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FIGYELEM!
A készUlék telepitése és lizembe helyezése el6tt olvassa el ezt az tmutatot

1. ALTALANOS TUDNIVALOK
A késziilék csak a jelen haszndlati Gtmutatdé alapos elolvasasa utan helyezhet6 izembe és hasznalhaté.

A készilék folyamatos miszaki fejlesztése miatt egyes funkciodi médosulhatnak, midkddésik pedig részleteiben
eltérhet az Utmutatdban leirtaktél. Ez nem a késziilék hibaja, hanem a mi(iszaki fejl6édés és a folyamatos
konstrukciés modositasok eredménye.

A helytelen hasznalatbol ered6 karosodas a garancidlis jogok elvesztésével jar.
A hegeszt6gép barmilyen atalakitasa tilos, és a garancia megsz(inését vonja maga utan.

2. BIZTONSAG

A késziléket kezel6 dolgozoknak rendelkezniik kell a hegesztési munkakhoz szikséges képesitéssel:

¢ rendelkezzenek véd&gazas ivhegesztésre érvényes hegesztéi jogosultsaggal,

e ismerjék az elektromos berendezések, példaul hegeszt6gépek és elektromos tizem(i segédberendezések
kezelésére vonatkozé munkavédelmi szabalyokat,

e ismerjék a s(ritettgaz-palackok és a sdritettgaz-rendszerek kezelésére vonatkoz6 munkavédelmi szabalyokat
(argon),

e ismerjék az Utmutaté tartalmat, és a késziiléket rendeltetésszer(ien hasznaljak.

A FIGYELMEZTETES AN

A hegesztés veszélyeztetheti a kezeld és a kézelben tart6zkodék biztonsagat. Hegesztéskor ezért kiilonos
6évintézkedéseket kell tenni. A munka megkezdése el6tt ismerje meg az adott munkahelyre vonatkozé
munkavédelmi eléirdsokat.

A MIG/MAG ivhegesztés soran az alabbi veszélyek allnak fenn:

e ARAMUTES

AZ IVSUGARZAS SZEMET ES BORT KAROSITO HATASA
GOZOK ES GAZOK OKOZTA MERGEZES

EGESI SERULESEK

ROBBANAS- ES TUZVESZELY

ZAJ

ramiités elleni védelem:

a késziiléket megfelel6 miszaki allapotl, megfelel§ talaramvédelemmel és hatadsos nullazassal ellatott
hal6zathoz csatlakoztassa (kiegészité érintésvédelem); ellendrizze a hegeszt6 munkahelyén 1évd tobbi
berendezést is, és megfeleléen csatlakoztassa azokat a hal6zathoz,

a tapkabeleket csak a készuilék kikapcsolt allapotaban csatlakoztassa,

ne érintse meg egyidejlileg az elektrodafogd és az elektréda szigeteletlen részeit, a munkadarabot,
illetve a készulék burkolatat,

e ne hasznaljon sérilt szigetelésli hegesztépisztolyt vagy tapkabelt,

o fokozott aramiitésveszély esetén (nedves kornyezetben vagy zart tartalyban végzett munka) dolgozzon
a hegeszt6t segitd és a biztonsagra felligyel6 munkatarssal; viseljen j6 szigetel6 tulajdonsagu ruhazatot
és keszty(it,

o rendellenesség észlelésekor kérje hozzaértd szakember segitségét annak elharitasahoz,

e eltavolitott burkolattal a készuléket zemeltetni tilos.

A szem és a bér védelme az elektromos iv karos hatasai ellen:

e viseljen véd6ruhazatot (kesztydit, kotényt, bércipét),

¢ hasznaljon megfelel§ szlirével ellatott hegesztépajzsot vagy hegesztd fejpajzsot,

¢ alkalmazzon nem éghet§ anyagu védofiiggonyoket, és Ugy valassza meg a falak szinét, hogy elnyeljek
a karos sugarzast.

Védelem a hegesztés soran az elektréda bevonatabol és a fémek elparolgasabdl szarmazé g6zok és gazok

okozta mérgezés ellen:

o korlatozott légcseréjl munkahelyen hasznaljon szell§ztets- és elszivoberendezést,

* e e o o 0
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e ZzAarttérben (tartdlyban) végzett munkanal biztositson frisslevegé-befavast,

e hasznéljon maszkot és légzésvéds eszkdzoket.

Egési sériilések megel6zése:

e viselien az ivsugarzas és a fémfrocskolés okozta égési sérilések ellen védelmet nyujtd ruhazatot
és labbelit,

e kerilje a ruhazat zsirral vagy olajjal valé szennyez8dését, mert ez meggyulladashoz vezethet.

Robbanas és tiiz megel6zése:

e robbands- vagy tlizveszélyes helyiségben tilos a késziiléket izemeltetni és hegeszteni,

¢ ahegeszt6 munkahelyet el kell latni tlzoltdé eszkdzokkel,

e ahegesztd munkahelyet az éghet6 anyagoktol biztonsagos tavolsagban kell kialakitani.

Védelem a zaj karos hatasai ellen:

e hasznaljon fiildugot vagy mas hallasvédé eszkozt,

o figyelmeztesse a kdzelben tartdzkoddkat a veszélyre.

A FIGYELMEZTETES!

A hegeszté aramforrast ne hasznélja befagyott csovek felolvasztasara.

A készulék bekapcsolasa el6tt:

o ellenérizze az elektromos és mechanikai csatlakozasokat. Sérilt szigetelésl pisztolyt vagy tapkabelt tilos
hasznalni. A pisztoly és a tapkabel elégtelen szigetelése aramiitést okozhat,

e biztositson megfeleld munkakdrilményeket, kildnésen megfeleld hémérsékletet, paratartalmat és szell6zést.
Zart helyiségen kivil dvja a késziiléket a csapadéktol,

e ahegesztégépet kdnnyen kezelhet6 helyre allitsa.

A hegeszt6gép kezeldje:

o rendelkezzen MIG/MAG ivhegesztésre érvényes jogosultsaggal,

e ismerje és tartsa be a hegesztési munkakra vonatkoz6 munkavédelmi el6irasokat,

¢ haszndljon megfeleld egyéni védbeszkdzoket: kesztylit, kétényt, gumicip6t, megfelel6 sz(lir6vel ellatott
hegesztbpajzsot vagy hegesztd fejpajzsot,

e ismerje az Utmutaté tartalmat, és rendeltetésszer(ien hasznalja a hegesztégépet.

A késziilék javitdsa kizarolag a halozati csatlakozodug6 kihGzasa utan végezhetd.

Ha a késziilék a halézathoz csatlakozik, a hegesztGaramkor egyetlen alkatrészét sem szabad puszta kézzel

vagy nedves ruhazaton keresztiil megérinteni.

A hal6zathoz csatlakoztatott késziilék kils6 burkolatanak eltavolitasa tilos.

A hegeszt6gép dnkényes atalakitasa tilos, és veszélyeztetheti a biztonsagos hasznalatot.

Minden karbantartast és javitast kizarélag arra jogosult személy végezhet, az elektromos berendezésekre

vonatkoz6 munkavédelmi elSirdsok betartasaval.

Robbanas- vagy tlizveszélyes helyiségben a hegesztégép lizemeltetése tilos!

A hegeszté munkahelyet el kell latni tizolt6 eszkdzokkel.

A munka befejezése utan hizza ki a készllék tapkabelének csatlakozodugéjat.

A felsorolt veszélyek és altalanos munkavédelmi szabalyok nem fedik le a hegesztés biztonsaganak teljes
kérdéskorét, mivel nem veszik figyelembe az adott munkahely sajatosséagait. Fontos kiegészitésiik a helyi
munkavédelmi utasitdsok betartdsa, valamint a feliigyeletet ellatd6 munkatarsak &ltal biztositott oktatas
és Utmutatas.

3. ALTALANOS LEIRAS

A DIGIMIG 200 HIT szinergikus hegeszt6gép acélok és szinesfémek kézi hegesztésére szolgal.
MMA (bevont elektrodas), TIG és MIG/MAG hegesztésre alkalmas. A MIG/MAG eljaras kézi és szinergikus
Uzemmodban hasznalhatdé, ami egyszer(ibbé teszi a kezelést, igy kevésbé tapasztalt felhasznalok és
barkacsoldk is dolgozhatnak a géppel. Az atkapcsolhaté polaritAsnak készonhetéen MIG/MAG eljarasnal
hagyomanyos, védégazt igényl6 és 6nvédd porbeles huzal egyarant hasznalhat6.

A géphez Spool Gun (SG) pisztoly csatlakoztathatd, amely kis huzalel6toloval és acél- vagy szinesfémhuzalt
tartalmaz6 D100-as huzaldobbal rendelkezik.

A készilék IGBT-technoldgiaval készilt, amely jelentésen cstkkenti a hegesztégép tdmegét és méretét,
noveli a hatasfokat, és egyuttal csdkkenti az energiafogyasztasat.

A hegeszt6bgép zart vagy fedett, kozvetlen id6jarasi hatasoktol védett helyen hasznalhato.
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4. MUSZAKI ADATOK

4.1 Hegeszt6gép

Téapfesziltség: AC 230 V 50 Hz
Névleges hegeszt6aram / bekapcsolasi id6 MIG: 200 A/ 60 %; MMA: 180 A/ 60 %; TIG: 200 A/ 60 %
Névleges Uresjarati fesziltség 65V
Huzaldobok atmérdéje: 100 mm, 200 mm
Legnagyobb aramfelvétel: MIG: 33 A; MMA: 35 A; TIG: 25 A
Halbzati biztositd 25A
Tomeg (tartozékok nélkil): 10,3 kg
Méretek [mm]: 436 x 215 x 324
Védettségi fokozat: P21
4.1.1 Paraméterek bedllitasi tartoményai
Hegesztéaram: MIG: 30 - 200 A; MMA: 20 - 180 A; TIG: 10 - 200 A
Hegesztési fesziltség: MIG: 155-24V
Huzalel6tolasi sebesség: 2 - 14 m/min
Hegesztési fesziltség korrekcioja -5,0-+50V
Induktivitas: -10 - +10
Ponthegesztési idé: 0,1-20s
Huzal-visszaégés (Burn back) 0-10
ARC FORCE (MMA): 0-100
HOT START (MMA): 0-50
VRD (MMA): Be / Ki
4.2 MIG-hegesztépisztoly
Pisztoly tipusa: TW-15
Legnagyobb aramterhelhetéség: 200 A (CO2)
H(ités médja: gazhiités
H(t6géaz térfogatarama: 10-18 I/min
Hossz: 3m

Bekapcsolasi id6

A bekapcsolasi id6 10 perces id&szakra vonatkozik. A 60 %-0s érték azt jelenti, hogy 6 perc mi{ikddés utan
4 perc sziunet sziikséges. A 100 %-os bekapcsolasi id6 azt jelenti, hogy a készillék megszakitas nélkill,
folyamatosan Gizemeltethet6.

Figyelem! A melegedési vizsgalatokat a kornyez6 levegd hémérsékletén végezték. A 40 °C-ra vonatkozo
bekapcsolasi id6t szimulacioval hataroztak meg.

Védettségi fokozat
Az IP-jel6lés a szilard részecskék és a viz készllékbe jutasaval szembeni védelem mértékét adja meg.
Az IP21 azt jelenti, hogy a késziilék beltéri hasznalatra alkalmas.

Tulmelegedés elleni védelem

Az IGBT-modult védelmi rendszer 6vja a tdlmelegedéstdl, amely lekapcsolja a hegeszt6gép aramellatasat.
A Kkijelz6n az Err-02 Uzenet jelenik meg. Néhany perc elteltével a készllék olyan hémérsékletre hiil,
amely lehetdvé teszi az automatikus visszakapcsolast. Ezalatt ne valassza le a hal6zatrél, mert a folyamatosan
mikodd ventilator hiti a belsd hiitébordakat, és gyorsitia a hémérséklet csokkenését. Ujraindulas utan
csokkentse a hegesztési paramétereket, hogy a készlilék ismét

folyamatosan lizemelhessen.
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5. A KESZULEK ELOKESZITESE AZ UZEMELTETESHEZ

Ha a késziiléket fagypont alatti h6mérsékleten taroltak vagy szallitottdk, a munka megkezdése el6tt
hagyja 0 °C foélé felmelegedni.
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. MIG-pisztoly csatlakozéja 13. Huzaltér vilagitasa
. Spool Gun vezérlécsatlakozé 14. Spool Gun pisztoly atkapcsoléja
. 1" aljzat

. Polaritasvalto csatlakoz6dugo

. - aljzat

. VédBgaz-csatlakozo

. Ventilator

. F6kapcsol6

. Tapkabel

10. Huzaltér-vilagitas kapcsoldja

11. Huzaldob tartétengelye

12. Huzalel6told
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5.1 A hegesztékabelek csatlakoztatasa
5.1.1 MMA eljaras

A hegeszt6kabelek végeit csatlakoztassa az el6lapi (3) és (5) aljzathoz Ugy, hogy az elektrodafogé polaritasa
megfeleljen a hasznalt elektrédanak. A kabelek csatlakoztatasi polaritdsat az elektréda tipusa hatarozza meg,
€s a csomagolasan szerepel (DCEN: negativ elektrodapolaritds, DCEP: pozitiv elektrodapolaritas).
A testkdbel csipeszét szilardan rogzitse a munkadarabhoz. A készilék csatlakozdédugéjat dugja
230 V / 50 Hz-es héalbzati aljzatba.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

L] L
(— —

DCEN DCEP

5.1.2. TIG eljaras

Ehhez az eljarashoz kilon TIG-pisztoly sziikséges. Hasznaljon 200 A terhelhet6ség, gazhitéses pisztolyt,
amely véd6gaz-szabalyozo szeleppel rendelkezik.

A pisztoly aramcsatlakozéjat a negativ pélusu (5) aljzatba, gaztomléjét pedig a palack nyomascsokkent6jéhez
csatlakoztassa. Az aramforras pozitiv polusat (3) a testkdbellel késse a munkadarabhoz.
A készulék csatlakozodugéjat dugja 230 V / 50 Hz-es haldzati aljzatba.

/ AC 230V 50Hz \
i
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5.1.3 MIG-hegesztés és ivforrasztas

5.1.3.1 Hegesztés és ivforrasztas védégazban

A pisztoly aramcsatlakozojat csatlakoztassa a MIG-aljzathoz (1). A nyomascsokkentd gaztémlgjét vezesse
a készilék hatoldali gazcsatlakozojahoz (6), és rogzitse. A polaritasvalté dugét (4) csatlakoztassa

a ,+" aljzatba (3). Az aramforras negativ polusat (5) a testkabellel kdésse a munkadarabhoz.
A készulék csatlakozodugéjat dugja 230 V / 50 Hz-es haldzati aljzatba.

/ AC 230V 50Hz \
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5.1.3.2 Hegesztés 6nvédé porbeles acélhuzallal

A pisztoly aramcsatlakozéjat csatlakoztassa a MIG-aljzathoz (1). A polaritasvaltdé dugét (4) dugja a ,-"
aljzatba (5). Az aramforras pozitiv polusat (3) a testkabellel kdsse a munkadarabhoz. A készilék dugéjat
csatlakoztassa 230 V / 50 Hz-es halozati aljzatba.

/ AC 230V 50Hz \
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5.1.3.3 Hegesztés Spool Gun pisztollyal (opcionalis)

A géphez kis huzalel6toloval és acél- vagy szinesfémhuzalt tartalmazé D100-as dobbal felszerelt Spool Gun
pisztoly csatlakoztathato. Igy atallitas nélkil kétféle huzallal hegeszthet. A Spool Gun Uzemmédhoz

allitsa a huzaltérben Iév6 kapcsolot (14) a Spool Gun allasba 7
A kébeleket a hagyomanyos MIG-pisztolyhoz hasonléan csatlakoztassa. Ezenfelll a Spool Gun pisztoly
vezérlédugojat csatlakoztassa a vezérlbaljzathoz (2).

AC 230V 50Hz AC 230V 5m

\ Védbgazas hegesztés Hegesztés 6nvédo porbeles huzallal /

5.2 A véd8géaz csatlakoztatasa

1. Rogzitse a palackot, és biztositsa felborulas ellen.

2. Rovid id6re nyissa ki a palackszelepet az esetleges szennyez8dések eltavolitasahoz.

3. Szerelje fel a nyomascsokkentdt a palackra.

4, Toml6vel kbosse 0Ossze a nyomascsotkkentdt a hegesztégép hatoldali gazcsatlakozojaval (6).
5. Nyissa ki a palack és a nyomascsokkent§ szelepét.

5.3 Csatlakoztatas az elektromos hal6zathoz

1. A késziilék csak egyfazisu, haromvezetékes, foldelt nullapontud villamos halézatrél
Uzemeltethetd.

2. A DIGIMIG 200 HIT hegeszt6gép 230 V / 50 Hz-es, 25 A-es késleltetett biztositéval védett hal6zatra
késziilt. A tapellatas legyen stabil, fesziiltségesés nélkdl.

3. Csatlakoztatas el6tt ellen6rizze, hogy a f6kapcsolé (8) OFF (kikapcsolt) allasban van-e.

5.4 A hegeszt6huzal-dob felszerelése

. Nyissa ki a késziilék oldalsé burkolatat.

. Helyezze a huzaldobot a tartotengelyre.

. Régzitse a dobot leesés ellen.

. Oldja ki az el6tolé gorgdk leszoritasat.

. Ellenérizze, hogy a gorg6k megfelelnek-e a huzal tipusanak és atméréjének; szilkkség esetén cserélje 6ket.

Acélhuzalhoz V-hornyos, aluminiumhuzalhoz U-hornyos gorg6t hasznaljon.

6. Tavolitsa el a hegeszt6huzal végének éles peremeit.

7. Vezesse at a huzalt az el6told hajtégérgbjén a pisztolyba.

8. Szoritsa a huzalt a hajtégérgd hornyaiba.

9. Csavarja ki az aramatadét a pisztolybdl, kapcsolja be a hegesztégépet, és flizze be a huzalt
a pisztolyba a pisztolykapcsol6 megnyomasaval vagy a kezel6panel huzalbefiz6 gombjanak (C)
hasznélataval.

10. Ha a huzal megjelenik a pisztoly végén, engedje el a gombot, és csavarja vissza az aramatadot.

11. A leszorito allitogombbal allitsa be a gérgé nyoméerejét. Tul kis nyomasnal a hajtégérgé megcsuszik,

til nagy nyomasnal né az el6tolasi ellenallas, ami a huzal deformalodasdhoz és az el6tolo

karosodasahoz vezethet.

O~ WNPE
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D200 huzaldob

D100 huzaldob

\_ I I
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5.5 A MIG-pisztoly el6készitése

A hegesztend6 anyag és a huzal atmér6je alapjan szerelje be a MIG-pisztolyba a megfelel6 aramatadot
és huzalvezet§ betétet (bowdent).

Acél hegesztéséhez acélhuzalhoz valé aramatadot és acél bowdent hasznaljon. Aluminiumhoz megfelel
aluminiumhuzal-aramétadét és teflon bowdent alkalmazzon.

5.5.1 Gyors huzalbefiizés

A készulék gyors huzalbefiizd funkciéval rendelkezik. A (C) gomb megnyomasara a huzal gyorsan el6rehalad,
megkdnnyitve a pisztolyba flizését.

6. KEZELES
6.1 ElSlap

A B N\
J /o[ c
v /s/ m/min_/A

-0 10 sO =Q QO wO
DIGIMIG 200 HIT

A - Hegesztési fesziiltség kijelzéje

40 10 sO

MIG/MAG hegesztés kozben a kijelz8 a hegesztési feszlltséget, valamint a beallithaté funkcidk
és paraméterek jelét mutatja.

Ind Induktivitds

bbt Huzal-visszaégés
SPt Ponthegesztési id6
AFc ARC FORCE funkcié
HS HOT START funkcié
VRD VRD funkcid

10
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B - Hegeszt6aram és huzalel6tolasi sebesség kijelzGje

m/min A

to ILO VRDO

A kijelz6 a hegeszt6aramot / huzalel6tolasi sebességet, valamint a bedllithatd funkcidk és paraméterek
értékét mutatja.

A Hot Start E, Arc Force, B\ s VRD LED-ek VRD vilagitanak, ha a funkciék aktivak, vagy
értékiik nagyobb 0-nal.

C - Gyors huzalbefiiz6 gomb

A gomb néhany masodperces megnyomasara a hegesztéhuzal gyorsan el6rehalad. A huzaldob behelyezésekor
ezzel a funkcidval gyorsan beflizhetd a huzal a hegesztépisztolyba.

D - Huzalatméré-valaszté gomb

A gomb csak MIG/MAG hegesztésnél aktiv, és a hegeszt6huzal atméréjének kivalasztasara szolgal.
A kivalasztott atmér6t a megfelel6 visszajelzé LED vilagitasa jelzi.
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E - Aramforras-vezérlési méd valasztégombja

~

o)
47 O
SPOT O

——

A gomb csak MIG/MAG hegesztésnél, kézi és szinergikus Uzemmodban aktiv. Az aramforras vezérlési
madjanak kivalasztasara szolgdl. A kivalasztott modot a megfeleld visszajelz6
LED vilagitasa jelzi.

@ 21

A pisztolykapcsolé megnyomasara az iv begyullad, és megkezd&dik a hegesztés. A kapcsol6 elengedésekor
az iv kialszik.

@47

A pisztolykapcsol6 megnyomasara és elengedésére az iv begyullad, és a hegesztés elindul. A kapcsolé ujbaoli
megnyomasakor és elengedésekor az iv kialszik.

12
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@ SPOT

SPt

Ponthegesztés. A pisztolykapcsol6 megnyomaséara az iv begyullad. Az SPt id8 letelte utdn az iv kialszik.
Ha korabban engedi el a pisztolykapcsolét, az iv azonnal kialszik.

2
f@iﬁ
iz RSB e

A gomb a hegesztési funkciék és paraméterek bedllitasara szolgal. Kézi MIG/MAG (zemmddban
a huzalel6tolasi sebességet szabalyozza. Szinergikus hegesztésnél, illetve MMA és TIG eljarasnal
a hegeszt6aram bedllitasara hasznalhato.

A gomb megnyomasaval a tobbi paraméter és funkcié bedllitdsara valthat. A kivalasztast az egyik kijelz6
alatti megfelel6 LED vilagitasa jelzi.

F - Tébbfunkciés forgatégomb.

G - Hegesztési fesziiltség beallitbgombja

PN
\
V

A gomb csak MIG/MAG hegesztésnél aktiv. Kézi Uzemmddban a hegesztési fesziiltséget allitia be.
Szinergikus modban a program altal kivalasztott hegesztési fesziiltség korrekcidjara szolgal.
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H - Anyag- és védbgaz-valaszté6 gomb

C02 O1
mx ()
ux ()
a O

A gomb csak MIG/MAG hegesztésnél aktiv. A hegesztend6 anyag kivalasztasara szolgal.
A kivalasztott modot a megfelel6 visszajelz6 LED vilagitasa jelzi.

co,
MIX

‘- szénacélok hegesztése CO2-véddgazban.

.- szénacélok hegesztése Ar/CO2-védbgazkeverékben.
A keverék ajanlott 6sszetétele: 82 % Ar és 18 % CO2.

FLUX @ acel hegesztése 6nvéds porbeles huzallal (véddgaz nélkiil).

AL - aluminium hegesztése argon védégazban.

| - Hegesztési eljaras valasztégombja

\

A gomb a hegesztési eljaras kivalasztasara szolgal. A kivalasztott eljarast
a megfelel6 visszajelz6 LED vilagitasa jelzi.

MIG ' - MIG-hegesztés kézi paraméterbeallitassal.

SINMG ‘ - MIG/MAG hegesztés szinergikus bedllitassal. A gép a paramétereket
a kivalasztott anyag tipusa és vastagsaga alapjan hatarozza meg.
A felhasznalé modosithatja ezeket a beallitasokat.

MMA ‘ - MMA-hegesztés (bevont elektrodaval).

TiG - TIG-hegesztés.

J - Védégazteszt gomb

A gomb csak MIG/MAG hegesztésnél aktiv.
A gomb nyomva tartasakor a véd&gaz aramlik. A gomb elengedésével a gazaramlas megszinik.
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7. APARAMETEREK BEALLITASA
7.1 MMA eljaras

Az MMA eljaras kivalasztasa utan az alabbi tablazat szerinti paraméterek allithaték be.

Paraméter |/ funkcio Jel | LED tgﬁi'::;ﬁ;,

Hegeszt6aram 20-180A

Hot Start HS = 0-50

ARC Force AFc b 0-100

VRD Urd VRD Be / Ki
VRD funkcié

A VRD funkci6 csokkenti az Uresjarati fesziltséget. Az lizemi feszlltség csak kdzvetlenil az ivgyuijtas el6tt
all vissza. Ez minimalisra csokkenti az aramités veszélyét, bizonyos esetekben azonban megnehezitheti
az ivgyuijtast.

ARC FORCE funkci6

Az ARC FORCE funkcié az iv dinamikajanak beallitdsara szolgal. Az iv rovidulésekor nd a hegeszt6aram,
ami stabilizalja az ivet. Alacsonyabb értéknél lagyabb iv és kisebb beolvadasi mélység, magasabb értéknél
mélyebb beolvadas érhet6 el, és rovid ivvel is lehet hegeszteni. Magas ARC FORCE értékkel minimalis
ivhossz és nagy elektréda-leolvadasi sebesség mellett

végezhetd a hegesztés.

HOT START funkcié

A HOT START ivgyujtaskor mdkodik: rovid idére a beallitott érték folé emeli a hegesztGaramot.
Megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz tapadasat, és jelentésen megkénnyiti

az ivgyuijtast.

Kisméretli alkatrészek hegesztésekor ajanlott kikapcsolni ezt a funkciét, mert a munkadarab
atégését okozhatja.

7.2 TIG eljaras
A TIG eljaras kivalasztasakor csak a hegesztéaram allithaté be.
7.3 MIG ES MIG SYN ELJARAS

MIG-hegesztésnél a gép szinergikus (SYN MIG) és kézi (MIG) izemmddban mikodhet. A szinergikus mod
megkdnnyiti a paraméterek kivalasztasat a kevésbé tapasztalt felhasznaloknak. Ebben a modban a gép
a hegesztendd anyag és a huzal atmérdje alapjan automatikusan bedllitja a hegeszt6éaramot és a huzalel6tolasi
sebességet. A hegesztési feszultség korrigalhato.

Kézi izemmddban a felhasznald igénye szerint allitja be a hegesztési feszlltséget és a huzalel6tolasi sebességet.
A kivalasztott vezérlési modtol és hegesztési eljarastél fliggéen az alabbi tablazatban szerepld paraméterek
allithatok be.

Uzemméd Anyag | gaz Paraméter Bedllitasi tartomany
co2 Huzalétméré 1,0/09/0,8/ 0_,6 mm
El6tolasi sebesség 2 -14 m/min
MIX Huzalétméré 1,0/0,9/0,8/0,6 mm
Kézi MIG El6tolasi sebesség 2 -14 m/min
FLUX Hu”zalf,éltr_nér(’i ] 1,0/0,9/ 0,8'mm
El6tolasi sebesség 2 -14 m/min
Huzalatméré 1,0 mm
AL (ER5356) El6tolasi sebesség 2 -14 m/min
Szinergikus oo 1,0 mm /40 - 200 A
MIG co2 Huzalatrp,ero / 0,9 mm/40-200 A
hegeszt6aram 0,8 mm/30-200A
0,6 mm/30-100 A
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1,0 mm /40 -200 A

MIX Huzalatmérd / 0,9 mm /40 -200 A

hegeszt6aram 0,8 mm/30-200A

0,6 mm/30-100 A

Huzalatméré / 1,0 mm /40 - 200 A

FLUX hegesztdaram 0,9mm/40-200 A

9 0,8 mm /30 - 200 A

- Huzalatmérd / 1,0mm/50-200 A

Aluminium (ER5356) hegeszt6aram 0,8 mm/50-120 A

Uzemméd Paraméter Jel Bedllitasi tartomany
Induktivitas Ind >~ -10 - +10

Kézi és Huzal-visszaégés bbt l 0-10

szinergikus MIG Ponthegesztési id6 SpPt S 0,1-20s

MIG/MAG hegesztésnél ezenfeliil az alabbi gombok aktivak:

— gazaramlas ellen6rzése

Fesziltségkorrekcié szinergikus izemmaédban
Szinergikus izemmodban a hegeszt6aram beallitAsa utan a hegesztési fesziltség korrigalhat6. Miutan az (F)
gombbal bedllitotta az aramot, a (G) gombbal moédosithatja a hegesztési feszliltséget.

- gyors huzalbeflizés

Az induktivitas bedllitdsa

Az induktivitas beallitdsaval az ivkarakterisztika a munkadarab vastagsagahoz, a hegesztési eljarashoz
és a korulményekhez igazithat6. A funkcié kilénésen hasznos vékony elemek MIG/MAG hegesztésekor,
mert segit megelézni az atégést, tovabba horganyzott alkatrészek

ivforrasztasakor.

Az induktivitas modositasaval a CO2-védfgazban toértén6 hegesztés frocskblése is csokkenthetd.
Magasabb induktivitasnal (+) cstkken, negativ értéknél (-) n6 a frocskolés mértéke.

Az optimalis induktivitas tobb tényez6tdl fligg, és eltérhet a szokasos ajanlasoktél, ezért probahegesztéssel
kell meghatarozni.

E paraméter bedllitasaval vékony, legfeliebb 3 mm-es horganyzott elemek is ivforraszthatok CuSi3
rézétvozet huzallal, tiszta argonban vagy bizonyos esetekben 82/18 aranyu

Ar/CO2-keverékben.

A hegeszt6égép az aldbbi tablazat szerinti anyagokhoz, huzalatmérékhéz és védbégazokhoz beépitett
szinergikus programokkal rendelkezik:

Anyag Jelolés Huzalatméré \222;’;:
CO2 0,6/0,8/0,9/1,0 CO2
Szénacél MIX 0,6/0,8/0,9/1,0 Ar+CO2 (82/18)
FLUX 0,8/0,9/1,0 -
Aluminium (ER 5356) AL 0,8/1,0 Argon

e J6 minGségl argont haszndljon; az ajanlott tisztasagi fokozat 4.8 vagy magasabb.
A munkakérilmények szerint az induktivitas is bedllithato, ami a varrat alakjat,
a beolvadasi mélységet és a frocskoélést befolyasolja. Figyelembe kell venni,
hogy az ajanlott szinergikus paraméterek a kivalasztott csoport szokasos anyagaira és az ajanlott
védbgazokra érvényesek. Mas dtvdzetek hegesztésekor el6fordulhat, hogy a paraméterek nem optimalisak,
és modositani kell a beéllitasokat.
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Ezért a szinergikus lizemméd nem tekinthet6 univerzalis paraméterbeallitasnak, hanem a pontos
finomhangolas kiindul6pontjaként szolgal.

A kézi MIG zemmod, vagyis a paraméterek kézi kivalasztasa kiléndsen hasznos ivforrasztasnal. A harom
hegesztési paraméter megfelel6 kombinaciéjaval kell kialakitani az optimalis kotést. A beallitas soran
alacsony fesziiltséget és nagy huzalel6tolasi sebességet valasszon. Védbgazként argon ajanlott, de jo
eredményt ad a 82/18 arany( argon/CO2-keverék is. A kivant varratalak eléréséhez az induktivitast kisérleti
Uton, a hegesztendd anyag vastagsaga és tipusa szerint

allitsa be.

Hozaganyagként leggyakrabban rézalapl otvozeteket alkalmaznak. Ezek a CuSi3 vagy SG-CuAl jel6lésd
huzalok.

Legfeljebb 3 m hosszq, teflon huzalvezet6vel felszerelt pisztoly hasznalata ajanlott.

8. ALUMINIUMOTVOZETEK HEGESZTESE

Szinergikus médban aluminiumhegeszt6 program valaszthat6. A program ER 5356 tipusu AIMg5 huzalhoz
késziilt, amely mindenféle szerkezet és profil hegesztésére alkalmas.

Az aluminium hegesztése nem egyszer(i feladat: tapasztalatot, ismereteket és olyan gyakorlatot igényel,
amely megkdnnyiti az aluminium alkatrészek hegesztését. A szinergikus programban a késziilék az adott
anyag- és huzaltipushoz valasztja ki a kimeneti paramétereket. A kivant eredményhez szikség szerint
korrigalja a fesziltséget és az induktivitast.

Mindenekel6tt néhany fontos szempontot kell szem elétt tartani, amelyek jelentésen befolyasoljak a varrat
megjelenését és a hegesztés megfelel6 lefolyasat.

Az aluminium alkatrészek hegesztése el6tt végezze el az alabbiakat:

Készilék:

e Ellendrizze, hogy az el6told gorgék aluminiumhuzalhoz valok-e: U alakd hornyuk feleljen meg
a huzal atmér6jének. A helytelen gorg6k deformdljak a huzalt, és hegesztési problémakat
okoznak.

e Ellendrizze, hogy a gorgék leszoritbereje nem tdl nagy-e. A tdlzott nyomas el6tolasi
problémat okozhat.

e A pisztoly legyen aluminiumhoz valé teflon huzalvezetdvel felszerelve. Az acélhuzal vezetésére
hasznalt acél alkatrészek el6tolasi problémakat okoznak.

Az aramatadd megfelel6 méret(i és aluminiumhuzalhoz valé legyen.
Az el6told huzalvezetd betétjét is érdemes teflonra cserélni. Ez a pisztolyhoz hasonléan javitja
a huzal el6tolasat.

Munkahely:

e Gondosan készitse el a hegeszt§ munkahelyet: a csarnok legyen tiszta, jol szell6z6,
alacsony paratartalmi. Vasoxidpor, illetve acél szénives, s(ritett leveg6s gyokfaragasakor
keletkezd por jelenléte nem megengedett.

e Az aluminiumhegeszt6 munkahelyet naponta, a munka befejezése utdn ipari porszivoval
tisztitsa meg.

e A hegeszt6k ruhdzata legyen tiszta, a kesztyl ne legyen zsiros.

Az anyag el6készitése:

e A hegesztés helyét kbzvetlenill a hegesztés el6tt tisztitsa és zsirtalanitsa.

e Az aluminium alkatrészeket zsirtalanitészerrel, példaul acetonnal &titatott tiszta ronggyal
tordlje at. (Az alkohol nem megfelel§ zsirtalanitoszer, ezért aluminium tisztitasara
nem ajanljuk.)

e Hegesztés el6tt tavolitsa el a vastagabb oxidréteget. Ez rendszerint kézzel vagy géppel,
acéldrotkefével torténik. Erésen szennyezett anyagnal szikség lehet
csiszologépre.

o A felllet megfelel§ el6készitése utan a lehet leghamarabb kezdje meg
a hegesztést.

e Ha az alkatrész hosszabb ideig hegesztetlen marad, barna csomagol6papirral
€s ragasztoszalaggal védie.
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A hegesztéhuzal megfeleld tarolasa

e Az aluminium hegeszt6huzalt tiszta, szaraz kérnyezetben, lehetéleg az eredeti
csomagolasaban tarolja.

e Nem szikséges légkondicionalt helyiségben tarolni; az alacsony paratartalma kérnyezet
a legkedvezébb. Ne aztassa vizbe a huzalt.

e Ha meleg, paras napon hideg huzalt visz a helyiségbe, és azonnal kibontja, a leveg6 nedvessége
szennyezheti a huzalt. A klimatizalt helyen tarolt huzalt ezért csak akkor bontsa ki,
amikor az mar felmelegedett a kérnyezet h6mérsékletére.

e A munka végén vegye ki a huzalt az el6tolobdl, és a kovetkez6 hasznalatig miianyag
zacskéban védje.

Aluminiumétvdzetek hegesztéséhez j6 mindséqu, tiszta argon véd6gazt hasznaljon; az ajanlott tisztasag
legalabb 4.8. A gazaramot az anyagvastagsdg €és a hegesztési sebesség szerint Aallitsa be.
J6 eredmény érhetd el balra hegesztéssel.

9. iVGYUJTAS
9.1 MMA eljaras

1. Erintse az elektrodat a munkadarabhoz, réviden hizza végig rajta, majd emelje el.

2. Ha az elektroda bevonata megszilardulva nem vezet§ salakot képez, ivgyujtas el6tt néhanyszor
Usse az elektréda végét kemény felllethez, amig a munkadarabbal val6 fémes érintkezés
biztosithaté nem lesz.

9.2 TIG eljaras

1. Nyissa ki a TIG-pisztoly szelepét a védégaz aramlasahoz.

2. Finoman érintse az elektrédat a munkadarabhoz, majd a pisztolyt Ugy megdontve emelje el,
hogy a gazfuvéka a munkadarabhoz érjen.

3. Az iv begyulladasa utan éllitsa egyenesbe a pisztolyt, és kezdje meg a hegesztést.

9.3 MIG eljaras

1. Kozelitse a pisztolyt a munkadarabokhoz Ggy, hogy a fuvoka és a munkadarab kozotti tavolsag
kortlbeltl 10 mm legyen.
2. Nyomja meg a pisztolykapcsol6t, és kezdje meg a hegesztést.

10. MIELOTT SZERVIZHEZ FORDUL

Rendellenes miikbdés esetén a gép szervizbe kildése el6tt nézze at az alapvet6 hibak listajat,
és probalja meg elharitani a hibat.

A késziilék javitadsa kizarolag a halozati csatlakozodug6 kihGzasa utan végezhetd.

Figyelem! A késziilék nincs leplombéalva, ezért a felhasznadlé az aprébb hibak elharitdsdhoz
eltavolithatja a burkolatot.

Hibajelenség Ok Teendd
Nincs tapellatas, hibajelzés Szétcsuszott vagy laza csatlakozo Ellenérizze és javitsa a készilék belsd
vagy rendellenes mikodés a késziléken belil elektromos csatlakozéinak érintkezéseét.

Bekapcsolas utan a kijelz6k

és a LED-ek nem vilagitanak Nincs tapfesziiltség Ellenérizze a halézati biztositokat.
A kijelzén Err-02 hiba lathaté A késziilék tulmelegedett \!arjon ne__hany perceta Ighu|e5|g
és a hibalizenet eltinéséig.
A g0rg6k leszoritoereje tul kicsi Allitsa be a megfelels leszoritderét.
Nincs huzalel6tolas Helytelen gérgéhorony-atmérd Szereljen be megfeleld el6told gorgé.
(az el6tolomotor miikddik) Szennyezett huzalvezetd a pisztolyban Tisztitsa meg a huzalvezet6t.
A huzal beszorult az draméatadéba Cserélje ki az aramatadot.

Valtson hagyoményos pisztolyra:
Nincs huzalel6tolas

(az el6tolémotor nem mikedik) A készilék Spool Gun médban van

MIG =mmm(a huzaltérben lévé (14)
kapcsoléval).

Sérilt aramatadé Cserélje ki az aramatadaét.
Egyenetlen huzalel6tolas Szennyezett vagy sérilt
el6tolégdrgb-horony

Tisztitsa meg a hornyot, vagy cseréljen gorg6t.
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A huzaldob a hegeszt6gép burkolatahoz

sarlodik Rogzitse megfelelen a huzaldobot.

Az iv nem gyullad be

A testkabel csipeszének érintkezése
nem megfeleld
Sérilt a MIG-pisztoly kapcsoléja Cserélje ki a kapcsolét.

Javitsa a testcsipesz érintkezését.

Ellenérizze a pisztoly elektromos kétéseit,
valamint hogy a csatlakozé érintkez6i
nem torottek vagy szorultak-e be.

A MIG-pisztoly helytelentil csatlakozik
a készulékhez

| . . Tul nagy hegesztési fesziiltség Csokkentse a hegesztési fesziiltséget.
Tl hosszu, egyenetlen iv —— FTT - —— S <
Tul kis huzalel6tolasi sebesség Novelje a huzalel6tolasi sebességet.
P Tul kis hegesztési feszilltség Novelje a hegesztési fesziiltséget.
Tal révid iv > TR y ~ P -
Tl nagy huzalel6tolasi sebesség Csokkentse a huzalel6tolasi sebességet.
A ventilator nem miikédik A behajlott burkolat blokkolja a ventilatort Egyenesitse ki a ventilator burkolatét.

Nem megfelel§ varratminéség
MIG-hegesztésnél

Cserélje ki a kopéalkatrészeket. Hasznaljon
megfeleld vagy jobb min6ség
hegeszt6huzalt, illetve gazpalackot.
Ellen6rizze a gaztoml6t, javitsa

Nem megfelel6 a védbgaz a toml6 csatlakozasait, és ellendrizze
térfogatarama a gyorscsatlakozok allapotat.

Ellendrizze a palack nyomascsokkentbjét.

Nem megfelel6 vagy gyenge minéségl
anyagok, illetve kopéalkatrészek

tapad

Nem megfelel6 MMA-varrat,
az elektr6da a munkadarabhoz

Helytelen a hegeszt6kabelek csatlakoztatési Csatlakoztassa helyesen a kabeleket.

polaritdsa

Nedves elektroda Cserélje ki az elektrédat.

A gépet generator vagy hosszu,

tul kis vezeték-keresztmetszetd Csatlakoztassa a gépet kdzvetlenil a halozatra.

hosszabbito taplalja

Nem megfelel§ varratminéség
TIG-hegesztésnél

Ellenérizze az anyagok és kopdalkatrészek,

kildndsen a volframelektréda és a védbgaz Cserelje ki a kopoalkatrészeket,

és hasznaljon jobb mindség(i védégazt.

mindségét

Ellenérizze a nyomascsokkent6t
A véd6gaz nem vagy nem elegendé és a gaztomlét, javitsa a tomld kotéseit,
mennyiségben aramlik és ellendrizze a gyorscsatlakozok

allapotat.

A kijelz6n megjelené hibakddok

Hibakad Leiras

Err-01 Tul nagy kimeneti aram
Tulmelegedés elleni védelem. Varjon néhany percet, amig a késziilék az automatikus visszakapcsolast lehet6vé tevd

E hémérsékletre h(l. Ezalatt ne valassza le a hal6zatrél: a folyamatosan m(ikddé ventilator hiti a belsé hiit6bordakat,

rr-02 p i P " ey A . - - . . PR

és gyorsitja a h6mérséklet csokkenését. Ujraindulas utan csokkentse a hegesztési paramétereket, hogy a készilék
ismét folyamatosan miikddhessen.

Err-03 A huzalel6tol6 meghibdsodasa

Err-04 H6émérséklet-érzékels hiba

11. UZEMELTETESI UTMUTATO

A DIGIMIG 200 HIT hegeszt6gépet korroziv anyagoktél és er6s portél mentes kornyezetben haszndlja.
Ne helyezze poros helyre, m{ikédé csiszologép vagy hasonld berendezés kozelébe. A vezérlGpanelekre,
kabelekre és bels6 csatlakozasokra rakédo por és fémforgacs elektromos zarlatot, ennek kovetkeztében
a hegeszt6gép karosodasat okozhatja.

Kerllje a nagy paratartalima kornyezetet, kulénosen, ha a fém alkatrészeken para csapodik le.
Ha a fémrészeken paralecsapodas lathatd, példaul hideg gép meleg helyiségbe vitele utan, varjon,
amig a készilék teljesen megszarad és felmelegszik a kérnyezet h6mérsékletére. A hideg gép bekapcsolasa
ilyen korilmények kozott karosodast okozhat. A kedvezétlen id6jarasi hatasok elkerilésére
ajanlott a gépet tet6 ala helyezni.

A DIGIMIG 200 HIT az alabbi kériimények kézott tzemeltethetd:

a halbzati feszilltség effektiv értékének eltérése legfeljebb 10 %,
kornyezeti hBmérséklet: -10 °C és +40 °C kozott,

[égkdri nyomas: 860 - 1060 hPa,

a kornyez6 leveg® relativ paratartalma legfeljebb 80 %,
tengerszint feletti magassag legfeljebb 1000 m.
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Kopodalkatrészek listaja:

Ssz. Acélhuzalhoz Aluminiumhuzalhoz
1 Huzalel6tol6 gérgé 30 x 10 x 10 mm | Al huzalel6told gorgé 30 x 10 x 10 mm
2 TW-15 aramataddé M6 x 25 Al TW-15 dramatadé M6 x 25
3 TW-15 aramatado-tartd
4 TW-15 gazfuvoka
5 Acél huzalvezet6 3 m | Teflon huzalvezetd 3 m

A kop6- és potalkatrészek teljes listdja a www.tecweld.pl oldalon és a TECWELD-nél érhet§ el.
Az alkatrészek kozvetlenil megvasarolhatok.

12. KARBANTARTASI UTMUTATO

A napi hasznalat soran tartsa tisztan a hegeszt6gépet, ellendrizze a kilsé csatlakozasokat,
valamint az elektromos vezetékek és kabelek allapotat.
Rendszeresen cserélje a kopbalkatrészeket.
Az Uzemi koralményektdl fliggé id6kozonként tavolitsa el a burkolatot, és s(ritett levegdvel fajja ki
a készilék belsejét. Tavolitsa el a port és fémforgacsot a vezérldpanelekrél, kabelekrél
és elektromos csatlakozasokrol.
Legalabb hathavonta végezze el a készllék és az elektromos csatlakozasok altalanos ellen6rzését,
kilonos tekintettel az aldbbiakra:

- az érintésvédelem allapota,

- aszigetelés allapota,

- avédelmi rendszerek allapota,

- ahtérendszer megfeleld mikddése.
A nem megfelelé koriilmények kozotti iizemeltetéshél vagy a karbantartasi eléirasok megszegésébdl
eredd karokra a garancidlis javitas nem terjed Kki.

13. TAROLASI ES SZALLITASI UTMUTATO
A késziléket -10 °C és +40 °C kozott, legfeliebb 80 % relativ paratartalom mellett, korroziv g&zoktél
és portél mentes helyen tarolja. A becsomagolt késziiléket fedett jarmivel szdllitsa. Szallitaskor biztositsa

a csomag megfelel6 helyzetét, és rogzitse elmozdulas ellen.

14. A CSOMAG TARTALMA

1. Hegeszt6 aramforras 1db
2. TW-15 hegeszt6pisztoly 1db
3. Testkabel csipesszel 1db
4. Elektrodafogés kabel 1db
4. Hasznalati Gtmutato 1db
5. Csomagolas 1db
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15. GARANCIA

A garancia vallalkozasoknak 12 hénap, a szavatossagi igények kizarasaval, fogyasztéknak pedig
az értékesités napjatél szamitott 24 hénap.

A garancia érvényesitéséhez be kell mutatni a vasarlasi bizonylatot (szamlat vagy nyugtat)
és a termék nevét, gyari szamat, az értékesités datumat, valamint az eladé bélyegzgjét
tartalmazé garancialevelet.

Garancidlis javitashoz toéltse ki a www.tecweld.pl oldal SERVICE meniipontjanak (rlapjat.
A bejelentés alapjan futarszolgélat szallitja a késziiléket a szervizbe.

A méas médon, a TECWELD koéltségére killdott készilékeket nem veszik at!

A hegesztégépet a hegesztdpisztollyal egyiitt kell bekiildeni. Pisztoly nélkil bekiildott késziilék
reklamacidéjat nem fogadjak el.

A reklamaciéra kildott késziiléket eredeti kartondobozdba kell csomagolni, és az eredeti
polisztirol betétekkel régziteni. A TECWELD nem felel a hegesztégép szallitas kozben keletkezett
sériiléseiért.

A terméket ne dobja a haztartasi hulladékba. Az Eurépai Unidban hatalyos WEEE-iranyelv

(2012/19/EU iranyelv) szerint a hasznalt elektromos és elektronikus berendezéseket elkildnitve

kell gydjteni és kezelni.

Lengyelorszagban az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairol szél6, 2015. szeptember

11-i térvény tiltja az athuzott hulladékgydjtével jeldlt hasznalt berendezések mas hulladékkal
. egylitt torténd elhelyezését.

A terméket kidobni kivané felhasznalé koteles a hasznalt elektromos és elektronikus berendezést megfeleld gydjt6helyen
leadni. llyen gydjt6helyeket tobbek kozo6tt e berendezések nagy- és kiskeresked6i, valamint hulladékgydijtést végzd
onkormanyzati szervezetek izemeltetnek.

E jogszabalyi kotelezettségek célja az elektromos és elektronikus hulladék mennyiségének csokkentése, valamint
a gylijtés, hasznositas és Ujrafeldolgozas megfelel6 szintjének biztositasa. Betartasuk kiiléndsen fontos, ha a hasznalt
berendezések veszélyes alkatrészeket tartalmaznak, amelyek kifejezetten karos hatast gyakorolhatnak
a kérnyezetre és az emberi egészségre.

TECWELD Piotr Polak Telephely:
41-943 Piekary Slaskie, ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom, ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
E-mail: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl
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16. ELEKTROMOS KAPCSOLASI RAJZ
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