Kezelési ké7ik(’inyv-()M

KKOLANARC

<

2023-02

[\
BUILDI

Folvamato
4

Tobbfolyamatos hegesztés

MX600
MX500
MX400

{

C

)

O
)
O
i
-
-
)
D)
‘S
©
0O
c
N
7))
O
I

Z
L

C€

www.kolarc.com



Tartalom

LI L= 1 o
Biztonsagi utasitas. .....ueeeeereenns -
BiZtONSAGi ULASIAS MAQYAIAZAA. ...veverererererererararerer ettt ettt et b bbb bbb bR e R e R e R e R AR e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e R e e R e as
Y1 =1 =T oL PP
Rendeltetésszer(i hasznalat..........ccooevveererienrenneenne
Biztonsagi sZimbOIUMOK. ......eveveviiiei e csiee e
Kornyezeti feltételek. ... .uuiirmrriiireeriiererrrneesnisneennnns
Az Uzemeltetd tarsasag kotelezettségei...
A személyzet kitelezettségei......uuuerrnnne.
Haldzati csatlakozas. ......ccccccveereivenennnes
Személyes védelem és masok védelme............ccuveee.
Mérgez6 gazok és gozok VESZEIYE. ......cvvuvrieriiieniiinnns
REPUIG SZIKFAK VESZEIYE. ...vvereiiurereiiurereiiteresiteeesaseessassessasseesasseesasseeesassesesassssesassesssassssssassasesasesssassessssssessssnssssssnsssessssssessnsnessnnseesanns
Halozati dram és hegesztGaram OKOZtA KOCKAZATOK. ... vuiiiveeiseiiiiisieeiites st s ste ettt e st e st e s e e e be e e be e sase e s ane e s an e e naeeenaeesaneennnean
Stray welding CUrrents. ......ccccevverivisnereeennesssneeeeeens
EMC eszk6z6k 0sztalyozasa........eveeeenes

EMC intézkedések
EMF INtEZKEdESEK. .eovireerrreeeirieesieree e

Particular veszélyes terlletek........ccvuvrivurrnieriiieniieennns

A VEdBgAzra VONALKOZO KOVELEIMENY. .. .veiiiiiieiiiiesciteesiee s e s s ee et e st e s e e e s e e st e e sbe e s te e saseeese e e seeeaseesaseesaeeeseesaseesaseesneeenseeenseesseeenneennnean 12
A VEAOGAZPAIACKOK VESZEIYE. ...eiveiiieiiiiee i e st esteeestee st estesstee s s bessbeesaseessee e beeebeesaseesaee e see e seeeaseeaaseeaaeeeseeenseesaseeeaneeeneeenseeeseeenneesnnean 12
VEdGgAzSZIVArgas VESZEIYE ......ccccveeveeesieriireniieeeseeesenssseeses
Biztonsagi intézkedések a beallitas helyén és szallitas kdzben.
Biztonsagi intézkedések normal mikodés KGzben. ........cccuveveeeeiiiiciinieeene e cecinees

Karbantartds €S JAVIEAS ......uvereeeeiiiiiiiieeeeee s s sssinie e e e e e s sssinre e e e e s s e e sanrn e e e e s s e e nannns

BiZtONSAGi ElIENGIZES. .....veiiieeiieeiiiee st see e see et et sae e s e b s re e se e e sre e e ae e snns

I 0o - | PP 15
BiZEONSAGT SZIMDOIUMOK. ..eeuveeiieeitee it e see et e e tee st e sre e s tee e st e e s te e s teesaeeesaee e beeeabeesaseesaeeeese e e seeeaseesaseeeaseeesee e seeenseeenseesnneesaneenseeensenssnesns
Adatok biztonsagi mentése. ................
SZEIZOI JOG. vevereeeiiiiirereeeeeeeresisereeeaeaens
Megfelel6ségi NYilatkozat.........cceeveerieeiieeeieessienennes
Bemutatas. ......ccoceerrrnnnnninnnnns
Attekintés "
U= T |4 19
I o] o= T B AV 1 = L TSRS 19
Csatlakozasi bemeneti teljesitmény ...
AILAlANO0S. ..veveeeeree e
Biztonsag
Csatlakoztassa a haldzati kabelt. ........ccccvevevreenvrennen.
Gy(ijtéedény infOrmaciok. .........cceevveeerieeererssrensirennns
Generatorral meghajtasu miikédés. ...
Generator meghajtast miikodés. ...........
COMMISSIONING .euvvirrrmnnnsmsssssssmmnnnsssssssssmnnnnssssssnns

50Ty Lo OO
Y1 =1 = 4 o L3 PR PRI
A rendszerosszetevokre vonatkozo iNfOrmMACIOK. ........cvereereerieeseeseniee e seesee e
Hegesztési eljarasok és eljarasok MIG/MAG hegesztéshez ....................
Y] =] = o L3S PRSP
A MIG / MAG szabvany szinergikus hegesztésének rovid [EIrASa .....uveveeriveeseeesiercseesieeeseeesaeens

A MIG/MAG impulzusos szinergikus hegesztés rovid I8IraSa......uerireriieeiireesieriseesieesireeseeesee s

A DUO Pulse / POZICIONEYESZLES FOVIL IIFASA «..vveeverirreeiiteesiteeseeesteessteesiseeseeesteesssesssesssseesseeasseesseesaseessseessesenseesseessseesnseensensseesnseesnnen
RGvid leirds @ gouging (ArC AIF GOUGING). «eeeeueeerrersiseesiseeserasersssessseessesssesassessssessssesssesssssessessasessasessssesssessssessasessnsessssesssessnsessssesssseesns 23
Rendszerosszetevok. ........ommmnsnsassnans
Altalanos. ....cevevveeeeeiieee e

517 (0] 017 Lo ISR

VRD: Biztonsagi €lIV. ....ceeeveeieeeiereneneieesireeseeesseens

VezErlBpult. ....oeeeeeeeeveciiieeeee e, .

RV 2721 1o T SRR 26
Feladatlista / funKCiOGrafika / fUNKCIOISTA. .. ..ueiireeiieeiireesieeseeesieestee sttt e s eeestee e teesteesteesseeeaseeeseesaseessseesseeeaseseseesnseesnseesseesnsensnsensnsnnnns 27
Csatlakozasok, kapcsolok és mechanikus alkatrészek. .....cuceerrsssessssssamsnssssnnsmsssanssnssas

(0116 =1 1TSS TP URP PR PPR

MX350C, tapegység €lol / hAtUI NEZEL........cccveieeiiie et e e e e re e e aaeens

A hegesztési miiveletekhez sziikséges minimalis felszerelés.................

Y] =] = o Lo L PSP SRR PR

Gazhlitéses MIG/MAG hegesztés

VIZNUEESES MIG/MAG NEGESZEES. ......c.oiviviiiiitiietete ettt ettt ettt b o1t e b4 s e b et et e b e ke e s b et e s e b e b et e b e b et e b et e e e b e b e s s e b e b e s e b et e bt e b e e et es et et ebe st etenes

Kézi fém ivhegesztés
Minimalis felszerelés for arc air gouging



Telepités és kezdeti operacio el6tt
(0]7470] g 1-%- 1o [N
Rendeltetésszer(i hasznalat..........
Beallitasi SZabAlYOK........eeervreeeriireeeriireersisnnessnsseessnnnnes

Rendszerelemek GSSZESZEIEIESE (ALEEKINTES). .uvurriiirrrrrriierrriierririrresiiereessrrresasrresaarseesassasesaasseesassssesassssesansssessnsssessssseessnsssessnsssessrsnnees 32
TSNy W I (Ile (oL VA= L LLAL {0V - ) = P 33
Az 6sszekoto tomlokoteg csatlakoztatasa. .......ceeevveennee.

Az 6sszekoto tomlokoteg helyes elvezetése
Foldi kapcsolat létrehozasa. .........
Csatlakoztassa a gazpalackot.......
FEKhenger......uuemmrmrmsssssssnnnnnn
Fékhenger alkatrészek.................
Huzaladagold tekercs. .....cccvevvvenne
ElGtold gorgdk elhelyezése / cseréje
MIG/MAG NEOESZEES 1uuruumnnrrrrsssssssnsnnnsmnssssssssssssmessssssssssssseesssssssssssssenssssssssssssensssssssssssssensssssssssssresssssssssssnseensssssssnnnssnsssssssnnnnnes
[0]7410] 1-7- T 1 P SRPSRPRPI
EIGKESZILES. ....eeveeeereee e
ALEEKINTES .ovvviee e
MIG / MAG szinergikus hegesztés...
MIG / MAG Szinergikus hegesztés .......
XDeep / XRoot / XCold. ........cevvvernnnnnn. .
XSEADIl / POZICIO / DUO PUISE. ... uvveeiiiiiieiittieiies e i iestteeeesssesssbbsseessssessbssseeasssaasssseeassssassbbsseeasssaasssbaseeesssassbasseessssassssssseeasssssssssnneesssssssnn
Korrekciok hegesztés kézben
Kézi fém ivhegesztés .......cccurs
2174001017 o [HU R
El6készités
Kézi ivhegesztés (MMA)...............
Korrekciok hegesztés kézben
[ ToTac v=T o 10 1ol T T (72 TSRS
ANL-SECK FUNKCIO (F28). 1. .uteeiureiiteeiitesiiteestesseesssessssessaseessesssessssesssessasesssesssessnsessnsessssessssssnsessnsessnsesssssensessnsessnsessnsessssesssessnsessnsessnsees
Arc Air Gauging ..uuueeeessssssssnnnss

2174001017 o [HU TR

El6készités
Ivlevegl gouging ....ceeeeeercvveeeeeeeenninnns
Elektromos diagram .
L= a0 T T3 a = TaT = o o T PP 47
Querying the source Circuit iNdUCLANCE. ...iiiiiiimismimi i ———————— 49
Altalanos informaciok. ........cceevcveeeerieeeeernnnen.
Welding circuit its inductance shows.............ccccvveeen.
Of the hose package correctly positioned...................
Hibaelharitas .....cccousememnsssnnnnsssnnnnnans .
= L =T oL T T T = S




Biztonsagi utasitasok

A biztonsagi
utasitasok
magyarazata

General

A DANGER!

Kozvetlen veszélyt jelez.
P> Halal vagy sulyos sériilés kévetkezhet be, ha nem teszik meg a megfelel dvintézkedéseket.

/I WARNING!

Lehetséges veszélyes helyzetet jelez.
P> Halal vagy sulyos sériilés kovetkezhet be, ha nem teszik meg a megfelel dvintézkedéseket.

/I, CAUTION!

Olyan helyzetet jelez, amelyben sériilés vagy sériilés kovetkezhet be.

P> Kisebb sériilés vagy anyagi kar kdvetkezhet be, ha nem teszik meg a megfeleld
ovintézkedéseket.

NOTE!

Jelzi a hibas eredmények és a berendezés karosodasanak lehetoségét.

A késziiléket a legmodernebb technoldgiaval és az elismert biztonsagi eléirasoknak
megfelelen gyartottak. Helytelen hasznalat or misused, Ez azonban okozhatja

- Az lizemeltet6 vagy harmadig fél sériilését vagy halalat

- Akészlilék és az lizemeltet6 cég egyéb anyagi javainak karosodasat

- A berendezés nem hatékony miikodése

Az eszkoz lizembe helyezésében, (izemeltetésében, karbantartasaban és
szervizelésében részt vevd valamennyi személynek:

- Megfelel6 képesitéssel kell rendelkeznie

- Ismerje a hegesztést

- Teljesen elolvasta és betartotta ezeket a kezelési utasitasokat

A hasznalati utasitasnak mindig kéznél kell lennie, barhol is hasznaljak az eszkozt. A kezelési
Utmutatd mellett be kell tartani a balesetmegelGzésre és a kornyezetvédelemre vonatkozo
Osszes vonatkozo helyi szabalyt és eldirast is.

Az eszkdzon elhelyezett valamennyi biztonsagi és veszélyre vonatkozé figyelmeztetésnek

- Olvashaté allapotban kell tartani

- Nem sériilhet/marked

- Nem tavolithaté el

- Nem takarhat6 le nem illeszthet6 be és nem festhetd at

A biztonsagi és veszélyre vonatkozd figyelmeztetések eszkdzon valo elhelyezését illetéen

olvassa el az eszkdz hasznalati Utmutatéjanak "Altalanos" cim(i szakaszat.

A késziilék bekapcsolasa el6tt tavolitson el minden olyan hibat, amely veszélyeztetheti a biztonsagot.

Az 6n személyes biztonsaga forog kockan!

Rendeltetésszerii hasznalat Az eszkoz kizardlag rendeltetésszer(ien hasznalhato.



Biztonsagi szimbdolumok

Az ARAMUTES blhet.
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g A TULHASZNALAS TULMELEGEDEST okozhat.
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A FORRO ALKATRESZEK stilyos égési A REPULO SZIKRAK sériilést okozhatnak.

sériiléseket okozhatnak.
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A STATIKUS (ESD) karosithatja a PC-tablakat.

A FUSTOK ES GAZOK veszélyesek
lehetnek.
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A MOZGO ALKATRESZEK sériilést okozhatnak.

Az IV SUGARAK megégethetik a
szemet és a bort.
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A HEGESZTOHUZAL sériilést okozhat.

A HEGESZTES tiizet vagy robbanast
okozhat.

)
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A MOZGO ALKATRESZEK sériilést okozhatnak.

A REPULO FEM vagy a szennyezédés
karosithatja a szemet.

OLVASSA EL AZ UTASITASOKAT.

BUILDUP OF GAS can injure or Kkill.

A MAGNESES MEZOK hatassal lehetnek gﬁ H.F. SUGARZAS interferenciat okozhat.
a beiiltetett orvostecnikai eszkozokre. Ly } /
A ZAJ karosithatja a hallast. v ) Az IVHEGESZTES interferenciat okozhat.

A HENGEREK felrobbanhatnak ha

megsériilnek. ALKATRESZEK FELROBBANASA sériilést okozhat

TUZ VAGY ROBBANAS veszely. ARAMUTES VESZELY a vizsgalatbél.

LEESO EGYSEG sériilést okozhat.




A készlilék kizardlag az adattablan megadott hegesztési eljarashoz késziilt. A barmely
mas célra vagy mas modon torténd hasznositast "a rendeltetésnek nem megfelelonek”
kell tekinteni. A gyartd nem vallal felel6sséget a nem megfelelé hasznalatbdl eredd
karokért.

A megfelel6 hasznalat azt is jelenti

- A haszndlati utasitas 6sszes utasitasanak teljes elolvasasa és betartasa
- Az Gsszes biztonsagi utasités és vészjelzés teljes elolvasasa és betartasa
- Az 6sszes meghatarozott ellenGrzési és szervizelési munka elvégzése

Soha ne hasznélja a készliléket a kovetkez6 alkalmazasokhoz:
- Thawing pipes

- Charging batteries

- Starting motors

A késziiléket ipari és (izleti m{ikodésre tervezték. A gyartd nem vallal felelGsséget a
lakétertileten torténd hasznalatbol eredd karokért.

A gyartd nem vallal felelGsséget a hibas vagy helytelen munkaeredményekért sem.

Kornyezeti Az eszkéz meghatarozott terlileten kivili Gzemeltetése vagy tarolasa nem felel meg a
feltételek rendeltetésnek. A gyarté nem vallal felel6sséget a nem megfelel6 hasznalatbdl ered6
karokeért.

A kornyezeti levegé hGmérséklet-tartomanya:
- MUkodés kozben: -10°C to +40°C (14°F to 104°F)
- Szdllitas és tarolas kozben: -20°C to +55°C (-4°F to 131°F)

Relativ paratartalom:
- AKar 50% at 40°C (104°F)
- Akar 90% at 20°C (68°F)

Kornyezeti levegd: portdl, savaktdl, mard gazoktdl vagy anyagoktdl stb.
mentes. Tengerszint feletti magassag: 2000 m-ig (6561 ft. 8.16 in.)

Az iizemeltet6 Az (izemeltet6 cég csak akkor engedheti meg személyeknek, hogy az eszkozzel dolgozzanak, ha
tarsasag - ismerik az alapvet6 munkavédelmi és balesetmegel6zési elGirasokat és képzettek
kotelezettségei az eszkoz kezelésére

- Elolvastak és megértették ezeket a hasznalati utasitasokat kiilonosen a
“biztonsagi szabalyok” részt és ezt aldirasukkal megerdsitették
- Are trained according to the requirements for the work results A

A személyzet biztonsagtudatos munkajat rendszeresen ellendrizni kell.

A személyzet Minden olyan személynek aki a késziilékkel dolgozik, a munka megkezdése el6tt a
kotelezettségei kovetkezdket kell tennie:
- Kovesse a munkavédelemre és balesetmegel6zésre vonatkozd alapvet6 elGirasokat
- Olvassa el ezeket a hasznalati utasitasokat kiilondsen a “Biztonsagi szabalyok” részt és
alairassal erGsitse meg hogy megértette és kovetni fogja azokat
Miel6tt elhagyna a munkahelyet, gy6z6djon meg arrdl, hogy tavollétében nem fordulhat
el6 személyi sériilés vagy anyagi kar.

Haloézati csatlakozas A nagy teljesitmény(i eszk6zok aramfogyasztasuk miatt befolyasolhatjdk a halézat
energiamindségét.



Személyes
védelem és
masok
védelme

Mérgez6 gazok
és g6zok
veszélye

Ez szamos eszkoztipust érinthet a kdvetkezok tekintetében:

- Csatlakozasi korldtozasok

- Alegnagyobb megengedett haldzati impedenciara vonatkozd kritériumok*)
- A minimalisan sziikséges rovidzarlati teljesitményre vonatkozo kritériumok *)

*) Mind a nyilvanos haldzat felliletén
MUiszaki adatok megtekintése

Ebben az esetben az lizemeltetének vagy az eszkozt hasznald személynek ellendriznie kell,
hogy az eszkoz csatlakoztathatd-e vagy sem , adott esetben az aramszolgaltatoval
folytatott megbeszélés utjan.

FONTOS! Biztositsa a haldzati csatlakozas biztonsagos foldelését!

A készlilék kezelése soran szamos veszélynek van kitéve, példaul::

- Replil6 szikrak és forro fémdarabok

- Ivsugarzas, amely a szem és a bor sérlilésének kockazatat hordozza magaban

- Veszélyes elektromagneses mez6k amelyek halalveszélyt jelentenek a szivritmus-szabalyozéval
rendelkez6 egyének szamara

- Halézati arambdl és hegesztéarambdl eredd elektromos kockazatok

- Increased noise expososure

- Karos hegesztési flistok és gazok

A készlilék kezelésekor viseljen megfeleld védéruhazatot. A védoruhazatnak a kévetkezo
tulajdonsagokkal kell rendelkeznie:

- Tazallo

- Szigeteld és szaraz

- Az egész testet lefedi és jo allapotban van sériilés nélkl

- Biztonsagi sisak

- Mandzsetta nélkili nadrag

A védbruhdzat a kovetkezOket foglalja magaban::

- Védi az arcot és a szemet az UV-sugarzastdl a hotél es a szikraktol az
el6irdsoknak megfelel6 szlirével ellatott arcvéddvel

- Az el6irasoknak megfeleld védGszemiiveg viselése oldalvédelemmel az arcvédo
mogott

- Merev, nedves szigetel6 labbeli viselése

- A kezek védelme megfelel6 keszty(ivel (elektromos szigeteléssel és hévédelemmel)

- Fllvédd a zajexpozicid csokkentése és a sériilések elleni védelem érdekében

Tartsa tavol a személyeket, kiilondsen a gyermekeket az eszk6zok miikodése és a

hegesztési folyamat soran. Ha azonban személyek tartézkodnak a kdzelben:

- Tajékoztassa Oket minden veszélyrdl (ivek miatti vakitasi veszély, replld szikrak
okozta sértilésveszély, egészségre veszélyes hegesztési flistok, zajexpozicid,
haldzati aram vagy hegeszt6aram miatti lehetséges veszély stb.)

- Medfeleld véddfelszerelést kell biztositani vagy

- Epitsen megfelel6 védofalat és fliggonyoket.

A hegesztés soran keletkezd flistok mérgez6 gazokat és gbzoket tartalmaznak.

A hegesztési fiistk rakot okozé anyagokat tartalmaznak, amint azt a Nemzetkézi
Rakkutatasi Ugynokség 118. monografidja megallapitja.

Tartsa tavol a fejét a hegesztési fiistoktdl és gazoktal.



Tegye meg a kovetkez6 dvintézkedéseket fiistok és karos gazok esetén::
- Ne lélegezze be Oket.
- Medfeleld felszereléssel vonja ki 6ket a munkateriletrdl.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy elegendg friss levegd van. Gy6zodjon meg arrdl, hogy a szellézés aramlasi
sebessége legalabb 20 m3 / 6ra.

Hasznaljon levegGellatassal ellatott hegeszt6 sisakot, ha nincs elegend6 szelldzés.

Ha bizonytalan, hogy az kivont kapacitas elegendd-e, hasonlitsa 6ssze a mért mérgezd
kibocsatasi értékeket a megengedett hatarértékekkel.

A kovetkez6 Gsszetevdk olyan tényezOk, amelyek meghatarozzak, hogy a hegesztési fiistok mennyire mérgezdek:
- A munkadarabokhoz hasznalt fémek

- Elektrodak

- Bevonatok

- Tisztitdszerek, zsirtalanitok és hasonlok

- Az alkalmazott hegesztési eljaras

Olvassa el a megfelel6 anyagbiztonsagi adatlapokat és a gyartd utasitasait a fent felsorolt
Osszetevokre vonatkozoan.

A kitettségi  forgatokonyvekre, a kockdzatkezelési intézkedésekre és a
munkakoriilmények meghatarozasara vonatkozo ajanlasok megtalalhatdk az Eurdpai
Hegesztési Szovetség honlapjan az Egészség és biztonsag (https://european-
welding.org) meniipont alatt.

Tartsa a gyUlékony gézoket (példaul oldoszergézoket) az ivsugarzasi tartomanyon kiviil.

Ha nem torténik hegesztés, zarja el a védGgazpalack szelepét vagy a fé gazellatast.

Repiil6é A replil0 szikrak tlizet és robbanast okozhatnak.
szikrak
veszélye Soha ne végezzen hegesztést gyulékony anyagok kozelében.

A gyulékony anyagokat legalabb 11 méterre (36 ft. 1,07 in.) kell tartani az ivt6l, vagy hitelsitett
fedéllel kell védeni.

Tartson kéznél megfeleld, tesztelt tlizoltd késziilékeket.

A szikrak és a forr6 fémdarabok kis repedéseken és nyilasokon keresztil is bejuthatnak a
kornyez6 teriiletekre . Tegye meg a megfelel6 intézkedéseket annak biztositasara, hogy ne

alljon fenn sériilés- vagy tlizveszély.

Ne végezzen hegesztést tliz- és robbanasveszélyes terlleteken, illetve lezart tartalyokon, dobokon
vagy csoveken, ha ezeket nem a megfelelé nemzeti és nemzetkozi szabvanyoknak megfeleléen
készitették eld.

Ne végezzen hegesztést olyan tartalyokon, amelyekben gazokat, (izemanyagokat, asvanyolajokat és
hasonlokat tarolnak/taroltak. A maradékanyagok robbandsveszélyt jelentenek.

A halézati

aram és a Az dramiités végzetes lehet.
hegesztoaram
kockazatai Ne érintse meg a fesziiltséget hordozd alkatrészeket a késziiléken beliil vagy kivill.

A MIG / MAG hegesztés és a WIG hegesztés soran a hegeszt6huzal, a huzaltekercs, az el6told
gorgok, valamint a hegesztéhuzallal érintkez6 6sszes fémdarab fesziiltség alatt van.

A huzalel6tolét mindig megfelelGen szigetelt alapra helyezze, vagy hasznéljon megfelel6 szigetel6
huzalel6tol6 tartét.



Biztositson megfelel6 személyi védelmet széraz, ideiglenes hatlappal vagy fedéllel, amely
megfelel6 szigeteléssel rendelkezik a talajpotencial ellen. Az ideiglenes hatlapnak vagy
fedélnek teljesen le kell fednie a test és a talajpotencial kozotti teljes terliletet.

Minden kabelnek és vezetéknek biztositottnak, sértetlennek, szigeteltnek és megfeleléen méretezettnek kell
lennie.

Azonnal cserélje ki a laza csatlakozasokat és a megperzselt, sérilt vagy nem

megfeleléen méretezett kabeleket és vezetékeket.

Minden hasznalat el6tt kézzel ellendrizze a tapcsatlakozdk biztonsagos illeszkedését.

Bajonett csatlakozdval ellatott tapkabelek esetén forgassa el a tapkabelt legalabb 180°-kal a

hossztengely és az el6feszités kordil.

Ne tekerje a kabeleket vagy vezetékeket a teste vagy testrészei koré. Az

elektrodara vonatkozdan (rudelektroda, volframelektrdda, hegesztéhuzal stb.)
- Soha ne meritse folyadékba hogy leh(iljon
- Soha ne érintse meg amikor az aramforras be van kapcsolva.

A hegesztérendszer nyitott aramkori feszilltsége megduplazédhat, példaul két hegesztérendszer
elektrodai kozott. A két elektroda potencialjanak egyideji megérintése bizonyos esetekben életveszélyes
lehet .

Rendszeresen ellendrizze villanyszereldvel a haldzatot és az eszkoz tapvezetékét, hogy
megbizonyosodjon arrol, hogy a foldeld vezet6 megfeleléen miikodik-e.

Az 1. osztalyd védelmi eszk6zok foldelGvezetékkel ellatott racsot és foldvezetd érintkezOvel ellatott
csatlakozdrendszert igényelnek a megfelelé miikodéshez.

A késziilék miikodtetése foldeld nélkiili haldzaton és foldvezeto érintkezd nélkili aljzaton
csak akkor engedélyezett, ha a védGelvalasztasra vonatkozo Gsszes nemzeti elGirast
betartjak.

Ellenkez6 esetben ez sulyos gondatlansagnak mindstil. A gyarté nem vallal felelGsséget

a nem megfelel6 hasznalatbdl eredd karokeért.

Sziikség esetén hasznaljon megfeleld berendezést annak biztositasara, hogy a munkadarab
megfelelGen foldelt legyen.

Kapcsolja ki a nem hasznalt eszkézoket.

Ha magassagban dolgozik, viseljen biztonsagi hevedert az esések elkeriilése
érdekében.

Miel6tt dolgozna az eszk6zon, kapcsolja ki a késziiléket, és tavolitsa el a
racsot

Rogzitse a késztiléket, hogy megakadalyozza a haldzati csatlakozo csatlakoztatasat és
Ujbdli bekapcsolasat egy jol olvashato és érthetd figyelmezteto jelzés alkalmazasaval.

A késziilék kinyitasa utan:
- Discharge all electrically charged components
- Gy6z6djon meg arrdl, hogy minden alkatrész le van valasztva a tapegységrol.

Ha fesziiltséghordozd alkatrészeken kell dolgozni, hozzon be egy masodik személyt, aki a megfelelé
id6ben kikapcsolja a fékapcsolodt.

Kobor Ha nem tartja be az alabbi utasitasokat, kdbor hegesztéaramok Iéphetnek fel, amelyek a
hegesztbara kovetkezbk kockazatat jelentik:
mok - Tlz

- A munkadarabokhoz csatlakoztatott alkatrészek tllmelegedése
- Afoldvezetékek megaemmialilése
- Akésziilék és egyéb elektromos berendezések karosodasa

Gy6z6djon meg arrol, hogy a munkadarab terminalja biztonsagosan csatlakozik a
munkadarabhoz.

Rogzitse a munkadarab csatlakozojat a hegesztendd helyhez a lehet6
legkdzelebb.



EMC eszko6zok
osztalyozasa

EMC Intézkedések
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Helyezze a késziiléket megfelel6 szigeteléssel az elektromosan vezet6 kdrnyezettel
szemben, pl. elektromosan vezet6 padlé vagy elektromosan vezetd tartok szigetelésével.

Elektromos elosztok, kétfejli rogzitdk stb. hasznalata esetén vegye figyelembe a

kovetkezbket: Még a hasznalaton kiviili hegesztGpisztoly/elektrodatarto elektrodaja is

hordozza az elektromos potencialt.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy elegendd szigetelés van a nem hasznalt hegesztdpisztoly/elektrodatartd tarolasakor.

Automatizalt MIG/MAG alkalmazasokban csak szigeteléssel vezesse a huzalelektrédat a
hegesztéhuzaldobtdl, a nagy orsotdl vagy a huzaltekercstdl a huzalel6toldig.

Az A kibocsatasi osztalyba tartozd berendezések:
- Csak ipari kérnyezetben vald hasznalatra tervezték
- Vonalhoz kotott és sugarzott interferenciat okozhat mas teriileteken

A B kibocsatasi osztalyba tartozo berendezések:

- Meg kell felelnie a laké- és ipari terlletekre vonatkozd kibocsatasi kritériumoknak.
Ez igaz azokra a lakddvezetekre is, ahol az energiat a nyilvanos kisfesziiltségl
halézatbol taplaljak.

EMC eszk6z osztalyozasa az adattabla vagy a miszaki adatok szerint.

Bizonyos esetekben, annak ellenére, hogy egy eszkéz megfelel a kibocsatasokra vonatkozd
szabvanyos hatarértékeknek, befolyasolhatja azt az alkalmazasi terliletet, amelyre tervezték
(pl. ha érzékeny berendezések ugyanazon a helyen, vagy ha az eszkoz telepitési helye

radio- vagy televiziokésztilékek kozelében). Ebben az esetben az lizemeltetd tarsasag koteles
megtenni a megfeleld intézkedéseket a helyzet orvoslasara.

Tesztelje és értékelje az eszkoz kozelében lévé berendezések zavartiirését a nemzeti és
nemzetkozi rendelkezéseknek megfelelGen. Példak az eszkoz dltal esetlegesen
befolyasolt, interferenciara hajlamos berendezésekre:

- Biztonsagi berendezések

- Haloézati tavvezetékek, jelvezetékek és adatatviteli vezetékek

- EMC és tavkozlési berendezések

- Mér6 és kalibrald eszkozok

Tamogatd intézkedések az EMC-problémak elker(ilésére:

1. Haldzati aramellatas

- If Ha elektomagneses interferencia 1ép fel az el6irdsoknak megfeleld
haldzati csatlakozas ellenére, tegyen tovabbi intézkedéseket
(pl.hasznaljon megfeleld racsszlrot).

. Hegeszt6 tapkabelek
Legyen a lehetd legrovidebb
Iranyitsa Oket egymashoz kézel (az EMF problémak elkerilése éprdekében is)
Iranyitsa 6ket tavol mas vonalaktol

. Equipotential bonding

. Munkadarab foldelése
Sziikség esetén hozzon létre foldelést megfelel6é kondenzétorokkal

. Pajzs ha sziikséges
Shield other devices in the vicinity
Shield the entire welding installation

N
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EMF Intézkedések Az elektromagneses mezék még nem ismert egészségiigyi problémakat okozhatnak:

- Akozelben tartdzkodd személyek, pl. szivritmus-szabalyozdval és hallokésziilékkel
rendelkezék egészségére gyakorolt hatasok

- A szivritmus-szabalyozéval rendelkez6 személyeknek tanacsot kell kérnitik
orvosuktol, miel6tt az eszkoz és a hegesztési folyamat kozvetlen kozelében
tartdzkodnanak

- Biztonsagi okokbdl tartsa a hegeszt6kabelek és a hegeszto feje/torzse kozotti
tavolsagot a lehet6 legnagyobb mértékben

- Ne hordjon hegeszt6kabeleket és toml6kotegeket a vallan, és ne tekerje
Oket a teste vagy testrészei koré

Kiilonésen Tartsa tavol a kezét, a hajat, a laza ruhazatat és a szerszdmokat a mozgo alkatrészektdl, példaul:
veszélyes - Ventilldtorok
teriiletek - gears

- rollers

- shafts

- huzalok és hegeszt6huzalok.
Do not reach into rotating gears of the wire drive or into rotating drive parts.

A burkolatokat és az oldalso részeket csak karbantartasi és javitasi munkak soran szabad
kinyitni/eltavolitani.

Miikodés kozben:

- a Gy06z6djon meg arrdl, hogy minden fedél zarva van, és minden oldalsé alkatrész megfeleléen van
felszerelve.

- a Tartsa zarva az 6sszes fedelet és oldalso részt.

A hegesztGhuzal kiemelkedése a hegesztGpisztolybdl nagy sériilésveszélyt jelent (kézvagasok, arc- és
szemsértilések stb.)

Ezért a hegesztOpisztolyt mindig tartsa tavol a testt6l (huzalelGtoldval ellatott eszkdzok), és hasznaljon
megfelel6 védGszemiiveget.

Ne érintse meg a munkadarabot hegesztés kézben vagy utan — égésveszély.

A salak lerepiilhet a hiit6 munkadarabokrdl. Ezért a munkadarabok atdolgozasakor is viseljen az
el6irasoknak megfelel6 védofelszerelést, és gondoskodjon arrdl, hogy mas személyek is megfeleld
védelemben részesiiljenek.

Hagyja leh(ini a hegesztdpisztolyt és mas, magas tizemi hémérséklet(i alkatrészeket, miel6tt dolgozna
rajtuk.

Specialis el6irasok vonatkoznak a tliz- vagy robbanasveszélyes teriiletekre
— kovesse a megfelel6 nemzeti és nemzetkozi elGirasokat.

A fokozott elektromos veszéllyel jard teriileteken (pl. bojlerek) hasznalt d&ramforrasokat a (Biztonsag)
szimbdlummal kell ellatni. El6fordulhat azonban, hogy az aramforrés nem talalhaté ilyen teriileteken.

Forrazas veszély a szivargd hiit6folyadék miatt. Kapcsolja ki a hiitéegységet, mieltt levalasztana a
hiit6folyadék ellatasara vagy visszatérésére szolgald csatlakozasokat.

A hiit6kozeg kezelésekor vegye figyelembe a h(itékézeg biztonsagi adatlapjan taldlhatd informaciokat. A
A h(it6kozeg-biztonsagi adatlap beszerezhet6 a szervizkdzpontban vagy a gyartd weboldalan keresztiil.

Az eszk6zOk daruval torténd szallitasakor csak a gyartd megfelel6 teherhordo

berendezését hasznalja.

- Lancokat vagy koteleket kell rogziteni a megfelel6 teherhordé berendezés minden kijelolt tartozékahoz
- Alancoknak vagy a koteleknek a fiigg6legestdl a lehet6 legkisebb szoget kell zarniuk

- Téavolitsa el a gazpalackot és a huzalel6tolét (MIG/MAG és TIG eszkdzok).

11



A védégazra
vonatkozo
kovetelmények

A
védogazpalac
kok veszélye
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Abban az esetben, ha hegesztés kézben daru csatlakozik a huzalel6toléhoz, mindig hasznaljon
megfelel, szigeteld huzalelGtold emel6 tartozékot (MIG/MAG és TIG eszkdzok).

Ha a készlilék hordozdszijjal vagy fogantydval van felszerelve, akkor ezt kizardlag kézi széllitasra
hasznaljak. A szallitdszalag nem alkalmas daruval, ellenstllyal ellatott emelGtargoncaval vagy mas
mechanikus emelGszerszammal térténd szallitasra.

Minden emelGberendezést (6vek, csatok, lancok stb.), amelyet az eszkdzzel vagy annak alkatrészeivel
egyltt hasznalnak, rendszeresen ellendrizni kell (pl. mechanikai sérlilések, korrdzid vagy egyéb
kornyezeti hatasok okozta valtozasok).

A vizsgalati id6koznek és hatdkornek meg kell felelnie legalabb a vonatkozd érvényes nemzeti
szabvanyoknak és iranymutatasoknak.

Fennall a szintelen, szagtalan védogaz eldzetes értesités nélkili tavozasanak veszélye, ha adaptert
hasznalnak a véddgaz csatlakoztatasahoz. Telepités el6tt hasznaljon megfeleld teflonszalagot a
védOgaz csatlakozd adapter menetének lezarasahoz a késziilék oldalan.

Kuilonosen gy(irlis vezetékek esetén a szennyezett véddgaz karosithatja a
berendezéseket és csokkentheti a hegesztés minGségét.

Meg kell felelnie a védégaz minGségére vonatkozd alabbi kévetelményeknek:
- Szilard részecske m < 40 pym

- Nyomas kondenzacids pont < -20 °C

- Max. olajtartalom < 25

mg/m3Sziikség esetén hasznaljon

sz(ir6ket.

A védGgazpalackok siritett gazt tartalmaznak, és sériilés esetén felrobbanhatnak. A véd6gazpalackok
a hegesztGberendezés szerves részét képezik, ezért nagyon dvatosan kell kezelni 6ket.

Védje a sritett gazzal ellatott véd6gazpalackokat a tulzott h6tdl, mechanikai behatastdl, salaktdl,
nyilt Iangtol, szikraktdl és ivektdl.

Szerelje fel fliggblegesen a véddgazpalackokat, és rogzitse dket az utasitasoknak megfeleléen, hogy
ne essenek le.

Tartsa tavol az arnyékold gazpalackokat hegesztéstdl vagy mas elektromos
aramkoroktol.

Soha ne akasszon hegesztépisztolyt véd6gaz-palackra.

Soha ne érintse meg a védGgazpalackot elektrodaval.

Robbanasveszély: Soha ne hegesszen s(iritett védégaz-palackon.

Mindig hasznaljon az adott alkalmazashoz megfelel6 védégazpalackokat és a megfeleld
tartozékokat (vezérld, tomlok és szerelvények stb.) Csak jo allapotu védGgazpalackokat és tartozékokat
hasznaljon .

Ha a védGgazpalack szelepe nyitva van, forditsa el arcat a kimenettdl.

Ha nem torténik hegesztés, zarja el a védégazpalack szelepét.

Hagyja a kupakot a véd6gazpalack szelepén, ha a palack nincs csatlakoztatva.

Kovesse a gyartd utasitasait, valamint a véd6gazpalackokra és tartozékokra vonatkozd nemzeti és
nemzetk6zi rendelkezéseket.



A Fulladasveszély az ellenérizetlen véd6gaz-szivargas miatt
védogazszivarga
s veszélye A védGgaz szintelen és szagtalan, szivargas esetén elnyomhatja a kérnyezeti levego
oxigéntartalmat.
- Gondoskodjon elegendo friss levegGellatasrdl, legalabb 20 m3/6ra szelloztetési
aramlasi sebességgel.
- aKérjuk, vegye figyelembe a védégazpalack vagy a fo gazellatas biztonsagi és
karbantartasi informacioit.
- Ha nem torténik hegesztés, zarja el a védégazpalack szelepét vagy a fo
gazellatast.
- Minden inditas el6tt mindig ellendrizze a védGgazpalackot vagy a f6 gazellatast
ellenGrizetlen gazszivargas szempontjabdl.

Biztonsagi A felborulé eszkdz halalos lehet! Allitsa be biztonsagosan a késziiléket egy egyenletes, szilard feliiletre
intézkedések a - Alegnagyobb megengedett ddlésszig 10°.

beallitasi helyen

és szadllitas Kiilonleges el6irasok vonatkoznak a tliz- vagy robbanasveszélyes teriletekre

kozben - Kovesse a megfelelé nemzeti és nemzetkozi elGirasokat.

Hasznalja a vallalaton bellili utasitasokat és ellenérzéseket annak biztositasa érdekében, hogy a
munkahely kérnyéke mindig tiszta és rendezett legyen.

A késziiléket csak az adattablan feltiintetett védelmi osztalynak megfelelGen allitsa be és mikodtesse.

A késziilék beallitasakor tgyeljen arra, hogy a teljes korkoros tavolsag 0,5 m (1 lab 7,69 hiivelyk)
legyen, hogy a hiitélevegs akadalytalanul aramolhasson.

Ugyeljen arra, hogy az eszkéz szallitasa soran betartsak az alkalmazandd nemzeti és regionalis
irAnymutatasokat és balesetmegelGzési elGirasokat, kilonésen a szallitas és szallitds soran
felmerll6 veszélyekre vonatkozo iranymutatasokat.

A késziilék szdllitasa el6tt teljesen engedije le a hiit6folyadékot és szerelje szét a kdvetkezd alkatrészeket:
- huzalel6told

- wirespool

- védOgazpalack

Elengedhetetlen a késziilék szemrevételezéses ellendrzése a szallitds utan, de az lizembe
helyezés el6tt. A késziilék lizembe helyezése el6tt javittassa ki a sériiléseket képzett
szerviztechnikusokkal.

Biztonsagi Csak akkor miikodtesse a késziléket, ha minden biztonsagi berendezés teljesen
intézkedések miikod6képes. Ha a biztonsagi berendezések nem teljesen mikodéképesek, fennall a
normal iizemben  veszélye annak, hogy:
- Az lizemeltet6 vagy harmadik fél sériilése vagy haldla
A késziilék és az lizemeltet6 cég egyéb anyagi javainak karosodasa
- Akésziilék nem hatékony m{ikodése

A nem teljesen miikod6képes biztonsagi berendezéseket bekapcsolasuk el6tt meg kell javitani.
Soha ne keriilje meg vagy kapcsolja le a biztonsagi berendezéseket.
A késziilék bekapcsolasa el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy senki sem kertilhet veszélybe.

Az eszkozt legaldbb hetente egyszer meg kell vizsgalni a biztonsagi berendezések
kiils6leg észlelheto sériilései és mlikodoképessége szempontjabdl.
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A védGgazpalackot mindig jol rogzitse és tavolitsa el, miel6tt daruval szallitana.

Csak a gyartd eredeti hiit6folyadéka alkalmas késziilékeinkben vald felhasznalasra
tulajdonsagai miatt (elektromos vezetGképesség, fagyalld, anyagkompatibilitas,
gyulékonysag stb.)

Csak a gyartotol szarmazd, megfeleld eredeti hiitéfolyadékot hasznaljon.
Ne keverje Gssze a gyartd eredeti hitéfolyadékat mas hiitéfolyadékokkal.
Csak a gyarto rendszerelemeit csatlakoztassa a hiitGegység aramkéréhez.

Ha mas rendszerelemek vagy mas hiit6folyadékok hasznalata miatt kar keletkezik, a gyartd nem vallal
felelGsséget ezért, és minden garancialis igény elvész.

Az FCL 10/20 hit6folyadék nem gyulékony. Az etanol alapu hiitéfolyadék bizonyos korilmények
kozott gyulékony. A hiitéfolyadékot csak zart, eredeti tartalyokban szallitsa, gyujtdforrasoktdl tavol
tartva.

A hasznalt hiit6folyadékot a nemzeti és nemzetkozi eléirdsoknak megfeleléen artalmatlanitsa. A
h(it6kozeg biztonsagi adatlapja beszerezhet6 a szervizkbzpontban vagy a gyarté weboldalan.

Ha a rendszer h(ivos, a hegesztés megkezdése el6tt mindig ellendrizze a hiit6folyadék szintjét.

Karbantartas és Nem garantalhato, hogy a felvasarolt alkatrészeket Ugy tervezik és gyartjak, hogy
javitas megfeleljenek a veliik szemben tamasztott kdvetelményeknek, vagy hogy megfeleljenek a
biztonsagi kovetelményeknek.
- aCsak eredeti tartalék és ruhazati alkatrészeket hasznaljon (a szabvanyos alkatrészekre is vonatkozik).
- a Ne végezzen semmilyen mddositast, valtoztatast stb. az eszkdzon a gyartd beleegyezése
nélkdl .
- a A nem tokéletes allapotl alkatrészeket azonnal ki kell cserélni.
- a Megrendeléskor kérjik, adja meg a pontos megnevezést és cikkszamot a
potalkatrészek listajat valamint a késziilék sorozatszamat

A haz csavarjai biztositjak a foldeld vezeték csatlakozasat a haz alkatrészeinek foldeléséhez.
Csak eredeti hazcsavarokat hasznaljon a megfelel6 szdmban és a megadott nyomatékra
meghuizva.

Biztonsagi
ellendrzés
A gyartd azt javasolja, hogy legaldbb 12 havonta végezzék el az eszkdz biztonsagi ellendrzését.

A gyartd azt javasolja, hogy az aramforrasokat ugyanazon a 12 hdnapos intervallumon beliil
kalibralja.

Ajanlott egy tanusjtott villanyszereld altal végzett biztonsagi ellenbrzés:
-~ Valtozasok utan

- Valtoztatasok utan
- Javitas, gondozas és karbantartas utan
- Legaldbb 12 havonta

A biztonsagi ellendrzéshez kévesse a megfelel6 nemzeti és nemzetkozi szabvanyokat és irdnyelveket.

A biztonsagi ellenGrzésrdl és kalibralasrél tovabbi informacidkat kaphat a szervizkdzpontban. A
szervizkdzpont kérésre biztositja a szlikséges dokumentumokat.
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Megszabadulas

Biztonsagi
szimbo6lumok

Adatok
biztonsagi
mentése

Szerzoi jog

Ne dobja a késziiléket a szokasos haztartasi hulladékba! Az elektromos és elektronikus
berendezések hulladékairdl szl eurdpai iranyelvnek és annak nemzeti jogként torténd
végrehajtasarol szdl6 iranyelv betartasa,

az élettartamuk végét elért elektromos berendezéseket elkiilonitve kell gylijteni, és vissza kell
juttatni egy jovahagyott Ujrafeldolgozd létesitménybe. Minden olyan eszkozt, amelyre mar nincs
szliksége, vissza kell juttatnia a keresked6hoz, vagy meg kell talalnia a jévahagyott gy(iijt6- és
Ujrahasznosito létesitményeket a kérnyéken. Ennek az eurdpai iranyelvnek a figyelmen kiviil
hagyésa potencidlisan karos hatassal lehet a kdrnyezetre és az On egészségére!

A CE-cimkével elldtott eszkozok megfelelnek a kisfeszlltségli és elektromagneses GsszeférhetGségrél
sz016 iranyelv alapvet6 kévetelményeinek (pl. az EN 60974 sorozat vonatkozd
termékszabvanyainak).

A Fronius International GmbH kijelenti, hogy a késziilék megfelel az iranyelvnek
2014/53/EU. Az EU-megfelelGségi nyilatkozat teljes sz6vege a kovetkez6 weboldalon érheté
el: http://www.kolarc.com

A CSA vizsgalati jellel jelolt eszk6zok megfelelnek a Kanadara és az USA-ra vonatkozd szabvanyok
kovetelményeinek.

A felhasznalo felelGs a gyari bedllitisok modositasainak biztonsagi mentéséért. A
gyartd nem vallal felelGsséget a torolt személyes beallitasokért.

A hasznalati utasitas szerzGi joga a gyartonal marad.

A szbveg és az illusztraciok pontosak voltak a nyomtataskor. A Fronius fenntartja a valtoztatas jogat. A
hasznalati utasitas tartalma nem szolgaltat alapot a vevé semmilyen kovetelésére. Ha barmilyen javaslata
van a javitasra, vagy ramutathat a hasznalati Gtmutatdban taldlt hibakra, nagyon halasak lesziink

észrevételeiért.
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KKOLARC

BUILDING THE FUTURE

MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

for European Community (CE marked) products.

We KOLARC MAKINE IMALAT SAN. VE TiC. A. $: 2014. Cd. No: 8/1, 06930 Al
Osb/Sincan/Ankara, kijelenti, hogy az ebben a nyilatkozatban azonositott termék(ek)
megfelel a megallapitott szabvany(ok) alapveté kdvetelményeinek és rendelkezéseinek.

A termék/késziilék azonositasa:

Termékek - MX600
- MX500
- MX400
Standards

e IEC 60974 -1:2021 ivhegesztd berendezések - 1 rész: Hegeszt§ aramforrasok

1. IEC 60974 -10:2020 ivhegeszté berendezések - 10 rész: Elektromagneses Gsszeférhetéség
(EMC) Kovetelmények

Signatary: /r

2UZZ2-U4-10

ilker OLUCAK
Date of Declaration

General Manager

+901(312) 5771818

FR0(312) 5771919

Kelarc Making.lmalat Sanad 8. Jicasgd@ASsincan/ANKARA
100. Y1l Mah. izci Sok. Ekin Apt. No:24/5 06709 Cankaya/ANKARA

www.kolarc.com

BOCODG
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Bevezetés

Attekintés

(1) Huzalel6tolo (MX4)
(2) Aramforras (MX600/MX5006MX400)
(3) Hit6egység H(it6egység (WX)

A modularis felépités és a rendszer konny( bévithet6sége nagyfokl rugalmassagot garantal. A
késziiléket a kdvetkez6 hegesztési folyamatokhoz tervezték:

- MIG/MAG kézikonyv
- TIG (Lift Arc)

- MMA

- Gouging

17



Made in TURKIYE

XKOLANRC

. Kolarc Makine imalat Sanayi ve Ticaret A.S.
Manufacturer: |G Hovalies 201 codde ror 81 Sincan 1 Ankons

KKOLNRC Made in TORKIYE
Mnifgetiner: SoleMakine indial Sonoy e Tieors! &3
Model: M3><600
Serial No:
Stock No:
3~soeoms . === IEC 60974-1
% v E IEC 60974-10
f 10A 14.5V / 600A 44V
G —— | X 60% 100%
l: I, 600A 500A
| U, 44V 39V
d= 5A 10.2V / 600A 34V
by — | X 60% 100%
b_ I, 600A 500A
Y, 34V 30V
?:: 10A 20.4V / 600A 44V
el 60% 100%
b_ l, 600A 500A
. |Y, 44V 40V

1

Uo75V| U | = | I, max | Leff

=== |IP21S| 400V | 50A |47.2A[36.6A

D> S,...= 32.7 kVA c E

18

A hegesztés veszélyes. A kovetkezd alapvetd

kovetelményeknek kell teljestlnidik:
- Megfeleld hegesztési képesités

- Megfelel6 véddfelszerelés

- Illetéktelen személyek kizarasa

Model: M3><500
Serial No:
Stock No:
TR | eooraio
f 10A 14.5V / 500A 39V
u — X 60% 100%
T— 1, 500A 400A
— |, 39V 34V
é 5A 10.2V / 500A 30V
o | X 60% 100%
l l, 500A 400A
| Y, 30V 26V
?zl 10A 20.4V / 500A 40V
o =X 60% 100%
l l, 500A 400A
Y, 40V 36V

Uo 75V U1 = ||, max | |eff

|2

IP21S| 400V | 40A [35.8A|27.7A

D S, .= 24.8KkVA ( E

L

K KOLNRC Made in TURKIYE
Mbirtiiactirer: Koo Makie oot soncylve Ticorsh i
Model: M3<400
Serial No:
Stock No:
3~sogms " —_— IEC 60974-1
[HCOBA IEC 60974-10
f 10A 14.5V / 400A 34V
g — [ X 60% 100%
|: 1, 400A 300A
. |u, 34V 29V
# 5A 10.2V / 400A 26V
oy — | X 60% 100%
: I, 400A 300A
. |U, 26V 24V
F 10A 20.4V / 400A 36V
e B 60% 100%
: I, 400A 300A
| U, 36V 32v

Uo 75V U] = | |, max I]eff

IP21S| 400V | 32A |258A| 20A

|
|2

) s

= 17.8 kVA ( €

Ne haszndlja az itt leirt funkcidkat, amig teljesen el nem
olvasta és meg nem értette a kdvetkez6
dokumentumokat:

- Ezeket a hasznélati utasitasok

- Minden rendszerkomponens hasznalati

Utmutatdja, kiilonos tekintettel a biztonsagi

szabalyokra
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Munkaciklus Duty Cycle is percentage of 10 minutes that unit can weld at rated load without overheating. Ha az
egység tulmelegszik, a kimenet ledll, megjelenik egy stgdiizenet, és a hlt6ventilator miikbdésbe
Iép. Varjon tizentt percet, amig az egység lehlil. Hegesztés el6tt csokkentse az aramerdsséget

vagy a fesziiltséget, vagy a munkaciklust.
60% Munkaciklus

ke el )

6 Perces hegesztés 4 Perc pihenés

Tulmelegedés

=
%ﬁ—)@—)ﬁ | —> @ —)*%

Csokkentse a
munkaciklust

Percek

Tavolsag kivalasztasa

18 in (460 mm)

18 in (460 mm)
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A bemeneti tapfesziiltség csatlakoztatasa

Altalanos Ha nincs haldzati kabel csatlakoztatva, lizembe helyezés el6tt a csatlakozasi
feszliltségnek megfelel6 haldzati kabelt kell felszerelni.
Az dramforrasra a kovetkez6 kabelkeresztmetszetekhez tartozd fesziiltségmentesité berendezést kell felszerelni:

Aramforras Kabel
keresztmetszete
MX350C Pulse AWG 10 *) 4x4

Az egyéb kabelkeresztmetszetek hlizasmentesité berendezéseit ennek megfelelden
kell megtervezni

BiZtOI‘ISég : WARNING!
A nem megfeleléen elvégzett munka veszélye.
Ez sllyos személyi sérlilést és anyagi kart okozhat.
P> Az alabbiakban leirt munkat csak képzett szakemberek végezhetik.
P> Kovesse a nemzeti szabvanyokat és iranyelveket.

CAUTION!
A nem medfelel6en elGkészitett haldzati kabel veszélye.
Roévidzarlat és anyagi kar keletkezhet.

P> lllessze az hiivelyeket az 6sszes fazisvezet6hdz és a lecsupaszitott haldzati kabel
foldelGvezetékéhez

Csatlakoztassa a
halozati kabelt

Bemeneti vezetok (L1, L2 és L3)

Connect the input conductors to
separate the L1, L2 and L3
device line terminals.
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Gylijtéedény informaciok

Cablo Jak Molex Név

No Letter Socet

9 A 14 Feszliltség
leolvasdasa

8 B 4 TX-

5 C 5 RX+

3-4 D 2-9 24 VAC

1-2 E 1-8 24 VAC

6 F 6 RX-

7 G 3 X+

Generator meghajtasi miikodés

Generator
meghajtasi
miikoédés

Az dramforras generator-kompatibilis.

Az dramforras legnagyobb latszolagos Simax teljesitményét ismerni kell a megfelelé
generatorteljesitmény kivalasztasahoz.

Az dramforras legnagyobb latszélagos S1max teljesitményét a 3 fazisu késziilékekre a
kovetkezéképpen kell kiszamitani:

I U1l x/3

S1max = 1max x
I1max és U1 az eszkoz adattablaja és miiszaki adatai szerint

A generator SGEN sziikséges latszolagos teljesitményét a kovetkez6 okolszabaly alapjan
szamitjak ki:
S

S x 1.35

GEN = ®1max

Kisebb generator hasznalhatd, ha nem hegeszt teljes teljesitménnyel.

FONTOS! A generator SGEN latszdlagos teljesitménye nem lehet kisebb, mint az
aramforras legnagyobb latszolagos teljesitménye (Simax)!

NOTE!

A generator altal szolgaltatott fesziiltség soha nem eshet a halézati
fesziiltségtlirési tartomanyon kiviilre.
A halozati fesziiltségtlirést a "Miszaki adatok" szakasz hatarozza meg.
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Commissioning

Biztonsag

Altalanos

rendszerosszet
evokre
vonatkozo
informaciok

WARNING!

Az aramiités végzetes lehet.

Ha az aramforras a telepités soran csatlakozik a halézathoz, fennall a stlyos személyi
sérlilés és anyagi kar veszélye.

P> Csak akkor végezzen munkat a késziiléken, ha az dramforrés fékapcsoléja - O -
helyzetben van.

P> Csak akkor végezzen munkat a késziiléken, ha az dramforrast levalasztottak a
haldzatrol.

WARNING!

Elektromos aram veszély a késziilékben lévo elektromosan vezet6 por miatt.
Ez sulyos személyi sériilést és anyagi kart okozhat.

P> Csak akkor miikddtesse a késziiléket, ha légsz(ird van felszerelve. A légsz(ir6 nagyon
fontos biztonsagi eszkdz az IP 23 védelem eléréséhez.

Az Uzembe helyezés leirasa egy manualis, vizh(itéses MIG/MAG alkalmazasra vald hivatkozassal torténik.

Az alabbiakban ismertetett Iépések és tevékenységek kiilonb6z6 rendszerdsszetevokre
hivatkoznak, példaul:

- Trolley

- FliggGleges bracket

- H(t6egységek

- HuzalelGtolok

- Osszekotd tomldkotegek

- Hegeszt6 pisztolyok stb.

A rendszerelemek telepitésével és csatlakoztatasaval kapcsolatos részletesebb
informacidkért olvassa el a rendszerdsszetevék megfelel6 kezelési Utmutatdjat.

Hegesztési folyamatok és eljarasok MIG/MAG hegesztéshez

Altalanos

A MIG / MAG
szabvanyos
szinergikus
hegesztés rovid
leirasa

22

Az anyagok széles skalajanak hatékony feldolgozasa érdekében az MX4 huzaladagolén kiilénb&z6
hegesztési eljarasok, eljarasok és hegesztési jellemzék allnak rendelkezésre.

MIG/MAG standard szinergikus

MIG/MAG a standard szinergikus hegesztés egy MIG/MAG hegesztési eljaras, amely lefedi az
aramforras teljes teljesitménytartomanyat a kévetkez6 ivtipusokkal:

Dip atviteli iv

A cseppatvitel az alacsonyabb teljesitménytartomanyban térténik a révidzarlat soran.
Kozbens6 iv

A csepp mérete novekszik a huzalelektréda végén, és a rovidzarlat soran a kozepes
teljesitménytartomanyban ker(l atadasra.

Szérasi iv

Rovidzarlat nélklli anyagatvitel a nagy teljesitménytartomanyban.



A MIG / MAG MIG/MAG impulzusos szinergikus

impulzusos
szinergikus A MIG/MAG impulzusos szinergikus hegesztés szabalyozott anyagatvitellel rendelkezé impulzusives eljaras.
hegesztés rovid Az alaparamfazisban az energiabevitel olyan mértékben cstkken, hogy az iv alig
leirasa egyenletesen ég, és a munkadarab fellilete elémelegszik. A pulzalé dramfazisban a
pontosan iddzitett aramimpulzus garantalja preciz levalasat a
hegesztett anyag cseppeknek.
Ez az elv garantalja az alacsony froccsend hegesztést és a pontos miikodést a teljes
teljesitménytartomanyban.
A Duo Pulse / A Duo Pulse-t standard szinergikus és pulzalo szinergikus folyamatokhoz hasznaljak. A poziciot
Position fligglleges-felfelé és fej feletti hegesztési pozicidkban hasznaljak.
hegesztés rovid
leirasa A hegesztési teljesitmény ciklikus valtozasaval a két munkapont k6zott, a Duo Pulse és a Position

segitségével esztétikus varratmegjelenés és nem folytonos bemenet érheto el.

Az ivleveg6 aramlasakor egy iv gyullad meg a szénelektrdda és a munkadarab kozott; A
Brief description kiindulasi anyagot megolvasztjak és s(iritett levegbvel fujjak ki.
of the gouging Az ivleveg6 aramlasanak miikodési paramétereit egy specilis jellemz6 hatarozza meg.
(Arc Air Gouging)

Alkalmazasok:

- Zsugorodo lyukak, porusok vagy salak zarvanyok eltavolitasa a munkadarabokrol

- Detaching sprues or the processing of entire workpiece surfaces in foundries

- Elel8készités nehéz lemezekhez

- Hegesztési varratok elGkészitése és javitasa

- Gyokerek vagy hibak befejezése

- Légrések létrehozasa

A rendszer 6sszetevoi

Altalanos A funkciok intuitiv mddon vannak elrendezve a kezelGpanelen. A hegesztéshez sziikséges egyedi
paraméterek a kovetkezOk lehetnek:
- Gombokkal kivalasztva
- Gombokkal vagy a valasztotarcsaval médosithatd
- Hegesztés kdzben megjelenik a digitalis kijelz6n

A szinergikus funkcié miatt az 6sszes tobbi paraméter is beallitasra kerdl, ha egyetlen
paraméter megvaltozik.

NOTE!

A szoftverfrissitések miatt eléfordulhat, hogy bizonyos funkciék elérhetdk az On
eszkozéhez, de a jelen Kezelési Gtmutatéban nem szerepelnek, vagy forditva.
Ezenkivill az egyes szamok kissé eltérhetnek a késziilék miikédési elemeitdl. Ezeknek a
miikodtetd elemeknek a funkcidja azonban azonos.

Biztonsag WARNING!

A helytelen miikodés és a nem megfelel6en elvégzett munka veszélye.
Sulyos személyi sériilés és anyagi kar keletkezhet.

P> Olvassa el és értse meg ezt a dokumentumot.

P> Olvassa el és értse meg a rendszerelemek dsszes hasznélati utasitasat, kiiléndsen a
biztonsagi szabalyokat.
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VRD:
biztonsagi
elve
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A hegesztékor ellenallasa nagyobb,
mint a test minimalis ellenallasa
(nagyobb vagy egyenld, mint 200

(‘B ohm):
- VR aktiv
- A nyitott dramkori fesziltség 35
= | | 2200 Ohm=»\VRD| V-ra korlatozédik

- - A kimeneti fesztiltséggel valo
véletlen érintkezés nem jelent

@ veszélyt

A hegeszt6kor ellenallasa kisebb, mint
a test minimalis ellenallasa
(kevesebb, mint 200 ohm)):

(-B - VRD inaktiv
- Nincs korlatozas a kimeneti
— SRR feszlltségre a megfeleld hegesztési
Q < 200 Ohm = teljesitmény biztositasa érdekében
- Példa: hegesztés inditasa

O— S

Az MMA hegesztési mddra vonatkozik:
A hegesztés befejezésétdl szamitott 0,3 masodpercen
bellil:

- VRD aktiv megint
- A kimeneti feszliltség 35 V-ra torténd korlatozasa ismét
biztositott

NOTE!

Az MX600/MX500/MX400 aramforrasok a szabvanyos VRD biztonsagi paraméterekkel rendelkeznek.



Vezérlépult @) (11) Q)

(2) )
3) (8)
(4) 9)
JOB
Gy ———————————— (10)
€O, 100% Position 3{Stabil
Ar100% Duo Pulse | | 2<Deep
Ar+2.6%CO,| | Pulse >{Root
Ar+18%CO, Synergic ¥Cold
(13) 17)

(14) (15) (16)

(1) Kivalaszté gomb (balra)
A lemezvastagsag, a hegesztGaram és a huzalsebesség paramétereinek megvaltoztatasahoz forgassa el a fekete
gombot

(2) Huzalel6tolasi sebesség
A huzaladagolasi sebesség (méter / perc) szabalyozasara szolgal

(3) Hegeszt6 aram

A hegesztés megkezdése elott beallitott paraméterekbdl nyerhetd. A referenciaérték
automatikusan megjelenik a hegesztési folyamat soran, emellett a tényleges érték is
megjelenik. (Szinergikus impulzus)

(4) Anyag Thicknes kivalasztasa
Abban az esetben, ha az alkalmazandé hegesztéaram ismeretlen, a paramétereket automatikusan bedllitja
az anyagvastagsag (mm)

(5) Funkciolista kivalasztasa
Lehet6vé teszi a hattérfunkciok finomhangolasat (lasd a 26. oldalon megadott funkcidlistat)
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(6) Kivalaszté gomb (jobra)
Az ivhossz-korrekcid, a hegesztési fesziiltség és az iver6 dinamikus paramétereinek megvaltoztatasahoz

(7) Program memoria

v

(8) Fesziiltség
Ez segit latni a fesziiltséget, vagy sziikség esetén beallitani

(9) Impulzus / ivméro dinamikus korrekcio

A csepplevalaszté er6 folyamatos korrekcidjahoz MIG/MAG impulzusos
szinergikus hegesztésben

- ... Csokkentett csepplevalasztasi eré

0 ... semleges csepplevalasztd erd

+ ... Megnovelt csepplevalasztasi eré

A rovidzarlati dinamika befolyasolasara a cseppatvitel pillanataban MIG/MAG
szabvanyos szinergikus hegesztés, MIG/MAG szabvanyos kézi hegesztés és kézi fém
ivhegesztés esetén

- ... lagy és alacsony fréccsenod iv

0 ... semleges iv

+ ...keményebb és stabilabb iv

(10) Munka kivalasztasa
Szinergikus Feladatvalasztas. Az allasok a 26. oldalon megadott allaslistabdl valaszthatok ki

(11) Tartasjelzo
Minden hegesztési mlivelet végén a hegesztési aram és a hegesztési feszliltség
tényleges értékei tarolddnak - a "HOLD" jelzéfény kigyullad.

(12) Miikodési mod kivalasztasanak aktivalasa
Engedélyezi a 2T, 4T, S2T és S4T funkciokat. Az alkalmazashoz lasd a 27. oldalszamon

(13) Anyagtipus kivalasztasa
A felhasznalt anyag kivalasztasahoz

(14) Huzalatméro kivalasztasa
A hasznalt huzalatmérd kivalasztasahoz

(15) “Shield gas" kivalasztas
Az alkalmazott véd6gaz kivalasztasahoz.

(16) “Process" kivalasztasa **)
Lehet8ve teszi a Synergic, Pulse, Duo Pulse és Position funkciékat ugyanahhoz a JOB alkalmazashoz

(17) Alternativ gyors munka valasztas
Engedélyezi az XColds, XRoot, XDeep és XStabil hasznalatat a JOB alkalmazashoz

NOTE!

A hegesztési eljarasokra és a gyors munkakra vonatkozo, a fenti 16. és 17. pontban leirt rovid
informacidkat ebben a kézikonyvben a 38., illetve a 39. oldalon adjuk meg
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1.6

SG2/563 flolvine i
G3Si1/G4Si1 18 120 | 22 ) 26 L0, 100%
2830|3236 Ar+10%00. 510(512
38 [40 |42 |46 578[680[682)
68 |70 | 72 | 76 69a[700[702
520[522 Arezo%C0. [398[400[402
538[540[542[546 558[690[692)
58 | 60 | 62 | 66 708[710[ 712
48 |50 | 52 | 56 AMg4,5 Mn ArI00% 210[412
76 [ &0 |82 |86 AIS ANO0% 420[422
Ar+20%He+2%C0 | a8 | 90 | 92 | 96 AI99 Ar100% 430[432
s Ar00% 178]80[182[186 CuSi Brazing ArI00% 428[440[442]
A25%C0. |558560]562|566 CuAl Brazing Ar100% 248[a50[452
CuAl 188[100(192]196 AlSi Brazing ArD0% 4160[462
p— 00[20 ZnATBrazing _ AT00% 270[472
—_ 208[210[212[216) | ZnAl (St o Al Welding) ArI00% o0[a92
21a|z20|222])226 Ma | Mg A+ 30%He
CuA| Brazi = o
X 228|230]232|236 Cladding
AMGA.5 Mo 18 [120[122]726 Ar+30%He
128]730]132| 136 A+ 20% He t 2%C0,
AlMg3 ArlQoY, 536 Ar+30%He
i ANCCY 138 A6 5
— 148 56 Ar100%
158 166 %
—— 1 SG2 | 3G3 - G351 G4SI

>{Deep - Pulse

5G2[8G3

G351/ G4Si1 Ar10%C0 308 316 Flux d Wire
626 Steel [ FluxCore Metal ArvlaTCo
646 . ArIgLU 248|250[262]256
Steel  FluxCore Rutil CU_ T00% 621266
Ar+2 B%CO G/6 Steel [ FluxCore Basic Ar+18% 502
2526 A2 5 . 272|278
516 Ar+16wC0 282|286
656 CO100% 202|296
AlMg4,5 Mn Ar100% 336 Steel FluxCore High Str Ar+18%CO 597]
AISi Ar100% 2]346 I Steel { FluxCore Rutil Self Shielded 720|722
Al99 6
610 A atio
JRoot - Pulse PAIGMAG Manual 4
) TIG {Lift Arc) 5
Gi(;m ?;i?m : 0% STOS72 = .
Ar+10%C0 500]502 Gouging 7

Function ‘ ription

FO1

Gas Pre-tl

FQ2 ‘ Start Ignition W -
Start Time s
Start Amper 200 %
FO5 Start Arc Correction oo +9.¢ v

Start Slope

]

cription
Hot Start Time

Function

F26 Hot Start Amper | 1
F27 Arc Farce -50
Fo8 Antistick Lo
F29 WRD Function 0

Description
TIG V Stop Limit
TIG Comfort Stop Sensitivity

Function
F31
F32

Max
30
+2

Duo Base Arc Correction &
End Down Slone 005 10 5
End Tire: 0 10 s F36 tor Current g
End Amper 1 200 % 3 otorCurrent-Himit
e O o oo F wierboad Default-Vatue: € t
End Arc Conection 48 | +88 v
- B 500 P e totor-ContretFirmware -
End Burn Back 0 pd - Can o i
End Wire Cut Mode o 2 - ca1 hre om Tion n _ I
Gas Pasl-flow o 10 s caa Maching on Tim a - h
Smart Trigger 0 1 - ES0 2 Cable Calibration 0 B0 mOhm
Peretration Stabilizer o 5 m{min
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FNC Az FNC gomb lenyomva tartasa harom masodpercig segit kivalasztani a funkciétablazatban megadott
funkcidkat (a 27. oldalon talalhato)

SPCL Az SPCL gomb harom masodpercig lenyomva tartasa segit valasztani a 2T/4T és az S2T/S4T funkciok
kozott. Az SPCL vagy a specidlis 2T/4T aktivalasa utan az S bet(ivel jel6lt LED villogni kezd.

Aktivalas/kikacsolas FNC/2T/4T/S2T/S4T :

o | A

N
SPCL ’ W AT
(3s)

W27

Csatlakozodk, kapcsoldk és mechanikus alkatrészek

Oldal
nézet

Huzalada o
Sl o

gombok

Gaz
teszt

gombok

(1) Huzalors6 tart6 fékkel max. 300 mm (11.81 in.) atmérdvel és max. 19 kg(41.89
Ib.) szabvanyos huzalorsoéval a horonyhoz

(2) 4 gorgos hajtas

Ez a gomb lenyomva tartva segit a huzal adagolasaban

ﬁ Ez a gomb lenyomva és lenyomva tartva segit a gaz adagolasaban
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MX350C

tapegység
elol/hatul

® ‘o @
(2) ° @

(3) -— N

@)« €@ @ @ ]

(5) =

wa KKOLARE  pue

— (6)

)
(8)

—> (9)

(1) Be/ki kapcsolod: a tapegység engedélyezése és letiltasa
(2) Vizegység biztositéka: 5 Amper

(3) Halozati aljzat biztositéktart6: 2 Amper

(4) CO, gazmelegito aljzat (220V, 45Watt Maximum)

(5) Halozati kabel csatlakoz6 Female Jack (+)

(6) Female Jack (-)

(7) Osszekoto tomlo aljzat

(8) Kommunikacios biztositék foglalat: 10 Amper

(9) Robot kommunikacios busz foglalat
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Minimalis felszerelés hegesztési miiveletekhez

Altalanos

Gazhiitéses
MIG/MAG
hegesztés

Vizhiitéses
MIG/MAG
hegesztés

Kézi fém
ivhegesztés

Minimalis
felszerelés
az
ivlevego
kiaramlasa
hoz

30

A hegesztési folyamattdl fiiggéen minimalis szint( felszerelés sziikséges az
aramforrassal vald6 munkavégzéshez.

Az alabbiakban ismertetjiik a hegesztési folyamatokat és a hegesztési miveletekhez
sziikséges minimalis felszerelést.

- Aramforras

- Foldel6 kabel

- Gazh(téses MIG/MAG hegesztbpisztoly
- Gazcsatlakozas (véddgaz ellatas)

- HuzalelGtold

- Gazhlitéses 6sszekoto tomldksteg

- Huzalelektroda

- Aramforras

- Hiit6egység

- Foldel6 kabel

- Vizh(itéses MIG/MAG hegesztGpisztoly
- Gazcsatlakozas (véddgaz ellatas)

- Huzalel6told

- Vizh(itéses lehetGség

- Vizh(téses 6sszekotd tomlokoteg

- Huazal elektroda

- Aramforréas

- Foldeld kabel
- Elektrédatarto
- Rud elektrodak

- MX600/MX500/MX400 Syn aramforras
Foldel6 kabel 120 mm?2

- HegesztOpisztoly

- Slritettleveg® ellatas



Telepités és kezdeti miikodés elott

Bizton

sag
Rendeltetésszerii
hasznalat

Beallitasi
szabalyok

‘

A késziilék helytelen miikodtetése sulyos sériiléseket és anyagi karokat okozhat.

P Ne hasznalja az itt leirt funkciokat, amig teliesen el nem olvasta és meg nem értette a
kezelési Gtmutatot.

‘

Az aramiités végzetes lehet.

Ha az aramforras a telepités soran csatlakozik a halézathoz, fennall a sulyos személyi sértilés és
anyagi kar veszélye.

P> Csak akkor végezzen munkat a késziiléken, ha az dramforras fékapcsoldja - O -

helyzetben van.

P> Csak akkor végezzen munkat a késziiléken, ha az aramforrast levélasztottak a
halézatrol.

Az aramforras kizardlag MIG/MAG, MMA és TIG hegesztéshez hasznalhato.

A barmely mas célra vagy mas mddon tortén hasznositast Ugy kell tekinteni, hogy az
nem felel meg a rendeltetésnek.

A gyartd nem tehet6 felel0ssé az ilyen hasznalatbdl ered6 karokért.

A rendeltetésszer(i hasznalat azt is jelenti
- Ahaszndlati utasitdsban taldlhatd dsszes utasitas betartasa
- Az 6sszes meghatarozott ellenGrzési és karbantartasi munka elvégzése

A késziiléket az IP 23 védettségi fok szerint tesztelték. Ez azt jelenti, hogy:

- Védelem &tmérdjli szilard idegen testek behatoldsa ellen > 12 mm (0.49in.)

- Vizpermet elleni védelem a fligg6legeshez képest 60°-0s szdgig
A késziilék az IP 23 védettségi fokozatnak megfelelGen kiiltéren is felallithatd és
mikédtethetd.
Kertilni kell a kézvetlen nedvességet (pl. esébdl).

A felborul6 vagy leeso eszk6zok halalosak lehetnek.
P> Helyezze az eszkdzoket szilard, vizszintes feliiletre, hogy stabilak maradjanak.

AN

Az elektromos aram veszélye a késziilékben lévo elektromosan vezet6 por miatt.
Ez stlyos személyi sériilést és anyagi kart okozhat.

P> Csak akkor miikddtesse a késziiléket, ha légsz(iré van felszerelve. A légsz(ir6 nagyon fontos
biztonsagi eszk6z az IP 23 védelem eléréséhez.
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Rendszerel
emek
osszeszerel
ése
(attekintés)

WARNING!

A helyteleniil végzett munka sulyos sériiléseket és karokat okozhat.
P> The following activities must only be carried out by trained and qualified personnel.
P> Kérjiik, vegye figyelembe a "Biztonsagi utasitasok" fejezetben talalhatd informéciokat!

Az alabbi abra attekintést nyujt az egyes rendszerosszetevok Gsszeallitasarol.

\t

. Huzaladagolast segit6 panel

v o

> Huzaladagol6 egység

e Gazpalack tarté

» Gazpalack tarto
tamogatas

> Aramforras

> Vizhiit6 egység

Trolley
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Helyezze a
huzalel6tolot az
aramforrasra

Osszekoto
témlokoteg
csatlakoztatas
a

Az 6sszekoto
tomlokoteg
helyes elvezetése

Establishing a
ground earth
connection

CAUTION!

Személyi sériilés veszélye és a berendezések karosodasa a lees6 huzalel6tol6 miatt.

P Gy6z3djon meg arrdl, hogy a huzalel6told szilardan illeszkedik a forgdcsaphoz, és hogy
az eszkozok, a fliggbleges konzolok és a kocsi biztonsagosan vannak elhelyezve.

WARNING!

A késziilék helytelen felszerelése stlyos sériiléseket és anyagi karokat okozhat.

P Ne hajtsa végre az itt leirt Iépéseket, amig teljesen el nem olvasta és meg nem
értette a kezelési tmutatot.

NOTE!

Az 6sszekot6 tomlokoteg csatlakoztatasakor ellendrizze, hogy:
P Minden csatlakozas megfelelSen van csatlakoztatva
P Minden kabel, vezeték és tomlSksteg sértetlen és megfelelden szigetelt

FONTOS! A gazh(itéses rendszerek nincsenek hiitéegységgel felszerelve. A
vizcsatlakozasokat ezért nem kell csatlakoztatni a gazh(itéses rendszerekhez

FONTOS! Az Gsszekot6 tomldkoteg munkaciklus-értékei (D.C.) csak akkor érhetdk el, ha
helyesen van elvezetve.

NOTE!

When establishing a ground earth connection, observe the following points:

P> Hasznaljon kiilon foldel6 kabelt minden dramforrashoz

P> Tartsa egyiitt a pozitiv kabeleket és a foldeld kabeleket a lehetd leghosszabb ideig és a lehetd legkdzelebb
P> Az egyes ramforrasok hegesztéaramkoreinek fizikai elkiilonitése

P Ne vezessen tébb féldeld kabelt pArhuzamosan;
Ha a parhuzamos Utvonalvezetés nem keriilhetd el, tartson legalabb 30 cm
tavolsagot a hegeszt6korok kozott

P> Tartsa a foldel6 kabeleket a lehetd legrévidebbre, biztositson nagy kabelkeresztmetszetet
P Ne keresztezze a foldeld kabeleket

P> Keriilje a ferromagneses anyagokat a foldeld kabelek és az 8sszekétd tomldksteg

kozott

P Ne tekerje le a hosszi féldeld kabeleket -

tekercshatas! Hosszu foldel6 kabeleket vezesse
hurkokba

P> Ne vezesse a foldeld kabeleket vascsdvekbe, fém kabeltalcakba vagy
acélgerendakba, keriilje a kabelcsatornakat;

(a pozitiv kabelek és a foldeld kabelek vascsGben torténé Gsszevezetése nem okoz
problémat)

P> Ha tobb foldel kabelt hasznal, valassza szét az alkatrész foldelési pontjait,
amennyire csak lehetséges, és ne engedje keresztezett dramutakat az egyes ivek alatt.

P Hasznaljon kompenzalt 6sszekotd tomlSkdtegeket (6sszekotd tomlBkotegek beépitett
foldel6 kabellel)
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Gazpalack
csatlakoztatas
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WARNING!

Sulyos sériilés és anyagi kar veszélye, ha a gazpalackok felborulnak.
Gazpalackok hasznalata esetén:

P> Helyezze Sket szilard, vizszintes feliiletre gy, hogy stabilak maradjanak
P> Rogzitse a gazpalackokat, hogy ne essenek le

P Telepitse a VR tartd opciét

P> Tartsa be a gazpalack gyartéjanak biztonsagi szabalyait

1 Helyezze a gazpalackot a kocsi
aljara

2 ROgzitse a gazpalackot a leeséstdl a
gazpalack fels6 részén lévo
palackhevederrel (de ne a palack
nyakan)

3 Tavolitsa el a gazpalack védékupakjat
4 Roviden nyissa ki a gazpalack
szelepét a szennyezGdések
eltavolitasahoz

5 Ellendrizze a gaznyomas-szabalyozo
tomitését

6 Csavarja ra a nyomasszabalyozot a
gazpalackra és hlzza meg

7 Csatlakoztassa az 6sszekotd
tomlGkoteg védétomiGiét a
nyomasszabalyozdhoz egy gaztomld
segitségével

NOTE!

Az amerikai eszk6zoket adapterrel latjak el a gaztomlohoz:

P> Zarja le a gaz magnesszelep kiilsé menetét megfeleld eszkdzokkel, mielStt
felcsavarja az adaptert.

P> Test the adapter to ensure that it is gas-tight.



Fékhenger

Fékhenger
alkatrészek

P Helyezze a biztonsagi gy(ir{it a fékhengerre a jobb oldali kép szerint.
P Gy6z8djon meg réla, hogy helyesen szerelte 6ssze a fékhenger alkatrészeit az alabbi kép szerint.

Huzaladagolé
tekercs

P Szerelje 6ssze a huzalel6told gorgét és a fékhengert a képnek megfeleléen.
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Adagologor
g6k
elhelyezése
| cseréje

_ CAUTION!

Veszély az adagolohengerek hirtelen emelése miatt.

Sulyos sériilések fordulhatnak eld.

P> A foganty( kinyitasakor tartsa tavol az ujjait a kar bal és jobb oldalatol.
1. Ezen a képen a huzaladagol6 egységet a megfelel6 formaban lathatjuk

2. A huzaladagolé motorfedelének eltavolitdsa utan meg kell hzni a huzaladagolé fogantyuit a
nyilak szerint a gorgdk cseréjéhez.

P Az adagoldgdrgd cseréje utan mindig szerelje fel a 4 gérgés hajtémotor védéburkolatat.

3. Cserélje ki a huzalel6tolé gorgOket, nyomdéhengereket stb. Igényei szerint.
4. Zarja be megfelel6en a huzaladagold gorgot




MIG/MAG hegesztés

Biztonsag

El6készités

Attekintés

WARNING!

A késziilék helytelen miikodtetése sulyos sériiléseket és anyagi karokat okozhat.

P Ne hasznélja az itt leirt funkcidkat, amig teljesen el nem olvasta és meg nem értette a
kezelési Utmutatot.

P Ne hasznélja az itt leirt funkcidkat, amig teljesen el nem olvasta és meg nem
értette a rendszerelemek Gsszes kezelési tmutatdjat, kiiléndsen a biztonsagi szabalyokat.

WARNING!

Az aramiités végzetes lehet.

Ha az aramforras a telepités soran csatlakozik a halézathoz, fennall a sllyos személyi
sérlilés és anyagi kar veszélye.

P> Csak akkor végezzen munkat a késziiléken, ha az aramforras fékapcsoldja - O -
helyzetben van.

P> Csak akkor végezzen munkat a késziiléken, ha az dramforrast levalasztottak a
halozatrol.

1 Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly viztémlGit a huzalelGtold megfeleld
csatlakozoaljzataihoz

(hiit6egység és vizh(itéses hegesztGpisztoly hasznalata

esetén)

2 Helyezze be a haldzati dugot

3 Allitsa a fékapcsolét ON allasba

- A kezelGpanel Gsszes kijelzGje réviden vilagit

- Ha van: hiitéegység miikodni kezd

FONTOS! Tartsa be a biztonsagi szabalyokat és a mlkodési feltételeket a hiitéegység
hasznalati utmutatdjaban.

A MIG/MAG hegesztés a kovetkez6 részekbdl all:
- MIG/MAG szinergikus hegesztés

- MIG/MAG standard kézi hegesztés

- Ponthegesztés
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MIG/MAG szinergikus hegesztés

MIG/MAG
szinergiku
s

hegesztés
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1. Nyomja meg “Material” gombot (a 25. oldalon 13-al jel6lve) a felhaszndlandd titéfém kivalasztasahoz
2. Nyomja meg a “Wire diameter” gombot (a 25. oldalon 14-el jelélve) a hasznalt huzalelektroda
atmérgjének kivalasztasahoz.

3. Nyomja meg a “Shielding gas” gombot (a 25. oldalon 15-el jellve) a hasznani kivant védogaz
kivalasztasahoz.

4. Nyomja meg a “Process” gombot (a 25. oldalon 16-al jelolve) a kivant hegesztési folyamat
kivalasztasahoz

MIG/MAG Standard szinergikus hegesztés

MIG/MAG impulzusos szinergikus hegesztés

Vagy barmely mas valasztott folyamat

FONTOS! Bizonyos koriilmények kozott eléfordulhat, hogy nem lehet megvaltoztatni
azokat a hegesztési paramétereket, amelyeket a rendszerelem kezelGpaneljén - példaul
taviranyiton vagy huzalelGtolon - allitottak be az aramforras kezelGpaneljén.

5. a Haszndlja a "Parameter selection" gombot (a 25. oldalon 5-tel jel6lve) egy alkalommal

megnyomva a hegesztési teljesitmény megadasahoz hasznalt hegesztési paraméterek
kivalasztasahoz:

v
Sheet thickness (denoted by 4 on page 25)  Prog Memory (denoted by 7 on page 25)

A Welding current (denoted by 3 on page 25) V Voltage (denoted by 8 on page 25)
%, Wire speed (denoted by 2 on page 25)

M. Droplet correction (denoted by 9 on page 25)

6. Hasznalja a megfelel6 kivalasztast a fenti utasitasok segitségével és forgassa el a Fekete
gombokat a hegesztési paraméter bedllitdsahoz
A paraméter értéke megjelenik a panelen talalhaté digitalis kijelzon.

A lemezvastagsag, a hegesztGaram, a huzalsebesség és a hegesztési fesziiltség paraméterei
kozvetlentl kapcsolédnak egymashoz. Elegend6 az egyik paraméter megvaltoztatasa, mivel
a fennmaradd paramétereket azonnal beallitjak

A hegesztési paraméterkészlet Gsszes értéke a kdvetkez6 modositasig tarolva marad. Ez
akkor is érvényes, ha az aramforrast kikapcsoljak, majd Ujra bekapcsoljak. A hegesztés soran a
tényleges hegesztési aram megjelenitéséhez valassza ki a hegesztési aram paraméterét.

7. Nyissa ki a gazpalack szelepet

8. Allitsa be a védégaz mennyiségét:

- Erintse meg a hulaltovabbitd egység belsejében taldlhatd gas-test gombot

- Forgassa el a gdznyomas-szabalyozd aljan 1évé allitdcsavart amig a manometer
ki nem jelzi a kivant gazmennyiséget

- Nyomja meg a Gas-test gombot megint

9. Nyomja meg a pisztoly ravaszat és inditsa el a hegesztést
CAUTION!

Sériilés és karosodas veszélye aramiités és a huzalelektroda altal
emerging from the torch.
A pisztoly ravaszanak megnyomasakor:

P> Tartsa tavol a hegesztdpisztolyt az arcatdl és a testétd!
P> Viseljen megfeleld véddszemiiveget
P> Ne iranyitsa a hegesztdpisztolyt emberekre

P Ugyeljen arra, hogy a huzalelektréda ne érjen vezetSképes vagy féldelt részekhez (pl.
haz stb.)



>{Deep

>€Root

>€Cold

Mély hegesztési behatolas

A Kolarc Xdeep/Xdeep Pulse megoldasok kivald hegesztési teljesitményt nydjtanak gyakorlatilag
nulldra csokkentett sorjaképzddéssel és csokkentett élhornyokkal.

Lapos hegesztési feliiletet és szimmetrikus hegesztési varratot biztosit még er6sen oxidalt vagy

szennyezett lemezeken is. Az altala nyujtott elénydkkel a hegeszté munkaterhelése csokken, és
értékes idt takarit meg.

Vo
>XDeep

Tokéletes gyokérhegesztés csbvekhez

A Kolarc XRoot hegesztési eljarast csokkentett hdbevitel( rovid ivhegesztéshez, acél, rozsdamentes
acél és erdsen 6tvozott acél gyokératereszt hegesztéséhez fejlesztették ki. Kivald résathidalast
biztosit nagy ivstabilitassal a gyokérhegesztéshez minden helyzetben.

><Root

Sziintesse meg a magas hdlbevitelt

A magas hdbevitel a hegesztdmedence szabvanyanak és mindségének romlasat okozza. A Kolarc
XCold hegesztési eljaras egyendram-szabalyozast biztosit révidzarlat esetén, és megfeleld hét kiild a
hegesztdmedencébe.

_l’
><Cold
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2<Stabil

Position

Duo Pulse
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Egységes hegesztési minGség

A hagyomanyos MIG/MAG hegesztésnél a hegesztdmedence teljesitménye a munkadarab és a
hegesztépisztoly cslicsa kozotti tavolsagtol fliggben valtozik. Ezek a valtozasok a hegesztés
minGségének romlasat és froccsenését okozzak. Az XSstable hegesztési folyamataban ez a
probléma megsz(inik, és cstkken a hegesztés utani tisztitas sziikségessége, és javul a hegesztés
mindsége.

III
><Stabil

Biztonsagos alkalmazas nehéz hegesztési helyzetekben

Egyszer(i vezérlés nehéz hegesztési poziciokban

A Kolarc Position hegesztési megoldassal gyorsabb és konnyebb vezérlés érhet6 el nehéz hegesztési
poziciokban, példaul sik, vizszintes, fliggbleges és mennyezeti hegesztésnél. Emellett jobb vezérlést
biztosit a magas és alacsony hegesztési teljesitményciklusokban

A Kolarc Position kis teljesitménnyel hiiti a hegesztomedencét, mikézben nagy teljesitmény mellett
megfelel6 behatolast biztosit . Keskenyebb torokvastagsagot, kevesebb torzulast és az olvadt
hegesztémedence konny( vezérlését biztositja.

Pulse Pulse Synergic

m 3Stabil

XCold
>{Root ><Deg|
A Dl | DI et )

Position Position

A hegesztés minGségének teljes ellendrzése

A Duo Pulse lapos és egyenletes hegesztésinditast, fémek sima fuzidjat, jobb pozicidhegesztést és
jobb hegesztémedence-vezérlést kinal. Jobb vezérlést biztosit magas és alacsony hegesztési
ciklusokban.

i
Duo Pulse



Korrekciok
hegesztés kézben

Az ivhossz-korrekcio és az iver6 dinamikus paraméterei felhasznalhatdk a hegesztési
eredmény optimalizalasara.

fvhossz korrekcié:

- = rovidebb iv, cstkkentett hegesztési fesziiltség
0 = semleges iv

+ = hosszabb iv, megnévelt hegesztési feszliltség

Impulzus / iverd dinamikus korrekcio

A csepplevalaszto erd folyamatos korrekcidjahoz MIG/MAG impulzusos szinergikus
hegesztésben

- Csokkentett csepplevalasztasi ero

0 semleges csepplevalasztd eré

+ Megnovelt csepplevalasztasi erd

A rovidzarlati dinamika befolyasolasara a cseppatvitel pillanataban MIG/MAG szabvanyos
szinergikus hegesztés soran

- = puha, alacsony fréccsend iv

0 = semleges iv

+ =kemény, stabil iv

FONTOS! Bizonyos koriilmények kozott eléfordulhat, hogy nem lehet megvaltoztatni
azokat a hegesztési paramétereket, amelyeket a rendszerelem kezelGpaneljén - példaul
taviranyiton vagy huzalelGtolon - allitottak be az aramforras kezelGpaneljén.

A hegesztési paraméterek értékei a fenti digitalis kijelzén jelennek meg.

A hegesztési paraméterkészlet Gsszes értéke a kdvetkez6 madositasig tarolva marad. Ez akkor is
érvényes, ha az aramforrast kikapcsoljak, majd Ujra bekapcsoljak. A hegesztés soran a tényleges
hegesztési aram megjelenitéséhez valassza ki a hegesztési aram paramétert.

A z aktualis hegesztGaram megjelenitése hegesztés kozben:
- Nyomja meg “Parameter selection” gombot a hegesztési aram paraméterének kivalasztasahoz
- A hegesztés soran a tényleges hegesztési aram megjelenik a digitalis képernyén

7 Nyissa ki a gazpalack szelepet

8 Allitsa be a védégaz mennyiségét:

- Nyomja meg a Gas-test gombot

- Forgassa el a gaznyomas-szabalyozd aljan 1évé allitocsavart amig a manométer
ki nem jelzi a kivant gazmennyiséget

- Nyomja meg ismét a gas-test gombot

9 Nyomija meg a pisztoly kiolddjat és inditsa el a hegesztést

CAUTION!

Sériilés és karosodas veszélye aramiités és a huzalelektroda altal
emerging from the torch.
When you press the torch trigger:

P> Tartsa tavol a hegesztdpisztolyt az arcatol és a testétdl
P Viseljen megfelel védészemiiveget
P Ne iranyitsa a hegesztpisztolyt emberekre

P Ugyeljen arra, hogy a huzalelektroda ne érjen vezetSképes vagy foldelt részekhez (pl.
haz stb.)
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Korrekciok
hegesztés kozben

A lehet6 legjobb hegesztési eredmények elérése érdekében az iveré dinamikus paraméterét néha
madositani kell.

1 Nyomja meg a "Paraméter kivalasztasa" gombot az iveré dinamikus paraméterének kivalasztasahoz
2 Hasznalja a valasztotarcsat a kivant iveré dinamikus érték bedllitdsahoz

A hegesztési paraméter értéke a folotte talalhato digitalis kijelzén jelenik meg.

Kézi fém ivhegesztés (MMA)

Biztonsag

El6készités
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WARNING!

A késziilék helytelen miikodtetése sllyos sériiléseket és anyagi karokat okozhat.

P> Ne hasznélja az itt leirt funkcidkat, amig teljesen el nem olvasta és meg nem értette a
kezelési Utmutatot.

P> Ne hasznélja az itt leirt funkcidkat, amig teljesen el nem olvasta és meg nem
értette a rendszerelemek Gsszes kezelési Utmutatdjat, kiilondsen a biztonsagi szabalyokat.

/N WARNING!

Az aramiités végzetes lehet.
Ha az egységet a telepités soran a haldzathoz csatlakoztatjak, fennall a sulyos sériilés
és anyagi kar veszélye.

P> Csak akkor végezzen munkat a késziiléken, ha a fékapcsold - O - helyzetben van.
P> Csak akkor végezzen munkat az eszkdzon, ha azt levalasztottak a haldzatrol.

1 Allitsa be a 6. feladatot az el6laprdl

2 A feladat Ugy valaszthato ki hogy legalabb 3 masodpercig lenyomva tartja a feladat gombot az
el6lapon

3 A paraméterek kivalasztasa utanaz MMA mad Gjra miikodik

FONTOS! Ellenérizze a ridelektroda csomagolasat annak megallapitasahoz, hogy a
rudelektrédak (+) vagy (-) hegesztéshez valdk-e.

4 Az elektrdda tipusatdl fiiggéen helyezze be a foldeld kabelt a (-) aramaljaztba
vagy a (+) aramaljzatba és zarja le (a huzaladagolén)

5 Csatlakoztassa a foldel6 kabel masik végét a munkadrabhoz
6 Az elektoda tipusatdl fiiggben helyezze be az elektrddatartd kabelének bajonett
csatlakozdjat az ellentétes polaritdésli szabadatamu aljzatba és csavarja el az

Oramutato jarasaval megegyezd irdnyba a rogzitéshez

7 Helyezze be a haldzati csatlakozét



Kézi fém
ivhegesztés
(MMA)

Korrekciok
hegesztés kozben

CAUTION!

Sériilésveszély és aramiités okozta karosodas.
Amikor a fékapcsolot ON allasba kapcsoljak, az elektrodatartdban Iévo rddelektroda
feszliltség alatt van.

P Gy8z8djon meg arrdl, hogy a rlidelektréda nem ér semmilyen emberhez vagy
elektromosan vezet6 vagy foldelt részhez (haz stb.)

1 Allitsa be a 6.feladatot az MMA folyamathoz és az el6lapi képernydk
megmutatjak az elektréda hegesztést
2 A“Folyamat” kivalasztasa utan az elektrodahegesztés készen all

A hegesztési fesziiltséget harom masodperces késéssel alkalmazzak a hegesztGaljzatra.

Ha az MMA hegesztési eljarast valasztja, a hiitbegység, ha van, automatikusan
kikapcsol. Nem lehet bekapcsolni.

FONTOS! Bizonyos koriilmények kozott el6fordulhat, hogy nem lehet megvaltoztatni
azokat a hegesztési paramétereket, amelyeket a rendszerelem kezelGpaneljén - példaul
taviranyiton vagy huzalel6tolon - allitottak be az aramforras kezelGpaneljén.

3 Nyomja meg a “Parameter selection (FNC)” gombot az elGlapon az dramerdsség parameter
kivalasztasahoz
4 Hasznalja a panel bal oldalan talalhat6 valasztdgombot a kivant aramerdsség beallitasdhoz

Az dramerGsség értéke megjelenik a bal oldali digitalis kijelzén.

A valasztétarcsaval beallitott paraméterkészlet-értékek a kdvetkez6 mddositasig
mentésre kerlilnek. Ez akkor is érvényes, ha az aramforrast kikapcsoljak, majd Gjra
bekapcsoljak.

5 Hegesztési folyamat inditasa

A tényleges hegesztéaram megjelenitése hegesztés kdzben:

- Nyomija meg a “Parameter selection (FNC)” gombot az el6lapon a hegesztéaram kivalasztasahoz
(A) paraméter

- A hegesztés soran a tényleges hegesztéaram megjelenik a digitalis kijelz6n

A lehet§ legjobb hegesztési eredmények elérése érdekében az iverd dinamikus paraméterét néha
mddositani kell.

A hegesztési paraméter értéke a folotte talalhato digitalis kijelz6n jelenik
meg.

A rovidzarlat dinamikajanak befolyasolasa a cseppatvitel pillanataban:
- = lagy, alacsony froccsenési iv

0 = semleges iv
+ = kemény, stabil iv
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HotStart A lehet6 legjobb hegesztési eredmény elérése érdekében a HotStart funkciét néha
funkcio (F25) mddositani kell .

Elonyei

- aJobb gyuijtasi tulajdonsagok, még akkor is, ha rossz gyuitasi tulajdonsagokkal rendelkez6 elektrodakat
hasznalnak

,,,,,

- a A salak zarvanyok nagyrészt elkeriilhet6ek

Funkcio

F25  Hot-current idg,
0-2s,
Gyari bedllitds 0.5 s

F26  HotStart current,
100 - 200%,
Gyari beallitas 150%

Funkcio

A megadott Hot Start id6 alatt (F25) a
hegesztési aram egy bizonyos értékre
emelkedik. Ez az érték (F26) nagyobb, mint
a kivalasztott hegesztGaram.

A Hot Start funkcio biztositja, hogy a hegesztési folyamat megkezdésekor elegend6 fiités torténjen a még
hideg nem nemesfémen. Ily mddon az elektroda kénnyen meggyullad, és megakadalyozza, hogy a
munkadarabhoz tapadjon

Tapadasgatlé Ahogy az iv rovidebbé valik, a hegesztési fesziiltség is csokkenhet, igy a rudelektrdda
funkcio (F28) nagyobb valdszinliséggel tapad a munkadarabhoz. Ez a rudelektrdda kiégését is
okozhatja.

Az elektrdda kiégését a tapadasgatld funkcid aktivalasaval lehet megakadalyozni. Ha a
rudelektrdda tapadni kezd, az dramforras azonnal kikapcsolja a hegesztGaramot. A hegesztési
folyamat problémamentesen folytathato, miutan a ridelektroda

levalasztva a munkadarabrdl.

A tapadasgatlé (Ast) funkcié az MMA-hegesztés beallitasi paramétereinek Beallitasok
meniijében aktivalhatd és deaktivalhatd .

A tapadasgatlé funkcidnak koszonhetéen megakadalyozza az elektrdda lagyitasat és az Gtvozet

alkatrészek égését, megakadalyozva az elektréda karosodasat az anyag nem kivant érintkezése
esetén. Az elektrodaval és a munkadarabbal érintkezve a hegesztGaram révid iddre kikapcsol.
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Arc Air Gauging

Safety

El6készités

Arc air gouging

WARNING!

A késziilék helytelen miikodtetése silyos sériiléseket és anyagi karokat okozhat.

P Ne haszndlja az itt leirt funkcidkat, amig teljesen el nem olvasta és meg nem értette a
kezelési utmutatot.

P> Ne hasznélja az itt leirt funkcidkat, amig teljesen el nem olvasta és meg nem
értette a rendszerelemek Gsszes kezelési Utmutatdjat, kilonbsen a biztonsagi szabalyokat.

WARNING!

Az aramiités végzetes lehet.
Ha az egységet a telepités soran a haldzathoz csatlakoztatjak, fennall a stlyos sériilés
és anyagi kar veszélye.

P> Csak akkor végezzen munkat a késziiléken, ha a fékapcsold - ON - allasban van.
P> Csak akkor végezzen munkat az eszkdzon, ha azt levalasztottak a haldzatrol.

FONTOS! Az ivleveg6 aramlasahoz 120 mm?2 kabelkeresztmetszet( f6ldeld kabel sziikséges.

Allitsa a fékapcsol6t - ON - allasba

Huzza ki a haldzati csatlakozot

Tavolitsa el a MIG/MAG hegesztdpisztolyt

Helyezze be a foldel6 kabelt a (-) dramaljzatba és zérja le

a Csatlakoztassa a foldel6 kabel masik végét a munkadarabhoz

Helyezze be az ivleveg6 gouging pisztoly bajonett csatlakozdjat a (+) aramfoglalatba,
és csavarja el az 6ramutatd jarasaval megegyez6 iranyba a rogzitéshez

7 Csatlakoztassa az ivleveg6-gouging s(ritett levegds csatlakozasat a sUritettlevego-
ellatashoz

Uzemi nyomas: 5 - 7 bar (llandd)

8 Clamp the carbon electrode so that the electrode tip protrudes approx. 100 mm from

AU A WN =

the arc air gouging torch; the air outlet openings of the arc air gouging torch must be at the bottom

9 Helyezze be a haldzati csatlakozot

10 A feladat hosszil megnyitasahoz nyomja meg 3 masodpercig a Job gombot az ellils6 paelen, és allitsa

be a 7. feladatot a jobb gomb elforgatasaval.

___ CAUTION!
Sériilésveszély és aramiités okozta karosodas.
Amikor a fékapcsolét - I - allasba kapcsoljék, az ivlevegé-faklya elektrodaja élében van.

P> Gybz8djon meg arrdl, hogy az elektréda nem ér semmilyen emberhez vagy
elektromosan vezet6 vagy foldelt részhez (haz stb.).
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Electrical Diagram
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CAUTION!

Személyi sériilés kockazata a hangos miikodési zaj miatt.
P> Hasznéljon megfeleld hallasvédét ivievegd gouging kézben!

1 Allitsa a fékapcsoldt helyzetbe - I -: a kezel6panel Gsszes jelzéfénye roviden vilagit
2 Nyomja meg a "Process" gombot az MMA hegesztési folyamat kivalasztasahoz:

A hegesztési fesziiltséget harom masodperces késéssel alkalmazzak a hegesztGaljzatra.

Ha az MMA hegesztési eljarast valasztja, a hlitéegység, ha van, automatikusan
kikapcsol. Nem lehet bekapcsolni.

FONTOS! Bizonyos koriilmények kozétt eléfordulhat, hogy nem lehet megvaltoztatni
azokat a hegesztési paramétereket, amelyeket a rendszerelem kezelGpaneljén - példaul
taviranyitdn vagy huzalel6toldn - allitottak be az aramforras kezel6paneljén.

3 Az MMA-hegesztés beallitasi meniijében allitsa az AAG paramétert
"be" allasba; A bedllitds meniibe vald belépéshez lasd a 95. oldalt.

NOTE!

A sziinetfesziiltség és az inditasi aram beallitasait figyelmen kiviil hagyja.

4 Lépjen ki az MMA-hegesztés beallitasi mentijébdl

5 Nyomja meg a "Paraméter kivalasztasa" gombot az dramerdsség paraméter kivalasztasahoz.
6 A valasztotarcsaval allitsa be a f6 aramot az elektroda atmérGjétol fliggben és az
elektroda csomagolasan taldlhatd specifikacidknak megfelelGen

Az dramerdsség értéke megjelenik a bal oldali digitalis kijelzén.

NOTE!

Nagyobb aramerésség esetén mindkét kezével iranyitsa az ivlevegé gouging !
P> Hasznaljon megfeleld hegesztSsisakot.

7 Nyissa ki a s(iritett levegd szelepet az ivlevegd gouging pisztoly fogantydjan
8 Inditsa el a megmunkalasi mveletet

A szénelektrdda érintkezési szoge és a gouging sebesség hatarozza meg a légrés mélységét.The az

ivleveg6 furasanak paraméterei megfelelnek az MMA hegesztés hegesztési paramétereinek,
Lasd a 99. oldalt.



A forrasaramkor induktivitasanak lekérdezése

Altalanos
informaciok

Welding circuit
its inductance
shows

A
tomlocsomag
helyesen van
elhelyezve

Significant effects of the placement of the hose packages on the welding circuit inductance
has an impact on the welding process. The best possible welding result
It is important to position the hosepack correctly in order to obtain

A hegesztOkor induktivitasat végul az "L" paraméter beallitasaval szamitjak ki

lzenet jelenik meg. A hegesztékor induktivitdsanak tényleges bedllitasa a hegesztokor ellenallasanak
kiszamitasaval torténik.

egyidejlleg torténik. Errdl részletes informaciokat taldl a "Hegesztokor ellenallasa” részben.

1 Lépjen be a Beallitas meni 2. szintjére (2.)
2 "L" paraméter kivalasztasa

Az utolsd szamitott L hegesztékori induktivitds megjelenik a jobb oldali digitalis
kijelz6n.

L ... Hegeszt6kor induktivitasa (Microhenri-ben)
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Hibaelharitas

Altalanos Az eszk6zok intelligens biztonsagi rendszerrel vannak felszerelve, amely nagyrészt
kiklisz6bdli az olvadd tipusu biztositékok sziikségességét. Az olvado tipust
biztositékokat ezért mar nem kell cserélni. Az esetleges meghibasodas elharitasa utan a
készlilék ismét hasznalatra kész.

Biztonsag

A helyteleniil elvégzett munka siilyos sériiléseket és anyagi karokat okozhat.
P> Csak képzett és képesitett személyzet végezheti az alabbiakban leirt tevékenységeket.
P> Kovesse az dramforras hasznalati Gtmutatéjaban talalhaté biztonséagi szabalyokat

Az aramiités végzetes lehet.

A készlilék kinyitasa eldtt:

P Allitsa a fékapcsol6t - O - &llasba

P> Huzza ki az eszkdzt a halézati dramforrasbol

P> Helyezzen fel egy egyértelmdi figyelmeztetd tablat, amely azt tanacsolja masoknak, hogy ne kapcsoljak vissza
az aramforrast

P> Hasznéljon megfeleld mérémiiszert annak biztositaséara, hogy az elektromosan toltott
alkatrészek (pl. kondenzatorok) lemeriltek-e

Veszély az elégtelen foldvezeték-csatlakozas miatt!
Ez sulyos személyi sériilést és anyagi kart okozhat.

P> A haz csavarjai megfelel6 foldeld csatlakozast biztositanak a haz foldeléséhez, és
semmilyen koriilmények kozott nem szabad mas moédon cserélni
csavarok, amelyek nem biztositanak megbizhatd foldeld vezetékcsatlakozast.
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Hibafeloldasi tablazat

A \'"/
Error-1
Err 01 Ez egy fazishiba. Akkor fordul el6, ha valamelyik fazis nem éri el a gépet.
A \'"/
Error-3
Err 03 Ez egy IGBT hdéhiba. Ez akkor fordul el6, ha az IGBT-k tulmelegednek. (A SAW modellben hasznaljak.)
A \'"/
Error-4
Err 04 Transzformator termikus hiba. Akkor fordul el6, amikor a transzformator tdimelegszik.
A \'"/
Error-5
Err 05 Ez egy IGBT hdhiba. Akkor fordul el6, ha az IGBT-k tulmelegednek.
A \"/
Error-6
Err 06 Ez egy didda termikus hiba. Akkor fordul eld, ha a kimeneti didda tiimelegszik.
A \'"/
Error-8
Err 08 A paneltabla adatfogadasi hiba. Akkor fordul eld, ha a paneltabla és a motorkartya nem tud
kommunikalni.
A \'"/
Error-9
Err 09 Motorkartya adatgy(jtési hiba. Akkor fordul el6, ha a motorkartya és a vezérlGpanel nem
tud kommunikalni.
A \'"/
Error-10
Err 10 Ez atlagos dramhiba. akkor fordul el6, ha a beallitott dtlagdram nem
hizddott fel
A \'"/
Error-12
Err 12 Ez nagy aramhiba. Akkor fordul el6, ha a gép nagy aramot vesz fel.
A \'"/
Error-14 ]
Err 14 Ez egy nagyaramu védelmi hiba. Altalaban akkor fordul el6, ha IGBT hiba van.
A \'"/
Error-20
Err 20 A robottéabla adatfogadasi hibéja. akkor fordul el8, ha a robotkartya nem tud
kommunikalni a vezérlGpanellel
A \'"/
Error-30
Err 30 It is high current of motor error. occurs when the motor current exceeds the motor current
limit
A \'"/
Error-40
Err 40 It is memory write/read error. Occurs when the panel couldn’t read or write the values.
When this error occurs, the panel is reset after 5 seconds to be able to read/write again
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