapcsolva, a ventildtor miikadik, de a kimenet drama nem stabil és hegesztés | (1) hibas az dramallit6 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 elektrédafogd névleges drama kisebb, mint az alkalmazott hegeszt6aram, 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 hatarid6 a fogyasztasi cikk fogyasztd részére torténd dtadasa, vagy ha az
lzembe helyezést a vallalkozés 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 végfelhaszndldnak meg kell Grizni 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
kopé alkatrészekre nem!

PANELECTRODE)

Forgalmazd: Panweld ER 23 Kft.

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