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ALFAWELD EasyARC 140

Koszonjiik, hogy az ALFAWELD EasyARC inverteres hegesztégépet valasztotta. Ez a
termékcsalad biztonsagos, megbizhatd, szilard, tartés, kdénnyen karbantarthaté és képes nagyban
ndvelni a hegesztési hatékonysagot. Ez a hasznalati utmutaté a termék hasznalataval, karbantartasaval
és biztonsagaval kapcsolatos fontos informaciokat tartalmaz. Kérjik, elsé hasznalat elétt figyelmesen
olvassa at a kézikdnyvet. A kezel6 személyi biztonsaganak és a munkakdrnyezet biztonsaganak
biztositasa érdekében figyelmesen olvassa el a jelen kézikbnyvben szerepld biztonsagi eldirasokat, és
az utasitasoknak megfeleléen jarjon el. Az ALFAWELD termékekkel kapcsolatos tovabbi informaciokeért

kérjuk, forduljon az ALFAWELD Kft.-hez vagy keresse fel a http://www.hegesztogepek.info weboldalt.

NYILATKOZAT

Az ALFAWELD Kft. Unnepélyesen igéri: Ez a termék megfelel a vonatkozé nemzetkdzi
szabvalyoknak és megfelel az IEC60974-1 nemzetkdzi szabvanynak. A termék tervezési és

gyartasi technoldgiai szabadalmaztatottak.

A kézikonyv alapos elolvasasa utan jarjon el.

1. A kézikdnyvben szerepl6 informaciok pontosak és teljesek. A vallalat nem vallal felelésséget a
kézikonyvon kivali hibakért és mulasztasokert.

2. Az ALFAWELD Kift. jogosult barmikor, elézetes értesités nélkil modositani a kézikdnyvet.

3. Bar a kézikényv tartalmat gondosan ellenérizték, el6fordulhat pontatlansag. Minden
pontatlansagért kerjik, Iépjen velunk kapcsolatba.

4. Tilos a kézikonyv tartalmanak masolasa, rogzitése, ujranyomtatdsa vagy terjesztése az

ALFAWELD Kft. elézetes engedélye nélkiil.

ALFAWELD Kift.

Megjegyzések:
A karok és a személyi sériilések elkeriilése végett figyelmesen olvassa el a “Megjegyzéseket”.
Menjen végig ezeken a fejezeteken, cikkeken és lizemeltesse a gépet ezen kézikényvnek

megfeleléen.
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1. BIZTONSAG

Ha a gépet nem az elbirasoknak megfeleléen mikddteti, azzal veszélyezteti sajat és a koruldtte 1évdk

épséget. Ezért kérjik, tartsa be az 6sszes biztonsagi elbirast!

Ezt a berendezést csak szakképzett szakember miikodtetheti!
® Hegesztés soran az esetleges sériilések elkeriilése érdekében
hasznaljon munkavédelmi felszerelést (véddpajzs, kesztyd,...).

® A gép karbantartasa és javitasa el6tt aramtalanitsa a gépet.

Elektromos sokk — sulyos sériilést, akar halalt okozhat!

® A gépet csak foldelt halozatrél Gzemeltesse.

® A miikddd alkatrészeket ne érintse meg mesztelen bbérrel,
nedves kesztylivel vagy nedves ruhaval.

® Ugyeljen arra, hogy a talaj és a munkadarab szigetelve legyen.

® (Gydz8djon meg arrdl, hogy a munkakdrnyezete biztonsagos.

A flst — karos lehet az egészségre!

® Tartsa tavol a fejét a fusttél, hegesztés kdzben a hulladékgazt
ne lélegezze be.

® A hegesztés soran a munkakoérnyezetet szelléztetni kell —

hasznaljon elszivo rendszert.

iv sugarzas — fajdalmat okozhat a szemén és égetheti a bért!
® A szem és a test védelme érdekében hasznaljon megfeleld
maszkot és viseljen védoruhat.

® Maszk vagy fliggony hasznalataval védje a néz6t a sériléstol.

A nem megfelelé6 hasznalat és miikodés tiizet vagy robbanast
okozhat!
® A hegesztési szikra tizet okozhat, ezért gy6z6djon meg rola,
hogy a hegesztési terllet kdzelében nincsenek gyulékony
anyagok.
® Gy6z6djon meg arrol, hogy kdzel van a tiizolto készilék.

® Gy6z6djon meg a tlizbiztonsagrol.
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A forré munkadarab sulyos égési sériilést okozhat!
® Csupasz kézzel ne érintse meg a forré6 munkadarabot.
® Folyamatos miikddés kézben/utan a hegesztépisztolyt egy ideig

hitsuk le.

A talzott zaj hallaskarosodast okozhat!
® Hegesztés kdzben viseljen fllvéddt vagy egyéb hallasvedét.
® Figyelmeztetni kell a nézét arra, hogy a zaj esetleg veszélyt

jelenthet a hallasra.

A magneses mez6 a szivritmus-szabalyozét zavarhatja!
® Szivritmus-szabalyozoval rendelkez6  személyeknek a

hegesztés el6tt konzultalni kell az orvossal.

A mozg6 alkatrészek testi sériilést okozhatnak!
® Tartsa magat tavol a mozgo6 alkatrészektél (pl. ventilator).
® Minden ajtét, panelt, védbéburkolatot és Utkdézélapot

megfelel6en rdgzitsen és zarjon.

Hiba esetén kérjen szakszerii tamogatast!

® Ha a telepités és a mikddés soran hiba lép fel, kérjlk,
ellenérizze a jelen kézikdnyvben talalhato kapcsolodoé tartalmat.

® Ha még mindig nem tudja teljesen megérteni, vagy még mindig
nem tudja megoldani a problémat, forduljon az ALFAWELD Kift.

szervizkdzponthoz.

2. JELMAGYARAZAT

FIGYELEM

A A miikodés soran észrevehet6 dolgok

“.IJI Specialisan leirt és ramutatott célok

Tilos az elektromos hulladék artalmatlanitasa mas koézonséges hulladékkal
egyiitt. Kérjik, védje a kérnyezetet.
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3. TERMEK ATTEKINTES

Az egyedilallé elektromos szerkezet és a légcsatorna
kialakitasa ebben a gépsorban felgyorsitja a héelvonast,
valamint javitja a gépek mikodési ciklusat. A légcsatorna
egyedulallé  héelvonasi  hatékonysaga hatékonyan
megakadalyozhatja, hogy a ventilator altal elnyert por a
vezérld aramkordket Kkarositsa, és ezaltal a gép

megbizhatésaga jelentdsen javul.

A gép Kkialakitasat tekintve 0Osszefliggé aramvonalas,

kényelmes fogasu.

4. FUNKCIOK ATTEKINTESE

> Kiilonb6z6 funkciok

¢ 15 20%-os Uzemi ciklus

€4 Olcsobb Gzemeltetés, hordozhatdbb, kompaktabb, kivalo teljesitmény.

€ Konny( ivgyujtas, kevesebb frocskoléssel, stabil aramerésséggel, j6 formazas és mas
jellemzékkel.

€ Tulmelegedés, tulfesziltség és a tularam védelem.

€ Digitalis kijelz6 (csak a mianyag burkolati modelleknél).

€ A 42 Hz frekvencia nagymértékben csokkenti a hegesztégép térfogatat és sulyat.

€ A magneses és ellenallasi veszteség nagymértékli cstkkenése nyilvanvaléan noéveli a
hegesztési hatékonysagot és az energiatakarékos hatast.

€ Afejlett vezérlési technolégia megfelel a kiilonbdzé hegesztési alkalmazasoknak, és nagyban

javitja a hegesztési teljesitményt.
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5. TECHNIKAI PARAMETEREK

MODEL EasyARC 120 EasyARC 120 EasyARC 140
Névleges bemeneti
o 110£10% 42 Hz 220/230+10% 42 Hz 220/230£10% 42 Hz
feszliltség
Névleges bemeneti
5.1 kVA 5.7 kVA 6.9 kVA
teljesitmény
rated input current(Imax/leff) 45\18 25\12 30\14
Névleges kimeneti aram 10-120 A 10-120 A 10-140 A
Uzemmaodok MMA MMA MMA
20% 120 A 20% 120 A 15 % 140 A
Bekapcsolasi id6é
) 60 % 70 A 60 % 92 A 60 % 92 A
(40°C 10min)
100 % 55 A 100 % 60 A 100 % 60 A
Uresjarati fesziiltség 60-64 V 60-64 V 60-64 V
Hatékonysag 85 % 85 % 85 %
Teljesitménytényez6 0.76 coso 0.76 cos@ 0.76 cos®
Haz védelmi fokozata IP 21S IP 21S IP 21S
Szigetelési osztaly H H H
H{tés maodja Ventilator Ventilator Ventilator
Méret 210x100x137 mm 210x100x137 mm 210x100x137 mm
Elektroda atméré J1.6-3.2 mm @1.6-3.2 mm @1.6-3.2 mm
Suly 2 kg 2 kg 2 kg
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6. PANELFUNKCIOK

1 Kijelz6 2 Uzemméd 3 VRD 4  Tulmelegedés 5 MMA

6 Lift TIG DC 7 Potméter 8 Tapkabel 9 Kl /BE kapcsolo

7. TELEPITES ES MUKODES

Megjegyzés: Szigoruan a kdvetkezd lIépések szerint telepitse a gépet.

A Kl / BE kapcsolot minden elektromos csatlakozas elétt kapcsolja ki.

A készlilékhaz védettségi fokozata IP21S, ezért ne hasznalja az esében.
Csatlakoztassa a készilék hatlapjan talalhatd tapfesziltség bemeneti csatlakozot (AC230V
BEMENET) a megfelel6 fesziiliséghez és egy megfelel6 tapkabelhez, amely biztositja a 16 A

vagy annal nagyobb kapacitasu biztositékot.
A hegeszt6gépet helyezze az aljzat kdzelébe, megfeleléen szellbztetett helységbe. A megfeleld

hités biztositasa érdekében a hegesztbégép korulelhelyezkedd tér nem lehet kisebb, mint
250mm.
ﬁ Kérjuk, a normal mikodés biztositasa érdekében, az elbirasok betartasaval védje a

hegesztbgeépet.

Foldelési kovetelmények:

8/17




EasyARC 140 ALFAWELD

A normdl munka és a személyi biztonsag, valamint az EMI csokkentése érdekében a

hegesztéforrast megbizhatoan foldelni kell.

7.1 Telepitési méd

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Ehhez a hegeszt6géphez egy primer tapkabel all rendelkezésre. Csatlakoztassa a tapkabelt a
névleges bemeneti teljesitményhez.

Az oxidacio6 elkerllése érdekében, a primer kabelt szorosan csatlakoztassa az aljzattal.

Egy multiméterrel ellenérizze, hogy a feszlltség értéke elfogadhaté tartomanyban valtozik-e.

Az elektrodafogdés munkakabelt helyezze a hegeszt6gép elblapjan 1évé "+" aljzatba, és huzza meg
az 6ramutaté jarasaval megegyez§ iranyba.

A hegesztégép el6lapjan 1évé "-" foglalatba dugja be a testkabelt, és huzza meg az 6ramutatd
jarasaval megegyez6 iranyba.

A gép burkolatat megbizhatoan féldelni kell.

A kezel6 az elektréda alkalmazasanak megfeleléen felcserélheti a munkakabel és a testkabel

csatlakoztatasat a "+" és "-" ajzatok kozott.

7.2 Miikodés

1)
2)

3)

4)

5)

A fenti médszer szerint torténd telepités utan, kapcsolja be a KI/BE kapcsolot.

Ugyeljen a csatlakozasi polaritasra. Olyan jelenségek, mint példaul az instabil iv, a tulzott frécskolés
és az elektrédak leragasztasa akkor jelentkeznek, ha nem a megfeleld csatlakozasi médot valasztja.
A probléma megoldasahoz forditsa meg a polaritast.

Kapcsolja az MMA / TIG kapcsolot MMA-ra és a megfelel6 aramerésségen végezzen el hegesztést.
Kapcsolja az MMA / TIG kapcsolot TIG-re, Lift arc modszerrel gyljtsa be az ivet, és a megfeleld
aramerésségen gégezze el a hegesztést.

Ha a munka- és testkabel hosszu, a fesziiltségesés csOkkenése érdekében valasszon nagyobb
kereszmetszeti kabelt.

Allitsa be a hegesztéaramot az elektroda tipuséanak és méretének megfelelden, rogzitse az

elektrédat, majd hajtsa végre a hegesztést.
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7.3 Hegesztési paraméterek tablazata (csak tajékoztaté jellegti)

Elektroda atméréje (mm) Ajanlott hegesztéaram (A) Ajanlott hegesztéfesziiltség (V)
1.0 20~60 20.80~22.40
1.6 44~84 21.76~23.36
2.0 60~100 22.40~24.00
25 80~120 23.20~24.80
3.2 108~148 23.32~24.92
4.0 140~180 24.60~27.20
5.0 180~220 27.20~28.80
6.0 220~260 28.80~30.40

Megjegyzés: Ez a tablazat enyhe acélotvozetek hegesztéséhez alkalmas. Mas anyagok hegesztése esetén forduljon

a kapcsolddo anyag és hegesztési eljarassal kapcsolatos referencia anyagokhoz.

8. FIGYELMEZTETES

8.1 Munkakornyezet

1)

2)
3)

4)
5)

A hegesztést szaraz kornyezetben, 90% -os vagy annal kisebb nedvességtartalom mellett kell
elvégezni.

A munkakornyezet hémérséklete -10°C és 40°C kozott legyen.

Kerlilje a hegesztést a szabadban. Mindig tartsa szarazon, és ne helyezze a gépet nedves talajra
vagy pocsolyara.

Poros vagy korroziv kémiai gazzal fert6zott kornyezetben kertilje a hegesztést.

VVédbgazas hegesztést ne végezzen erds légaramu kornyezetben.

8.2 Biztonsagi tanacsok
Ebben a gépben tularam / tulfesziiltség / tulmelegedés elleni védelmi aramkor van telepitve. Ha a

halozati feszliltség, a kimeneti aram vagy a belsé hémérséklet meghaladja a beallitott értéket, a

készllék automatikusan leall. A gép tulzott hasznalata (példaul tul nagy fesziiltség) a hegeszt6gép

karosodasahoz vezethet. Kérjlk, vegye figyelembe:

1) Szellézés

Ez a hegeszt6 er6s hegeszt6aramot hoz Iétre, amely szigoru hiitési kovetelményekkel rendelkezik,
€s nem érhetd el természetes szell6zéssel. Ezért a bels6 ventilator nagyon fontos ahhoz, hogy a
gép folyamatosan hatékony h{itéssel miikdédjon. A kezelének gondoskodnia kell arrol, hogy a
szell6zényilasok fedetlenek legyenek. A gép és a kozeli targyak kdzotti legkisebb tavolsagnak 30

cm-nek kell lennie. A j6 szell6zés kritikus fontossagu a gép rendes miikddéséhez és élettartamahoz.

2) A gép tulterhelése kézben a hegesztési miivelet tilos. Ugyeljen arra, hogy a maximalis terhelési

aramot barmikor ellendrizze (lasd a megfeleld lGzemi ciklust). Gy6z6djon meg réla, hogy a
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hegesztéaram nem Iépi tul a maximalis terhelési aramot. A tulterhelés lerdviditheti a gép élettartamat,
vagy akar karosithatja a gépet.

3) Tulfeszlltség tilos
A gép tapfesziiltség tartomanyat illetéen lasd a "Mlszaki paraméterek" tablazatot. Ez a gép
automatikus feszlltségkompenzacioval rendelkezik, amely lehetévé teszi a feszlltségtartomanynak
az adott tartomanyon bellli fenntartasat. Abban az esetben, ha a bemeneti feszlltség meghaladja a
megadott értéket, az esetleg karosithatja a gép alkatrészeit.

4) Hirtelen megallhat a tulmelegedés jelz6je az el6lapon, mikézben a gép tulterhelt allapotba kertilt.
llyen korGimények kozott nincs szikség a gép Ujrainditasara. A készilék belsejében lévé
hémérséklet csOkkentése érdekében a beépitett ventilatort tartsa mikddésben. A hegesztés
folytathatd, miutan a belsé hémérséklet a normal tartomanyba esik és a tulmelegedés jelzéje

kialszik.

9. ALAPVETO HEGESZTESI ISMERET

Az MMA berendezések egyszeriiek, kényelmesen és rugalmasan mikodtethetéek, és nagy
alkalmazkodoképességgel rendelkeznek. Az MMA-t tdbb mint 2 mm-es vastagsagu fémszerkezetekre
és kulonb6zé szerkezetekre, kilonosen Osszetett szerkezetli és alaki munkadarabokra, rovid és
hajlitott alaku hegesztéseknél, valamint kulonb6z6 térbeli helyeken torténé hegesztéseknél

alkalmazzak.

9.1 MMA hegesztés folyamata

A hegeszt6gép munkakabeleit csatlakoztassa a gép kimeneti csatlakozéira, a testkabelt a testcsipesz
segitségével csatlakoztassa a munkadarabhoz, az elektrodafogoba pedig fogja be az elektrodat.
Hegesztéskor az elektréda és a munkadarab kozoétt villamos iv jon létre, és a magas hdmérsékletl iv
alatt az elektréda vége és a munkadarab egy része hegesztési kratert képez. A hegesztési varrat
gyorsan lehil és megszilardul, igy létrehozva a két munkadarab szilard 6sszekapcsolasat.

Az olvadt fémet az elektréda bevonatbdl képz6d6 gazok védik a kdrnyezet karos hatasaitol. A szintén az
elektréda bevonatbdl képzddd salak segit eltavolitani a szennyez6déseket az olvadékbol, és

megszilardulva az olvadt fem tetején védi a fémet lehiilés kdzben is. Végll a salakot eltavolitjuk.

9.2 MMA hegesztés eszkozei
Az MMA hegesztés eszkOzei az elektrodafogd, hegesztépajzs, salakold kalapacs, drétkefe, hegesztd

kabel és munkavédelmi eszkozok.
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a) elektrodafogo b) hegesztdpajzs c) salakol6 kalapacs  d) drotkefe

MMA hegesztés eszkdzei

a) Elektrodafogo: egy eszk6z az elektroda rogzitésére és az aramvezetésre, f6ként 300A és 500A tipus
kozotti.

b) HegesztOpajzs: egy arnyékol6 eszkdz az arc és a froccsenés okozta sérilések elkerilése érdekében
és a szemek védelmeére. Lehet kézi vagy fejpajzs. A pajba beszerelt szines vegyi Uiveg véd az ultraibolya
sugarzas és az infravords sugarzas ellen. A hegesztés soran az ivgyujtas és a hegesztési varrat az
livegen keresztiil megfigyehetd. igy a hegesztést a kezeldk kényelmesen elvégezhetik.

c) Salakolé kalapacs: a hegesztési varrat fellletén |évé salak kéreg eltavolitasara hasznaljak.

d) Drétkefe: a hegesztés el6tt a munkadarab fellletén 1évé szennyezddés és rozsda eltavolitasara,
valamint a hegesztési fellilet és a hegesztés soran keletkez6 froccsenések tisztitasara hasznaljak.

e) Hegesztd kabel: altalaban rézhuzalbdl készilt kabelek. Az elektrodafogo és a hegesztégép kabellel
vannak Osszekoétve, és ezt a kabel hegeszté kabelnek nevezik (munkakabel). A hegeszt6gép és a
munkadarab egy masik vezetékkel (testkabel) van &sszekdtve. Az elekirédafogd hészigeteld

szigetel6anyaggal van ellatva.

9.3 MMA alapveté miikodése

1) Hegesztési varrat tisztitasa

A j6 és stabil ivgyujtas, valamint a minéségi hegesztési kbtés biztositasa érdekében, hegesztés el6tt a
rozsdat és a zsiros szennyezédést teljesen el kell tavolitani. A drétkefe olyankor hasznalhatd, amikor a
por eltavolitasanak alacsony kdvetelménye van; a kdszorulés olyankor hasznalhatd, amikor kivaléan
megoldott a porelszivas.

2) Hegesztési pozicidok

Példaként vegylk a vizszintes T-alaku, balrdl jobbra hegesztést. A kezel6nek a hegesztési munkamenet
jobb oldalan kell allnia, a bal kezében a hegesztépajzzsal és a jobb kezében az elektrédafogoval. A
kezel6nek a bal karjat a bal térdére kell helyeznie annak megakadalyozasara, hogy a felséteste ne

déljon elére.
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a) vizszintes hegesztés b) figgbleges hegesztés

Hegesztési poziciok

3) ivgyujtas

Az ivgyujtas az a hegesztés céljabdl létrejott hevitési folyamat amely az elektréda és a munkadarab
kozott jon létre. Az ivgyujtas torténhet tdgetdé vagy kaparé modazerrel. A hegesztés soran a
munkadarab felliletét az elektréda ttdgetd vagy kapardé modszerével érinse meg, igy révidzarlat alakul ki,
majd az iv meggyujtsahoz gyorsan emelje fel az elektrodat 2 ~ 4 mm-re. Ha az ivgyujtas sikertelen,
valoszinlileg azért van, mert az elektroda végén bevonat van, ami befolyasolja az elektromos vezetést.
Ebben az esetben, amig a fémhuzal fém felllete meg nem lathatd, a kezeld erételjesen kopogtassa az

elektrédat a szigetel6 anyag eltavolitasahoz.

a) utégetd mod b) kaparé méd

ivgyuijtasi modok
4) Tiz6 hegesztés
A két munkadarab helyzetének rogzitésére, bizonyos tavolsagokban 30 ~ 40 mm-es révid hegesztési
varratokat kell hegeszteni. Ez a folyamatot t(iz6 hegesztésnek nevezik.
5) Elektréda manipulacidja
Az elektroda manipulacidja valéjaban egy olyan eredmény, amelyben az elektréda egyszerre harom
alapiranyban mozog: az elektréda fokozatosan a hegesztési irany mentén mozog; az elektréda
fokozatosan a hegesztési krater felé mozog; és az elektréda keresztiranyban ingadozik. Miutan az iv
meggyulladt, az elektrédat harom iranyban kell szabalyozni. llleszt6 és vizszintes hegesztéseknél, a
legfontosabb a kovetkezd harom szempont ellenbrzése: hegesztési szdg, ivhossz és hegesztési
sebesség.
Hegesztési szdg: az elektrodat 70-80° -os szégben kell hajlitani.

Az ivhossz: az ivhossz akkor megfelel6, ha megegyezik az elektroda atmeérdjével.
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Hegesztési sebesség: a megfeleld hegesztési sebességnek kdszonhetben a hegesztési varrat
szélessége korulbelll kétszer akkora, mint az elektroda atmérdje, és a hegesztési varrat felliletének
finom hullamosnak kell lennie. Ha a hegesztési sebesség tul magas, a hegesztési varrat keskeny és
magas lesz, a hullamok durvak és a beolvadas nem megfelel6. Ha a hegesztési sebesség tul alacsony,
a krater szélessége tulsagosan nagy, €s a munkadarabot koénnyl atégetni. Emellett az aramnak
megfelelének kell lennie, az elektrédat be kell allitani, az ivnek alacsonynak kell lennie, és a hegesztési

sebesség nem lehet tul magas, és az egész hegesztési folyamat soran egyenletesnek kell lennie.

elektroda

hegesztési irdny elektroda

1-lefelé taplalas
2-a hegesztési irany felé halad
3-keresztiranyu lengés Az elektréda szége vizszintes hegesztésnél

Az elektroda harom alapveté mozgasi iranya

6) ivkioltas

Az ivoltas elkerllhetetlen a hegesztés soran. A gyenge ivkioltas sekély hegesztési kratert, a hegesztett
fém gyenge silrlségét és erfsségét eredményezheti, amellyel konny( elSallitani a repedéseket, a
leveg6 lyukakat, a salak befogadasat és hianyat. Az iv kioltasakor, a hegesztési krater szlkitéséhez és a
hé csdkkentéséhez, fokozatosan hizza az elektroda végét a horonyba, és emelje fel az ivet. igy
elkertlhetdk olyan hibak, mint repedések és légrések. Ahhoz, hogy a hegesztési krater megfeleld legyen,
toltse fel a kratert fémmel. Ezutan, hegesztés utan a tulzott részt tavolitsa el. Az alabbiakban az ivkioltas

mikodési médjait mutatjuk be.

L 7
4 .

57 Ifi 1"
N \_-3) - 4 P l ~iip—
a) ivkioltas a varraton kivdl b) ivkioltas a hegesztési varraton

ivkiolté modok
7) Hegesztés tisztitasa

Hegesztés utan a hegesztési salakot és a frocskolést drotkefével tavolitsa el.
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10. KARBANTARTAS

A kovetkezd miivelet elvégzése elektromos és biztonsagtechnikai

FIGYELEM
szakismeretet igényel. Az lizemeltetoknek érvényes képesitési igazolasokkal
kell rendelkezniiik, amelyek bizonyitani tudjak készségeiket és ismereteiket.
Gyo6z6djon meg réla, hogy mielétt a gép burkolatat leveszi, a gép tapkabelét
lecsatlakoztatta az elektromos halézatrol.
1) Rendszeresen ellendrizze, hogy a belsé aramkéri csatlakozas j6 allapotban van-e (pl. dugok).

2)

3)

4)

5)

6)

Huzza meg a laza csatlakozast. Ha van oxidacio, tavolitsa el azt csiszolopapirral, majd
csatlakoztassa ujra.

Tartsa tavol a kezeket, a hajat és az eszk6zoket a mozgd részektdl (példaul a ventilator), hogy
elkerulje a személyi sérulést vagy a gépi karokat.

A késziiléket id6szakosan, szaraz és tiszta sdritett levegdvel, tisztitsa meg a portdl. Ha a hegesztési
kérnyezetben nagy flist és szennyezés van, a gépet naponta meg kell tisztitani. A sUritett leveg6
nyomasanak megfelel szinten kell lennie annak elkerllése érdekében, hogy a gépben lévé kisebb
alkatrészek sérultek legyenek.

Kerllje az esét, a vizet és a para behatolasat a gépbe. Ha van, szaritsa meg és ellendrizze a
berendezés szigetelését (beleértve a csatlakozasok és a csatlakozas és a burkolat koézotti
szigetelést). Csak akkor hasznalhatja a gépet, ha nincsenek rendellenes jelenségek.

Rendszeresen ellenérizze, hogy az Osszes kabel szigetel6burkolata j6 allapotban van-e. Ha
barmilyen karosodas tortént, burkolja vissza vagy cserélje ki a kabelt.

Ha hosszu ideig nem hasznalja a hegesztégépet, szaraz helyen tarolja.
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11. HIBAELHARITAS
FIGYELEM

A kovetkezé6 miivelet

elvégzése elektromos és biztonsagtechnikai

szakismeretet igényel. Az lizemeltetéknek érvényes képesitési igazolasokkal
kell rendelkezniiik, amelyek bizonyitani tudjak készségeiket és ismereteiket.

Gy6z6djon meg réla, hogy mielétt a gép burkolatat leveszi, a gép tapkabelét

lecsatlakoztatta az elektromos halézatrol.

11.1 Gyakori hibaelemzés és megoldas:

Hibajelenség

Okai és megoldasai

Kapcsolja be a készlléket, a
tapellatas jelz6je nem vilagit, a
ventilator nem mikodik, és nincs

hegeszt6 kimenet.

(1) Ellenbrizze, hogy a halézati kapcsolo zart allapotban ven-e.

(2) Nincs bemeneti teljesitmény.

Kapcsolja be a készlléket, a

ventilator  mikodik, de a _ . _ o
(1) Az aktualis potencidméter meghibasodott. Cserélje ki.
kimeneti aram instabil, és _ } _
; (2) Ellen6rizze, hogy a készllék belsejében van-e laza
hegesztés kézben
érintkezés. Ha van ilyen, csatlakoztassa ujra.
potenciométerrel nem
ellen6rizhetd.
(1) Ellenérizze, hogy van-e laza érintkezés a készlilék

Kapcsolja be a készlléket, a

tapellatas jelz6je vilagit, a

ventilator mikodik, de nincs

hegeszt6 kimenet.

belsejében.

(2) Nyitott aramkér vagy laza érintkezés torténik a kimeneti
terminal csatlakozasanal.

(3) Atulmelegedést jelzd LED vilagit.
a) A gép tulmelegedés elleni védelem alatt van. A
hegesztbgeép lehiilése utan automatikusan visszaall.

b) Ellenérizze, hogy a hékapcsolé rendben van-e. Ha sértlilt,
cserélje ki.

héérzékel6 lazan van-e

c) Ellenérizze, hogy a

csatlakoztatva, és sziikség esetén csatlakoztassa ujra.

Az elektrédafogd nagyon forro.

Az elektrédafogd névieges aramerdssége kisebb, mint az aktualis

mikddési aram. Cserélje ki egy nagyobb aramerésségire.

Tulzott frocskolés az MMA

hegesztésben.

A kimeneti polaritas nem megfeleld. Forditsa meg a polaritast.

Ezt a terméket folyamatosan fejlesztjiik, ezért a funkciok és a miikodés kivételével az

alkatrészekben kiilonbségek lehetnek. Megértését koszonjiik.
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12. A GEP KAPCSOLASI RAJZA
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