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A hegeszt6- és vagodberendezések veszélyt jelenthetnek mind a gépkezeldre, mind a kozelben
tartézkodod személyekre nézve, ha hasznalatuk nem megfelelé mddon térténik. A berendezés
kizarélag minden vonatkozo

biztonsagi eldiras szigoru és teljes kord betartasaval mikodtethetd. Figyelmesen olvassa el és
értse meg a jelen kézikdnyvet a berendezés telepitése és hasznélata el&tt.

1.1 A szimbdlumok magyarazata
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A fenti szimbdlumok jelentése: Figyelmeztetés!

Fontos! A mozgd alkatrészek, aramutés, vagy a forrd alkatrészekkel vald érintkezés sérulést
okozhatnak Onnek vagy masoknak. A legfontosabb tudnivald a kévetkezé: A hegesztés
biztonsagos muveletnek tekinthetd, ha megtesz minden szukséges évintézkedést!

1.2 Figyelmeztetések a gép hasznalatara vonatkozoan

Az aldbbi szimbolumok és széveges magyarazatok az Ont vagy masokat fenyegetd személyi
sérulésekre vonatkoznak, amelyek a hegesztési mUlveletek soran bekdvetkezhetnek. Ha ezeket
a szimbolumokat latja, jusson eszébe, hogy korultekintéen kell eljarni, és figyelmeztesse erre az
egyéb jelenlévdket is.

Csak szakképzett személy végezheti a jelen Felhasznaldi Kézikonyv targyat képezd
hegesztéberendezés telepitését, hibaelharitasat, mikodtetését, karbantartasat és javitasat!

A hegesztési mUlveletek sordn illetéktelen személyek, kulondsen gyermekek, NEM
tartézkodhatnak a kozelben.

A gép aramellatasanak kikapcsolasa utan a berendezés karbantartasat és felllvizsgalatat a 4§
szerint kell elvégezni, mert az elektrolitikus kondenzatorokon egyenaram van jelen az
aramellatas kimeneténél!

e
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AZ ARAMUTES HALALOS LEHET.

Az dram alatt 1évo alkatrészek megérintése halalos aramutést vagy sulyos égési sérulést
okozhat. Az elektréda és a munkadarab dramkore aram alatt van, amikor a kimenet be van
kapcsolva. A bemeneti aramkor és a gép belsé dramkdrei szintén aram alatt vannak, ha az
adramellatas be van kapcsolva. Mig/Mag hegesztés esetén a huzal, a hajtégorgdk, a huzalelétold
burkolata, és a hegesztéhuzalt érinté minden fémalkatrész feszultség alatt van.

A nem megfeleléen telepitett vagy rosszul foldelt berendezés veszélyes.

Soha ne érintse meg az aram alatt lévé alkatrészeket.
Viseljen szaraz, Lyukmentes keszty Ut és ruhazatot, amely alkalmas az emberi test szigetelésére.

Cy6z6djon meg arrdl, hogy a berendezés megfeleléen van-e telepitve, és a hegesztendd
munkadarab vagy fém
megfeleld elektromos foldeléssel van-e ellatva a kézikdnyv utasitasai szerint.

Az elektréda és a munkadarab (vagy foldelés) aramkore aram alatt van, ha a gép be van
kapcsolva.

Ne érintse meg ezeket az aram alatt 1évd alkatrészeket a bérével vagy nedves ruhazattal.
Viseljen szaraz, lyukmentes kesztyUt és ruhdzatot, amely alkalmas a keze szigetelésére.

A félautomatikus vagy automatikus huzalos hegesztésnél az elektréda, az elektrodatekercs, a
hegesztéfej vagy félautomata hegesztdpisztoly szintén aram alatt vannak.

Szigetelje el sajat magat a munkadarabtdl és a foldtél szaraz szigeteléanyag hasznalataval.
Cy6z6djon meg

arrél, hogy a szigetelés elegendden nagy ahhoz, hogy a munkadarabbal vagy folddel valé fizikai
érintkezés teljes terlletét lefedje.

Legyen dvatos, ha a berendezést kisméretl helyen, rossz vagy nedves korulmeények kdzott
hasznalja.

Mindig gy6z6djon meg arrdél, hogy a munkakabel és a hegesztendd fém elektromos
érintkezése megfeleld.
Az érintkezésnek a hegesztett terulethez a lehet6 legkdzelebb kell lennie.

Az elektrédatarto, csipesz, hegeszt&kabel és hegesztégép megfeleld és biztonsagos
Uzemallapotat fenn kell tartani.
Ha sérult a szigetelés, cserélje.
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Soha ne martsa az elektrédat vizbe azért, hogy lehUltse.

Soha ne érintse meg egyszerre a két hegeszt6hoz csatlakoztatott elektrodatartdk aram alatti
alkatrészeit, mert a kdztuk |évé feszultség a két hegesztd nyitott aramkori feszultségének
0sszege lehet.

Ha a talajszint felett dolgozik, viseljen leesésvédelmi hevedert, amely megvédi a zuhanastdl, ha
esetleg aramutést
szenvedne.

A FUSTOK ES GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK.

A hegesztés vagy vagas sordn keletkezd fUst és gazok az emberi egészségre karosak lehetnek.
A hegesztés
soran fustok és gazok keletkeznek. Ezen fUstok és gazok belégzése az egészségre karos lehet.

Ne lélegezze be a hegesztés vagy vagas soran keletkezé fUstoket és gazokat, tartsa tavol a fejét
a fusttdl. Hasznaljon megfeleld szelléztetést és/vagy elszivast az ivnél, amely tavol tartja a
fUstoket és gazokat a légzési terllettdl. Ha specidlis szell6ztetést igényld elektrodakkal hegeszt,
mint pl. rozsdamentes vagy keményfém-felrakd palcak, 6lom vagy kadmium feltuletd, acél vagy
egyéb alapfémek, vagy erésen toxikus fustot kibocsatd bevonatok, helyi elszivassal

vagy mechanikus szell6ztetéssel a kitettséget a lehetd legalacsonyabb szinten, de
mindenképpen az eldirt kUszobértékek alatt kell tartani. Zart térben, vagy bizonyos
kordlmeények esetén kultéren is szUkség lehet [égzésvédelmi alarc viselésére. Tovabbi
ovintézkedésekre is szukség van horganyzott acél hegesztése esetén.

Ne végezzen hegesztést zsirtalanitasi, tisztitasi vagy permetezési muiveletekbdl szarmazo
klorozott szénhidrogén gézok jelenlétében. Az iv héje és sugarai reakcidba léphetnek az
olddszerg6zokkel, és foszgén, egy erésen mérgezd gaz, és mas irritaciot okozé anyagok
johetnek létre.

Az ivhegesztéshez hasznalt védégazok elfoglalhatjak a levegd helyét, és ezzel sérulést vagy
halalt okozhatnak. Mindig alkalmazzon megfelel szell&ztetést, kUlonodsen zart terek esetén,
hogy a belélegzett levegd biztonsagos legyen.

Olvassa el és értse meg a berendezésre és a felhasznalt fogydanyagokra vonatkozd gyartoi
utasitasokat,
beleértve a biztonsagi adatlapokat is, és tartsa be a munkaltaté munkavédelmi eldirasait.
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[VSUGARAK: Az emberi szemre és bérre karosak.

A hegesztési eljarasbol szarmazoé ivsugarak intenziv lathaté és nem lathato ultraibolya és
infravords sugarzast bocsatanak ki, amely a szem és a bér égését okozhatja.

Hasznaljon megfeleld szlrével ellatott pajzsot és fedbdlemezeket, amely biztositja a szemének
védelmét a
szikraktol és az iv sugarzasatol a hegesztés folyamata vagy a nyitott ivhegesztés nézése soran.

Viseljen tartods, 1angallé anyagbdl készult ruhazatot a sajat és a munkatarsai bérének az
ivsugarzassal szembeni védelmére.

Védje a tovabbi, kozelben dolgozd személyeket megfeleld, nem gyulékony arnyékolassal
és/vagy figyelmeztesse 6ket, hogy ne nézzenek bele az ivbe, és ne tegyék ki magukat az
ivsugarzasnak vagy a forré frocskols fémnek.
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ONVEDELEM

Tartson minden biztonsagi véddburkolatot, fedelet és készuléket a helyén és jo allapotban.
Tartsa tavol a

kezét, hajat, ruhazatat és eszkozeit az ékszijaktol, fogaskerekektdl, ventilatoroktdl és minden
egyéb mozgd alkatrésztél a berendezés inditasa, Uzemeltetése vagy javitasa soran.

Ne tegye a kezét a motorventilator kdzelébe. Ne probalja meg athidalni a sebességszabalyzot
vagy a szabadon futd fogaskereket a fojtdszelep szabalyzdrddjainak nyomasaval, amig a gép
muUkodésben van.

NE prébaljon GUzemanyagot tolteni a gépbe nyilt IAngu hegesztési iv kdzelében, vagy ha a
motor mukodik.



WWW.CENTROTOOL.HU

BIZTONSAG

Allitsa le a motort, és varja meg, mig lehdil, mielétt feltdltené az Gzemanyagot, hogy az
esetlegesen kiomlé Gzemanyag ne parologhasson el a forré motorral valé

érintkezéstdl, és ne gyulladhasson be. Ugyeljen, hogy a tartaly feltéltésekor ne dméljon ki
Uzemanyag. Ha az Uzemanyag kiomlott, itassa fel, és ne inditsa el a motort addig, amig a g6zok
jelen vannak.

N

AT

A HEGESZTESBOL SZARMAZO SZIKRAK TUZET VAGY ROBBANAST OKOZHATNAK.

Ha zart taroldedényen, példaul tartalyon, horddén vagy csdvon végez hegesztést, azok
felrobbanhatnak. A hegesztési ivbdl, a forrd6 munkadarabbdl és a forrd berendezésbdél kirepuld
szikrak tuzet és égési sérulést okozhatnak. Ha az elektréda véletlenul fémtargyhoz ér, az
szikrazast, robbanast, tulmelegedést vagy tluzet okozhat. Ellendrizze a teruletet és gyézédjon
meg arroél, hogy az biztonsagos, miel6tt megkezdené a hegesztést

Tavolitsa el a tUzveszélyes anyagokat a hegesztési terlletrél. Ha ez nem lehetséges, fedje le
azokat, hogy a hegesztési szikrak ne okozhassanak tlzet. Ne felejtse el, hogy a hegesztési
szikrak és a forré hegesztési anyagok konnyen atjuthatnak a kornyezé teruleteken talalhatdé
kisebb repedéseken és nyilasokon. Ne végezzen hegesztést

hidraulikavezetékek kdzelében. TUzoltokészuléknek rendelkezésre kell allnia.

Ha a munkateruleten slritett gazok vannak hasznalatban, kulonleges évintézkedésekre van
szUkség a
veszélyes helyzetek elkerulése érdekében.

Ha éppen nem hegeszt, mindig gondoskodjon arrél, hogy az elektréda aramkorének
semmilyen része se érhessen a munkadarabhoz vagy a foldhdz. A véletlen érintkezés
tulmelegedést és tlzveszelyt okozhat.

Ne melegitsen, vagjon fel vagy hegesszen tartalyt, hordét vagy taroléedényt, amig meg nem
tette a megfeleld

ovintézkedéseket annak biztositasara, hogy ezen muiveletek eredményeképp nem jonnek létre
gyulékony vagy mérgezé gézok az edényben [évé anyagokbdl. A taroléedények akkor is
felrobbanhatnak, ha el6zetesen ,kitakaritottak” éket.

A zartszelvényeket vagy zart taroldedényeket szell6ztesse ki melegités, vagas vagy hegesztés
elétt. Fennall a felrobbanasuk veszélye.
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A zartszelvényeket vagy zart taroléedényeket szelléztesse ki melegités, vagas vagy hegesztés
elétt. Fennall a felrobbanasuk veszélye.

A hegesztési iv szikrazik és frocskol. Viseljen olajmentes védd&ruhazatot, példaul bér
védobékesztyt, vastag anyagu felséruhdazatot, felhajtas nélkuli nadragot, magas szaru cipdt és
fejfeddét a haj védelmére. Ha nem az eldirt pozicidban hegeszt, vagy zart térben dolgozik,
viseljen fuldugdt. Ha a hegesztési teruleten tartdzkodik, mindig viseljen oldalvédével ellatott
biztonsagi szemvédoét.

Csatlakoztassa a munkadarab kabelét a munkadarabhoz, a hegesztési terulethez annyira
kdzel, amennyire az praktikus. Az épulet rendszerére vagy a hegesztési terulettdl tavol, mas
helyre csatlakoztatott munkadarab-kabelek novelik annak lehetéségét, hogy a hegesztési
aram athalad emel&lancokon, darukabeleken vagy egyéb

valtéaramu aramkorokon. Ez tlzveszélyt okozhat, vagy annyira tulmelegitheti az
emeldélancokat vagy kabeleket, hogy azok tonkremehetnek.
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A FORGO ALKATRESZEK VESZELYESEK LEHETNEK.

Kizarélag megfelelé védégazt tartalmazo slritettgaz-palackot és megfeleléen mikodd, az
adott gazhoz és nyomashoz vald szabalyzdkat hasznaljon az alkalmazott eljarashoz. Minden
tomlének, szerelvénynek stb. az adott felhasznalasra alkalmasnak és j6 allapotunak kell lennie.

Mindig tartsa a palackokat allé helyzetben, biztonsagosan hozzalancolva egy megfelelé
gépalvazhoz vagy fix tartéhoz.

A palackokat az alabbiak betartasaval kell elhelyezni:

Olyan teruletektdl tavol, ahol beszorulhatnak, vagy fizikai sérulést szenvedhetnek. Biztonsagos
tavolsagra az ivhegesztési vagy vagasi mulveletektdl, vagy barmilyen egyéb hé-, szikra- vagy
[angforrastol.

Soha ne tegye lehetévé, hogy az elektrdda, az elektrédatartd vagy barmilyen mas, feszultség
alatti alkatrész hozzaérjen egy gazpalackhoz.

Tartsa tavol a fejét és arcat a palack szelepének kimenetétdl, amikor kinyitja a palackon lévé
szelepet.

A szelepvédd sapkanak mindig a helyén kell lennie, kézi erével meghuzva, kivéve, ha a palack
hasznalatban van, vagy csatlakoztatva van, hasznalatra elékészitve.
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GAZPALACKOK.

A védoégaz-palackok nagy nyomasu gazt tartalmaznak. A palack, ha sérult, felrobbanhat. Mivel
gazpalackok tobbnyire szUkségesek a normal hegesztési eljarashoz, mindig elévigyazatosan
kezelje azokat. A PALACKOK, ha sérultek, felrobbanhatnak.

Védje a gazpalackokat a tulzott héhatastdl, mechanikai Utésektd|, fizikai sérulésektdl, salaktol,
nyilt langtol, szikraktol és ivektdl.

Gondoskodjon arrél, hogy a palackok biztonsagosan, allé helyzetben rogzitve legyenek, hogy
ne borulhassanak fel vagy eshessenek le.

A hegesztéelektréda vagy a testkabel soha nem érhet hozza a gazpalackhoz, ne vezesse at a
hegesztékabelt a palackon.

Soha ne hegesszen nyomas alatt 1évé gazpalackon, az fel fog robbanni, és az On haldlat
okozza.

Lassan nyissa ki a palack szelepét, és forditsa el az arcat a palack kimeneti szelepétdl és a
gazszabalyzotaol.

GAZFELHALMOZODAS.

A gaz felhalmozddasa mérgezd legkort hozhat |étre, és kiszorithatja a leveg6 oxigéntartalmat,
halalt vagy sérulést okozva ezzel. A hegesztés soran alkalmazott szamos gaz lathatatlan és
szagtalan.

Zarja el a védégazt, ha nincs hasznalatban.

Mindig szell6ztesse a zart tereket, vagy hasznaljon jévahagyott légzékészUuléket.



WWW.CENTROTOOL.HU

BIZTONSAG

ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK.

A vezetokon atfolyd elektromos aramerdsség helyi elektromos és magneses mezét (EMF) hoz
létre. Az EMF hatdsa vilagszerte vitatott kérdés. Mostanaig nincs arra targyi bizonyiték, hogy az
EMF hatassal lehet az egészségre. Az EMF hatasaira vonatkozd kutatasok azonban még
folynak. Amig ezek eredményeit még nem ismerjuk, a leheté legalacsonyabbra kell
szoritanunk az EMF-nek valé kitettséget. Az EMF minimalizalasa érdekében az alabbi
mUveleteket kell elvégezni:

Vezesse egyUtt az elektroda és a munkadarab kabelét — Ha lehetséges, ragasztoszalaggal
fogassa dssze azokat.

Minden kabelt lehetéleg a gépkezelbtdl tavol kell elhelyezni.

Soha ne tekerje maga korul az aramellaté kabelt.

GCy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztégép és az dramellatas kabele annyira messze van a
gépkezelstdl,

amennyire csak lehetséges az adott korulmények kozott.

A munkadarab kabelét a hegesztendd terllethez a lehetd legkdzelebb csatlakoztassa a
munkadarabra.

A szivritmusszabalyzdval él6 személyeknek tavol kell maradniuk a hegesztési terulettdl.

A ZAJ KAROSITHATIA A HALLAST.

Az egyes eljarasok vagy berendezések altal kibocsatott zajok karosithatjak a hallast. A
maradandod halldskarosodas kialakulasanak megel&zése érdekében védekezzen fulvédbvel a
hangos zajok ellen.

A hangos zajok ellen fUldugé és/vagy fulvédé viselésével védekezhet. Védjen méasokat a
munkahelyen.

A zajszintet mérni kell, hogy az értéke (decibel) biztosan nem haladja-e meg a biztonsagos
szintet.
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FORRO ALKATRESZEK.

A hegesztett targyak nagy hdmennyiséget generalnak és tarolnak, igy sulyos égési séruléseket
okozhatnak. Ne érintse meg a forro alkatrészeket puszta kézzel. Miel&tt barmilyen muiveletet
végezne a hegesztépisztolyon, hagyja lehdlni. Hasznaljon szigetelt hegesztdkesztyUt a forrd
alkatrészek mozgatasahoz, az égési sérulések elkerulésére.

DR

LA" SUGARZASI OSZTALYU KESZULEK.

Kizardlag ipari terlleten hasznalhato
Ha mas teruleten hasznalja, aramkori csatlakozasi és sugarzasi problémakat okozhat.
,B" SUGARZASI OSZTALYU KESZULEK.

Megfelelhet a lakddvezeti és iparteruleti sugarzasi kdvetelményeknek. Hasznalhaté alacsony
feszUltségl kozhaldzattal ellatott lakddvezetben is. Az EMC eszkdzdk azonositd adattablajuk
vagy muszaki adataik alapjan sorolhatok be.

A Hi-Zone hegesztégépek az ,A” osztalyba tartoznak.

()

Egy adott helyzetben valamely meghatarozott terulet akkor is érintett lehet, ha a sugarzasi
hatarérték szabvany szerint megfelel (pl.: Olyan eszk6z van hasznalatban a telepités helyén,
amelyet az elektromagneses hatasok konnyen

befolyasolnak, vagy TV vagy radié van a telepités helyéhez kozel). llyen esetben a gépkezelének
intézkednie kell az interferencia felszamolasa érdekében. A hazai és nemzetkdzi
szabvanyoknak megfeleléen a kdrnyezé készulékek elektromagneses allapotat és
interferenciatdrési képességét ellendrizni kell:
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Biztonsagi eszkdz

Aramellato vezeték, jeltovabbitd vezeték és adatatviteli vezeték
Adatfeldolgozé berendezés és telekommunikacios berendezés
FelUlvizsgalati és kalibracids eszk6z

Hatékony eszkdzok az elektromagnese kompatibilitasi problémak elkertléséhez:

a) Energiaforras: bar az aramforras a kovetelményeknek megfelel, tovabbi intézkedésekre van
szUkség az elektromagneses interferencidk megszuntetésére (pl.: Hasznaljon megfeleld
aramszUrot.)

b) A hegesztbdvezeték: Prébalja meg lerdviditeni a kabelt. A lehetd legkisebb helyen helyezze el
a kabelt. Legyen tavol a tdbbi kabeltd|

c) Egyenpotencidlu csatlakozas

d) A munkadarab foldelésének csatlakozdsa. Ha szukséges, hasznaljon megfeleld ellenallast a
foldeléshez vald

csatlakoztatashoz.

e) Arnyékolas, ha sziikséges. Arnyékolja le a kdrnyezd készllékeket. Arnyékolja le a teljes
hegesztégépet
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2.1 Jellemzék

Extra funkciok: ,Meleginditas”, ,Ilverd” és ,Tapadas elleni védelem”.

A ,Meleginditas” funkcio a konnyebb ivgyujtasra szolgal;

Az Iverd” segit megeldzni, hogy az elektréda odaragadjon a munkadarabhoz;
Egyenletesebb hegesztés és mélyebb beolvadas; A ,Tapadas elleni védelemre” szolgald eszkdz
megeldzi a tulterhelést és segit abban, hogy az elektréda konnyebben eltavolithatd legyen a
munkadarabrol.

Védelem: Teljes védelem tulfeszultség, alacsony feszultség és tulmelegedés ellen.

Suly: Rendkivul alacsony suly és sokoldalusag.

Aggregatorokkal: kompatibilis Ugy lett megtervezve, hogy

dizelaggregatorokkal is tudjon Uzemelni, illetve a feszUltségingadozasok se

okozzanak hibakat.

2.2 MUszaki Adatok

Paraméterek Stick 160 PFC Stick 160 PFC Stick 200 PFC Stick 200 PFC

TIG MMA TIG MMA TIG MMA TIG MMA

90 V-275V 90 V-275V

1-220V/230/2400+10%

Aramellatasi fesziltség (V) 90 V- 275V 90 V- 275V

1-110V/120/130+10%

1-110V/120/130£10%

1-220V/230/2400+10%

Frekvencia (Hz) 50/60 50/60 50/60 50/60

Max/Tényleges bemeneti 10/16 15/25 10/16 14.5/23 13/21 20/31 13/21 20/31

aramerdsség (A)

Tényleges bemeneti 1,8 2,6 3,5 5]1 22 3,4 7,7 6,8

teljesitmény (kW)

Munkaciklus(40°C 10 perc) 40%90A 40%90A  40%I160A 40%90A  40%110A 40%I110A 40%160A 40%90A
60%75A 60%75A 60%135A 60%75A  60%90A 60%90A 60%135A 60%75A
100% 60A 100%60A 100% 105A 100%60A 100% 70A 100%70A 100% 105A T00%60A

Hegesztési aramerésség 10-90 10-160 10-110 10-200

tartomany (A)

Uresjérati feszultség (V) 14,5 14,5 14,5 14,5

Hatékonysag (%) >80% 280% >80% >80%

Teljesitménytényezé 0,99 0,99 0,99 0,99

Szigetelési osztaly H H H H

Védettségi osztaly 1P23 P23 1P23 1P23

Hutés AF AF AF AF

Netté suly (kg) 6,1 6,1 6,1 6,1

Méretek (mm) 390X146X278 390X146X278 410X146X278 410X146X278

Elektréda atméréje ©1,6~94,0 @1,6~9p4,0 ©1,6~p5,0 1,6~95,0

Elektroda tipusa 6013,7018 stb. 6013,7018 stb. 6013,7018 stb. 6013,7018 stb.

Megjegyzés: A fenti paraméterek a jovébeni gépfejlesztések figgvényében valtozhatnak!
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2.3 Rovid bevezetd

Az ARC szérias hegesztégépek a leguUjabb Impulzusszélesség-Modulacids (PWM) technoldgiat
és Szigetelt Kapuju Bipolaris Tranzisztor (IGBT) energiamodulokat hasznalnak 20 Khz - 50 Khz
kozotti valtakozo frekvencidkat hasznalnak, igy helyettesithetik a hagyomanyos,
egyfrekvencias transzformatoros hegesztégépeket. Ezeket a gépeket a hordozhatdsag, a kis
meéret, a kdnnyU suly, az alacsony energiafogyasztas és zajkibocsatas jellemzik.

Az ARC szérias hegesztdgépek Kkitlnd teljesitményt nydjtanak: az allandé kimend dramerdsség
stabilabb ivet hoz |étre; a gyors dinamikus valaszidé csdkkenti az ivhossz és az aramerdsség
kozotti fluktuacid hatasat; preciz, fokozatmentes aramerdsség allitassal és elézetes beallitasi
opciodkkal is rendelkezik. Tulfeszultség, tulzott aramerdsség, tulmelegedés stb., elleni
automatikus védelmi funkcidokkal is rendelkezik. llyen problémak esetén az eléoldali panelen
talalhaté lampa kigyullad és a kimend dram lekapcsol. A gép sajat védelmi rendszere
meghosszabbitja a hasznos élettartamat, nagymeértékben noveli a megbizhatdsagat és
gyakorlatias hasznalatat. Az ARC szérias hegesztégépeket konnyd begyujtani, frocskdlésuk
csekély mértékd, és j6 mindéségl hegesztési varratokat tudnak létrehozni. Az ARC szérias
hegesztégépeket széleskorben alkalmazzak a petrokémiai, gépészeti, hajéépitési, épitészeti,
kazangyartasi, nyomastarté szerkezeti, hadaszati iparagakban, illetve karbantartasok stb.,
soran. A gép akar 40°C hémeérsékleten is hosszd munkaciklusra képes, amivel tarthato a
folyamatos Uzemelés. A gép stabil kerettel rendelkezik, aminek segitségével magas
hédmérsékleten és korroziv kérnyezetben is biztosithaté az Uzemelés.

2.4 Munkaciklus és tulmelegedés

Az X" a Munkaciklust jeloli, ami a hegesztégép folyamatos A hegesztési dramerdsség és a
hegesztési idejének egy részét jelenti a gép egy bizonyos munkaciklus sszeflggése a
STICK 140 esetében
idécikluson beluli (10 perc) névleges kimené teljesitményének
vonatkozasaban. Az X" munkaciklus és az ,I" hegesztési
aramerdsség dsszeflggése a jobboldali abran lathato.
Amennyiben a hegesztégép tulmelegszik, az IGBT
tdlmelegedés elleni védelem jelzést fog kuldeni a gép
vezérléegyseégének, hogy kapcsolja ki a kimend hegesztéaramot
és kapcsolja fel az eléoldali panelen talalhatd, tdlmelegedést jelzd
lampat. Ebben az esetben a gép 10-15 percig nem hegeszthet és a
ventilator segitségével lehullhet. A gép Ujbdli belizemelése soran a
hegesztési kimend aramerdsséget, illetve a munkaciklust
csokkenteni kell.

o
o
a
~
>
s
S

2
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2.5 Uzemelési elv

Az ARC szérias hegesztégépek muikddési elve az aldbbi abran lathaté. Az egyfazisu 220V AC
haldzati frekvencia DC (kb. 312V) frekvenciara valtozik, majd egy inverter (IGBT) segitségével
AC (kb. 50 Khz) koztes frekvenciara alakul, miutan egy koztes transzformator (a f6
transzformator) lecsokkentette és egy kdztes egyeniranyitd (gyors egyeniranyité didda)
atalakitotta a feszUltséget, majd induktancia szlréssel kerul kibocsatasra. Az aramkor aram-
visszacsatolasos vezérléstechnolégiat hasznal a kimend aram stabilitasa érdekében. Ekozben
a hegesztéaram paraméterei folyamatosan és barmikor valtoztathatdak, hogy megfeleljenek a
hegesztési teljesitmény feltételeinek.

Egyfazisu, AC ) DC AC Medmm | 4c Mednum DC ] oC
——————— | Rectify [——w» Dwertr |—pw| SHequency |— fequency ——p»{ Halldeviee |—p
220V, 50Hz transfonmer wchfy
Currert positive- __

feedh ack cortrol i

2.6 Volt/Amper jellemzék

A ARC szérids hegesztégépek kivald Volt/Amper karakterisztikaval rendelkeznek. Ennek
grafikonja aldbb lathaté. MMA hegesztésnél a névleges terhelési feszlltség (U2) és a
hegesztési dramerdsség (12) kozti 6sszefluggés az aldbbiak szerint alakul:

Ha 12<600A, U2=20+0,04 12 (V); Ha 2>600A, U2=44 (V).

Uy (V)
V olt- ampere characteristic
66 WMkmg The relation of the rated loading
\\ point voltagedorelding cument
20
o
0 600 I (&)
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3.1 Az el6oldali és hatoldali panel kialakitasa 1) “+" Kimeneti csatlakozo.

2) “-" Kimeneti csatlakozd

3) Felvett teljesitmény

4) F6kapcsold: Vezérls daramellatas és

megszakitas.

_—3

current

POWER display

ALARM

O W

START

Yo = wis —— ([ (A |
@ @] oo (D[] ™
ne— 0 s [ ]

WELDING CURRENT

= = | | =
= = | = | =

ARC FORCE

HOT START

Q
. )\(L/—\_% 2 e s _—
Bar-Stick 140

3.2 Telepités MMA hegesztés esetén
Kimeneti kdbelek csatlakozasa

Két aljzat all rendelkezésre a hegesztégépen. MMA hegesztésnél normal esetben az elektréda
fogot kell a pozitiv csatlakozéhoz, mig a foldkabelt a negativ csatlakozdhoz kapcsolni. Néhany
elektréda azonban mas polaritast igényel az optimalis eredmények érdekében, igy oda kell
figyelni a polaritasra, illetve at kell tekinteni az elektrédagyarté utasitasait a megfeleld polaritas
hasznalatanak érdekében.

DCEP: Az elektrdoda a “+" kimeneti csatlakozdra van kotve.

DCEP
(1) Csatlakoztassa a testkabelt a “-" aljzathoz, majd hdzza meg az éramutatd jarasaval

megegyezd iranyban;

(2) Csatlakoztassa az elektrédakabelt a “+” aljzathoz, majd huzza meg az dramutato jarasaval
megegyezd iranyban;

(3) A gépek tapkabeleinek a megfeleld pozicidba csatlakoztatott hegesztékabel bemeneti
feszUltségével 6sszhangban kell lenniuk, hogy nehogy rossz feszultséget vegyenek fel;

(4) Megfelel6 csatlakozas szukséges a bemend aramellatashoz

(5) Multiméterrel ellendrizze, hogy a bemeneti feszUltség a tartomanyon belllre esik-¢;

(6) Ellendrizze le, hogy a foldkabel foldelése megfelels-e.



#19

WWW.CENTROTOOL.HU

TELEPITES ES UZEMELTETES

3.3 Uzemeltetés MMA hegesztés esetén

(1)  Amennyiben a fenti telepités megfeleléen megtortént, kapcsolja a fékapcsoldt ,,ON”
allasba. Ezt kdvetden a bekapcsolast jelzd fény Kigyullad, a ventilator bekapcsol és a gép készen
all az Uzemelésre.

(2) Allitsa be az elektrédatipusnak és méretnek megfelelé hegesztési aramerésséget az
elektréoda gyartéjanak ajanlasai szerint.

(3) Helyezze az elektrédat a tartdjaba és rogzitse szorosan.

(4) Koppintsa az elektréodat a munkadarabhoz az iv Iétrehozasahoz, majd tartsa biztosan az
elektrodat az iv fenntartasahoz.

(5) Kezdje meg a hegesztést. SzUkség esetén allitson Ujra a hegesztési aramerdsség
vezérlésén, hogy elérje a kivant hegesztési korulmeényeket.

(6) A hegesztés végeztével az daramelldtast még 2-3 percig bekapcsolt allapotban kell hagyni.
Igy tovabb mUkddhet a ventilator és lehltheti a belsé alkatrészeket.

(7) Kapcsolja a BE/KI kapcsoldt (a hatoldali panelen taldlhatd) OFF (KI) pozicidba.

MEGJEGYZES:

Ellendrizze le a DC hegesztéhuzal mindkét irdnyu polaritasat. A megfelelé csatlakozast a
hegesztés muszaki kdvetelményeinek megfeleléen kell Iétrehozni. Amennyiben nem

jol vélasztja meg, az iv instabilitast és nagyobb froccsenéseket, illetve egyéb jelenségeket
okozhat. Az ilyen esetek hatassal vannak a kdtésekre.

Amennyiben a munkadarab eltavolodik a hegesztégéptdl, figyeljen oda, hogy a vezetékek
(elektrédatarto, foldkabel) megfeleléen hosszldak, és valasszon megfeleléen nagy
keresztmetszetl vezetéket, hogy csokkentse a feszUltségesés kockazatat.

3.4 MMA hegesztés

Az ivhegesztés egyik leggyakrabban hasznalt tipusa a bevont elektrodas kézi ivhegesztés
(MMA), vagy palcaval végzett hegesztés. Elektromos aram segitségével lehet ivet létrehozni

az anyag és a fogyo elektréda vagy ,palca” kdzott. Az elektréda olyan anyagbdl készdl, ami a
hegesztett alapanyaggal kompatibilis, és olyan bazikus fedéporral van bevonva, ami
gazkozeget ad le, ami védégazként szolgal és salakréteget képez, melyek kdzUl mindkettd védi
a hegesztési teruletet az atmoszferikus szennyezédéstdl. Maga a maghuzal hozaganyagként is
funkcional. A hegesztést kdvetden el kell tavolitani a fém fellletre kerult salakot, melyet a
bazikus fedépor maradékanyaga képez..
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<«+— Core wire

<—— Flux coating

+

Power Scurce
-_—

Gas shield from flux melt
Arc with core wire melt

Flux residue forms slag cover

g
STl
< \(Ci’ 7 ) Weld metal

Q
\ )

- Az iv Ugy jon létre, hogy egy pillanatra hozzaérintjuk az
elektrodat az alapfémhez.

- Az iv héje megolvasztja az alapfém feluletét, mely hegflurdét
hoz létre az elektroda vegeén.

- A megolvadt elektrédafém az iven keresztul bekerul a
hegfurdd&be, és ez alkotja a felrakott varratfémet.

- A felrakott anyagot salakréteg boritja, amely az
elektrodabevonatbdl szarmazik. \
- Az ivet és kdzvetlen kornyezetét véddgazos kozeg veszi korul. —

<«+— Core wire

Flux coating

Base metal

A kézi iv (palca) elektrodai kemény fém maghuzallal és bazikus
fedbéporral rendelkeznek. Az elektrodakat a huzaldatmérsd és egy
betl- és szamsor azonositja. A betlk és szamok azonositjak a
fémotvozetet és az elektroda rendeltetésszerl hasznalatat.

A Fémes Maghuzal az iv fennmaradasat segité aram K¢
vezetdjeként mukdodik. A maghuzal megolvad és bekerul {
a hegfurddébe.

Protective gas

\

A bevont elektrédas kézi ivhegesztés soran hasznalt
elektrédan lévd bevonatot Ugy hivjak, hogy Fed&por. Az
elektrédan lévo feddpor szamos funkciot ellat.

Ezek az alabbiak:

@ védbgazas kozeget képez a hegesztési kornyezetben
@ biztositja a fedbpor dsszetevdit és a dezoxidald anyagot
@ hilése sordn salakos védéréteget képez a varraton

@ |étrehozza az ivkarakterisztikakat

@ otvozeti Osszetevoket ad hozza. ch, ] \5\2 Slag

A hegfurddhoéz hozzaadott hozaganyagon tul a bevont t \Q",/g\ -

elektrodak szamos célt szolgalnak. Ezen tovabbi funkcidk Weld pool
A

féként az elektréda bevonatanak kdszéonhetdek.
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3.5 Az MMA hegesztés alapjai

3.5.1 Az elektréda kivalasztasa

Altaldnossagban elmondhatd, hogy az elektréda kivalasztasa egyértelmd, olyan értelemben,
hogy csak az lényeges, hogy az elektrédanak ugyanolyan dsszetétellnek kell lennie mint az
féanyagnak. Bizonyos fémeknél azonban szamos elektréoda kozul lehet valasztani, melyek kozul
mindegyik egyedi tulajdonsagokkal rendelkezik az adott

munkatipusok elvégzéséhez. A megfeleld elektréda kivalasztasanak érdekében ajanlott
egyeztetni a hegesztési beszallitéval.

3.5.2 Az elektréda mérete

Az elektréda mérete altalaban a hegesztett rész vastagsagatol fugg, minél vastagabb a
keresztmetszet, annal nagyobb elektrédara van szUkség. A tablazat azokat a maximalis
elektrédameéreteket mutatja, melyek a kulonb6zé vastagsagu alapanyag-keresztmetszeteknél
hasznalhatdak, 6013 tipusu altaldnos elektrédat feltételezve.

Atlagos anyagvastagsag Javasolt max. elektrodaatméré

1,0-2,0 mm 25 mm
2,0-50 mm 32mm
5,0-8,0 mm 4.0 mm
>8,0 mm 50 mm

3.5.3 Hegesztéaram (daramerdsséq)

Az ivhegesztés soran nagyon fontos az adott munkahoz alkalmazandd megfelelé aramerdsség
kivalasztasa. Amennyiben az aramerdsség tul gyengére van allitva, nehézséget okozhat a stabil
iv hluzasa és fenntartasa. Az elektréda kdnnyen hozzaragadhat a munkadarabhoz, gyenge lesz
a penetracio és lathatdan kerek keresztmetszetl zarvanyok képzédhetnek. A tul erés aram az
elektréda tulmelegedésével jar, ami az alapanyag krateresedését és

beégését okozza, tovabba tulzott mértékd frocskdlést eredményez. Az adott munkara
alkalmazhatd normal aramerdsség az a maximum lehet, ami még ugy hasznalhatd, hogy nem
égeti at a munkadarabot, nem melegiti tul az elektréodat és nem hoz létre durva, frocskolt
fellUletet. A tablazat az altalanosan javasolt aramerdsségi tartomanyokat mutatja 6013 altalanos
tipusu elektréda hasznalata esetén.

Elektréda mérete e mm Aramerésség-tartomany (A)

2,5 mm 2,5 mm
32mm 32mm
4,0 mm 4.0 mm

50mm 50 mm
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Az iv huzasahoz az elektrédat finoman végig kell huzni a munkadarabon, amig az iv [étre nem
jon. A megfelel6 ivhossznak van egy egyszerl szabalya; annak a legrovidebb ivnek kell lennie,
amely jo felUletet biztosit a hegesztéshez. A tul hosszu iv csokkenti a penetraciot, froccsenést
okoz és durva fellleti min&dséget ad a varratnak. A tul roévid iv az elektréda ragadasat fogja
okozni és gyenge mindségu varratot fog eredményezni. A fentrél lefelé hegesztés altalanos
o0kdlszabalya, hogy az ivhossz nem lehet nagyobb a maghuzal atmérdgjéenél.

3.5.5 Az elektréda szoge

Az elektréda munkadarabbal bezart szoge fontos a fém sima, egyenletes atviteléhez. Fentrdl
lefelé, harant, vizszintes

vagy fej feletti hegesztés soran az elektréda szége altaldaban 5-15 fokban all a mozgas iranyaba.
FlUggobleges lentrdél felfelé hegesztés sordn az elektréd szogének a munkadarabhoz viszonyitott
80-90 fokban kell allnia.

3.5.6 Mozgasi sebesség

Az elektrédanak a hegesztett varratsor iranyaba kell mozognia olyan sebességgel, amely
biztositja a szukséges varratméretet. Ezzel egyidejlleg az elektrodat lefelé kell mozgatni, hogy
a megfelel6 ivhossz folyamatosan tarthatd legyen. A tulzott mértékd atviteli sebesség gyenge
fuzidhoz, penetracid hianydhoz stb., vezethet, mig a tudl lassu atvitel gyakran iv-instabilitast,
salakosodast és gyenge mechanikai tulajdonsagokat okozhat.

3.5.7 Az anyag és a kdtés el6készitése

A hegesztendd anyagnak tisztanak és nedvességtdl, festéktdl, olajtdl, zsirtdl, salaktdl, rozsdatol
és minden olyan

anyagtél mentesnek kell lennie, ami akadalyozhatja az ivet és szennyezheti a hegesztett
anyagot. A kotés eldkészitése az alkalmazott modszertdl fugg; ide tartozik a fUrészelés,
lyukasztas, vagas, megmunkalads, langvagas és egyéb

maodszerek. Az éleknek minden esetben tisztanak és szennyezédésmentesnek kell lenniuk. A
kotés tipusat a kivalasztott alkalmazasi moéd hatarozza meg.
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3.6 MMA hegesztés - Hibaelharitas

Az alabbi tablazat az MMA hegesztés néhany gyakran el&forduld problémajat targyalja. A
berendezés nem megfelelé Uzemelése esetén minden esetben szigoruan be kell tartani és
kdvetni kell a gyartoéi utasitasokat.

Probléma Lehetséges ok Javasolt megoldas
Nincs iv A hegesztéaram hiba Ellendrizze, hogy a testkabel csatlakoztatva van-e. Ellenérizze az
Osszes kabelcsatlakozast.
Nincs aramellatas Ellenérizze, hogy a gép be van-e kapcsolva és van-e aramellatas
Porozitas - a varratfémben 1évé Az ivhossz tul hosszu Roviditse le az ivhosszat
gazbuborékok miatt kisebb A munkadarab koszos, szennyezett Tavolitsa el az alapfellletrél a nedvességet, és az olyan anyagokat,
Uregek vagy lyukak keletkeztek = vagy nedves mint a festék, a zsir, az olaj és a kosz, beleértve a revét is
Nyirkos elektrodak Kizarolag szaraz elektrodakat hasznaljon
Tulzott mértéku frocskolés Az dramerdsség tul magas Csokkentse az aramerdsséget vagy valasszon nagyobb elektrodat
Az ivhossz tul hosszu Roviditse le az ivhosszat
Varrat felul van, nincs fuzié Elégtelen h6bemenet Novelje az aramerdsséget vagy hasznaljon nagyobb elektrodat
A munkadarab koszos, szennyezett Tavolitsa el az alapfeluletrél a nedvességet, és az olyan anyagokat,
vagy nedves mint a festék, a zsir, az olaj és a kosz, beleértve a revét is
Rossz hegesztési technika Hasznaljon megfelelé hegesztési technikat vagy kérjen segitséget

a helyes technikahoz

Penetracié hianya Elégtelen hé bevitel Novelje az aramerdésséget vagy hasznaljon nagyobb elektrédat
Rossz hegesztési technika Hasznaljon megfelelé hegesztési technikat vagy kérjen segitséget
a helyes technikahoz
Gyenge kotés el6készités Ellendrizze a kdtés és az illesztés kialakitasat, és hogy az anyag

nem tul vastag-e. Kérjen segitséget a megfeleld kdtés és illesztés
kialakitasahoz

Tulzott mértékd penetracio - Tulzott hé bevitel Csokkentse az aramerdésséget vagy hasznaljon kisebb elektrodat
atégés Helytelen mozgasi sebesség Probalja meg ndévelni a hegesztés mozgasi sebességét
Egyenetlen varrat Nem stabil, hullamzé kézmozgas A stabilabb tartas érdekében hasznalja mindkét kezét, ahol

lehetséges, gyakorolja a technikat

Torzulds - az alapfém mozgdsa = Tulzott hé bevitel Csokkentse az aramerdésséget vagy hasznaljon kisebb elektrodat
hegesztés soran Rossz hegesztési technika Hasznaljon megfelelé hegesztési technikat vagy kérjen segitséget
a helyes technikahoz
Gyenge kotés elbkészités vagy Ellendrizze a kdtés és az illesztés kialakitasat, és hogy az anyag
tervezés nem tul vastag-e. Kérjen segitséget a megfelelé kotés és illesztés

kialakitasahoz

Az elektroda mas vagy szokatlan Helytelen polaritas Cserélje meg a polaritast. Tekintse at az elektréda gyartéjanak
ivkarakterisztikaval hegeszt utasitasait a megfeleld polaritas érdekében
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3.7 Uzemeltetési kdrnyezet

A Tengerszint feletti magassag <1000 m

4 Uzemi hémérséklettartomany -10 és +40°C kozott

A Alevegd relativ paratartalma 90% (20°C) alatt

A A gép néhany fokkal dontott pozicidban lehet, azonban a maximalisan megengedett dblés
nem haladhatja meg a 150 értéket.

A Védje a gépet az erds esotdl és a kozvetlen napfénytdl.

4 A kérnyezé levegbben vagy vegyuletekben jelenlévé por, sav és korroziv gaz nem haladhatja
meg a normal, szabvanyos értékeket.

4 Gy6z6djon meg rola, hogy a hegesztés soran biztositott a megfeleld szelléztetés. Legalabb 30
cm szabad teruletre van szukség a gép és a fal kozott.

3.8 Az Uzemeltetéssel kapcsolatos megjegyzések

A A berendezés hasznalatat megel&zéen olvassa el figyelmesen az elsé fejezetet.

A Csatlakoztassa a foldvezetéket kdzvetlenUl a géphez.

4 Gyéz6djon meg arrdél, hogy a bemeneti aram egyfazisi: 50/60Hz, 230V +10%.

2 Uzemeltetés soran nem tartézkodhatnak illetéktelen személyek a munkateruleten, kilénos
tekintettel a gyermekekre. Szemvédd nélkul ne nézzen bele az ivbe.

A Biztositsa a gép megfeleld szell6zését a munkaciklus javitdasanak érdekében.

A Az energiafogyasztas hatékonysaganak érdekébe kapcsolja ki a gépet a munka végeztével.
A Amennyiben a fékapcsold hiba miatt védelmi okbdl lekapcsol: Ne inditsa Ujra a gépet, amig a
hibat el nem haritotta. Ennek be nem tartdsa tovabbi problémakat okozhat.

A Problémak felmerulése esetén |épjen kapcsolatba a helyi viszonteladdval, amennyiben
szakképzett karbantarté személyzet nem all rendelkezésre.



#11

WWW.CENTROTOOL.HU

KARBANTARTAS ES HIBAELHARITAS

4.1 Karbantartas

A hegeszt6gépek biztonsdgos és megfeleld mikodésének biztositasa érdekében azok
rendszeres karbantartasa szukséges. A vevének ismernie kell a hegesztégépek megfeleld
karbantartasanak részleteit. A vevo ezaltal képes lesz az egyszerlbb felUlvizsgalatok és
ellendrzések elvégzésére. Tegyen meg mindent annak érdekében, hogy a hegesztégépek
meghibasodasi aranyat és szerelési idejét csokkentse, ezaltal is ndvelve az ivhegesztdégép
hasznos élettartamanak idejét. A részletes karbantartasi Utmutaté az aldbbi tablazatban
szerepel.

@ Figyelmeztetés: A gép karbantartasa soran biztonsagi okokbdl kapcsolja le a fé
aramellatast és varjon 5 percet, amig a kondenzator feszultsége 36V biztonsagos feszultségre
nem esik!

Datum Karbantartasi tételek

Napi felUlvizsgalat Ellendrizze, hogy az iv hegesztégép elején és hatuljan taldlhaté gombok és kapcsolok
megfeleléen mozognak és megfelel6 allasban vannak-e. Amennyiben valamely gomb nem
lenne a helyén, helyezze a megfelel6 allasba. Amennyiben nem tudja megjavitani vagy
réogziteni a gombot, azonnal cserélje ki azt; Amennyiben valamely kapcsolé nem mozogna
vagy nem lehetne helyreallitani azt, azonnal cserélje ki! Amennyiben nincsenek elérhetd
cserealkatrészek, |épjen kapcsolatba a karbantartasi és szervizrészleggel. Az aram
bekapcsolasat kovetden figyelje / hallgassa meg, hogy az ivhegeszté gép nem rezeg, vagy
sipol-g, illetve nincs-e valamilyen jellegzetes szaga. Amennyiben a fentiek kdzul barmelyik
el6fordulna, keresse meg az okat és szlintesse meg azt. Amennyiben nem talalja az okot,
lépjen kapcsolatba a helyi szervizpartnerrel vagy forgalmazoval / viszonteladéval.
Gy6z8djon meg arrdl, hogy a LED kijelzé ép-e. Amennyiben a kijelzett szam nem lathatd,
cserélje ki a LED kijelzét. Amennyiben ezt kovetéen sem muikaodik, javitsa meg vagy cserélje
ki a kijelz6 alaplapjat. Gy6z6djon meg rola, hogy a LED kijelzén lathaté min./max. értékek
o6sszhangban vannak a referenciaértékekkel. Amennyiben eltérés van, és az hatassal van a
normal hegesztési eredményekre, végezze el a szUkséges beallitasokat. Ellendrizze, hogy a
ventilator nem sérult-e, megfeleléen forog-e és megfeleléen lehet-e szabalyozni. Ha a
ventilator sérult, azonnal cserélje ki. Amennyiben a ventilator a gép tulmelegedése esetén
nem forog, ellenérizze, hogy nem akadalyozza-e valami a lapatot. Amennyiben akadalyozva
van, haritsa el a problémat. Amennyiben a ventilator a fenti problémak megoldasat
kovetden sem forog, I6kje meg kissé a lapatot a ventilator forgasiranyaba. Amennyiben a
ventilator megfeleléen forog, az inditészerkezetet kell kicserélni. Amennyiben ez nem oldja
meg a problémat, cserélje ki a ventilatort. Gy6z6djon meg arrdél, hogy a gyorscsatlakozd
nincs-e kilazulva vagy nem melegedett-e tul. Amennyiben az ivhegeszté gép hibajat a fenti
okok valamelyike eredményezte, hizza meg vagy cserélje ki az adott alkatrészt. Gyézédjon
meg arrdl, hogy az aram kimeno vezetéke nem sérllt-e. Amennyiben sérult, szigetelje vagy
cserélje Ki.

Havi felUlvizsgalat Hasznaljon szaraz, sUritett levegdt az ivhegesztd gép belsejének tisztitasara. Kulondsen a
hdtéracson, a f6 feszultségvalton, az induktorokon, az IGBT modulokon, a gyors diédakon,
nyomtatott aramkorokon stb. lerakddott portdl vald megtisztitdashoz. Ellendrizze le a gép
csavarjait. Amennyiben valamelyik laza lenne, hizza meg szorosra. Ha le van koptatva,
cserélje ki. Amennyiben rozsdas, tavolitsa el a rozsdat a csavarokroél, hogy megfeleléen
ellathassak
feladatukat.

Negyedéves / éves Ellendrizze, hogy a valds aramerdésség megegyezik-e a kijelzett értékkel. Amennyiben nem
felUlvizsgalat egyezik, allitsa be. A valds hegesztdaram értékét csipeszes dramerdsség-meérével mérheti le.
Eves felUlvizsgalat Mérje meg a szigetelési impedanciat a f6 aramkdoron, a nyomtatott aramkoron és a

burkolaton. Amennyiben 1 MQ alatt van, a szigetelés valdszinlleg sérult és cserélendd, vagy
a szigetelést meg kell erésiteni.
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4.2 Hibakeresés

A hegesztégépeket még azeldtt tesztelik és pontosan kalibraljakmielétt kikertlnének a gyarbdl.
Gyartéi engedély nélkul tilos médositasokat végrehajtani a berendezésen!
A karbantartas soran évatosan kell eljarni. Amennyilben barmely vezeték kilazulna vagy nem megfelelé

helyre kerUlne, az veszélyt jelenthet a felhasznald szamaral!

Kizardlag szakképzett, a gyarto altal feljogositott személyzet végezhet generaljavitast a gépen!
A hegesztégépen végzett barmiféle szerelési munkat megelézéen le kell kapcsolni az aramellatas

fékapcsoléjat!

Amennyiben probléma merulne fel és nincs a kdzellben szakképzett karbantartd személyzet, I€pjen

kapcsolatba a helyi forgalmazdval vagy viszonteladdval!

Amennyiben egyszerdbb problémak adédnanak a hegesztégéppel, az alabbi tablazat lehet a segitségére:

Problémak Okok
Az aramellatas allapotjelzd lampaja sértilt vagy a

Ha az daramellatast bekapcsolja, a
csatlakozas nem megfelelé

ventilator mikédik, de az
aramellatast jelzé lampa nem ég.

Aramellatas NYAK meghibasodasa

Van valami a ventilatorban

Ha az daramellatast bekapcsolja, az
A ventildtormotor sérult

aramellatast jelz6 ldampa ég,de a
ventiladtor nem mukaodik.

Ha az dramellatast bekapcsolja,az  Nincs bemeneti feszlltség

adramellatast jelzé lampa nem ég, ésTulfeszultség(a bemeneti feszlltség tul nagy-e
a ventilator nem mikodik. vagy sem)

Nincs Uresjarati feszUltségkimenet A hiba a gép belsejében van

Nincs aramerdsség kimenet a
hegesztésen

A hegesztékabel nem csatlakozik a hegeszté két
kimenetére.

A hegesztékabel megtort

A testkdbel nem csatlakozik vagy meglazult

Ahegesztési iv nehezen gyujthatd A dugdé meglazult vagy nem csatlakozik
be, vagy kénnyen ragad megfeleléen
A munkadarabot olaj vagy por fedi

Az iv nem stabil a hegesztési eljaras Az iverd tdl kicsi

soran
Ahegesztés dramerdsség nem A hegesztési daramerésség potenciométere az
allithatd elélap csatlakozasan nem megfelelé vagy sértilt
A hegflrdé penetracidja nem A hegesztés dramerdssége tul alacsonyra van

elegendé (MMA) allitva
Az iveré tul kicsire van allitva

Iv eltéritése Légaram okozta zavar
Az elektroda kllpontossaga

Magneses hatas

Tulmelegedésvédelem
-Tdl nagy hegesztési aramerésség
-A megmunkalasi idé tul hosszu

Avriasztas allapotjelzé lampaja ég

Tdlaramvedelem B 5 .
-Szokatlan aramerdésség az elsédleges aramkorén

Megoldasok

Tesztelje és javitsa meg a Pr3 aramellatast jelzé ldmpa
belsé aramkorét

Javitsa meg vagy cserélje ki a Pr2 aramellatast biztositd
NYAK-t

Tavolitsa el

Cserélje a ventildtormotort

Ellendrizze, hogy van-e bemeneti feszultség
Ellendrizze a bemeneti feszliltséget

Ellendrizze az elsédleges, Pr1 és Pr2 aramkoroket

Csatlakoztassa a hegesztékabelt a hegeszté
kimenetéhez

Burkolja, javitsa meg vagy cserélje ki a hegesztékabelt
Ellendrizze a testkabelt

Ellendrizze és hiizza meg a dugét
Ellendrizze és tisztitsa meg

Novelje az iverét
Javitsa meg vagy cserélje ki a potenciométert

Novelje a hegesztés dramerdsségét
Novelje az iverét

Védje magat a légaramtdl megfeleld arnyékoldval

Allitsa be az elektroda szogét, cserélje az elektrodat
Dontse az elektrodat a magneses aramlassal ellentétes
irdnyban, médositsa a testkabel pozicidjat vagy tegyen
testkabelt a munkadarab két oldalara, alkalmazzon révid
ivmUveleteket.

Allitsa be a hegesztés &ramkimenetét
Inditsa el a munkaciklust (szakaszos munka)

Tesztelje és javitsa az elsédleges dramkort és a meghajtd
NYAK-t
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4.3 Elektromos kapcsolasi rajz
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