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Koszonjik, hogy az EXPERT 3-in-1 hegeszt6gép megvasarlasa mellett dontott. Ebben a
dokumentumban hasznos informacidkat talal a termék rendeltetésszer( és helyes
haszndlataval kapcsolatban, ezért kérjik, olvassa el figyelmesen!

Biztonsag mindenekel6tt! Kérjik feltétlenll olvassa el a Biztonsagi Utasitasokat is!
Azok be nem tartdsa dramutést, tlizet vagy személyi sériilést okozhat.

Rendeltetésszerli hasznalat:

A hegesztés soran a munkadarabok ko6zott nem oldhatd, az anyagok természetének
megfelel§ fémes (kohézids) kapcsolat jon létre.

A késziléket barkacs felhasznalasra tervezték. Ha a késziléket az emlitettektdl
eltér6en hasznadljak, vagy tulterhelik, tul hosszu ideig hasznaljak, az a készilékben kart
tehet, amely helyreadllitasi koltsége a felhasznaldt terheli.

Figyelmeztetés! Kérjik alaposan olvassa el és értse meg ezt a hasznalati
Utmutatot a késziulék hasznalata el6tt, és tartsa meg a leirdst a jovébeni
hasznalatra! A késziulékét csakis a hasznalati utmutatéval egyitt adja at
masnak!

A terméket sose hasznadlja gyermekek vagy haziallatok kozelében!

A terméket nem haszndlhatjak szellemileg sérilt vagy érzékelésiikben
korlatozott személyek, gyermekek, és olyan személyek, akik korlatozottak a
mozgasukban vagy fizikumuk nem alkalmas a gép hasznalatara!

A hegesztés egy kiillon szakma!

Kérjuk mindig tartsa szem el6tt, hogy a hegesztés egy kilon szakma, olyan szakértelmet
igényel, amit egy haszndlati Utmutatdéban nem lehet atadni. A hegesztés megkezdése
el6tt, kérjuk tajékozdédjon és probaljon minél tobb ismeretet elsajatitani.

Soha ne prébdlja meg a készliléket hegeszt6maszk nélkiil haszndlni, mert az részleges
vagy teljes latdsvesztéshez is vezethet.

Hasznaljon megfelel6 hegesztopajzsot!

A minél nagyobb biztonsag elérése érdekében keresse fényre sotétedé EXPERT
hegeszt6pajzsokat (cikkszam: NXWH95) a barkacsaruhazakban, mely specidlis
elektromos szlir6jének koszonhet6en azonnal érzékeli a hegesztési folyamat
megkezdését és az ezredmdsodperc toredéke alatt elsotétedik, majd a hegesztési
folyamat befejeztével kb. 0,5mp alatt kivildgosodik, ezaltal egyszerdsiti és
biztonsagosabba teszi munkajat.




Termeék leiras

Az NXWM140 hegesztd egyszerre funkciondl gazmentes porbeles MAG hegeszt6ként
(Metal Active Gas), Kézi fémives inverteres hegeszt6ként MMA (Manual Metal Arc),
valamint TIG LIFT hegeszt6ként is.

e A MAG hegeszt6 porbeles funkcidja az elektromos iv altal generdlt h6t hasznalja
fel arra, hogy a munkaanyag illesztésénél 6sszeolvassza az alapfémet. Ezt az ivet
a fém munkaanyag és a folyamatosan adagolt elhasznalddd, cséalaku
hegeszt6huzal kozott élesitik, ahol mind a hegeszt6huzal és a fém munkaanyag
Osszeolvadva képezik a hegeszt6 varratot. Ez a hegeszt6 technoldgia jél miikodik

szénacéllal, 6ntott vassal, rozsdamentes acéllal és keményfém felrakasokkal.

Habar, az egzotikus szinesfémek esetén, mint példdul az aluminium esetén, nem
hasznalhato. Vékony, akar 0,8mm lemez hegesztésére is hasznalhato.

o A kézi fémives hegesztés (MMA) esetén, az elhasznalédd, bevonatos
elektrodaval és a foldel6 csipesszel egy kezdeti rovidre zart aramkor alakul ki a
munkaanyagon. Az elektréda és a munkaanyag kozott elektromos iv alakul ki,
ami annyira felhevil, hogy mind az elektréda és a munkaanyag megolvad. Ahogy
az elektroda megolvad, a salakképz6 bevonat gazt és salakot képez, amely segit
a hegfird6 megvédésében. A gaz tavol tartja a levegbt és mas
szennyez&anyagot, mikdzben a salak a hegfiirdé tetején képzédve megvédi a
kialakulé hegesztési varratot.

A hegeszt6 nagy teljesitményl IGBT inverteres technoldgiat haszndl. Ez a
technolégia nagyon hasznos, mivel olyan energiat biztosit, ami kiilonbo6zé tipusu
hegeszt6 munkalatokra is felhasznalhatd. Valamint a kovetkezd fejlett,
hegesztéstamogatas funkciokkal rendelkezik:

VRD funkcid: Az (Uresjarasi fesziltséget korlatozéd biztonsagi funkci6 MMA
Uzemmodban torténé hegesztés esetén, magas paratartalmu (nedves) kornyezetben,
mely biztonsagos szintre csokkenti a feszliltség értékét, ezzel is csokkentve a
balesetveszélyt.

Széles fesziiltség tartomany: 160-250V haldzati fesziltség kozott képes lGzemelni,
ezaltal olyan helyeken is alkalmazhatd, ahol a haldzati fesziiltség ingadozik. A legtdbb
megfelel6 teljesitményl aramfejlesztével is hasznalhatd (nem garantalt).

Arc Force: Automatikusan allitja az dramerGsséget, az iv hosszanak fliggvényében.
Amikor az elektrdda tapad, az aramer@sséget megnoveli, de ha az iv hosszabb lesz az



aramerdsséget lecsokkenti, igy az elektrodat kozelithetjik a munkadarabhoz anélkill,
hogy kialudna az iv. Stabilabb ivet fog eredményezni.

Hot Start: Ez a funkcié megkdnnyiti az ivgyujtast a hideg vagy vastag munkadarabon az
altal, hogy megnoveli a beallitott aramot ivgyujtaskor. Ezzel elkeriilhet6ek a kezdési
kotés hibak.

Anti stick / Tapadasgatlé funkcié: El6fordulhat, hogy az elektroda mégis letapad,
ilyenkor a hegeszt6gép automatikusan lecsdkkenti a hegeszt6 aramer@sséget a
minimum szintre, hogy az elektréda le tudjon hdilni és konnyen le tudjuk valasztani az
elektrédat az munkadarabrol.

e TIG LIFT: sokoldalu hegesztési mdodszer, lehet6vé teszi szinte minden fémmel
vald hegesztést. J6 kompromisszum a koppintds és a HF modszerek kozott, mert
j6 minGségl hegesztést lehet késziteni anélkil, hogy fennallna a szennyez6dés
veszélye. Ezenkivil a kapott hegesztési varratok vékonyak és tomorek. Gyakran
hasznalt médszer csévek hegesztésére.

1-1. Ajelzések hasznalata

Ajelentése: Figyelmeztetés! Vigyazat! Az adott procedura lehetséges veszéllyel jar.
Ezt a jelzést az adott veszélyt jelz6 szimbdlum egésziti ki.

A £z a jelzés egy kildnleges biztonsagi tizenetet jeldl.

= Jelentése ,,megjegyzés”; nem kapcsolddik biztonsagi utasitasokhoz!
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A jelzéseknek e csoportjanak jelentése ,Figyelmeztetés!” lehetséges aramiités, mozgd
és forré alkatrészek okozta veszély.

1-2. Azivhegesztéssel jaro veszélyek

A A7 alul 14thato jelzéseket megtaldlja az egész hasznélati utasitasban, céljuk, hogy
felhivjak az on figyelmét a lehetséges veszélyekre! Ha ezeket a szimbdélumokat latja,
vigydzzon, kovesse az oda kapcsolédod instrukcidkat, amikkel elkeriilheti a veszélyt! Az
alul olvashatd biztonsagi utasitdsok csak Osszefoglaléként szolgalnak a teljesebb



biztonsagi utasitasok szamara, amelyet a biztonsagi norma részben taldlhat meg!
Olvassa el az 6sszes biztonsagi utasitast!

A Csak szakképzett személyek installaljak, izemeltessék, tartsak karban és javitsak ezt
a terméket!

A (zemeltetés kozben, tartson tavol mindenkit, kiiléndsen a gyermekeket!

Az aramiités életveszélyes lehet!
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Az aram alatt |év6 elektromos alkatrészek érintése halalos daramutést
okozhat vagy komoly égési sérilést. Az elektroda és az aramkoér mindig aram alatt van,
amikor haldézatra van csatlakoztatva és a késziilék be van kapcsolva. Ugyanez
vonatkozik a bemeneti aramkorokre és a gép belsé aramkoreire! Az automata vagy
félautomata huzalhegesztés alatt, az olyan huzal, huzalmotolla, hajté dob haza és
minden fém alkatrész, amely érintkezik a hegeszt6 huzallal, elektromos aram ala kerdl!
A helytelenil 6sszeszerelt és helytelenil foldelt felszerelés életveszélyes!

e Ne érjen az aram alatt |évé alkatrészekhez!

e Viseljen szaraz, lyukmentes szigetelGkeszty(it és testvédét!

e Szigetelje el magat a munkaterilettdl és a foldtdl, szaraz szigetel6 matrac vagy
burkolat hasznalataval, amely elég nagy ahhoz, hogy megakadalyozzon
barmilyen fizikai érintkezést a munkadarabbal vagy a félddel!

e Ne hasznaljon valtakozé dram kimenetet nyirkos kdrnyezetben, ha a mozgastér
zart vagy ha fennall az esés veszélye!

e Csak akkor hasznaljon véltakozé dram kimenetet, ha a hegeszt6 mlvelethez
szlikséges!

e Ha valtakozd aram kimenet sziikséges, haszndljon tavolsagi aramszabalyozot!

e A gép installacidja vagy szervizelése el6tt kapcsolja le a gépet, majd huzza ki a
haldzatrol!

e A hasznalati utasitasnak és a nemzeti, allami és helyi térvényeknek megfelel6en
installalja és foldelje a gépet!

e Mindig ellendrizze a foldel6 vezetékeket! Ellenérizze, hogy a bemend
elektromos vezeték foldel6 huzalja megfelel6en csatlakozik a foldel6
termindlhoz a megszakité dobozban, vagy hogy a dugaszt megfelel6en foldelt
konnektorhoz csatlakoztatja!

e Amikor csatlakoztatja a gépet, megfelel6 foldelt csatlakozdkat hasznaljon!

e Rendszeresen ellendrizze a vezetékek allapotat! Ha sériilést vagy kopast észlel,
cserélje le!



e Hasznalaton kiviil azonnal kapcsolja le a gépet!

e Ne haszndljon elkopott, sérilt, méreten aluli vagy rosszul 0Osszekotott
vezetékeket!

e Ne tekerje a kdbeleket magara!

e Ha sziikséges a munkadarab foldelése, egy kilonallé kabellel kozvetleniil
foldelje — ne hasznadlja a hegeszt6 kdbelt vagy fogdjat

e Ne érjen az elektrédahoz, ha érintkezésben van a munkadarabbal, folddel vagy
egy masik gép elektrédajaval!

e (Csak jol karbantartott gépet hasznaljon! A sériilt vagy elhasznalt alkatrészeket
azonnal cserélje le! A terméket a hasznalati Gtmutatd szerint tartsa karban!

e Hasznaljon biztonsagi hevedert, ha padldszint felett dolgozik!

e Tartsa az 6sszes panelt és fedelet megfelel6en a helyén rogzitve!

o A gép kadbelét j6 fém-fém kontakttal csatlakoztassa a munkadarabhoz, a
hegeszt6hoz olyan kdzel amennyire csak lehet!

e Szigetelje le a fogantyut amikor nincs munkadarabhoz csatlakoztatva ezzel
elkerilheti, hogy barmilyen mas fémmel érintkezésbe lépjen!

e Ne csatlakoztasson egynél tobb elektrédat vagy munkakabelt semmilyen egy
elektrodas hegeszt6 kimeneti terminalhoz!

Jelentds egyendram fesztliltség van jelen az atalakiton, miutdn levalasztja a bemeneti
aramot!

Kapcsolja le a késziiléket, valassza le a bemeneti dramot, a karbantartas szekciéban
megtalalhatd  instrukcioknak  megfeleléen  tehermentesitse a  bemeneti
kondenzatorokat, miel6tt hozzaérne barmelyik alkatrészhez!

A gazok és fiistok veszélyesek lehetnek!

"

— A hegeszt6 munkalatok soran fiist és gazok keletkeznek. Ezek
belégzése veszélyes lehet az egészségére!

e Tartsa tavol ezeket a flistoket és gazokat! Ne lélegezze be 6ket!

e Ha beltérben dolgozik, biztositsa a megfelel6 szell6ztetést, haszndljon
levegGszivattyut a hegesztés fellilete kozelében, amely segitségével
eltdvolithatja ezeket a veszélyes flistoket és gazokat!

e Ha aszell6ztetés szegényes, hasznaljon jévahagyott friss-levegds gazalarcot!

e Olvassa el az anyag biztonsadg adatlapjat (MSDS) és a gyarté instrukcioit a
fémekre, az elhasznalédd anyagokra, burkolé anyagokra, tisztitészerekre és
zsirtalanitokra nézve!



e Csak akkor dolgozzon zart térben, ha az jél szell6ztetve van, vagy friss-levegds
alarcot visel! Mindig legyen 6n mellett egy képzett felligyelS! A hegeszt6 gazok
és flstok kiszoritjak a tiszta leveg6t ezért csokkentik az oxigén szintet és igy
egészséglgyi karosodast vagy haldlt okozhatnak! Gy6z6djon meg arrél, hogy a
levegl belégzésre alkalmas!

e Ne végezzen hegeszt6 munkdlatot zsirtalanitd, tisztitd, vagy permetezd
mlveletek teruletének kozelében! A h6 és a hegesztbiv reakcidba léphet az
irritdlo és mérgez6 gazokkal!

e Ne hegesszen bevonattal elladtott fémeket, mint példaul horganyzott, 6Imos,
kadmiumozott acélt, ha csak a boritast el6tte el nem tavolitja a hegesztési
fellletr6l! A helyiség legyen jol szell6ztetve, és ha szlikséges, viseljen friss-
leveg6s maszkot! Az olyan burkolatok vagy fémek, amelyek ezeket az anyagokat
tartalmazzak mérgez6 gdzokat és flistoket termelhetnek ki a hegesztésiikkor!

A hegesztéiv sugarai megégethetik a szemet és bort
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A hegeszt6iv sugarai olyan sugarak, amelyek a hegeszt6 munkalatokbdl
szdrmaznak, ezek lehetnek intenziv szemmel |athatd és lathatatlan (ultraviola és
infravoros) sugarak is, amelyek megégethetik a bért vagy a szemeket! A hegeszt6
munkalat sordn szikrak is keletkeznek.

e Haszndljon hegeszt6pajzsot megfeleld szlrdvel elldtva, amely megvédi a gép
kezelGjének arcat és szemét a munkalat soran (Lasd ANSI Z49.1 és Z87.1 a
Biztonsagi szabvanyban).

e Viseljen jovahagyott biztonsagi szemvédét oldalsé pajzsokkal a sisak alatt!

e Haszndljon védd rostakat, amelyek megvédik a kdzelben alldkat a villanasoktodl
és vakitd fényhatdsoktdl; figyelmeztessen mdsokat arra, hogy ne nézzenek a
hegesztGivre!

e Viseljen védéruhazatot, amely tartds, tlizallé anyagbdl készilt (b6r vagy gyapju),
valamint megfelel6 labvédét!

A hegeszt6é munkalat tiiz és robbanasveszélyes
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A taroldkon, Uzemanyagtartalyokon, kipufogdédobon, csoveken végzett
hegesztés sordn robbanast okozhat. A hegesztdiv szikrdkat termel ki! A szétrepilé
szikrak, a felforrésodott munkadarabok és mas felszerelés tiizet és égést okozhat. Az
elektroda véletlenszer( érintkezése egy fém targgyal szikrakat termelhet, robbanast,




tulmelegedést vagy tlizet okozhat! A hegesztés el6tt ellenbrizze a munkateriletet és
annak biztonsagat!

Védje magat és masokat a szikraktdl és a felforrésodott fémtél!

Ne hegesszen olyan helyen, ahol a szétrepul6 szikrak égheté anyagokkal
érintkezhetnek!

A hegeszt6iv 10 méteres korzetébdl tavolitson el minden éghet6 anyagot! Ha ez
nem lehetséges, takarja le 6ket jovahagyott takaréanyaggal!

Legyen éber, és lgyeljen arra, hogy a hegeszt§ szikra és a felforrésodott
anyagok kénnyen athatolhatnak aprd repedéseken és nyilasokon a kdrnyezé
tertleten!

Vigyazzon a lehetséges tlizzel, tartson a kdzelében tlizoltokésziléket!

Ugyeljen arra, hogy a hegeszt6 miivelet mennyezeten, padldzaton, vélaszfalon
tlizet okozhat a falazat masik oldalan!

Ne hegesszen zart taroldkat, mint példaul tartalyokat, dobot, csovet, hacsak az
AWS F4.1-nek megfelel6en el6 nem készitette 6ket a hegesztésre (Lasd a
Biztonsdagi szabvany részt)!

Csatlakoztassa a munkakabelt a hegeszt6ponthoz olyan kdzel, amennyire csak
lehet, ezzel megakaddlyozza, hogy a hegeszt6 dramnak nagy utat keljen
megtennie, valamint, hogy esetlegesen kiszamithatatlan vonalon haladjon at,
amely dramitéssel fenyegethet!

Ne hasznalja a hegeszt6t a megfagyott csovek kiolvasztasara!

Hasznalaton kivul tavolitsa el az elektréda palcat a foglalatbdl vagy véagja le a
hegeszt8 huzalt az érintkez6csucsnal!

Viseljen olajmentes véddéruhazatot, mint példaul bdérkesztylt, vastag polot,
szegélymentes nadragot, magastalpu cip6t, és sapkat!

Tavolitson el minden éghetd anyagot, mint példdul butan gyujtét vagy gyufat, a
ruhazatabdl, miel6tt belekezd a hegeszté munkabal!

A szétrepiil6 fémrészecskék sériilést okozhatnak a szemében!

e

A hegesztés, faragds, drotkefézés és koszorilés soran szikrak és szétrepild
fémdarabkdak keletkeznek. Ahogy a hegesztett felllet lehdlik, salakot dobhat le
magarol!

Viseljen jévahagyott védészemiiveget oldalsé pajzzsal felszerelve a hegeszt6
sisak alatt!



A forro alkatrészek sulyos égési sériiléseket okozhatnak
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e Ne érjen hozza a forrd részekhez csupaszkézzel!

e Hagyjon id6t a forrd részek leh(ilésére, miel6tt munkaba kezd!

e Azok a személyek, akik pacemaker-rel rendelkeznek, ne menjenek a gép
kozelébe!

e Mindenképpen konzultdljanak az orvosukkal miel6tt ivhegesztés, vésés vagy
ponthegesztés kozelébe mennének!
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A folyamatokbdl és a felszerelésbdl szarmazd bizonyos zajok
hallaskarosoddshoz vezethetnek!

e Viseljen jovahagyott fllvédét, ha a zajszint tul magas!

A magneses mez6k kihathatnak a pacemakerre!

0 A zajszint kart tehet a hallasaban!

1-3. Tovabbi szimbolumok az installaciohoz, lizemeltetéshez és a karbantartashoz

e Ne installdlja és ne helyezze a késziléket robbané fellletekre, felé vagy
kozelébe!

e Ne helyezze el a késziiléket éghetd anyagok kozelébe!

e Ne toltse tul az elektromos haldzat vezetékeit — gy6z6djon meg arrél, hogy az
aramellatoé rendszer megfeleld méretli, megfelel6 fesziltséggel és védelemmel
rendelkezik ahhoz, hogy arammal lassa el a készliléket!

Tiiz és robbanasveszély



A lees6 hegeszt6 gép sériilést okozhat!

e Haszndljon emel6fillet a késziilék felemelésére, de ne a kiegészit6k
felemelésére (gaztartaly, jard szerkezet)!

e Hasznaljon megfelel§ kapacitasu felszerelést a késziilék megemeléséhez és
megtartasahoz!

e Ha targoncat haszndl a késziilék mozgatasdhoz, biztositsa, hogy a targonca
villdja elég hosszu ahhoz, hogy a késziilék teljes méretét aldtamassza a mozgatds
ideje alatt!

A késziilék tulhasznalata tulmelegedéshez vezet

e Hagyjon id6t a gép lehlilésére, tartsa be a névleges munkaciklust!
e A hegesztés folytatasa el6tt csokkentse az aramot vagy a munkaciklust!
e Ne zarja el vagy szlirje a készilék |égaramlasat!

Az elektrosztatikus toltés kart tehet a nyomtatott aramkori kartyakban!

o Azalkatrészek vagy aramkori kartyak kezelése ELOTT, helyezzen fel féldelt szijat!

e Haszndljon megfelel6 tdskakat és dobozokat, amelyek védettek az
elektrosztatika ellen, ezekben nyugodtan tdrolhatja és mozgathatja a
nyomtatott dramkoroket!

C.o

e Ovakodjon a mozgé alkatrészektél!
¢ Ne nyuljon az olyan helyekre, ahol hajté tekercsek mozognak!

A mozgo alkatrészek sériilést okozhatnak

'
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A mozgo alkatrészek sériilést okozhatnak!
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Maradjon tavol az olyan mozgé alkatrészektdl, mint a ventilatorok!

Tartson minden ajtét, panelt, fedelet és véddépajzsot zarva, a helyén!

A magas feszliltség (H.F) megzavarhatja a radids navigaciét, biztonsagi
berendezéseket, szamitdgépeket és kommunikacids felszereléseket!

Az installaciét csak olyan személy végezze el, aki szakképzett az elektronikai
felszerelések tertletén!

A gép kezelGje a felel6s azért, hogy azonnal kijavittassa egy szakképzett
villanyszerel6vel az olyan interferencia hibdkat, amelyek a helytelen
installaciobdl szarmaznak!

Ha interferencidt észlel, azonnal hagyja abba a felszerelés hasznalatat!
Rendszeresen ellenériztesse a készilék installaciojat és végeztesse el a
karbantartasat!

A magasfesziiltséggel kapcsolatos nyilasokat és paneleket tartsa zarva, valamint
tartsa megfelel§ beallitasokon a szikrakdzoket! Tovabba hasznaljon foldelést és
védelmet az interferencia esélyének csokkentésére!

A magas fesziiltségli sugarzas interferenciat okozhat!

Az ivhegesztés interferenciat okozhat

Az elektromagneses energia megzavarhatja az érzékeny elektronikus
felszereléseket, mint példdul a szamitégépeket és a szamitdgépek altal
mUikodtetett felszereléseket, példaul robotokat.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztés munkamenetének helyszinén minden
mas felszerelés elektromagnes biztos!

A lehetséges interferencia veszélyének csOkkentése érdekében, tartsa a
hegeszt6 kdbeleket olyan réviden, olyan kdzel egymashoz, és olyan alacsonyan,
amennyire csak lehetséges, példaul a padldn!

Gy6z6djon meg arrdl, hogy ezt a hegeszt6 késziiléket a haszndlati utasitasnak
megfelel8en installalta és foldelte!

Ha mégis felmerlil az interferencia, a készilék kezelGjének extra
ovintézkedéseket kell megtennie, mint példaul a hegeszt6 készlilék elmozditasa,
védett kabelek, vezetéksz(rdk, haszndlata, a munkatertlet elszigetelése!
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BEVEZETES
A hegesztésrol

A hegesztés gyartd vagy épit6 folyamat, amelynek sordn anyagokat illesztiink 6ssze,
altalaban fémeket, hére lagyuld anyagokat, magas hé felhaszndlasaval, amelynek
segitségével Osszeolvasztjuk a részeket és ezutan hagyjuk, hogy kihdljenek, ami altal
eggyé valnak. Az ivhegesztés egyrészt elektromos ivet hasznal fel, amivel megolvasztja
a munkaanyagot, mdsrészt t6lt6 anyagot is hasznal (hegeszt6palcat) a hegesztd
illesztések kialakitdsahoz. Az ivhegesztés soran, a hegeszt6 anyaghoz vagy mas
fémfelllethez csatlakoztatunk egy foldel6 vezetéket. A masik vezetéket, az elektréda
vezetéket, a hegesztésre vard anyaghoz érintjuk. Amikor elhizzuk ezt a vezetéket
illetve elektrédat az anyagtdl, egy elektromos iv keletkezik. Az elektromos iv ekkor
elkezdi megolvasztani az anyagot a ,,t0lt6 anyag” mentén, ennek segitségével alakitja
ki az illesztéseket, varrat formajaban.

Fontos megjegyezni a megfelel6 kabel méret kivalasztasahoz, hogy alapvetd
jelent6ségl karbantartani a hegeszt6kabelt és a kabelcsatlakozasokat! Barmilyen
repedés, vagas, kopds stb. a hegeszté kdbelen csokkentheti a kdbel azon képességét,
hogy mekkora daramot képes szallitani. Az ilyen helyek a kabelen tulmelegedhetnek!
Tovabba, a fogéhoz, kabelsaruhoz csatlakoztatott elhasznalt vagy megkopott kdbel is
csokkentheti az dramatviteli képességet és tulmelegedd pontok keletkezhetnek! Az
elhasznalt, vagy megkopott részeket azonnal javittassa meg cseréltesse ki a megfelel6
Uzemeltetés és a biztonsagi veszélyek elkerilése érdekében!

Az Expert MMA inverter hegeszt6 gép alkalmazza a modern IGBT technoldgiat. Az
inverter ivhegesztés dramelldtdsanak célja, hogy lehet6vé tegye a nagyteljesitményd
IGBT eszkdz haszndlatdt, atalakitsa az 50 Hz frekvencidt, a PWM impulzushossz
moduldcié technolégiajaval nagy mennyiségl egyenaramot termeljen ki, segitségével
a f6 transzformdator sulya és kiterjedése nagy mértékben lecsokkenthetévé valt,
mikézben a hatékonysag 30%-al ndé. Az inverter hegesztégép kifejlesztését a
hegeszt6gépek egyik forradalmanak tekintik az iparag szakértdi.

Ez a gép a kovetkez6 fémek hegesztésére alkalmas:

Fém tipusa Elektréda tipusa

Ontottvas bazikus elektrdoda
rozsdamentes acél rozsdamentes acél elektréda
szénacél rutilos elektroda

A készlléket helyezze vizszintes, szilard és tiszta feliiletre! Védje az es6tél és a tliz6
naptol! Gy6z6djon meg arrdl, hogy a késziilék szell§zése megfelelS!
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Termék attekintés

Aramerdsség beallitasa: A helyes dramerdsség értéke elsGsorban a kivalasztott
elektroda atmérdjétdl és tipusatdl fligg. A munkaanyag vastagsagatol és a hegeszté
poziciétél fliggden valassza ki az dramerGsséget! (a lapos varrathoz viszonyitva kb.
15%-al kevesebb hé felsé helyzet(i munkavégzésnél).

A
hegeszt6palca
atmérdje
(mm) 1.6 2 2.5 3.2
Hegesztd
aramerdsség | 20-60 60-100 80-140 100-140

A huzal adagolasi itemét az Adagolds Utem szabalyz6 gombbal allithatja be.

Az iv hossza: A helyes iv hossz értéke kiilonbo6zik a kiilonb6z6 elektréda tipusoktdl és
alkalmazasuktdl fliggben. J6 kiindulasi pont, hogy az ivhossz nem lépheti tul az
elektroda fémrészének atmérgjét. A mértéktelenil hosszu iv (a tul magas értékui
feszliltség) froccsenést, alacsony leolvadasi Gitemet, beégést és néha lukacsossagot
eredményez. Az ivhosszat Ugy szabalyozhatja, hogy megfelel6 tavolsagra tartja az
elektroda hegyét a munkaanyag fellletétél!

A mozgatas szoge: Tartsa az elektrodat fliggélegesen a munkaanyag csatlakozasi
pontjahoz, majd dontse meg az elektréda hegyét a mozgas iranyaba 5-15 fokos
szogben. A fligg6leges hegesztéshez, az alkarja megfelel6 poziciondlasaval dontse
meg az elektrdda palca tetejét 15 fokos sz6gben a mozgatas iranyatol elfele.

A mozgas sebessége: A megfelel6 mozgas sebesség eredményeként a hegesztési
varrat megfelel6 konturral rendelkezik. A lassi mozgatdsi sebesség széles, domboru
varratot eredményez, sekély beégéssel. A tulzottan gyors mozgatasi sebesség szintén
csokkenti a beégés mértékét, és keskeny varratot eredményez, és lehetséges beégési
hibdkat.

13



Uzembehelyezés
MMA 6sszeszerelése

o

e (Csatlakoztassa a hegeszt6pisztolyokat (a foldel6 csipeszt es az elektroda tartét)
az dbranak megfelel6en. EI&sz0Or biztositsa, hogy a kdbel, a hegeszt6pisztolyok
és a gyors dugaszoldaljzat megfelel6en csatlakoznak!

e (Csatlakoztassa az elektréda tartdt a gyors csatlakozo aljzatba a '+’ polaritassal,
majd rogzitse! Gy6z6djon meg arrdl, hogy a megfelel elektréda a megfeleld
helyre van csatlakoztatva!

e (Csatlakoztassa a foldel6 csipeszt a gyors csatlakozé aljzatba a’-’ negativ
polaritdssal, majd rogzitse azt! Gy6z6djon meg arrdl, hogy megfelelS helyre
csatlakoztatta a csipeszt!

7
6 1 9
5 = 10
4 11
3_.
‘ )
2 1

. Hegeszt6 kimenet

. Kapcsold csatlakozo

. 14AK hegesztbpisztoly csatlakozo
. Adagolas sebesség beallitd

. Funkcié valto

. Kijelzé

. Tulmelegedés jelz6

. MMA funkcié jelzé
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9. TIG LIFT funkcid jelz6
10.  MAG funkcio jelz6

11.  Aramerdsség szabalyzé
12.  Ventillator

13.  F6kapcsold

14. Tapkabel

15. Hordozé markolat

A MAG rendszer 6sszeszerelése

Meghajto henger (ket huzal adagolasa)
-------------q
II I-.I- -'r.
i-| |I
|

| /
e, I.' |

0.8/0.9mm 0.6 mm

___________ ol

[

Henger- T
réqzitd |

Nyissa fel a panel boritast és ellendrizze a gazmentes MAG bels6 rekeszét, amely a
porbeles huzal adagoldsaért felel!
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e Allitsa a hengert a rugds taroldba és illessze be a csapszeget!
e A nyomas kar allitéd gombjat forgassa el az dramutatd jarasaval ellentétes
irdnyba, ezzel meglazitva!

e Engedje le a nyomaskart ezzel megemelve a hengerrogzitét, aztan adagolja a
huzalt a meghajté hengeren keresztil!

v VI

e Mikozben az dramutatd jarasaval ellentétes irdnyba tekeri el a vezeték gorgét,
vezesse at a huzal végét a vezetd csovon!
e \Vezesse a huzalt a megfelel6 henger vajatba (a méretének megfeleléen)!
Nyomja keresztiil a hegeszt6pisztoly bevezets csovéhez!
- Megjegyzés: a gorgd elhelyezése ugy torténjen, hogy a fenti illusztracid szerint
fusson le a vezeték a tekercsrél! A huzal az alsé oldalon fusson le a tekercsrdl, a
tekercs az dramutato jarasaval ellentétes iranyba fusson!
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Az adagoldst kdvetGen enyhén laza ivben pihenjen a huzal az adagolé és a
gorgd kozott! Semmilyen korilmények kdzott ne legyen feszes!

Helyezze vissza a gorgdrogzit6t és huzza fel a nyomaskart az eredeti
pozicidjaba, majd forgassa el a gombot az dramutatd jardsdval megegyez6
iranybal

VIl

A megfelel6 feszesség érdekében igazitsa 6ssze a nyomas kar gombjan [évé
csavarokat és csavaranyakat!

A meghajté henger nyomasa ne legyen tul erés sem tul gyenge! Ha a nyomas
tul alacsony, a henger megcsuszhat és ennek eredményeként az adagolds
szabdlytalannd valhat! Ha a nyomas tul magas, a huzal felorl6dhet és adagolasi
hibat és kart okozhat a hegeszt6ben.

A megfelel6 huzal adagolas ellenérzéséhez csatlakoztassa a hegeszt6t a
haloézatra!

MAG pisztoly

.

aﬁiﬁ?’ }:-'#___ Hﬁ:ﬁ%
(\r’,# '"‘:31\‘.-&
Jea
o xl}f'f": ~
Huzal

Nyomja le a kiolddt a MAG pisztolyon a huzal adagoldshoz a pisztoly
szerelvényen keresztiil! Az ellen6rzés idejére hagyja a panelt nyitva, igy
lehetévé valik az adagolas folyamatanak ellenérzése!

Tartsa a pisztolyt egyenesen! Amikor Uj huzalt adagol a vezetékcsovon at,
ellendrizze le, hogy a huzal végén a vagat egyenletes és tiszta, a huzal végétdl
szamitott 1 hivelyk tavolsagra teljesen egyenletes és nincs meghajolva. Vagja
le a huzal tobbletet, amely tulnyulik a hegesztépisztoly végén! Meglazithatja a
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pisztoly végét, hogy megfigyelje a huzal mozgast az érintkez6csucson
keresztul!
e Ellendrizze, hogy a meghajté henger nem csuszik-e meg a huzalon és ha
szlkséges novelje a nyomdst a nyomas kar gombon!
Megjegyzés: amikor a meghajtd nyomas megfelels értéken van, nem jelentkezik
csuszas a huzal és a meghajté henger kozott!
Ha az adagolé ut mentén akadaly keletkezik, akkor a huzal csuszni fog a hengeren. Ezt
ugy ellendrizheti, hogy a pisztolyon tavozd huzalra két ujjaval mérsékelt nyomast
gyakorol. Ha ez megakasztja a huzaladagolast, akkor addig emeljen a nyomason, amig
az ujjaval mar nem lesz lehetséges az adagolds megakadalyozasa!

A MAG csatlakoztatasa (a tipus megjelenése az abrakon latottdl eltérhet).
e A MAG funkcidhoz, csatlakoztassa a Funkcid atalakitd kabelt a gyors aljzatba

(+)!

e Afoldeld csipeszt csatlakoztassa a munkadarabhoz!

MAG (===

pisztoly
munkadarab

18



Az MMA rendszer dsszeszerelése
e Az MMA csatlakoztatdasahoz, csatlakoztassa az elektréda tartot a “+” gyors
csatlakozd aljzatba! A foldel6 kabel egyik vége csatlakoztassa a “-” gyors

csatlakozd aljzatba, a csipesz pedig a munkaanyaghoz!

MMA

elektroda tarto
foldeld csipesz
o = munkadarab

TIG LIFT rendszer 6sszeszerelése

e ATIG LIFT esetén, csatlakoztassa a TIG pisztolyt a gyors aljzatba “+”!
A foldel§ kabel a “-” gyors aljzatba csatlakozik és a foldel§ csipeszt a
munkadarabhoz csatlakoztatjuk!

TIGLIFT

gaz
| tartaly

foldeld csipe§g ~
Sl .~

7
.-,hﬁ

| TIG pisztoly _y
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Altalanos lizemeltetési informacié

Megjegyzés: A munkamenet megkezdése el6tt tanacsos letesztelni a hegesztd
aramerdsséget egy teszt anyagon, miel6tt a valdodi munkaanyagon kisérli meg a
munka végrehajtdsat! Miutan meggy6z6dott arrdl, hogy megfelelen allitotta be a
szerszamgépet, megkezdheti a hegesztést.

A MAG/MMA kapcsolé (1) arra szolgal, hogy lehetévé tegye a két funkcid kozotti
valtast: MMA és MAG gdzmentes hegesztés.

MMA hegesztés

Mindig stabilan csatlakoztassa a foldel§ csipeszt a munkaanyagra! Kapcsolja a
fékapcsolot a bekapcsolt “ON” allasba! Amint megkezdi a hegesztést, a gép
h(it6 ventilatora beindul.

Szoritsa ra a hegeszt6palcat az elektréda tartdra, a hegesztd legyen a kézi
hegesztés funkciora allitva és a készenléti izemmaddban!

A hegesztésre varéo munkaanyag vastagsagdnak, a hegeszt6pdlca atmérGjének,
a munkavégzés pozicidjanak és a szlikséges technoldgidnak megfelel6en,
biztositsa, hogy az allité gombbal (2) kivalasztotta a megfelel6 dramerdsséget!
(Egyeztessen a 8. oldalon taldlhaté tdblazattal az elektroda méretre és
aramerdsségre vonatkozoéan!) (Ha az dramerd@sség tul magas, feler6sodik a
frocskol6dés, ha pedig tul alacsony, a megolvadt hegeszt6palca tul
folyékonnya valik és a cseppatvitel nem haladna problémamentesen.)

A kezd6k szamdra az els6 nehézség az iv élesitése.
A legjobb eredmény érdekében a kovetkezs lépéseket tartsa be:

Tesztelje le az dramer@sség intenzitdsat és az elektrodat egy prébaanyagon! Az
elképzelés szerinti varrat helye felé tartsa az elektréda hegyét 2 cm tavolsagra.
Erintse az elektréda végét a munkaanyaghoz, és kopogtassa meg az
elektrédaval oda vissza ezzel élesitve az ivet.

Az ivet csak a szemvédd pajzs mogul figyelje, és az idealis ivhossz
fenntartasahoz, tartsa az elektrédat olyan tavolsagra a munkadarab
fellletétdl, ami megfelel az elektréda atmérdjének 1-1.5 szeresének. Tartsa az
elektrodat korilbelll 70 — 80 fokos szogben.

Miel6tt eltavolitja a salakot, varjon amig a hegesztésvarrat teljesen kih(l. Ha
szUinet utdn folytatnd egy varrat hegesztését, el6bb tavolitsa el a salakot a
varrat végérdl. Elesitse az ivet a varratban, és kezdje el leolvasztani az
elektrédat, ahol a munkaanyag csatlakozik.
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Emlékezzen a hegeszt6 beallitasokra:

Aram beallitasok, az ivhossz, a mozgatds szoge, az elektréda iranyitasa és a mozgatas
sebessége. Most, hogy készen 4ll a hegesztésre, emlékezzen a hegesztd beallitasokra!
Ezeknek a beallitasoknak az 6sszessége ugy tlnhet, hogy rengeteg faradtsagot
igényelnek a hegesztés egy rovidke pillanataért, de végil a gyakorlas fontos részét
képezik, ezért kérjiik, ne batortalanodjon el! A gyakorlaskor és a hegesztés tanuldsakor
a tanuld a hegeszt6palcat a munkadarabhoz tartja.

Aram beallitasok

A helyes aram beallitasok, ampererdsség, f6ként attol fligg, hogy milyen elektrédat
valaszt ki és annak milyen az atmérdgje. Példaul egy 3,2mm-es 6010-es hegeszts pdlca
jol mlkodik 75 — 125 ampererdsség mellett, mikdzben egy 4mm-es 7018-as hegeszt6
palca akar 220 amperer6sségli darammal bezardlag is jol mikodik. Az elektroda
dobozdnak oldalan dltaldban megtalalhatéak az U(izemeltetési paraméterek. A
megfelel6 daramerGsséget a palca vastagsaganak, a hegeszt6 pozicionak megfelel6en
valassza ki. Vizsgalja meg a befejezett hegeszt6 munka eredményeit is!

A hegeszt6iv hossza

A helyes ivhossz fligg az elektrédatél és az alkalmazastol! Jé kiinduld pont, hogy a
hegeszt6iv ne legyen nagyobb, mint az elektréda fém szakaszdnak (magjanak) az
atmérdgje! Ha tul kozel tartja az elektrodat, az csokkenti a hegesztd fesziltséget. Ezzel
egy olyan kdébor iv alakul ki, amely kioltja magat vagy megfagyasztja a palcat, emellett
hegesztésigyongy és dudor is kialakul. A tulzottan hosszu iv (tul nagy fesziltséggel)
frocskolést, alacsony leolvasztott varratfémmennyiséget, beégést és néha
lyukacsossagot idéz el6! Sok kezd6 tul hosszu ivet alkalmaz, ezért durva
hegesztégyongyokkel és rengeteg szorassal fejezik be a munkat. Mar kevés
gyakorldssal is megfigyelhet6, hogy a pontos, jol irdnyitott ivhossz segitségével javul a
hegeszt6gyongyok kilalakja, a gyongyok keskenyebbek lesznek és a frocsdgés is
lecsokken.

A mozgas szoge

Jobbra hegesztési eljaradst hasznalunk a beégés nélkili pontvarratos hegesztés alatt
lapos, vizszintes és fejfeletti poziciokban! A palcat merdlegesen a varrat helyéhez tartja,
majd dontse meg az elektrdéda tetejét a mozgas iranyaba korilbelil 5 — 15 fokkal!
Fligg6leges hegesztéskor haszndljon balra hegesztéses mddszert, a palca tetejét dontse
meg 15 fokkal elfelé a mozgas irdnyatol!

Megmunkalas
Minden hegesztémunkds mdsként, egyedi stilusban irdnyitja, ide-oda mozgatja az

elektrodat. Alakitsa ki az 6n sajat stilusat mdsok megfigyelésével, gyakorlassal és egy
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olyan mddszer kialakitasaval, amely biztositja 6nnek a j6 eredményt! Kérjuk Ggyeljen
arra, hogy az 1/4 hivelykes vagy vékonyabb anyag esetén az elektréda ide-oda
mozgatasdval tipikusan olyan hegeszt6gyongyozés alakul ki, amely szélesebb a
kelleténél. Sok esetben, az egyszerl, egyenes el6rehaladas szép eredményeket ér el.
Ahhoz, hogy vastagabb anyagon szélesebb gyongyozést érjen el, mozgassa az
elektrodat egyik oldalrél a masikra, amivel egymast részlegesen lefedé korkoros
formak folytonos sorozatdt alakitja ki. Ezt megteheti Z betl formajaban is, félkorben
vagy megakado lépésekben. Az oldaliranyu mozgatast korladtozza le az elektréda pdlca
atmérdjének két és félszeresére! A széles teriilet lefedése érdekében, haladjon at
szdmos alkalommal a terileten, végezzen varratgyokhegesztést! Amikor fliggbleges
hegesztést alkalmaz, koncentraljon a varrat oldalainak a meghegesztésére, annak
kozepe magatdl kialakul! Oldalt alljon meg egy kicsit, ezzel id6t hagyva, hogy a
tavolabbi végen a gyongyok lehlljenek, és hogy a hegesztés altal megolvasztott fém és
a hegeszt6 rés utolérje és biztositsa a stabil érintkezést az oldalak kozott! Ha a
hegesztése halpikkelyhez hasonlit, akkor tul gyorsan haladt el6re és nem maradt az
oldalakon elég id6t!

A mozgas kiterjedése

A megfelel6 mozgas sebesség olyan gyongyoket eredményez, amelyek a megfelel§
korondval vagy konturral, szélességgel és megjelenéssel rendelkeznek. Allitsa be tgy a
mozgas sebességét, hogy a hegesztbiv a hegesztdrés vezetd egyharmadaban marad! A
lassu mozgatdas eredménye a széles, domboru gyongyodzés, sekély behatoldssal. A
tulzottan gyors mozgas sebesség a behatolast is csokkenti, valamint keskeny és/vagy
magas koronaju gyongyozést, valamint valdszinlileg beégést eredményez. Néhany
tovabbi tandcs. Ugyeljen arra, hogy jél ra kell latnia a hegesztési résre és a
megolvasztott fémre! Maskilénben, nem biztosithatja a csatlakozas menti hegesztést,
olyan mdédon, hogy az ivet a hegeszt6 rés vezetd szélén tartja, a megfelel§ hé mellett.
Ha tul magas a hémérséklet, akkor l[athatéan a hegesztd rés kigordiil a csatlakozasrol).
A legjobb |athatésag érdekében, tartsa a fejét ugy, hogy a fisttél és a hegeszté
m(ivelettdl szabadon belassa a rést, lehetbleg oldaliranybol!

Kérjuk emlékezzen, hogy a hibaibdl tanul! Nincs miért szégyenkeznie, ha rossz
eredményt ér el! Tulajdonképpen a szakképzett hegeszt6k ugy érnek el tokéletes
hegesztést, hogy felismerik a hibaikat, majd kijavitjak 6ket és Ujra hegesztik az adott
részt!
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A hegesztések osszehasonlitoé abraja

@) é

il hapeatd aramerdsség 2 haladic a haladis a hegesztaiv
P il alacsony tul gyors tuil lassu 1l hosszid
A B G D E F

Uzemeltetés
= T{z és robbanasveszélyes helyeken tilos hegeszteni!
A hegeszto folyamat

A kézi fémives hegesztéskor (MMA) a hegeszt6 hozaganyaga az elektrédardl olvad le a
hegeszt6 résbe! A hegeszt6 dram aranyat az elektréda méret és a hegeszt6 pozicid
alapjan valasztjuk ki. Az iv az elektroda hegye és a hegesztésre vard anyag kdzott alakul
ki. Az elolvadd elektréoda bevonat gdzt és salakot termel ki, amelyek megvédik a
hegeszt rést. A salak megszilardul a hegesztésen, majd eltavolitasra keriil a munkalat
utan, példaul rozsdaverd kalapaccsal!

Uzemeltetési funkciok

Figyelmeztetés! Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegeszt6 és a foldeld kdbel csatlakozasok
megfelel8en rogzitve vannak. Ha barmelyik csatlakozas laza, az fesziiltség eséshez
vezet, amelynek kovetkeztében a csatlakozdsok felmelegednek.

Figyelmeztetés! A hegesztés alatt, TILOS lehudzni barmelyik dugaszt vagy vezetéket,
ennek bekovetkezte életveszélyes vagy sulyos balesethez vezet, illetve kart tehet a
készlilékben is!

1. A foldel6 kabelt mindig kozvetlenll a hegesztésre vard6 munkadarabhoz
csatlakoztassa! A foldel6 kabel csatlakozé pontjan tavolitsa el a rozsdat és a
festéket! Ovatosan csatlakoztassa a csiptet6t azért, hogy az érintkezé feliilet
amennyire csak lehet nagy legyen!

2. Az aramellaté vezérl6t a hatulsé panelen dllitsa bekapcsolt ,ON” allasba! A
hlt6ventilator a készllékben elindul, amint elkezdi a hegesztést! A ventilator
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csak akkor lesz mikodésben, amikor a hegesztés megkezdddik, igy segiti a belsé
aramkorok hiitését.

= A késziilék be és kikapcsolasat mindig a f6ékapcsoléval tegye meg, és ne a
halézati csatlakozd kihtzasaval!

. A hegesztésre varé munkadarab vastagsaganak, a hegeszt6 pdlca atméréGjének,

a munkavégzés pozicidjanak és a technoldgiai sziikségleteknek megfelel6en
biztositsa a hegeszté dramot!

. csiptesse fel a hegeszt6palcat az elektréda aljzatra, a készilék a kézi hegesztés

maodban, készenléti allapotban van.

. Valassza ki a munkalathoz ill6 hegeszt6 aramot a szabdlyzégombbal (1) a

munkaanyag vastagsaganak és feldolgozd technikdjanak, a hegesztépalca
atmérgGjének, a munkavégzés pozicidjanak és technoldgiajanak megfelelen!
Gy6z8djon meg arrdl, hogy a hegeszté aram megfelel§!

Altaldnossagban, a hegesztéaram megfelel a hegeszté elektrédanak a kdvetkezdk
alapjan:

A

atmérGje/mm

hegesztdpalca
$1,6 |$2.0 |d2.5 [d3.2 | P40 | 5.0 $5.8

hegesztéaram /A

40 55 80 115 160 190-260 | 250-300

A hegesztésre vard acél vastagsaga és a kivalasztott hegeszt6palca dtmérdje:

acéllemez
vastagsaga/m 1-2 2-5 5-10 Over 10
m
A  hegesztépalca

1-2.5 2.5-4 3.2-5.8 4-8
atméréje /mm

= A hegesztésbdl keletkez6 gazok veszélyesek lehetnek az 6n egészségére,

ellendrizze, hogy megfelel6-e a helyiség szell6ztetése a hegesztés idejére! Soha
ne nézzen a hegesztGivre megfelel6 véddpajzs nélkil, amelyet kifejezetten
ivhegesztésre készitettek! Ovja magat és kdrnyezetét a hegesztSivtsl és a
szorastol!

= Javasoljuk, hogy az igazi munka elkezdése el6tt, tesztelje le a hegesztést és a

hegeszt6 aram mértékét egy teszt munkadarabon!
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A szikséges eszkozok kivalasztasa utan elkezdheti a hegesztést! Az ivet az elektréda
dorzsolésével hozza létre a hegesztendd anyagon! A megfelel6 ivhosszt gy allithatja
be, hogy a hegeszt6 elektréda hegyét megfelel6 tavolsagra tartja a munkadarab
feliletétsl! A megfelel6 tdvolsag altaldaban korilbellill az elektroda huzalbetét
atmérgGjének a fele. Amikor meggyujtja az ivet lassan mozditsa el az elektrédat elére,
mikézben megdonti azt kb. 10-15 fokos szogben! Ha sziikséges, allitsa be az aram
értéket!

FONTOS: Ne Usse az elektrédat a munkadarab felliletének! Ezzel az elektrdoda
megsérulhet és nehezebb lesz meggyujtani az ivet!

Amint meggyullad az iv, prébdlja meg ugy tartani az elektrédat, hogy annak a hegye
olyan tavolsagra legyen a munkafelllettél, ami egyenl6 az elektréoda atmérdgjével!

Ezt a tdvolsagot prébalja meg fenntartani a hegesztés teljes idejére! Az elektréda altal
bezart sz6g a munkavégzés irdnyaban 20/30 fok-nak kell lennie.

FONTOS:

Az elhasznalt elektrodak és a munkadarab mozgatasara mindig fogdkat hasznaljon!
Kérjuk Ugyeljen arra, hogy a hegeszt6 munka befejezése utan, mindig tegye le az
elektréda aljzatot (1), igy szigetelve azt!

Ne tdvolitsa el a salakot, amig a hegesztés ki nem hdlt! Ha folytatni szeretné a
hegesztést szlinet utan, el6szor tavolitsa el az el6z6 munkabdl keletkezett salakot!

HA a készillék tulhevil egy sarga jelz6fény jelzi azt, miutan a termosztat bekapcsolt a
hémérséklet emelkedése kovetkeztében!

A kezd6k szamara, az els6 nehézség az iv meggyujtasa. A legjobb eredmények elérése
érdekében, a kovetkez6 lépéseket kdvesse:

Egy hulladékon tesztelje le az dramintenzitast és az elektrédat!

o Az elektrédat tartsa a hegeszt6 csatlakozas felett kb. 2 cm-re, és tartsa a
hegeszt6pajzsot az arca elé! Az elektroda hegyével érintse meg a munkadarabot,
ismételgetve koppintsa finoman az elektroda hegyét a hegesztendd feliiletre,
ezzel meggyljtja az ivet! A gyufa meggyujtasahoz hasonlatos ez az eljaras!
Megtorténhet, hogy nem elég gyorsan emeli el az elektrdda végét a koppintas
utan, ami azzal jar, hogy az elektrdda hozzatapad a munkadarab felliletéhez.
llyenkor egy oldaliranyu rantassal valaszthatja le az elektrédat. (Ha ez nem
mUikodik, akkor engedje ki az elektrodat az elektroda aljzat fogdjabol, majd
fogok segitségével tavolitsa el az elektrodat a munkadarabrol!)

e Az ivet a hegeszt6pajzs lencséjén keresztiil kovesse figyelemmel, az ivhosszat
tartsa olyan tavolsagra, ami az elektréda atméréjének 1-1.5-szerese! Az ivhossz
nagyon fontos, mivel befolyasolja a hegeszt6aramot és fesziiltséget!
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A helytelen aramerdsség rossz mindségl, gyenge eredményt produkal a
hegesztett elemek csatlakozdsanal!

Tartsa az elektrédat korilbelil 70-80 fokos szogben a munkadarabhoz a
haladasi irdnyra mérve! Ha a sz6g tul nagy, a salak athatolhat a varraton. Ha a
szog tul kicsi, az iv csapkodni fog és szétfrocskoli a megolvasztott fémet.
Mindkét esetben, lyukacsos lesz a fémelemek kozotti varrat!

Ugyeljen arra, hogy ugyanazt az ivhosszt tartja meg a munkalat folyaman, ahogy
az elektrédaval folytonosan halad a munkadarab csatlakozdsa mentén! A
csatlakozas élének a végén, finoman huzza az elektrédat lefelé, a hegesztett
varrattdl eltavolodva. Ezzel elkeriilheti, hogy lyukacsok keletkezzenek a varrat
élek talalkozasanal!

Varjon, amig a meghegesztett varrat teljesen kihdl, miel6tt eltavolitja a salakot!
Ha egy szlinet utan folytatni kivanja a hegesztést, el§szor tavolitsa el a salakot a
varrat végénél! Gyujtsa meg az ivet a varratnal, és olvassza meg az elektrodat
azon a ponton, ahol a varrat élei talalkoznak.

FIGYELEM: MINDIG hasznaljon fogdkat vagy ahhoz hasonlé eszkozoket amikor az
elhasznalt, forré elektrédakat tavolitja el, vagy a felforrésodott munkadarabot
mozgatja! Ha szlinetet tart, biztositsa, hogy az elektréda aljzatot egy szigetelt

fellletre teszi le! A sziinetek idejére, vagy a munka befejeztével mindig kapcsolja le
a hegeszt6t, és mindig huzza ki a gépet a haldzatrol!

Az elektromos csatlakozds csatlakoztatasa utdn, a kdvetkez6 |épéseket tegye meg:

e Az elektrdda aljzaton tartsa lenyomva a kart, és csusztassa be az elektréda
boritatlan részét az elektréda aljzatba!

e csiptesse a foldel6 kabelt a munkadarabhoz! Gy6z6djon meg arrél, hogy jo
az elektromos csatlakozas a foldeld kabel és a munkadarab kozott!

e Kapcsolja be a gépet és ellendrizze a hegeszt6aramot a beallitokerékkel! A
hegeszt6aramot a munkadarab méretének és az elektréda tipusanak
megfelel6en kell kivalasztani!

e Tartsa a hegeszt6pajzsot az arca elé, és érintse az elektréda végét a
munkadarab hegesztési fellletéhez, ugy, mintha egy gyufat gyujtana meg!
Ez az iv begyujtasanak a legjobb maddja.

VIGYAZAT: ne (isse erésen az elektrédat a munkadarabhoz! Ez kért tehet az
elektroda boritasaban, és nehezebb lesz begyujtani az ivet!

e Amint begyujtotta az ivet, prébdljon meg fenntartani egy egyenletes
ivhosszt! Az ivhossz legyen korilbeliul az elektroda atmérGjének 1-1.5-
szerese! Az ivhosszt tartsa meg allandénak, amennyire lehetséges! Tartsa
ugy az elektrédat, hogy az kb. 70-80 fokos szdget zar be a munkadarabbal!
VIGYAZAT: a belsé h(téventilator automatikusan lekapcsol, amikor az
aramkorok és az alkatrészek lehllnek. Mindig kapcsolja le a hegesztét,
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miutdan a ventilator lekapcsolt! Ez noveli az dramkor és az alkatrészek
élettartamat.

A hegesztési varrat

A hegesztési varrat megjelenése az aramerdsségnek megfeleléen:

Az iv tul rovid: Amikor az iv tul rovid, salak és szabalytalan mennyiség(i fém termelddik
ki a varratban.

Az iv tal hosszu: Ha az iv tul hosszu, a megolvadt fém szétfrocskolddik és
buborékok keletkeznek benne. llyenkor hibas csatlakozasi varrat keletkezhet.

A haladasi sebesség kihatasa a varrat megjelenésére

Tul alacsony a haladasi sebesség: Ennek eredményeképpen széles sdvban
keletkezik a varratot képz6 olvadt fém és elektrdda, és a hossza sem lesz elegendé.
Sziikségtelenil magas elektréda fogyasztassal és munkaidd veszteséggel jar.

Tul magas a haladasi sebesség: Az alapfémbe nem hatol bele az iv
megfelel6en, keskeny és magas varrat keletkezik, valamint nagy mennyiségl salak
rakddik le, amelyet nehéz lesz eltavolitani.

Az aramerdsség hatasa

Az aramer@sség tul alacsony: alacsony behatolds, konny( ragadas,
szabalytalan varrat, nehéz eltavolitani a salakot.

Az aramerG@sség tul magas: nagyon vastag varrat, az alapfém mély vajata,
az olvadt fém szérdddsa. Magas dramerGsség apro toréseket okozhat az anyagban.
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Magas minGségli hegesztés: A megfelel§ ivhosszal, haladasi sebességgel,
aramerdsséggel és az elektréda helyes délésszogével, szabdlyos varratot, és megfeleld,
lyukmentes kotést érhet el, a megfelel6 mennyiség(i salakkal.

MAG hegesztés

A hegeszt6 dramerGsség a huzaladagolas sebességével egyenesardanyban all. A
fesziltség értékkel is megegyezik, amelyért a félautomata fesziiltség 6sszehangolo
felel.

e Biztositsa, hogy a féldeld csipesz stabilan csatlakozik a munkaanyaghoz, és
hogy tisztdn fémfelliletet érint.

e Helyezze a MAG hegesztépisztolyt (3) a csatlakozashoz, amelyet hegeszteni
tervez. A hegeszt8pisztoly és a munkaanyag kozotti tavolsag korulbeldl 6mm —
12mm legyen. Eressze le a szemvédd pajzsot a szeme elé, és nyomja le a
pisztolykiolddt az iv élesitéséhez. A pisztolykioldét akkor nyomja le, amikor az
érintkezésben van a munkaanyaggal. A hegeszt6 nem élesiti az ivet, amig le
nem nyomja a kioldét!

e A pisztoly a két munkadarab altal bezart szoget két felé osztja, ezzel megadva a
hegeszt§ munkavégzés szogét. A pisztoly a mozgdsanak megfeleléen
meghatarozza a pisztoly szoget.

Abban az esetben, ha az 6sszehegesztésre varé darabok szoget zarnak be:
A bezart sz0g a hegeszt6pisztoly és a munkaanyag kozott 45 fok koril kell legyen.

45° '\

I |

Abban az esetben, ha az illesztés tompaillesztés: A hegeszts pisztoly és a
munkaanyag altal bezart sz6g 90 fok koril kell legyen!

90

/

f/

‘ H
l |
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A hegeszt8pisztolyt tolhatja, vonhatja, mozgathatja egyenes vonalban (hosszanti
egyenes varrat), vagy kicsi egymast lefedé iveket is irhat le vele (sz6v6 minta)!

A sz6vO mintas varrat alkalmasabb a vastagabb anyagokhoz, amelyek tébb hét
igényelnek!

A hosszanti egyenes varrat a legjobban a nagyon vékony anyagok hegesztésére
alkalmas, amelyek nem birnak el sok hét!

VWWWWV

szovamintas varrat

1.4

egyenes varrat

Tarolas

A felszerelést és a kiegészitGit gyermekektdl elzarva tarolja, sotét és szaraz helyen,
fagypont feletti h6mérséklet mellett! Az idealis taroléd h6mérséklet 5 és 30 fok kdzé
esik. A gépet az eredeti csomagolasaban tarolja!

Karbantartas
Energiakiesés esetén a teljes karbantartasi folyamatot végezze el a gépen, kérjiik
el6tte biztositsa, hogy a gép le van valasztva a halézatrol!

e Szdraz s(ritett leveg6 segitségével rendszeresen tavolitsa el a hegesztégépen
felgyllemlett port! Ha magas pdratartalom mellett vagy szennyezett légtérben
kénytelen Gzemeltetni a gépet, akkor ezt minimum havonta egyszer végezze
ell A s(iritett leveg6 nyomas értéke ugy legyen beallitva, hogy az ne tegyen
kart a gép alkatrészeiben.

e Kertlje el viz vagy nedvesség bejutasat a gép belsejébe, ha még is viz vagy
nedvesség jut a gépbe, hasznalata el6tt azonnal szaritsa meg a gépet, majd
ellenérizze a szigetelési ellenallas mérével. A gépet csak akkor Gizemeltesse, ha
ezek a mérések megfelel6 érték spektrumba esnek!

e Abban az esetben, ha a gépet hosszu idén at van Gzemen kivil, helyezze azt az
eredeti csomagolasaba és tarolja szaraz helyen.

e A nem rendeltetésszer( felhasznaldsa kart tehet a gépben. A rutin
karbantartast rendszeresen végezze el a f6kapcsoldn, a foldeld felszerelésen, a
hegeszt6 elektréda tartdn, a kapcsolokésziléken, a gép csavar készletén!

e Meérje meg a hegeszt6 szigetel6 ellendllasat az arra tervezett késziilékkel!

Megjegyzés: A hegeszt( javitdsat csak szakképzett személyzet végezheti el, eredeti
alkatrészek felhasznalasaval! Ez biztositja a felhasznald és a gép épségének
megovasat is.
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Abrak és jelzések

Ui: a névleges AV bemeneti fesziiltség
limax: Névleges maximum bemeneti dram
l1eff: valds maximum bemeneti dram

x: munkaciklus

A megadott teljes munkaciklus hanyadosa.

1- es megjegyzés: a hdanyados legyen 0~1 értéken belll, és megjeldlheté
szazalékban.
2- es megjegyzés: ebben a szabvanyban, a teljes ciklus 10 perc.

Példaul, ha a munkaciklus 60%, a terhelési id6 6 perc legyen, és az azt koveté
Uresjdrati id6 4 perc.

Uo: Uresjarati fesziiltség

A szekunder tekercs nyitott halozati feszlltsége

U,: terhelési fesziltség

A névleges terhelés kimeneti fesziiltsége: U2 = 20+0.04*I,

A/V-A/V: az aramszabalyozas tartomanya és az annak megfelel§ terhelési fesziiltség

IP: védelmi szint, mint példaul IP21S

EHaszna’lhaté olyan koérnyezetben, ahol magas az aramutés veszélye.

Hasznalat el6tt, gondosan olvassa el a hasznalati utasitast! A [[D]]

l~. D . —_
PO = 1 fazisu statikus frekvencia atalakitd6 — transzformator

egyeniranyitd

JiERS

1~6aHz A névleges frekvencia és az egyfazisu valtakozd aramellatas jelzése

mm A kézi fémives hegesztés jelzése bevont hegesztépalcaval

F Szigetelés osztaly

X

W Ne artalmatlanitsa a késziléket a hagyomdanyos haztartdsi szeméttel egyiitt.
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Artalmatlanitas

pi{

_—Ne dobja ki az elektromos gépet a hétkdznapi haztartasi szeméttel!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz6l6 eurdpai irdnyelvet
figyelembe véve, és annak alkalmazasaval a helyi torvényeknek megfelel6en, az olyan
elektromos felszerelést, amely elhasznalddott, elkiilonitve kell begy(ijteni és egy olyan
szerviz kozpontban leadni, ahol a kornyezetvédelmi szabdlyoknak megfelel6en

artalmatlanitjak azt.

Hibaelharitas

A kovetkez6 miveleteket csak szakképzett személyzet végezheti el. A karbantartasi

munkalatok el6tt 1épjen vellink kapcsolatba szakképzett tanacsadasért!

Probléma

Megoldas

1. A mér6berendezés nem jelez ki
adatot, a hlt6ventilator nem indul
el, nem mikodik a hegeszt6

1.1 Ellenérizze, hogy a f6kapcsoldt
bekapcsolt "ON" allasba rakta!

1.2 Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
bemeneti kabelhez csatlakozé aramforras
megfelel6en mikodik!

2. A mérékészilék megfelel6en
mukodik, a ht6ventilator
felporog, de a hegeszt6 nem
mikodik.

2.1 Ellendrizze, hogy a kivezetd terminal
csatlakozdjaban nem esett-e kar!

2.2 Ellendrizze a vezérl6tabla allapotat!
(Lépjen kapcsolatba
szervizszolgalatunkkal!)

3. A QC (gyorsvalto) indikator
bekapcsolt "ON" allasban van, a
hitéventilator mikodik, a
mérdikészilék megfelel6en
mukodik.

3.1 Az IGBT hegeszt6ben kar keletkezett

3.2 A gyorsvisszaallité egyeniranyitdja
megsérllt

3.3 A vezérlGtabla sérilt
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3.4 A visszacsatolo aramkor
meghibasodott

4. tulzott frocskolédés

4.1 A kimend terminal csatlakoztatasanal
nem a megfeleld polaritds van
csatlakoztatva. Kérjiik valtoztassa meg a
polaritdst!

5. Ingadozd kimeneti dramerdsség

a hegesztés soran vagy instabil
feszliltségosztd

5.1 A feszlltségosztd megsériilt

5.2 Ellendrizze a csatlakozdk és dugaszok
allapotat!

6. A f6kapcsold nem lGzemel

6.1 A f6kapcsoldban kar keletkezett

6.2 Az egyenirdnyité hid sérult.
Cseréltesse kil

6.3 Ellendrizze, hogy a gép belsejében
nem keletkezett-e révidzarlat

Probléma

Lehetséges ok

Megoldas

1.1 Szegényes foldelés

1.2 Ellendrizze a foldel6
csipesz csatlakozasat és a

azt ha szikséges!

1. A huzal adagolas
mukodik, de nem

élesithet6 az iv feluletével

1.2 Nem nyomta le a kiolddét
mialatt a huzal érintkezésbe
kerlil a munkaanyag

1.2 Nyomja le a kioldot
mialatt a huzal végét a
munkaanyaghoz érinti!

kabel csatlakozasat. Rogzitse

2. Az iv |étrejon, de
a huzal adagoldsa
nem m(ikodik

2.1 Nem elegend§ vagy tulzott
nyomas a meghajté hengeren

2.1 Allitsa be a megfelels
nyomast!

2.2 A huzaltekercs Ures

2.2 Ellendrizze, hogy a huzal a
helyén van-e, és ha szlikséges
cserélje ki!
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3.1 A gépet bekapcsolva
3.1 Tullépte a munkaciklus hagyva, hagyja a

idejét (>60%); (M(ikodésbe Iép [rendszernek, hogy lehdiljon
a h6pajzs rendszer) kb. 10 percig!

3.2 Ellendrizze a gépen |évd
3.2 Elégtelen légaramlat és szell6z6 nyilasokat,
3. Nem élesithet az h(tés. Tulheviilés nincsenek-e eldugulva!

iv vagy nincs huzal 3.3 A megszakitd mikodésbe 3.3 Biztositsa, hogy
adagolas |épett visszaallitja a megszakitot!

4.1 Tul gyorsan vagy tul lassan 4.1 Az elGirasoknak
4. Rossz min@ségli |mozgatta at a hegeszt6 megfelel6en hasznadlja a
hegeszt6 munka pisztolyt a munkafelllet felett |hegesztépisztolyt!

Miszaki adatok:

NXWM140 | |ec 60974-1

MMA TIG LIFT MAG
—— | 20a20.8v-140A125.6v |20a10.8v-140an15.6v |  20A115v-140m21v

X | 60% |100% | 60% | 100% | 60% | 100%
5‘ Uo |2 | 140A [108.5A| 140A | 108.5A | 140A | 108.5A
C 50V D U2 | 25.6v| 24.3v | 166v | 143V | 21v | 19.4v

DD_ U ) MMA  |limex= 27.9A lier= 21.6A

TIG LIFT  |1max= 17A lier= 7A
~ - 220V
1~(50-60)Hz|  \“heon: MAG |limax= 229A l1er= 9.6A

B IGBT IP21S

Alkatrészrendelés:

Kérjuk keresse fel a www.novotrading.hu/alkatresz weboldalt, majd kévesse az ott
leirtakat.

Cikkszam Leirds Kép

9NXWM.O01 | TIG LIFT Hegeszt8pisztoly (WP17)

—
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Cikkszam: NXWM140
MAG huzal atméré 0,8—-1,0mm
Vékony lemez is hegeszthetd: 0,8mm
Inverter tipusa: IGBT
IGBT modul tipusa: Half bridge
Arc force van
Hot start van
Anti stick van
Okos-ventillator nincs
Auto VRD van
IGBT védelem van

Haszndlhato elektrédak tipusa

Bazikus, savas,
rutilos bevonat

Fazisszam 1
Halozati fesziiltség 230V -30/+10%
Halbzati frekvencia 50Hz/60Hz
Max./effektiv aramfelvétel 27.9A/21.6A
Hatasfok 85%
Bekapcsolasi id6 (10 perc/ 25°C) 13:2'2%?%?%
Max. felvett teljesitmény 3.5kW
Hegeszt6aram 20-140A
Munkafesziiltség 20,8-28V
Uresjarati fesziiltség 35-50V
Elektrédaatmérd @1.6 - 3.2mm
1500W folyamatos teljesitmény( aramfejlesztével

hasznalhatdé max. elektréda dtmérd (nem garantalt) max 2mm
4000W folyamatos teljesitmény(i aramfejlesztével

hasznalhaté max. elektréda 4tméré (nem garantalt) max 3.2mm
Teljesitménytényezé (cos ¢) 0.73
Szigetelési osztaly H
Védelmi osztdly IP21S
Méret 36.75x16.55x24.5cm
Net/Br. Termék suly 3.6/4.8 kg
Halozati kdbel hossza 1.8 méter

MAG kabel és pisztoly

AK14, 2 méter

Munkakabel -

200A, 1 méter

Munkakabel +

200A, 2 méter

A mérési eredmények az IEC 60974 szabvdnynak megfeleléen keriiltek meghatdrozdsra.

Gyartd/Importér: Novotrading Kft., 1033 Budapest, Szentendrei Gt 89-95. c €
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EK MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
(a 23/2016. (VII. 7.) NGM rendelet, valamint a 8/2016. (XII. 6.) NMHH rendelet elGirasai szerint)

Mi, Novotrading Kft., H-1033 Budapest, Szentendrei Ut 89-95. (gyartd)
egyediil, sajat felelGsséglinkre kijelentjik, hogy az alabbi termék:
(a termék azonositd adatai)

NXWM140 MAG / TIG LIFT / MMA Inverteres hegesztigép

A rendeltetésszer( biztonsagos hasznalatnak, valamint az aldbbiakban felsorolt vonatkozd
el6irasoknak

MEGFELEL

Jelen CE Megfelel6ségi nyilatkozathoz alkalmazott elGirdasok és szabvanyok jegyzéke:

Irdnyelvek:
2014/35/EU elGiras kisfeszlltségekkel m(ikods termékekre (LVD)
2014/30/EU elGiras elektromagneses zavar kibocsatasara (EMC)
2011/65/EU egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus berendezésekben vald
alkalmazasanak korlatozasardl (RoHS)

Egyéb mliszaki elGiras, egyeztetett szabvany:
EN 61000-6-2:2019, EN 61000-6-4:2019,
IEC 60974-1:2022+A11:2022, EN 62822-1:2018

A tanusitd szerv neve:
Ente Certificazione Macchine Srl

Via Ca’ Bella 243, Loc. Castello di Serravalle, 40053 Valsamoggia (BO), Olaszorszag

A termék CE megfelel6ségi jellel keriilt kereskedelmi forgalomba a vonatkozé harmonizalt
jogszabalyok el6irasainak megfelel&en.

Budapest, 2024.04.28.
A nyilatkozattétel helye és kelte.

O]
Dobak Istvan

Ugyvezets

(A gyartd nevében kotelezettség vallalasara
feljogositott alairé neve, P.H.)

ce



