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FIGYELEM!
A készUlék telepitése és Uzembe helyezése el6tt olvassa el ezt az utmutatot.

1. ALTALANOS TUDNIVALOK
A készlléket csak e hasznalati utmutaté alapos megismerése utan szabad Uzembe helyezni és hasznalni.

A készilék folyamatos miszaki fejlesztése miatt megjelenése és egyes funkciéi médosulhatnak, mikodésiik
részleteiben eltérhet az utmutatdé és a doboz leirasatol. Ez nem késziilékhiba, hanem a fejl6édés és a
folyamatos médositasok eredménye. A készlilék alapfelszereltsége is valtozhat.

A készilék helytelen hasznalatbdl eredd karosodasa a jotallasi jogosultsag megsziinését vonja maga utan.
A hegeszt6gép barmilyen atalakitasa tilos, és a jétallas elvesztésével jar.

2. BIZTONSAG

A készllék kezel6inek rendelkeznilk kell a hegesztéshez szikséges képesitéssel:

* rendelkezniuk kell véd6égazas ivhegesztéi jogosultsaggal,

+ ismernilk kell az elektromos berendezések, példaul hegesztégépek és elektromos segédberendezések
Uzemeltetésének munkavédelmi szabalyait,

« ismernilk kell a siritett gazt (argont) tartalmazé palackok és rendszerek kezelésének munkavédelmi
szabalyait,

* ismernilk kell ezt az utmutatét, és rendeltetésszerlien kell hasznalniuk a készulléket.

A FIGYELMEZTETES! /)

A hegesztés veszélyeztetheti a kezel6 és a kézelben tartézkoddk biztonsagat. Ezért hegesztéskor
kiilonleges ovintézkedések sziikségesek. Hegesztés el6tt ismerje meg a munkahelyen érvényes
munkavédelmi eldirasokat.

MIG/MAG ivhegesztéskor az alabbi veszélyek allnak fenn:

- ARAMUTES

+ AZIVSUGARZAS SZEMET ES BORT KAROSITO HATASA

+ GOZ-ES GAZMERGEZES

» EGESI SERULESEK

+ ROBBANAS-ES TUZVESZELY

e ZAJ
Az aramiités megel6zése:

* a késziléket megfelel6 védelemmel és hatékony nullazassal (kiegészité érintésvédelemmel) ellatott,
miszakilag kifogastalan villamos halézatra csatlakoztassa; ellenérizze és szabalyosan csatlakoztassa a
hegeszt6 munkahelyének tobbi készilékét is,

+ atapkabeleket csak a készulék kikapcsolt allapotaban csatlakoztassa,

* ne ‘érintse meg egyszerre az elektrédafogd szigeteletlen részeit, az elekirodat és a hegesztett
munkadarabot, illetve a készllékhazat,

* ne hasznaljon sérult szigetelésl hegesztdpisztolyt vagy tapkabelt,

+ fokozott aramitésveszély esetén (nedves koérnyezetben, zart tartalyban) a hegeszté munkajat segité és
biztonsagat felligyelé személlyel dolgozzon; viseljen j6 szigetel6képességi ruhazatot és kesztyiit,

* rendellenesség észlelésekor kérje hozzaértd szakember segitségét annak elharitdsahoz,
* Akeészulék eltavolitott burkolattal nem Gzemeltethetd.

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

» viseljen védéruhazatot (keszty(t, kotényt, bércipét),

* hasznaljon megfelels szlirével ellatott hegesztépajzsot vagy hegesztd fejpajzsot,
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* hasznaljon nem éghetd anyagu védé&fliggdonyoket, és valasszon a karos sugarzast elnyel6 falszineket.

Az elektrédabevonatbdl és a fém elparolgasabél hegesztéskor keletkezd g6z6k és gazok okozta

mérgezés megel6zése:

«  Kkorlatozott 1égcseréji munkahelyen hasznaljon szelléztetd- és elszivéberendezést,

« zart térben (tartalyban) végzett munkanal biztositson frisslevegé-befavast,

* Hasznaljon maszkot és légzésvédét.

Egési sériilések megel6zése:

+ viseljen az ivsugarzas és a fémfrocskdlés okozta égési sérllések ellen védelmet nyujté ruhazatot és
labbelit,

* Odvja ruhazatat a zsirtdl és olajtol, mert ezek meggyulladast okozhatnak.

Robbanas és tliz megel6zése:

* robbanas- vagy tlizveszélyes helyiségben a készilék hasznalata és a hegesztés tilos,

* a hegesztési munkahelyet fel kell szerelni tlizolté eszkbzdkkel,

* ahegesztési munkahely legyen biztonsagos tavolsagban a gyulékony anyagoktol.

Védelem a zaj karos hatasai ellen:

* hasznaljon fuldugét vagy mas hallasvédé eszkozt,

« figyelmeztesse a kdzelben tartézkodokat a veszélyre.

A FIGYELMEZTETES!

Az aramforrast ne hasznalja befagyott csévek felolvasztasara.

A készllék lzembe helyezése elbtt:

» ellenérizze az elektromos és mechanikai csatlakozasokat. Sérilt szigetelés(i pisztolyt és tapkabelt tilos
hasznalni. A pisztolykabel és a tapkabel elégtelen szigetelése aramitést okozhat,

+ biztositson megfelel6 munkakdrilményeket, kuléndsen megfeleld hdmérsékletet, paratartalmat és
szell6zést. Zart helyiségen kivul védje a készlléket a csapadéktol,

* a hegesztégépet kdnnyen kezelhetd helyen allitsa fel.

A hegeszt6gép kezelbinek:

» rendelkezniiik kell MIG/MAG ivhegeszt6i jogosultsaggal,

* ismernilk és betartaniuk kell a hegesztésre vonatkozé6 munkavédelmi elirdsokat,

* megfeleld egyéni védbeszkdzdket kell hasznalniuk: keszty(it, kétényt, gumicipdt, megfelelé szilrdvel
ellatott hegeszt6pajzsot vagy hegeszté fejpajzsot;

* ismernilk kell ezt az utmutatot, és rendeltetésszeriien kell hasznalniuk a hegesztégépet.

A készllék javitdsa kizardlag a haldzati csatlakozddugo kihuzasa utén végezhetd.

Ha a készulék a héldzatra csatlakozik, a hegesztéaramkor egyetlen részét sem szabad puszta kézzel vagy

nedves ruhazaton keresztll megérinteni.

A hélézathoz csatlakoztatott készlilék kulsé burkolatanak eltavolitasa tilos.

A hegeszt8gép 6nallé atalakitasa tilos, mert ronthatja a biztonsagi feltételeket.

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

vonatkozd munkavédelmi elSirdsok betartasaval.

Robbanas- vagy tlizveszélyes helyiségben a hegesztégép hasznalata tilos!

A hegesztési munkahelyet fel kell szerelni tizoltd eszkdzokkel.

A munka befejezése utan valassza le a késziilék tapkabelét a halézatrol.

A fenti veszélyek és altalanos munkavédelmi szabalyok nem fedik le a hegeszté munkabiztonsaganak
minden kérdését, mert nem veszik figyelembe a munkahely sajatossagait. Fontos kiegészit6i a helyi
munkavédelmi utasitasoknak, valamint a felligyeletet ellaté dolgozdk képzéseinek és oktatasainak.
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3. ALTALANOS LEIRAS

A MIG 200HD szinergikus hegesztégép acél és szinesfémek kézi hegesztésére szolgal. MMA (bevont
elektrodas), TIG Lift és MIG/IMAG hegesztést tesz lehetévé szinergikus és kézi moédban. A polaritasvaltas
révén MIG/MAG eljarassal hagyomanyos, védégazt igénylé huzallal és onvédd porbeles huzallal is

hegeszthet.

A késziilékhez mini huzalel6toloval és D100 acél- vagy szinesfémhuzal-dobbal rendelkezé Spool Gun (SG) pisztoly
csatlakoztathat6. Az induktivitas allitasaval vékony horganyzott elemek forrasztdhegesztése is lehetséges. A beépitett
szinergikus rendszer segiti a kevésbé tapasztalt felhasznaldokat a hegesztési paraméterek kivalasztasaban.
A gép automatikus HOT START és ANTI STICK funkcidkkal rendelkezik, és MIG eljarashoz 20 beallitaskészletet képes

tarolni.

Az IGBT-technoldgia jelentésen csdkkenti a hegesztégép tdomegét és méreteit, ndveli a hatasfokot, mikdzben

csokkenti az energiafogyasztast.

A hegeszt6gép zart vagy fedett, kdzvetlen id6jarasi hatasoktol védett helyen hasznalhaté.

4. MUSZAKI ADATOK

4.1 Hegesztégép

Tapfesziltség: AC 230V 50Hz

Legnagyobb teljesitményfelvétel: 6.6 kVA

Névleges hegesztéaram / bekapcsolasi id6 MIG: 200A / 45%; MMA: 180A / 60%; TIG: 180A / 60%
Névleges Uresjarati feszlltség 65V

Huzaldobok atmérdje:

100mm, 200mm

Legnagyobb aramfelvétel:

MIG: 33 A; MMA: 33 A; TIG: 24 A

Halbzati biztositd: 25A
Toémeg: 10.5 kg
Méretek [mm]: 450 x 210 x 330
Védettségi fokozat P21

4.1.1 A paraméterek beallitasi tartomanyai

Hegesztéaram

MIG: 30 — 200 A; MMA: 20 — 180 A; TIG: 20 — 200 A

Hegesztési fesziiltség

MIG: 15.5-24V

Huzalelbtolasi sebesség: 2 —15 m/min
Induktivitas 1-10
4.2 MIG hegesztopisztoly
Pisztoly tipusa: TW-15
Legnagyobb aramterhelhetéség 200 A (CO2)
Hités madja: gazhiités
Hutégaz térfogatarama: 10-18 I/min
Hossz: 3m
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Bekapcsolasi id6

A bekapcsolasi id6 egy 10 perces ciklusra vonatkozik. A 45%-os bekapcsolasi id6 azt jelenti, hogy a gép 4.5
perces miikddése utan 5.5 perc szlinet sziikséges. A 60%-0s bekapcsolasi id6 esetén 6 perc miikddés utan 4
perc sziinet szlikséges. A 100%-o0s bekapcsolasi id6 azt jelenti, hogy a késziilék folyamatosan, megszakitas
nélkdl mikddhet.

Figyelem! A melegedési vizsgalatokat a kdrnyez6 levegé hémérsékletén végezték. A 20 °C-ra vonatkozo
bekapcsolasi id6t szimulaciéval hatéroztak meg.

Védettségi fokozat
Az IP-jeldlés a szilard szennyezddések és a viz behatolasaval szembeni védettséget hatarozza meg. Az IP21
azt jelenti, hogy a készulék beltéri hasznalatra alkalmas.

Tualmelegedés elleni védelem

Az IGBT-modult védelmi rendszer 6vja a tulmelegedéstdl, amely lekapcsolja a készllék hegesztéaramkorét.
Néhany perc mulva a hegesztégép annyira lehll, hogy ujra bekapcsolhat. Ezalatt ne sziintesse meg a
tapellatast: a folyamatosan miikédd ventilator hiiti a belsé hiitébordakat, gyorsitva a lehtilést. Ujraindulds utan
csokkentse a hegesztési paramétereket, hogy a készilék folyamatosan miikédhessen.

Hot Start funkci6

A funkcié koézismert neve meleginditas. ivgyuijtaskor a hegesztéaramot révid idére a hegeszté altal beallitott
érték folé ndveli. A HOT START megakadalyozza az elektroda letapaddsat a munkadarabra, és jelent6sen
megkonnyiti az ivgyuijtast.

ANTI STICK funkcié
Ha az elektroda a munkadarabra tapad, a funkci® minimalisra csOkkenti a hegesztéaramot. Ezzel
megkonnyiti az elektroda levalasztasat, és védi a hegesztégépet a karosodastol.
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5. A KESZULEK ELOKESZITESE

Ha a késziiléket fagypont alatti kériilmények kozott taroltak vagy szallitottak, munkakezdés elétt
hagyja nulla fok f6lé melegedni.

. Kezel6panel

. Tavvezérl6/Spool Gun aljzat

. MIG-pisztoly aljzata

. Polaritasvalté dugé

.+ aljzat

.,— aljzat

. Fékapcsolo

. Halozati kabel

. Véddgaz-bemeneti csatlakozé
10. Ventilator

11. Huzaldob agya

12. Spool Gun pisztoly valasztékapcsoldja
13. Huzalel6tolo

COENOUAWN
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5.1 A kabelek csatlakoztatasa

5.1.1 MMA eljaras

A hegesztbkabelek végeit az el6lap (5) és (6) aljzatahoz csatlakoztassa ugy, hogy az elektrodafogd az
elektrodanak megfelelé pdlusra kertljon. A kabelek polaritasa az elektréda tipusatol fligg, és a csomagolasan
szerepel (DCEN: negativ, DCEP: pozitiv polaritas). A testkabel csipeszét gondosan régzitse a munkadarabra.
A készilék dugéjat 230V 50Hz halozati aljzathoz csatlakoztassa.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

DCEP DCEN

: By
= V-. ,‘
Testcsipesz Elektrodafogd /

5.1.2. TIG eljaras

Ehhez az eljarashoz kulon TIG-pisztoly sziikséges. Gazhltésli, 200A aramterhelhetéség,
védbgaz-szabalyozo szeleppel ellatott pisztolyt kell hasznalni.

A pisztoly aramcsatlakozojat a negativ aljzathoz (6), gaztémléjét a gazpalack nyomascsodkkentdjéhez
csatlakoztassa. A tapegység pozitiv pélusat (5) testkabellel késse a munkadarabhoz. A készulék dugojat
230V 50Hz halozati aljzathoz csatlakoztassa.

AC 230V 50Hz

palack
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5.1.3 MIG eljaras és MIG keményforrasztas
5.1.3.1 Védbgazas hegesztés és keményforrasztas

A pisztoly aramcsatlakozojat helyezze a MIG-aljzatba (3). A nyomascsOkkentd gaztomlbjét vezesse a
készulék hatoldali gazcsatlakozojahoz (9), és rogzitse. A polaritasvalté dugoét (4) helyezze az aljzatba (5). A
tapegység negativ polusat (6) testkabellel kosse a munkadarabhoz. Az elétolérekesz kapcsoléjat (12) allitsa
a hagyomanyos MIG-pisztoly helyzetébe. A készilék dugojat 230V 50Hz halézati aljzathoz csatlakoztassa.

AC 230V 50Hz

-, Ar/CO2 nyomascsokkentd

Testcsipesz

MIG pisztoly

5.1.3.2 Hegesztés onvédé acélhuzallal

A pisztoly aramcsatlakozojat helyezze a MIG-aljzatba (3). A / AREIroRk \
polaritasvalté dugot (4) helyezze az aljzatba (6). A

tapegység pozitiv polusat (5) testkabellel kosse a
munkadarabhoz. Az el6tolérekesz kapcsoléjat (12) allitsa a
hagyoméanyos MIG-pisztoly helyzetébe. A készilék dugédjat
230V 50Hz héldzati aljzathoz csatlakoztassa.

Testcsipesz

\ MIG pisztoly /
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5.1.3.3 Hegesztés Spool Gun pisztollyal (opcionalis)

A pisztoly aramcsatlakozéjat helyezze a MIG-aljzatba (3). A polaritasvalté dugoét (4) helyezze a + aljzatba (5).
A tapegység negativ polusat (6) testkabellel kdsse a munkadarabhoz. Az el6tolérekesz kapcsoldjat (12)
allitsa Spool Gun helyzetbe. A pisztoly vezérlédugodjat csatlakoztassa az aljzathoz (2). A készilék dugojat
230V 50Hz halézati aljzathoz csatlakoztassa.

5.2 A véddégaz csatlakoztatasa

1. Rogzitse a gazpalackot felborulas ellen.

2. Rovid id6re nyissa ki a palackszelepet a szennyez8dések eltavolitdsahoz.

3. Szerelje fel a nyomascsdkkentdt a palackra.

4. Tomlbvel kdsse dssze a nyomascsokkentét a hegesztégép hatoldali gazcsatlakozéjaval (9).
5. Nyissa ki a palack és a nyomascsokkentd szelepét.

5.3 Csatlakoztatas a hal6zathoz
1. A késziiléket csak egyfazisu, haromvezetékes, féldelt nullapontu taphalézatrél szabad hasznalni.

2. A MIG 200HD inverteres egyeniranyit6 230V50 Hz hal6zatra készilt, 25 A lomha biztositékkal. A
tapellatas legyen stabil, fesziltségesések nélkul.

3. A készillék halozati kabellel és dugoval rendelkezik. A tapellatas csatlakoztatasa elétt ellenérizze, hogy
a fékapcsolé (7) OFF allasban van-e.

5.4 A hegesztbhuzal-dob felszerelése

1. Nyissa ki a haz oldalfedelét.

2. Ellenérizze, hogy a hajtogérgék megfelelnek-e a huzal tipusanak és atmérdjének. Sziikség esetén
szerelje be a megfelel6 goérgét. Acélhuzalhoz V-, aluminiumhuzalhoz U-hornyu gérgéket hasznaljon.

. Helyezze a hegeszt6huzal-dobot a tengelyre.

. Roégzitse a dobot leesés ellen.

. Oldja a huzalel6told gérg6k nyomasat.

. Tompitsa le a hegeszt6huzal végét.

. Vezesse a huzalt az el6told hajtégorgéjén keresztil a pisztolyba.

. Nyomja a huzalt a hajtégérgé hornyaiba.

Vegye ki az aramatadoét a pisztolybdl, kapcsolja be a hegesztégépet, és az INCHING gyors
huzalbeflizési funkcidval flizze a huzalt a pisztolyba.

10. Amikor a huzal megjelenik a pisztoly végén, engedije el a gombot, és csavarja be az aramatadot.

11. A nyomasallité gombbal éllitsa be az el6étold gbérgd szoritderejét. Tul kis nyomasnal a hajtégérgd
megcsuszik, tul nagy nyomas ndveli az elétolasi ellenallast, ami a huzal deformélédasahoz és az elétold
karosodasahoz vezethet.

©CO~ND U AW
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D200 huzaldob D100 huzaldob

1 1 1

V - acél U - aluminium Onvédo6 huzal

5.5 A MIG pisztoly el6készitése

A hegesztendd anyag és az elektrodahuzal atmérdje szerint szereljen megfelelé dramatadét és huzalvezetd
betétet a MIG-pisztolyba.

Acél hegesztéséhez acélhuzalhoz valé aramatadét és acél huzalvezet6 betétet hasznaljon. Aluminium
hegesztéséhez aluminiumhuzalhoz val6é daramatadét és teflonbetétet hasznaljon.

10
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5.5.1 Gyors huzalbefiizés

A készulék gyors huzalbeflizési funkcidval rendelkezik. A pisztolygombot 3 masodpercig nyomva tartva gyors
huzalel6tolds indul, megkdnnyitve a huzal beflizését a pisztolyba. Az el6told 6 masodperc utan visszatér a

normal sebességre.

6. KEZELES
6.1 ElSlap

A — Kijelzéegység

Vv A

A kijelz6k a paraméterértékeket mutatjdk. A bal kijelz6 a hegesztéfesziltséget, az induktivitast vagy a
mentendd/tarolt paraméterkészlet szamat jelzi. A jobb kijelzé a hegesztéaramot mutatja. A villogé paraméter
a forgatégombbal (D) allithaté.

11
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B — Hegesztési eljaras valasztogombja

4 )

Press 3s for

O MIG back to start

et
O M6

MMA
. O J

A gomb a hegesztési eljaras kivalasztasara szolgal. Rdvid megnyomasaval eljarast valthat. A vilagité LED
jelzi az aktudlisan kivalasztott eljarast.
MIG-hegesztéskor a gombot 3 masodpercig nyomva tartva visszaallnak a kezdéparaméterek.

C - Induktivitasallito / beallitasbetolté gomb

A gomb révid megnyomasaval a forgatdgombbal (D) allithaté induktivitdshoz Iép. A kivant érték beallitasa
utan nyomja meg Ujra a gombot (C), vagy varjon korulbelul 3 masodpercet.

A gombot kérulbelll 3 masodpercig nyomva tartva a korabban mentett paraméterek betdltési modjaba Iép. A
bal kijelzdn a betdltendd paraméterkészlet szama villog. A szam a forgatbgombbal (D) mddosithaté. A gomb
(C) ismételt megnyomasa betolti a paramétereket.

Az induktivitas szabalyozasaval az iv jellemz6i az anyagvastagsaghoz, a hegesztési eljarashoz és
korilmeényekhez igazithatok. A funkcid vékony darabok MIG/MAG hegesztésekor segit elkerulni az atégést,
és horganyzott elemek keményforrasztasahoz is hasznos.

Az induktivitas valtoztatasa a CO2-véddgazban végzett hegesztés frocskolését is csdkkenti. Az optimalis
érték tobb tényez6tdl fligg, és eltérhet a szokasos ajanlasoktol, ezért prébahegesztéssel kell meghatarozni.

E paraméter beallitdsaval vékony (legfeliebb 3 mm-es) horganyzott elemek is keményforraszthatok CuSi3
rézotvdzet huzallal, tiszta argon vagy egyes esetekben (82/18) aranyu Ar/CO2 keverék véddgazzal.

Beallitasi tartomany: 1 — 10.

D - Beallité forgatdogomb/nyomégomb

A gomb a hegesztési paraméterek beallitasara szolgal. Balra
forgatva csokkenti, jobbra forgatva noveli az értéket. A MIG
eljaras kivalasztasa utan a gomb megnyomasaval a
hegesztéfesziltség és a hegesztéaram beallitasa kozott valthat.

PARAMETER CHOICE

o J

12
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E — Vezérlésmaod-/beallitasmentdé gomb

Press 3s 21 O @
fo save 4T O

A gomb csak MIG/MAG-hegesztéskor aktiv. A hegeszt6gép vezérlésmoddjanak (kétlitemi/négylitemi)
kivalasztasara és a beallitasok mentésére szolgal.

A gomb révid megnyomasaval valaszthaté ki a vezérlésmad. A kivalasztott médot a megfelelé LED vilagitasa
jelzi.

A gombot koérllbelll 3 masodpercig nyomva tartva a beallitott paraméterek mentési modjaba lép.

A bal kijelzén az a szam villog, amelyen az aktualis paraméterkészlet tarolodik. A szam a forgatégombbal (D)
modosithatd. A gomb (E) ismételt megnyomasa menti a paramétereket. Osszesen 20 paraméterkészlet
tarolhato.

2T KétlitemU mddban a pisztolykapcsold megnyomasa gyujtja meg az ivet. Hegesztés kdzben a kapcsolét
nyomva kell tartani. Felengedése befejezi a hegesztést.

4T Negyltemd modban a pisztolykapcsold megnyomasa gyujtia meg az ivet. Ezutan engedje fel a
kapcsoldt, és felengedett kapcsoloval hegesszen. Ujbdli megnyomésa befejezi a hegesztést.

F — Gyors huzalbefiizés

| )

A pisztolygombot 3 masodpercnél tovabb nyomva tartva gyors elektrédahuzal-el6tolas indul. Ez huzaldob
beszerelésekor a huzal gyors pisztolyba flizésére hasznalhaté. Az elétold sebessége 6 masodperc utan
visszatér a normal értékre.

G - GAS TEST gomb

(eas TestO)

A gomb csak MIG/MAG-hegesztéskor aktiv. A védégaz kiaramlasanak ellenérzésére szolgal. Megnyomasa
elinditja, felengedése elzarja a gazaramot.

7. APARAMETEREK BEALLITASA
7.1 MMA eljaras
Az MMA eljaras kivalasztasa utan beallithatd a hegesztéaram.

7.2 TIG Lift eljaras
A TIG Lift eljaras kivalasztasa utan beallithaté a hegesztéaram.

7.3 MIG eljaras

A MIG eljaras kivalasztasa utan szénacél hegesztéséhez szinergikus paraméterek hasznalhatdk, a
hegesztbfesziiltség és -aram kézi szabalyozasanak lehetéségével. Az induktivitas és a készilék
vezérlésmoddja (2T/4T) is beallithatd.

Bekapcsolas utan a forgatdgombbal (D) szinergikusan valaszthaté ki a fesziltség és a hozza tartozé
hegesztéaram. A huzalel6tolasi sebesség automatikusan a bedllitott aramhoz igazodik. A kezdeti beallitas
utan a fesziiltség és az aram kézzel is korrigalhatd. A paraméterek kdzott a forgatdgomb (D) megnyomasaval
valthat. A szinergikus kezdéparaméterek visszaallitdsahoz tartsa nyomva a gombot (B) 3 masodpercig.
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A késziilék vezérlésmodja (2T/4T)

Kétutem( moédban a pisztolykapcsold6 megnyomasa gyujtia meg az ivet. Hegesztés kézben a kapcsolot
nyomva kell tartani. Felengedése befejezi a hegesztést.

Négyutem modban a pisztolykapcsold megnyomasa gyujtia meg az ivet. Ezutan engedje fel a kapcsolét, és
felengedett kapcsoléval hegesszen. Ujbdli megnyomésa befejezi a hegesztést.

Induktivitasszabalyozas

Az induktivitas szabalyozasaval az iv jellemzbi az anyagvastagsaghoz, a hegesztési eljarashoz és
korilmeényekhez igazithatok. A funkcid vékony darabok MIG/MAG hegesztésekor segit elkerulni az atégést,
és horganyzott elemek keményforrasztasahoz is hasznos.

Az induktivitas valtoztatasa a CO2-védégazban végzett hegesztés frocskolését is csokkenti. Nagyobb
induktivitasnal (+) kevesebb, negativ értéknél () tobb a frocskolés. Az optimalis beallitas tobb tényez&tél
flgg, és eltérhet a szokasos ajanlasoktol, ezért probahegesztéssel kell meghatarozni.

E paraméter beallitdsaval vékony (legfeliebb 3 mm-es) horganyzott elemek is keményforraszthatok CuSi3
rézotvdzet huzallal, tiszta argon vagy egyes esetekben (82/18) aranyu Ar/CO2 keverék véddgazzal.

7.3.1 Ajanlasok a paraméterek kivalasztasahoz

Nagy tisztasagu argont hasznaljon: az ajanlott minéség 4.8 vagy jobb.
A munkakériiményektél figgéen az induktivitas is beéllithatd; ez befolyasolja a varrat alakjat, a beolvadasi
mélységet és a hegesztési frocskolést.

MIG keményforrasztas

A harom hegesztési paraméter optimalis kombinaciojaval allitsa be a megfeleld varratot. Kis feszliltséget és
nagy huzalel6tolasi sebességet valasszon. Véd&gazként argon ajanlott, de az argon és CO2 (82/18)
keveréke is jo eredményt ad. A kivant varratalak érdekében az induktivitast a hegesztend6 anyag vastagsaga
és tipusa szerint, kisérletileg allitsa be.

Hozaganyagként leggyakrabban rézalapu forraszanyagokat hasznalnak. Ezek CuSi3 vagy SG—CuAl jelélésl huzalok.
Legfeljebb 3 m hosszu, teflonbetétes pisztoly hasznalata ajanlott.
7.4 BedllitAsmemoria

A készulék megbrzi az utolsé beallitasokat: ki- és bekapcsolas utan visszaallitja 6ket. A tarolashoz legalabb
egy percig egyik paramétert se modositsa. MIG eljarashoz 20 paraméterkészlet kiilon is tarolhato.

8. ALUMINIUMOTVOZETEK HEGESZTESE

Az aluminium hegesztése nem egyszer(: tapasztalatot, ismereteket és az aluminium alkatrészek hegesztését
megkdnnyitd gyakorlatot igényel a hegeszt6tdl. A kivant eredményhez szukség szerint médositani kell a
fesziltséget és az induktivitast.

Els6sorban néhany fontos szempontra kell Ggyelni, amelyek jelentésen befolyasoljak a varrat megjelenését
és a hegesztés megfeleld lefolyasat.

Aluminium alkatrészek hegesztése el6tt végezze el az alabbiakat:

Készilék:
» Ellenérizze, hogy az el6tolé gorgdk aluminiumhoz valék-e: a horony legyen ,,U” alaku, és feleljen meg
a hegeszt6huzal atmérdjének. A hibas gorgd deformalja a huzalt, és hegesztési problémakat okoz.

« Ellenérizze, hogy az el6told gérgdk nincsenek-e tul szorosra éllitva. A tulzott huzalszoritds el6tolasi
problémat okozhat.

» Ellenérizze, hogy a pisztoly aluminiumhoz valé teflon huzalvezeté betéttel van-e felszerelve. Az
acélhuzalhoz hasznalt acélelemek elétolasi problémakat okoznak.

* Ellenérizze, hogy az aramatadd megfelelé méretli-e, és aluminiumhuzalhoz késziilt-e.

* Az el6tolé huzalvezet6 betétjét is érdemes teflonra cserélni, amely a pisztolyhoz hasonléan javitja a
huzalel6tolast.
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Munkahely:

« Ugyelien a hegesztéhely megfeleld el6készitésére: a csarnok legyen tiszta, jol szelléz8, alacsony
paratartalmu. Vas-oxid-por és acél szénives levegls gyokfaragasabdl szarmazo por jelenléte nem
megengedett.

* Az aluminiumhegeszté munkahelyeket naponta, munka utan ipari porszivéval kell kitakaritani.

* A hegeszt6 ruhazata legyen tiszta, keszty(ije nem lehet zsiros.

Anyag-el6készités:
* A hegesztés helyét kbzvetlenll hegesztés el6tt tisztitsa és zsirtalanitsa.
* Az aluminiumdarabokat zsirtalanitoval, pl. acetonnal atitatott tiszta ronggyal térolje at. Az alkohol
nem joO zsirtalanitd, aluminium tisztitasara nem ajanljuk.

* Hegesztés el6tt tavolitsa el a vastag oxidmaradvanyokat, altalaban kézi vagy gépi acél drétkefével.
Erdsen szennyezett anyagnal csiszologép hasznalata is sziikséges lehet.

« Afelllet megfelel6 el6készitése utan a lehet6 leghamarabb végezze el a hegesztést.

* Ha a darab hosszabb ideig hegesztetlen marad, védje barna natronpapirral, és zarja le
ragasztoszalaggal.

A hegesztdhuzal helyes tarolasa
* Az aluminium hegeszt6huzalt tiszta, szaraz helyen, lehetSleg eredeti csomagolasaban tarolja.

* A huzalt nem szlkséges klimatizalt helyiségben tarolni, a legjobb az alacsony paratartalom. Ne
aztassa a huzalt vizbe.

* Ha egy viszonylag hideg huzalt forrd, paras napon bevisz a helyiségbe, és azonnal kibontja, a nedves
levegé beszennyezheti. Ezért klimatizalt helyen tarolt huzalt csak akkor bontson ki, amikor mar
felmelegedett a kdrnyezeti hémérsékletre.

* Munka utan vegye ki a huzalt az elétolobdl, és a kdvetkezd hasznalatig védje mianyag zacskéval.

Aluminiumoétvozetek hegesztéséhez j6 mindségil tiszta argont hasznaljon véddgazként, ajanlott tisztasaga
legalabb 4.8. A gaz térfogataramat az anyagvastagsag és a hegesztési sebesség szerint valassza meg. Balra
halad6 hegesztéssel j6 eredmény érhetd el.

10. iVGYUJTAS
10.1 MMA eljaras

1. Erintse az elektrédat a munkadarabhoz, réviden, enyhén karcolja végig, majd emelje el.
2. Ha az elektroda bevonata megszilardulva nem vezetd salakot képez, ivgyujtas elétt néhanyszor
utdgesse a végét kemény felllethez, amig a munkadarabbal fémes érintkezés nem jon létre.

10.2 TIG eljaras

1. Nyissa ki a TIG pisztoly szelepét, hogy meginduljon a védégaz.
2. Finoman érintse az elektrédat a munkadarabhoz, majd a pisztolyt igy dontse meg, hogy a gazfuvoka
érintse az anyagot, és az elektréda eltavolodjon téle.
3. Az iv begyulladasa utan egyenesitse ki a pisztolyt, és kezdje meg a hegesztést.
10.3 MIG/MAG eljaras

1. Kozelitse a pisztolyt a munkadarabokhoz ugy, hogy a fuvoka és a munkadarabok tavolsaga kb. 10 mm

legyen.
2. Nyomja meg a hegeszt6pisztoly gombijat, és kezdje meg a hegesztést.
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11. A HIBAS MUKODES OKAI

Hibajelenség

Ok

Teendd

Nincs tapellatas, hibajelzés vagy
rendellenes miikbdés

Szétcsuszott vagy laza csatlakoz6 a
készuléken belul

Ellendrizze és javitsa az dsszes belsd
elektromos dugaszcsatlakozast.

Nincs huzalelétolas (az el6told
motorija jar)

Tul kicsi a gérgébnyomas

Allitsa be a megfelel6 nyomast.

Hibas a vezet6gdrgé horonymérete

Szerelje be a megfelel6 vezet6gdrgét.

Szennyezett huzalvezet6 a pisztolyban

Tisztitsa meg a hegeszt6huzal vezetdjét.

A huzal elakadt az aramatadéban

Cserélje ki az aramatadét.

Nincs huzalel6tolas (az el6tolémotor
nem mikodik)

A késziilék Spool Gun médra van allitva

Az el6tolérekesz kapcsoldjaval (12) allitsa a
késziiléket hagyomanyos MIG-pisztoly
madba.

Egyenetlen huzalel6tolas

Sérilt aramatadd

Cserélje ki az aramatadot.

Szennyezett vagy sérllt elétologdrgé-horony

Tisztitsa meg a hornyot, vagy cserélje a
gOrg6t.

A huzaldob surolja a hegeszt6gép burkolatat

Rogzitse megfeleléen a huzaldobot.

Az iv nem gyullad be

A testkabel csipeszének érintkezése nem
megfeleld

Javitsa a testcsipesz érintkezését.

Hibas a MIG pisztoly kapcsoldja

Cserélje ki a kapcsolot.

A MIG-pisztoly helytelen csatlakoztatasa a
készulékhez

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

Tul hosszu, egyenetlen iv

Tul nagy hegesztési fesziiltség

CsoOkkentse a hegesztési fesziiltséget.

Tul kicsi huzalel6tolasi sebesség

Novelje a huzalelbtolasi sebességet.

Tal révid iv

Tul kicsi hegesztési feszlltség

Novelje a hegesztési fesziiltséget.

Tul nagy huzalel6tolasi sebesség

CsoOkkentse a huzalel6tolasi sebességet.

Bekapcsolaskor a kijelzdk és LED-ek
nem vilagitanak

Nincs tapfesziltség

Ellenérizze a halézati biztositokat.

A ventilator nem mikodik

A behajlott burkolat blokkolja a ventilatort

Egyenesitse ki a ventilator burkolatat.

Nem megfelel6 MIG varratminéség

Nem megfelel6 vagy gyenge mindségi
anyagok, kopodalkatrészek

Cserélje a kopoalkatrészeket. Hasznaljon
megfelel6 vagy jobb minéségl huzalt, illetve
gazpalackot.

Helytelen védégazaramlas

Ellendrizze a gaztdmlét, javitsa
csatlakozasait, és ellenérizze a
gyorscsatlakozdk allapotat. Ellenérizze a
palack nyomascsokkentéjét.

Rossz MMA varratminéség, az
elektréda a munkadarabhoz tapad

Helytelen hegesztékabel-polaritas

Csatlakoztassa helyesen a
hegeszt6kabeleket.

Nedves elektroda.

Cserélje ki az elektrodat.

A gép generatorrol vagy hosszu, tal kis
keresztmetszet(i hosszabbitérol Gzemel

Csatlakoztassa a gépet kézvetlendl a
halézathoz.

Nem megfeleld TIG varratmin&ség

Ellendrizze az anyagok és kopoalkatrészek
minéségét, kiléndsen a volframelektrodat és
a védégazt.

Cserélje a kopoalkatrészeket, hasznaljon jobb
mindségl vedbgazt.

Nincs vagy elégtelen a véd6gazaramlas

Ellenérizze a palack nyomascsokkentdjét, a
gaztéomlét és a gyorscsatlakozok allapotat.
Javitsa a tdml6 csatlakozasait.

12. UZEMELTETESI UTASITASOK
A MIG 200HD készuléket korroziv anyagoktdl és erds portodl mentes kérnyezetben lizemeltesse. Ne helyezze
poros helyre, mikddé csiszologépek kdzelébe sth. A vezérlépanelekre, kabelekre és belsd csatlakozasokra
kertild por és fémforgacs elektromos zarlatot, ezaltal a hegesztégép karosodasat okozhatja.

Kerllje a magas paratartalma kornyezetet, kilonésen ha a fémrészeken paralecsapddas jelentkezik. Ha
példaul hideg gépet visz meleg helyiségbe, varja meg a fémrészek teljes szaradasat és a készililék kdrnyezeti
hémérsékletre melegedését. A hideg hegesztégép ilyen koérllmények kozotti bekapcsolasa karosodast
okozhat. Kultéri hasznalatkor ajanlott tet6 ala helyezni, védve a kedvezétlen iddjarastol.

A MIG 200HD az alabbi feltételekkel izemeltetheté:
- a halozati feszlltség effektiv értékének eltérése legfeljebb 10 %,
- koérnyezeti hdmérséklet: -10 °C és +40 °C kodzott,
- |égkdri nyomas: 860 - 1060 hPa,
- a kérnyezd levego relativ paratartalma legfeljebb 80 %,
- tengerszint feletti magassag legfeljebb 1000 m.
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Kopoalkatrészek listaja:

Sz. Acélhuzalokhoz Aluminiumhuzalokhoz
1 El6tolé gorgd 30x10x10mm Al el6tolé gorgé 30x10x10mm
2 TW-15 M6x25 aramatadé Al TW-15 M6x25 aramatado
3 TW-15 aramatado
4 TW-15 gazterel§
5 3m acélbetét 3m teflonbetét

A kopo- és pétalkatrészek teljes listdja a www.tecweld.pl honlapon és a TECWELD-nél érhet6 el. Az
alkatrészek kézvetlendl is megvasarolhatok.

13. KARBANTARTASI UTASITASOK

A napi Uzemeltetés soran tartsa tisztan a hegesztégeépet, ellenérizze a kulsé csatlakozasok, elektromos
vezetékek és kabelek allapotat.

Rendszeresen cserélje a kopdalkatrészeket.

Az Uzemi koralményektdl figgd id6kdzonként tavolitsa el a burkolatot, és siritett levegdvel fujja ki a készulék
belsejét. Tavolitsa el a port és fémforgacsot a vezérldpanelekrél, kabelekrél és elektromos csatlakozasokrol.

Legalabb hathavonta ellenérizni kell a készulék altalanos allapotat és az elektromos csatlakozédsokat,
kilénoésen:

- az érintésvédelem allapotat,

- a szigetelés allapotat,

- a védelmi rendszerek allapotat,

- a hiitérendszer megfelelé miikodését.
A nem megfelelé lizemeltetési koriilményekbdl és a karbantartasi eléirasok be nem tartasabél eredé
karok javitadsa nem garancialis.

14. TAROLASI ES SZALLITASI UTASITASOK
A késziléket —10°C és +40°C kozotti hémérsekleten, legfeljebb 80% relativ paratartalom mellett, korroziv

g6zoktél és portdl mentesen tarolja. A becsomagolt gépeket fedett jarmivel széllitsa. Széllitas kbézben
biztositsa a csomag elmozdulas elleni régzitését és helyes helyzetét.

15. A KESZLET TARTALMA

1. Hegeszt6-aramforras 1db
2. TW-15 hegesztdpisztoly 1db
3. Testkabel csipesszel 1db
4. Elektrodakabel 1db
4. Hasznalati itmutato 1db
5. Csomagolas 1db
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16. GARANCIA

A jotallas az eladas napjatél vallalkozasok szamara 12 hénap, a kellékszavatossag kizarasaval,
fogyasztok szamara pedig 24 hénap.
A jotallas érvényesitéséhez be kell mutatni a vasarlast igazol6 bizonylatot (szamlat vagy nyugtat),

valamint a termék nevét, gyari szamat, az eladas datumat és az eladé bélyegzéjét tartalmazo jétallasi
jegyet.

A jotallasi javitdas megrendeléséhez toltse ki a www.tecweld.pl weboldal SERVICE (szerviz) fiilén
talalhato (irlapot. A bejelentés alapjan futarszolgalat szallitja a késziiléket a szervizbe. A TECWELD
koltségére mas modon feladott késziilékeket nem veszik at!

A hegesztégépet a hegesztdpisztollyal egyitt kell atadni. A pisztoly nélkiil bekildott késziilék
reklamaciojat nem biraljak el.

A reklamaciora kiildott késziiléket eredeti kartondobozaba kell csomagolni, és az eredeti polisztirol
betétekkel rogziteni. A TECWELD nem felel a hegesztégép szallitas kézben keletkezett sériiléseiért.

Ha megvalik a termékidél, ne dobja a haztartasi hulladékba. Az Eurdpai Unidban hatalyos

WEEE-iranyelv (2012/19/EU iranyelv) szerint az elhasznalt elektromos és elektronikus berendezéseket

elkilénitve kell kezelni.

Lengyelorszagban az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz616, 2015. szeptember

11-i torvény tiltja az athuzott hulladékgydijtével jeldlt berendezések mas hulladékkal egydutt torténd
I clhelyezését.

A terméket kidobni kivano felhasznalo kételes a hasznalt elektromos és elektronikus berendezést megfeleld gyijtéhelyen leadni. llyen
gylijtéhelyeket tébbek kozott e berendezések nagy- és kiskereskeddi, valamint hulladékgyijtést végzd dnkormanyzati szervezetek
Uzemeltetnek.

A fenti jogszabalyi kételezettségek célja az elektromos és elektronikus hulladék mennyiségének csokkentése, valamint a begydijtés,
hasznositas és uUjrafeldolgozas megfelel szintjének biztositdsa. Pontos betartasuk kiilondsen fontos, ha a hasznalt berendezés a
kdrnyezetre és az emberi egészségre fokozottan karos, veszélyes 0sszetevdket tartalmaz.

TECWELD Piotr Polak Telephely:

41-943 Piekary Slagskie, 21/3/6 Szmaragdowa St. 41-909 Bytom, 1G Krzyzowa Street
Tel. +48 32 386 94 28
E-mail: info@tecweld.pl, www.tecwel.pl
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17. ELEKTROMOS KAPCSOLASI RAJZ
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