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Bevezeto

K&szOnjuk, hogy egy iIWELD hegesztd vagy plazmavagd gépet valasztott és hasznall

Célunk, hogy a legkorszeribb és legmegbizhatdbb eszkdzdkkel tdmogassuk az On
munkdjdt, legyen az otthoni barkdcsolds, kisipari vagy ipari feladat. Eszkbzeinket, gé-
peinket ennek szellemében fejlesztjlk és gyartjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a f6 transzformdator tdmege és mérete, mikdzben 30%-kal
nd a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdatoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technoldgia és a mindsegi alkatrészek felnaszndldsa eredményekép-
pen, hegesztd és plazmavdagd gépeinket stabil mUkddés, meggydzo teljesitmény,
energia-hatékony és kdrnyezetkiméld mikodés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivalasaval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vAgds optimdalis karakterének megtartasaban.

Kérjuk, hogy a gép haszndlata el6tt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlafi

Utmutatoban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagads kdzben
el6forduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tadmogatdst nyJjt a kezeléshez és bedllitGshoz, de a hegesztés-vagads teljes korU szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciot, kérjik bévebb informdacidért keresse fel a
termék forgalmazojat.

Meghibdsodds esetén vagy egyeb jotdliassal vagy szavatossaggal kapcsolatos igeny
esetén kérjUk vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotallasi és sza-
vatossagiigények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetdek weboldalunkon is

a termék adatlapjan.

JO munkdt kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu



FIGYELEM!

A hegesztés €s vagas veszelyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldnek illetve a kérnyezetében tartézkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsagi intézkedések szigorl betartasaval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatot a gép belzemelése €s mikddtetese eldtt!

* Hegesztés alatt ne kapcsoljon mdas Uzemmodra,
mert art a gépnek!

* Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdl.

* A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

* A hegesztd tartozékok, kiegészitdk sérllésmentesek,
kivald mindségUek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készileket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskabelt — amennyiben szikséges, mert nem
foldelt a haldzat - az eldirdsoknak megfelelben
csatlakoztassal

» Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegesztd kdrben, mint elektréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viselien szaraz védo-
keszty(Ut |

Kerilje a fust vagy gdzok belégzését!

» Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészsegre.

* MunkaterUlet legyen jOl szellbztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemuiveget és vedddltdzetet a fény és a
hésugdarzds ellen!

* A munkaterUGleten vagy annak kbzelében tartdzko-
dodkat is védeni kell a sugdarzasoktol!

TUZVESZELY!

* A hegesztési froccsenés tUzet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tavolitsa el a munkaterdletrdl!

e A tUzolto készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi \\\/
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\

Zaj: Arthat a halldsnak!
» Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a
hallasnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:

g \;
e Tanulmdnyozza &t a kézikdnyvet
* Hivja forgalmazojat tovdbbi tandcsért.




1. F6 paraméterek

DYNAMIG 560

Cikksz&m
Inverter tipusa IGBT
Vizh(tés

Digitdlis kezel&felUlet

Altaldnos
jellemzdk

Programhelyek sz&éma
EMC (A)

Szinergikus vezérlés
Impulzus mod

Dupla impulzus mod
Polaritdsvaltds x FCAW

LA KE ® SKa x SRR RRRREANN

O o 24
O = os1/48T
5 SPOT
Hordozhaté huzaltold egység
Kompakt kivitel
Huzaltolé gérgdk szédma
O
a Impulzus DC AWI
< Arc Force
> Allithaté Arc Force
Hoft Start
Tartozék hegesztépisztoly IGrip 500W
Opciondlis hegesztépisztoly IGrip 900W
Fdazisszdm 3
Haldzati feszUltség 400V AC £10%, 50/60 Hz
Max./effektiv aramfelvétel 38A/27A
Teljesitménytényezd (cos o) 0.7
Hatdsfok 85 %
Bekapcsolasi idé (10 perc/40 °C) 450000 : @@ 160%?%
M MMA 20A-500A
@ Hegesztédram MIG 18-500A
\:E-:I TG 5A-500A
< MMA 20.8V-40V
MunkafeszUltség MIG 14.9V-39V
TG 10.2V-30V
Uresjarati fesziltség 76.3V-92.2V (VRD-7.5 V+£10%)
Szigetelési osztaly H
Védelmi osztdly P23
Huzaldtmérd 0.6-1.0mm
Huzaltekercs atmérd @ 270 mm, 15kg
Témeg 56 kg
Méret (HXSZxM) 1080 x 465 x 860 mm



HUZALTOLO EGYSEG

Bemeneti feszlltség 42V (50/60Hz)
Max. dramfelvétel 2A
Huzaltolési sebesség 1.5-24m/min
Gdaz nyomds 5 bar
Protection class IP23

EMC osztdly A

Suly (kg) 18

Mdretel (HxSZxM) 661%212x395mm
Halozati fesziltség 400V (3~50/60Hz)
Maximdlis folydékdaram 8L/min (pump)
Legnagyobb emelési magassag 15m

Max. dramfelvétel 0.5A
Védettség P23

Saly (kg) 30

Mdretel (HxSZxM) 658%360%260mm



2. Kezeldelemek és csatlakozok

- MIG/MAG modban a felhaszndlonak be kell dllitani és mUkddtetni kell a hegesztégépet és a huzaltold egységet
is.

- AWI és MMA hegesztés és gydkfaragds Uzemmddban a felhaszndldnak a hegesztégépet kell bedllitani és md-
kodtetni.

4 6 7 12 13

Jelodlés. Leiras Jeldlés.. | Leirds

1 Emel&szemek 8 CO, véddgaz ft6 egység csatlakozd
2 Fogantyu 9 Soros port

3 Kezelbdpanel 10 Huzaltold kommunikdacids csatlakozd
4 Fékapcsold 11 Aramvezeték

5 Negativ csatlakozd (-) 12 Pozitiv csatlakozd (+)

6 Tavvezérld csatlakozdja (5-1Us) 13 HUtérdcs

7 Pozitiv csatlakozd (+) - -




Kezelopanel

SOFTWARE 5410% 380~400~415V AC
N° REV. <€=15% 4B0VAC +10-15%

4043 ALU

pcBus FAIL

ERRC R code Aset

Jeldlés Leirds
1 Parameéter bedllitd gomb
2 Informdcios kijelzé - hibakddok, szoftververzié

Aramer8sség kijelzd - hibakddok, dramerdsség érté-
3 kek, a bedllitott aGramot a hegesztés eldtt és a valds
dramot a hegesztési folyamatban.

FeszUltség kijelzd - kimeneti feszUltség értékek a
4 hegesztési folyamatban és a bemeneti feszlltség
amikor megnyomja a fé bedllité gombot.

Kivalasztd gomb MIG/MAG, MMA, TIG és gydkfara-
gds moédhoz.
Ha a huzaladagold egység csatlakoztatva van,
nyomja meg vagy forgassa el a huzal-adagold pa-
MODE nelen 1évé gombot, ekkor a hegesztégép MIG/MAG
moédba valt.

Nyomja meg, hogy kivdlassza az elektréda tipusdt,
6013 / RUTILE, 7018 / BASIC, 6010 / CEL, 4043 / ALU,
TYPE CrNi / RUTILE elemeket.

ﬁ@ Kivdlaszté gomb az elektréda tipusdhoz

Az iverésség (Arc-Force) vdlasztdgombija
Nyomija meg a meleg inditds értékének bedllitdsd-
hoz. Es tartsa lenyomva 5 mdasodpercig, ezzel a telje-
sitménykorldtozds bekapcsol és a jobb oldali kijelzén
ARC FORCE +PL" jelenik meg. Forgassa el a f6 gombot, hogy az
értéket ,,0-100" vagy OFF értékre dllitsa.

REMOTE D Tavvezérlés LED

Amikor a LED vilagit, a hegesztégép taviranyitds
Z alatt van.

SET




Jeldlés

Leirds

_Qc_ >+10% 380~400~415V AC
JCE <=15% 460VAC +10-15%

Bemeneti feszUltség kijelzd LED.

DC BUS FAIL

A busz feszUltsége visszacsatoldst ad a {6 vezérlés-
hez. Ha a feszUltség alacsonyabb, mint 150 V DC, a
gép nem mukodik, a hegesztégép eldlapjdn a ,,DC
BUS FAIL" jelz&fény kigyullad. Es a hegesztégép 6
reléje kikapcsol

$

A hiUtéventildtor LED.

Amikor a LED vilagit, a ventilator manudlis Uzem-
modban mikodik. Ha a LED-ek nem vildgitanak, a
ventildtor automatikusan kezd mikdédni.

2 e

A vizh(tés LED
Amikor a LED vildgit, a vizh(té egység kézi Gzem-
modban mikodik.

Bl
ANTISTICK

A letapaddsgdtld funkcid mikodését jelzd LED

FALL

Tulmelegedés elleni védelem LED

VRD off

A VRD funkcid LED.




2.2. A vizh(t6 egység hatsé oldala

A vizh(té egység két részbdl dll, a vizn(té betétbdl és a hdzbdl. A hiGtékdzeget a toltdnyildson keresztll lehet fel-
télteni.

Jeldlés | Leirds

1 Gyorscsatlakozo (kék)

Gyorscsatlakozé (piros)

HUtéfolyadék feltoltése

Fogantyy

HUtSfolyadék-szelep a vizh(td egységhez

HUt6folyadék skdla

N[ |hDh|W]|DN

A vizh(té egység cimkéje

10



A huzaltold kezeld és csatlakozd elemei

Jeldlés. | Leirds

1 Huzaltold egység kezelbpanelie
2 Daru emeldszem
3 Kd&belbilincs a csatlakozd tomlécsomaghoz

(CHP)

Euro csatlakozd

Tavirdnyitd kimeneti csatlakozdja

Gyorscsatlakozo (kek)

Gyorscsatlakozé (piros)

4

5

6 Hegeszté traktor csatlakozd
7

8

9

Gdz csatlakozd

10 Kommunikdcids port a hegesztégéphez

Pozitiv bemeneti csatlakozd a hegesz-

1 tégéphez

12 Gyorscsatlakozé (piros)

13 Gyorscsatlakozd (kék)

14 Paraméter cimke

15 Oldalsé panel

11



A huzaltolé egység kezel6panelje

lkon Név Leirds

1 Bal oldali kijelzé . . o, , .. ,
Aramerdsseg, feszultseg €s egyeb hegesztési parameé-

o terek kijelzéje

2 Jobb kijelzd

3 Bal gomb . v . , L .
Aramerdsseg, feszultseg €s egyéb hegesztési paramé-
terek bedllité gombjai

4 Jobb gomb

12



lkon

Név

Leirds

JOB

JOB

Programhely bedllitd gomb

A Programhely kivdlasztdsdra szolgdl.

Huzal ellenérzés gomb

Ha lenyomva tartja a gombot, a huzaltold elkezdi a
huzal eléretoldsdat..

Huzal ellendrzés gomb

Ha lenyomva tartja a gombot, a huzaltold elkezdi a
vezeték visszahuzdasat.

Valds dramerdsség jelzd

A bal olddli kijelzé a valds dramot mutatja, amikor a
jelzéfény vilagit.

Elére bedllitott dramerdsség jelzd

A bal olddli kijelzd az elbre bedllitott dramot mutatja,
amikor a jelzéfény vilagit.

Huzalvezetési sebesség kijelzd

A bal olddli kijelzé6 mutatja a huzalsebességet, amikor
a jelzéfény vilagit.

Valés feszUltség jelzd

A jobb oldali kijelzé a valds feszUltséget mutatja, ami-
kor a jelz6fény vilagit.

Elére bedllitott feszlltség jelzd

A jobb oldali kijelz6 az elére bedllitott feszUltséget mu-
tafja, amikor a jelzéfény vilagit.

ivhossz jelz&

A jobb oldali kijelzén az ivhossz IGthatd, ha a jelzéfény
vilagit.

Kézi Uzemmod jelzd

A jelz&fény vilagit, amikor az Uzemmaddot kivalasztja.

Szinergikus Uzemmod jelzé

A jelz&fény vilagit, amikor az Uzemmaoddot kivalasztja.

Impulzus Uzemmod jelzd

A jelz6fény vildgit, amikor az Uzemmodot kivdlasztia.

Kettds impulzus Uzemmad jelzd

A jelzéfény vildgit, amikor az Uzemmoddot kivdlasztia.

Lift TIG Uzemmod jelzd

Bekapcsolt dllapotban a LED vildgit az elSlapon.

A jelz&fény kigyullad, amikor megnyomija a huzaltold

a jelzéfény vilagit.

Induktancia jelzé

A jobb oldali kijelz6 mutatja az induktivitdst, ha a jelzé-
fény vilagit.

Gdazjelzd egység gdzellendrzé gombjdt, ez azt jelenti, hogy a
levegd nyomdsa és dramldsa megfeleld.
NZTH 2T jelzé Ebben az Uzemmoddban a jelzé&fény vildgit.
‘" "‘ 4T jelzd Ebben az Uzemmddban a jelzéfény vilagit.
# Anyagvastagsag A jobb oldali kijelz6 mutatja az anyagvastagsagot, ha
L
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2.5. A huzaltolé egység belsé oldalpanelje

DELAY

|2t 0.8mm 0.9mm : : MANUAL
p= z 0.035" 04" 045"
<2 Il syN | |47 , : : ON
| | E——

MATERIAL | BE= CrNi Al Sis Al Mgs AUTO
I I I
. B RIA E AUTO
CusSi Flux bs Fluxru Special AUTO
I I I

|‘| |—| . ‘ 2/32" Z
LSE Ar Ar-CO2  Ar-CO2

o/mmlt Z 100% 82%-18%  92%-8%
- D Ar-CO2 Ar-02-CO2 Ar-O2 -

I I I
98%-2% 91%-4%-5% 97%-3% 70%-30%

Gomb Leirds

Hegesztési mod vdlasztd gomb
Nyomja meg a gombot a hegesztési mod ivalasztdsdhoz.

[ g
£ Kézi MIG / MAG hegesztés

B syN
£ Szinergikus MIG / MAG hegesztés
g £ llruLsE

Q)
£-PULSE
(Mm Kettds impulzusos MIG / MAG hegesztés

Impulzus MIG / MAG hegesztés

Hegesztési ciklus kivalasztdé gomb
Nyomja meg a gombot, a hegesztési ciklus mdd kivalasztdsdhoz.

\ 2 Utem
{ R
= _ _
Y[ B |4t
IE fan| [ - —J 4 Utem
B |4s
_— J 4S Utem

J Ponthegesztés

14



Gomb

Leirds

j

MATERIAL

\
\
N

Huzal anyagdnak vélasztégombija

SIZE

Qf

A huzaldtméré valasztégombja

GAS

[Op

A véddgdz vélasztégombia

AUTO

Automatikus / kézi mUkddés vdlasztégombija (hegesztd traktor)

Kézi inditas / ledllitds parancs gomb a kocsihoz (hegesztd traktor)

—| XX [

Véddogdz tesztgombija

15




2.6. Funkcio leiras

2.6.1 Készenléti dllapot

A gép ledllitja f6 funkcidit, ha huzamosabb ideig nem haszndlja. Annak érdekében, hogy csdkkentse az energia-
fogyasztast 30W-ra, a hegesztégép készenléti dllapotba kapcsol és a fé kijelzdn hdrom vonal (---) jelenik meg.
Ebben az dllapotban a ventildtor dltaldban nem mudkodik. A ventilator csak akkor mikddik, ha a gépet hiteni
kell.

2.6.2 VRD

Ez a funkcid csdkkenti a kimeneti Uresjdrati feszUltséget 7,5 V £ 10%-ra.

A VRD funkcié mindig bekapcsolt dllapotban van. A rendszer hatékony ivigyujtast biztosit még 15 V-os Uresjarati
feszUltség esetén is. Kapcsolja ki az “ARC FORCE" gomb tdbb mint 5 mdsodpercig tartdé megnyomdsdval. Ebben
az esetben a Uresjarati feszUltség eléri a maximdlis Uresjarati fesziltséget. Nyomja meg az *ARC FORCE"” gombot

tébb mint 5 mdsodpercig, a VRD funkcid bekapcsoldsdhoz. A kézi MIG/MAG eljdardsndl ez a funkcié automatiku-
san kikapcsol.

2.6.3 HUtéventilator

A DYNAMIG 560 ventilatorral h(tott. A ventildtor két Gzemmoddban mdkodik:
kézi és automatikus, a hegesztégép interfészkdrtydjdan taldlhatéd kapcsold-

val.
Kézi lzemméd: g
- Allitsa az 1. kapcsoldt “BE" helyzetbe. A ventilator mUkddni kezd és készen-

|éti dllapotban ledill. Q

Automatikus méd:

- Allitsa az 1. kapcsoldt “KI™ dlidsba. A ventildtor akkor mUkédik, ha a hdmér-
séklet meghaladja a 40 °C-oft.

2.6.4 Riasztasok funkcid

A hegesztégépet egy felugyeleti rendszer egésziti ki, amely figyeli a funkcidkat, hogy elkerllje a hegesztégép és
a hegesztés rendellenességeit.

Ezek a riasztdsok a kdvetkezdk lehetnek:
e Az dramellditds, a fesziltség mindsége, a hidnyzdé fdzis és a frekvencia rendellenességei miatt.

* Kimeneti hegesztési feltételek, rovidzarlat, teljesitménykorlatozds, inverter tUlmelegedése, tllterhelése vagy
tUldram miatt.

* Figyelmeztetés a kiegészité elektronikdra és a huzaltold egység hibdjdra, a hitéegység dllapotdra, a kilsé hu-
zaltold egységgel vald csatlakoztatdsi dllapotdra .

16



Az energiaelldtds mindsége - a fesziltség, a hianyzé fazis, a frekvencia

A hdromfdzisu hegesztégepek bemeneti fesziltsége AC 380V £ 15% / AC 460V -15% + 10%.
A DYNAMIG 560 generdtorrdl és / vagy hosszU kdbelekkel is mUkddtethetd. Az alacsony feszUltség és a tul-

felett, a funkcidé mUkdédésbe 1€p.
Ha a feszUltség meghaladja az emlitett hatdrokat (feszUltségcsucsok), akkor a gép funkcidi ledlinak.
Ebben az esetben dllitsa alaphelyzetbe a gépet a fékapcsoldval.

A hdromfdzisU hegesztégép, a hdrom fdazis helyes meglétét is érzékeli és ha a fdziseltoldédds meghaladja a
20 ms-ot, akkor a gép funkcidi ledlinak és a kijelzén a ,NO PHA" felirat jelenik meg. Ebben az esetben dllitsa
alaphelyzetbe a gépet a fékapcsoldval.

A 46-64 Hz tarftomdanyon kivUli tapfesziliseg eseten a gep ledll. A kijelzén megjelenik a megfeleld riasztas
(FRO / AC) (ez akkor fordulhat eld, amikor a tapellatds generdtordbdl szdrmazik és a frekvencia meghalad-
ja a 46-64 Hz hatdrt).

Huzaltolé egység dllapota

A huzaltold egység digitdlisan vezérelt és a huzal sebességének mindig megfeleld értéken kell lenni.
Abban az esetben, ha valami nem muikddik megfeleléen, két riasztds jelzi a meghibdsoddst.

Vizh(té egység dllapota

Ha a hegesztégép fel van szerelve a hitéegységgel, akkor a hitéfolyadék megfeleld dramlasat dllanddan
ellenérzi. A hUtéegység csak akkor mikoddik, ha a MIG/MAG hegesztési mdd van bekapcsolva.

Hegesztés utdn a vizh(td egység 180 mdsodpercig tovdblb mUkodik.

A hUtéegység szivattyujat manudlisan vagy automatikusan a hegesztégép interfészkartydjan taldlhatd
automatikus kapcsold vezérli. Kézi Gzemmaoddban folyamatosan mikddik, automatikus médban a hegesz-
tépisztoly kapcsoldjdval 6sszhnangban mikddik és a hegesztési munka befejezése utdn ledll.

A hosszU inaktiv idészak kdrosithatja a hitéegyseg szivattyujat vagy pillanatnyi Ujrainduldsi problémdkat
okozhat. El&szor ellendrizze, van-e folyadék a tartdlyban és ellendrizze a folyadékszintet a hatsd panelen
leévo jeldlésnek megfeleléen

Az aldbbi utasitdsok segithetnek:
a) Huzza ki a kifolyd kék tomlIét a gép hatlapjardl és dugjon at egy ideiglenes tdmiét.

b) Nyomja meg és engedje el a hegesztépisztoly gombjdt egyszer: a h(Gtéegység szivattylja a teszt inditd-
sakor 15 mdasodpercig akftiv.

c) A hitéfolyadéknak ki kell folynia az ideiglenes tomiébdl: ha nem, ismételje meg a szivattylUtesztet a fenti-
ek szerint.

Figyelem: A hitéfolyadék nagy sebességgel aramlik ki a kék gyorscsatlakozébdl. Haszndljon tartalyt a
folyadék felfogasahoz.

d) Miutdn megbizonyosodott a folyadék megfeleld aramldsdrdl, csatlakoztassa vissza az eredeti tomlét.
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2.6.5 Kimeneti hegesztési feltételek, révidzarlat vagy hegesztési hatarértékek

Az dramkori teszt minden alkalommal bekapcsol, amikor a gépet bekapcsolja. A megfeleld kimeneti polaritdso-
kat ellendrizni kell, és esetleges rovidzarlat észlelése esetén a gép riasztdsi készenléti modba Iép, amely a kijelzén
megjelenik:

Amint a révidzdrlatot megszintették, a gépteszt helyesen folytatddik.

R&vidzdrlati kdrilmények akkor is megjelenhetnek, amikor a hegesztési munka folyik: ha 5 masodpercnél hosz-
szabb ideig folyamatosan fenndlinak, a hegesztégép , révidzarlat riasztdsba” 1€p. A | ,tapaddsgdtld™ ikon is vilagit.

A nem ellendrzott kimeneti dram t0zet, égési sériléseket és dramUtést okozhat.
A DYNAMIG 560 bekapcsoldsi ideje 100% @ 400A, 60% @ 500A, 40% @ 600A 40 °C-on.
2.6.6. Védelem az inverter meghibdsoddsa ellen

A BUS feszUltsége visszacsatolast ad a f6 vezérléshez. Ha a feszUltség alacsonyabb, mint 150 V DC, a gép nem
mUkddik, a hegesztégép eldlapjan a ,,DC BUS FAIL" felirat vilagit. Es a hegesztégép & relé kikapcsol.

2.6.7. Kommunikdcié a kilsé huzaladagoléval

A kUlsé huzaltold egység csatlakoztathatd a gép hdtlapjanak csatlakozéihoz, a gép felismeri a huzaltold egysé-
get és kommunikdini kezd.

A gép vezérlése atkerUl a huzal-adagoldra, amikor a huzal-adagold hegesztépisztoly kapcsoldjdt megnyomjdk.

Ha hiba torténik a gép és a huzal-adagold kézotti kommunikdcidban, akkor a huzal-adagold két kijelzdjén hdrom
vonal ,,---" jelenik meg az értékek helyett, ez a probléma gyakran akkor fordul eld, amikor az 6sszekdtd kdbelcsat-
lakozok lazdk vagy az dsszekdtd kdbel belsé vezetéke szakadt.

A részleteket I&dsd a ,, 10 hibaelhdritds” szakaszban taldlhaté |, hibdk és megolddsok” részben.
2.6.8. Gaz teszt

Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjdt. A gdorgdk normdl mdédon mikddnek és a gép 2 m/perc sebességgel
kezdi tolni a huzalt. 5 mdsodperc mulva a huzal-adagold elélapja ,,INC” villogni kezd. A gép megdllitjia a huzal
adagoldsat. Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat és azonnal nyomja meg ismét és 10 m/perc sebességgel
kezdi tolni a huzalt.

A gdiz vizsgdlatdhoz nyomja meg a huzal-adagold kezelépaneliének ,, ﬁ " gombjat.
Nyomja meg ismét, a gdz ledll.

2.6.9. Kijelzé

A forgatdégombbal bedllithatd a maximdlis dram ami a kijelzén I&dthatd. Terhelés nélkdl 1,5 s utdn a tavirdnyitd csil-
lapitdsat mutatja, ha csatlakoztatva van. Hegesztéskor, 1,5 mp. utdn megjelenik a kijelzdn a valds dram és feszUlt-
ség érték a hegesztés befejezéséig. Hegesztés utdn az adatot tdrolja a hegesztégép.

18



2.6.10. 2T/4T/4S /ponthegesztési ciklusok ismertetése
A gép négy Uzemmoddban mUkddik: 2T (2 Gtem), 4T (4 Utem), 4S (specidlis 4 Utem) és ponthegesztés.
- 2T (2 Gtem)

A 2T Uzemmodot rovid kézi hegesztéshez haszndljuk. Az 2T ciklus dramdiagramjdat az aldbbi dbra mutatja.

1(A)A
Release
Press torch switch ;
I(set)| Pernneenees
Wire
Pre-gas feeding Post-gas
................. )|‘>| NS bF
=
0 t1 t2 t3 t4 t(s)

0 ~11: A hegesztédpisztoly gombjdnak megnyomdsakor a védégdz dramids elindul.
t1 ~ 12: A huzalel&tolds elindul.
t2~13: Hegesztési fazis - az dramerdsség a bedllitott értékre emelkedik.

13 ~ t4: A hegesztédpisztoly gombjdnak felengedésekor a vezérlés automatikusan ledllitjia a hegesztési folyamatot.
Az dramerdsség nulldra csdkken, A véddgdz a bedllitott ideig adramlik majd megdll az dramlds.

A gdiz elddramids és a gdz utddramids ideje 2T Uzemmddban bedllithat.
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47 (4 tem)

A 4T Uzemmoddot hosszabb kézi hegesztéshez haszndljuk. A 4T ciklus dramdiagramijat az aldbbi dbra mutatija.

1(A) A
- h Press and release
re_sts I:orc . Release ;
SW'°> _____________________________________________________ >
|(set) ........................ E
Pre-gas Post-gas
___________________________________ » »I
0 t1 t2 t3 t(s)

0~11: A hegesztédpisztoly gombjdnak egyszeri megnyomdsakor a véddgdz dramlds elindul.
t1~t2: Hegesztési fazis - az dramerdsseg a bedllitott értékre emelkedik

12~13: A hegesztépisztoly gombjdnak ismételt megnyomdsakor a vezérlés automatikusan ledllitja a hegesztési
folyamatot. Az dramerdsség nulldra csdkken, A védégdz a bedllitott ideig dramlik majd megdll az dram-
1&s.

A gdz elédramids és a gdz utddramids ideje 4T Gzemmaodban bedllithat.
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4S Utem

A 4S Uzemmoddot hosszabb kézi hegesztéshez haszndljuk. A 4S ciklus dramdiagramjdt az aldbbi dbra mutatja.

1t
Release Release
Press torch switch EPress torch switch
AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA > »
1111/ E :....*‘ :
SRR .. _lstart=IsetX (50%~180%)
I(start)f-........coooo : g :
I(set)} v : ‘ :
80% |, ................................ R N
| . ' Istop=IsetxX(20%~80%)
500/0 ..................................... ........................?. - :
|(st°p) ........................................ .............. ..................... , ............ t';..
20% R B .................... ................................ e + R
Wire ‘Upslope time
Pre-gas feeding © (0.1~3s) Post-gas
................. )‘4) 4» N
0 t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t8 t(s)

0~11: A hegesztédpisztoly gombjdnak megnyomdsakor a védégdz aramids elindul.
t1 ~12: A huzalel6tolds elindul.
t2~13: A hegesztés elkezdddik a kezdd dramerdsséggel.

t3~1t4: A hegesztépisztoly gombjdnak felengedésekor az dramerdsség eléri a bedllitott hegesztédram értéket.
(felfutdsi did+).

t5~17: A hegeszt&pisztoly gombjdnak ismételt megnyomdsakor az dramerdsség eléri a bedllitott befejezd értéket.
(lefutdsiidd).

t7~18: A hegesztépisztoly gombjdnak felengedésekor a vezérlés automatikusan ledllitja a hegesztési folyamatot.
Az dramerdsség nulldra csdkken, A véddgdz a bedllitott ideig adramlik majd megdll az dramlds.

4S 4S hegesztési moédban a gdz elédramids, a kezdd dramerdsség, a felfutdsi idd, lefutdsi idd, a befejezd drame-
résség és a gdz utdédramlds ideje dllithatd be. Az aldbbi tdbldzata bedllithatd értékeket mutatja..

Paraméter Min. Max. Alap bedllitds

Gaz eléaramlds id6 0.1s 1.0s 0.2

Kezdd aramerdsség 50% 180% 135%

Felfutds idd 0.1s 3.0s 0.3

Lefutds idd 0.1s 3.0s 0.3

Befejezd dramerdsség 20% 80% 50%

Gdz utddramlds 0.5s 10s 5.0
A kijelzé6n az "Auto” felirat jelenik meg, ami azt jelenti, hogy a gdz utdédramlds
id&t automatikusan bedllitjasra kerGl az dram értékével és a hegesztés idejével
szinergidban.
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Spot Welding

The spot function allows spotf welding for a defined time.

1 (A)A
Release Release Release
Press torch switch (Case1)
Presstorch switch (Case2) . . . .. >
Press torch switch (Cased) o .

|(set) ........................
Defined time{0.5~10s)
v e s g T >
Wire Z
Pre-gas feeding - Post-gas | Post-gas
................................ ) R
>« e > R
0 t1 t2 t3 t4 t5 t(s)

0~11: A hegesztédpisztoly gombjdnak megnyomdsakor a védégdz dramids elindul.
t1 ~ 12: A huzalel&tolds elindul.
t2~13: A hegesztés elkezd6dik a bedillitott dramerdsséggel..

13-t5: A hegesztés befejezddik a kdvetkezd esetekben:
- a hegesztépisztoly kapcsoldjat felengedjik a bedillitott hegesztési idén belUl (1.eset) 13
- a hegesztépisztoly kapcsoldjdt nyomva tartjuk és a bedllitott idd eltelik.(2. és 3. eset) t4

t4/t5:  Mindhdrom esetben a gdz még dramlik a bedllitott ideig.

A gdz el6dramlds és a gdz utddramlds ideje nem bedllithatd SPOT Uzemmddban.

» Hegeszt6huzal atméré / Védégaz fajta kivalasztasa

A hegesztéshez haszndljon a hegesztéhuzal tipusdnak megfeleld védégdzt (beleértve az anyagot és az dtmérét),
A huzal anyaga és dtmérdje befolydsolja az ivgyujtdst, az iv kioltdst, valamint a maximdilis és a minimdlis drame-
résséget.

 Kimeneti fesziltség

A kimeneti teljesitmény szabdlyozdsakor a hegesztégép induldskor dllandd dramciklusban mdkédik , majd dllan-
doé feszUltségre vdlt, valtozd induktivitdssal szabdlyozott dinamikaval.
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2.6.11. induktivitas

Az induktivitdst az iverdsség bedllitdsdra haszndljdk. Ha az dram alacsony, az iverdssége megnovekszik, ami
csdkkentheti az iv megszakaddsdt. Nagy dramerdsségnél csdkkentse az iverdsségét, csdkkentheti a froccsenést
(Induktancia tartomdany: -50 ~ + 50, minél nagyobb a szadm, anndl erésebb az iv).

2.6.12. iv-hossz
fvhossz-tarfomdny: -50 ~ + 50, minél nagyobb a szdm, anndl révidebb az ivhossz.
2.6.13. Anti Sticking

A leragadds gatlé funkcid kikapcsolja a késziléket, ha a révidzdrlat tébb mint 0,3 mdsodpercig fenndll.

2.6.14. Teljesitményhatar
Ha az iv tul hosszU lesz, az dram lecsdkken.
2.6.15. Hot Start - meleg inditds

A vezérlés megemeli a hegesztédramhoz ivgyujtaskor, hogy a hegesztés kezdetén biztositsa a kellé hébevitelt.
Ennek a hozzdadott dramnak sz&mitott érték van.

Hozzdadott dram = Bemeneti dram x (AF% + 100%)

Példdul a hegesztési dram 200A, az AF bedllitdsa 50, a hozzdadott dram 100A lesz. Tehdt a kezdd dramerdsség
300A.

A kezdd dramerdsség egyenletesen lecsdkken a hegesztédramra a hozzdadott dram szintjérdl a bedllitott he-
gesztédramra. A csdkkenés ideje ardnyos a bedllitott AF értékével.

Tehdt ha a hozzdadott dram 100A, akkor az idd 0,5 mdsodperc lesz. Az 50A esetén 0,25 mdsodperc lesz és igy
tovdbb.

ORI

Hot start DN 1 """
: Added current = lwelding current X (AF%+1)
Welding -_________E _________ AN v
current i i
' Slope
! down |
. : >
0 Arc striking T(S)

Az AF el6re bedllitott értéke nem maddosithatd, szinergikus MMA (bevontelektrddds) hegesztéskor.
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2.6.16 Arc Force -iverdsség szabdlyozdas

Az iv er@sség szabdlyozds a hegesztd dram automatikus névekedése, amikor az elektréddn révidzarlat alakul ki,
megakaddlyozva az iv megszakaddsdt.

Az aram értéke az AF bedllitastél figg. v erésség = | hegeszté dram x AF (%)

Allitsa be az AF-t annak érdekében, hogy az iv stabil maradjon, féleg akkor, ha az elekiréda méretéhez és tipusa-
hoz tipikusndl alacsonyabb hegesztédramot haszndil.
A meleg inditds és az iv erésség bedllitdsat az AF kapcsolja 6ssze.

A DYNAMIG 560 esetében aziv erd tartomdnya 0 - 250%.

Ha a sz&amitott dram meghaladja a gép maximdlis értékét, akkor a maximdlis értéket haszndlja.

U(v)

Voltage

Arc force (Adjust by the AF)

0  Welding current | (A)

Az AF el6re bedllitott értéke nem maodosithatd, szinergikus MMA (bevontelektrodds hegesztéskor.
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2.6.17 JOB és PRG

A JOB (munkamenet) leirdsa
A munkatdrsak konfigurdlhatjdk a hegesztési paramétereket és kezelhetik azokat a JOB sz&mok alapjan. A k6-
vetkezd hegesztési folyamatban a JOB-szam kdzvetlenUl kivalaszthatd és a munka hatékonysdga paraméterek

bedllitdsa nélkll jelentésen javithatd. A paraméterek leirdsat IGsd az aldbbi tabldazatban.

Szdm. | Elem Tartomdny Leirds
FO2 Hegesztési mod 1-4 1: hegesztés kézi bedllitdssal,
2: hegesztés szinergikus bedllitassal,
3: Impulzusos hegesztési mod
4: dupla impulzusos hegesztési mod
FO4 Felfutds ideje 0-5mp Csak 4S médban
Ha a hegesztési méd (FO2):
"t 2", "3" vagy "4" alkalmazhaté.
FO5 Kezdd aramerdsség | 60% -150% Csak 4§ médban
Ha a hegesztési mod (FO2):
W17, 2", ,3" vagy 4" alkalmazhato.
FO6 Kezdd daram ideje 0-5mp Csak robot rendszereknél
Ha a hegesztési mod (FO2):
W17,2", 3" vagy ,4" alkalmazhato.
FO7 Lefutds ideje 0-5mp Csak ha a hegesztési mod (FO2):
W17,,2", ,3" vagy ,4" alkalmazhato..
FO8 Befejezé dramerds- | 20% -80% Csak 4§ médban
ség Ha a hegesztési mod (FO2):
W17 ,2", ,3" vagy ,4" alkalmazhatd.
FO9 Befejezd dram ideje | 0-5 mp Csak robot rendszereknél
Ha a hegesztési mod (FO2):
W17,,2", 3" vagy 4" alkalmazhato.
FO10 [ Kimeneti dramerds- | Min-max Csak ha a hegesztési mdd (FO2:
ség »2", 43" vagy ,4" alkalmazhatd.
FO11 ivhossz -50 -+50 Csak ha a hegesztési mod (FO2):
»2", 3" vagy ,4" alkalmazhaté.
FO12 [KimenetifeszOltség | 12.0V-40.0V/45V Csak ha a hegesztési mod (FO2):
»1", alkalmazhatd.
FO13 | Huzal el&toldsi se- 1.5-24.0 m/perc Csak ha a hegesztési mod (FO2):
besség » 1", alkkalmazhato..
FO14 | Induktancia -50 -+50 Csak ha a hegesztési mod (FO2):
W17 ,2", ,3" vagy ,4" alkalmazhaté..
FO15 | BBT - visszaégés -10-+10 Csak ha a hegesztési mod (FO2):
ideje W17,,2", ,3" vagy 4" alkalmazhato.
FO16 | Lift MIG be/ki Csak ha a hegesztési moéd (FO2):
23" vagy ,,4" alkalmazhaté.
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A

Szdm. | Elem Tartomdany Leirds
FO17 Impulzus frekvencia |[0.5-4.0 Cs’gk ha a heges,z‘re5| mod (FO2):
4" alkalmazhato.
, Csak ha a hegesztési mdéd (FO2):
FO18 | Egyensuly 20% -80% 4" alkalmazhato.
. Csak ha a hegesztési méd (FO2):
FO19 | Bdzisaram 30% -90% 4" alkalmazhatd.
FO20 |Hegesztésiidd 0.1-25s Csak ponthegesztésnél
Gdz el6aramlds i Csak ha a hegesztési mod (FO2):
FO21 ideje 0.1-5.0 W17,2", ,3" vagy 4" alkalmazhato..
Hot start - meleg Csak ha a hegesztési moéd (FO2):
FO22 |. . 0-10 " " .
inditas .3 vagy ,,4" alkalmazhato.
Vdlassza a JOB lehetéséget a meglévd JOB mddosi-
F050 | JOB szam 1-50 ’rosoro.. Ekl,<or a kijelzé V|Ilqgn| fog. HO”UJ munkafolya-
matot indit, akkor az utoljara elérhetd az egyetlen,
amely nem villog.

hegesztés fazisaira és a bedllithatd paraméterekre vonatkozd utasitdsokat az aldbbi dbra mutatja.

(a4

150%

I(start)

I(set)
90%

60%
I(stop)

50%

e A

Istart=IsetX (60%~150%)

Wire | Arc start Up-slopeé

‘ Istop=IsetX(50%~90%)

Pre-gas feedin time : time : : Post-gas
................. )I‘% <)<> <t|me><t|me> -
t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t8 t(s)
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Az dramerdsség, az impulzus frekvencia, az egyensuly és a bdzisdram paramétereire vonatkozd utasitdsokat az
aldbbi dbra mutatija.

A csUcsdram aktudilis értéke adaptiv, és méretét az egyensuly, a szint és az elére bedllitott dram értéke hatdrozza
meg, mivel az A terUleten az energia megegyezik a B terllettel.

I(A) A
E.g.: Level=60, Balance=70
( ) 70% 70%
peakK):-----o--- e e e L o R
|(Set) o B ] [ I B
S
0° L R e e s R R R R
Bl 30% 30%
0 B
f 2f f(Hz)
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A PRG (program) leirdsa

A PRG-t (program) a tavirdnyitéval dllithatja be. Minden PRG-sz&dm 50 adatkészletet képes tdrolni, a PRG &sszesen
500 adatkészletet képes tdrolni. A részleteket 1Gsd a kdvetkezd tabldzatban.

Szdm. | Anyagmindség Huzaldtmérd Vadégdz

1* SG2 0.8 100% (CO,)

2 SG2 0.8 82%-18% (Ar-CO,)

3 SG2 0.8 92%-8% (Ar-CO,)

4 SG2 0.8 91%-4%-5% (Ar-O,- CO,)
5% SG2 1.0 100% (CO,)

6 SG2 1.0 82%-18% (Ar-CO,)

7 SG2 1.0 92%-8% (Ar-CO,)

8 SG2 1.0 91%-4%-5% (Ar-O2- CO,)
9* SG2 1.2 100% (CO,)

10 SG2 1.2 82%-18% (Ar-CO,)

11 SG2 1.2 92%-8% (Ar-CO,)

12 SG2 1.2 91%-4%-5% (Ar-O2- CO,)
13 SG2 1.6 82%-18% (Ar-CQO,)

14 SG2 1.6 92%-8% (Ar-CO,)

15 SG2 1.6 91%-4%-5% (Ar-O,- CO,)
16 CrNi 0.8 98%-2% (Ar-CO,)

17 CrNi 1.0 98%-2% (Ar-CO,)

18 CrNi 1.0 97%-3% (Ar-O,)

19 CrNi 1.2 98%-2% (Ar-CO,)

20 CrNi 1.2 97%-3% (Ar-O,)

21 AlSi 1.0 100% (Ar)

22 AlSi 1.0 70%-30% (Ar-He)

23 ASi 1.2 100% (Ar)

24 AlSi 1.2 70%-30% (Ar-He)

25 AlSi 1.6 100% (Ar)

26 AISi 1.6 70%-30% (Ar-He)

27 AIMg 1.0 100% (Ar)

28 AlMg 1.0 70%-30% (Ar-He)

29 AlMg 1.2 100% (Ar)

30 AlMg 1.2 70%-30% (Ar-He)

31 AlMg 1.6 100% (Ar)

32 AlMg 1.6 70%-30% (Ar-He)

33 Cusi 0.8 Standard 100% (Ar)

34 Cusi 0.8 Special 100% (Ar)
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Szdm. | Anyagmindség Huzaldtmérd Vadégdz

35 Cusi 0.8 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
36 CuSi 0.8 Special 98%-2% (Ar- CO,)
37 Cusi 1.0 Standard 100% (Ar)

38 Cusi 1.0 Special 100% (Ar)

39 Cusi 1.0 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
40 Cusi 1.0 Special 98%-2% (Ar- CO,)
41 Cusi 1.2 Standard 100% (Ar)

42 CuSi 1.2 Special 100% (Ar)

43 CuSi 1.2 Standard 98%-2% (Ar- CO,)
44 CusSi 1.2 Special 98%-2% (Ar- CO2)
45 FLUXBS 1.0 Standard 82%-18% (Ar-CO,)
46 FLUXBS 1.0 Special 82%-18% (Ar-CO,)
47 FLUXBS 1.2 Standard 82%-18% (Ar-CO,)
48 FLUXBS 1.2 Special 82%-18% (Ar-CQO,)
49 FLUXBS 1.6 Standard 82%-18% (Ar-CO,)
50 FLUXBS 1.6 Special 82%-18% (Ar-CQO,)
51 FLUXRU 1.0 82%-18% (Ar-CO,)

52 FLUXRU 1.2 82%-18% (Ar-CQO,)

53 FLUXRU 1.2 82%-18% (Ar-CQO,)

Megjegyzés: a * -gal jeldlt szdmok azt jelzik, hogy csak szinergikus mddban haszndlhato.
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2.6.18 Kulénleges opcidk
Taviranyité (RC 102 tipus)

A tavirdnyitd vezetékkel van csatlakoztatva van a huzaltold egységhez. A tavirdnyitd segitségével a huzalvezetési
sebesség és a feszUltség szabdlyozhatd. A hegesztégépen bedllitott dramérték csak csdkkenthetd a tdvirdnyitd-
val.

Hegeszi6 traktor

A DYNAMIG hegesztégep haszndlhatd automatikus €s manudlis hegesztd frak-
torral.

Az hegesztd traktor csatlakoztathatd a huzaltoldhoz. Mozgdsi sebességét a
huzaltold egység szabdlyozza ha automatikus médban Uzemel vagy maga a
hegeszté traktor ha manudlis médban Uzemel.

Digitdlis hegesztépisztoly

A hegesztégép a digitdlis hegesztdpisztolyokat, MIG / MAG hegesztépisztolyo-
kat és AWI hegesztépisztolyokat plug and play eszkdzdkként automatikusan azonositani tudja.

A MIG / MAG hegesztépisztoly lehet: Iéghltéses, viznUtéses, digitdlis vezérlésd és Push-pull stb.
Az AWI faklya hegesztépisztoly lehet: I€ghUtéses, vizhUtéses és digitdlis vezérlésy.

Ha digitdlis hegesztpisztoly van csatlakoztatva a hegesztégéphez, a kijelzék 1,5 masodpercig a “dig-t” feliratot
mutatjdk.

Push-pull hegesztdpisztoly

A Push-Pull funkcié plug-and-play képes. A push-pull hegeszt&pisztoly vezérlése a huzalmeghajtd elején automati-
kusan torténik.
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3. A csomagolds kibontdasa és ellenérzése
Megjegyzés: KerUlie a por vagy mds szennyezddések bejutdsat a készilékbe.

1. Nyissa ki a csomagot és helyezze a készUléket egy stabil, szdraz, vizszintes fellletre.

2. Ellenérizze, hogy a felszerelés és annak minden alkatrésze szdllitds kézben nem sérilt-e.
3. Ellendrizze, hogy az druk megfelelnek-e a megrendelt termékeknek.
4. Tekintse meg az adattablat, a figyelmeztetd cimkét, a sorozatszadmot.

* Figyelmeztetd cimke: dltaldban a gép burkolatdnak tetején taldlhatd. Haszndlat elétt olvassa el figyelmesen
a hegesztégép figyelmeztetd cimkéit. Ne takarja el, ne kenje el és ne szakitsa le a cimkéket.

e Sorozatszam: dltaldban a készUlék hdtlapjan vagy aljdn taldlhatd. A hegesztégép sorozatszdma egyedi, kild-
ndsen akkor fontos, ha a berendezéseket javitjdk és podtalkatrészeket rendelnek.

¢ Tipustdbla: Ezt dltaldban a hegesztégép hdtlapjdra vagy aljdra rogzitik. Az adattdbla paraméterei referenci-
aként haszndlhaték.

Figyelmeztetések
matrica

Szériaszdm

| Adattdbla

\/

Megjegyzés: Ez a rajz csak illusztracio. A valdsdglban a cimkék helyzete eltérhet.
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Az alap konfigurdcié elemei

A DYNAMIG 560 hegesztégép alapkonfigurdcidja vizhGtéses. Az alap konfigurdcio részeit az aldbbi tabldzat mu-
tatja.

Modell Tartozékok Me?ggl)seg Jellemzd
Hegesztégép 1 -
Hegesztégép kocsi 1 -
Vizh(té héz 1 -
Vizh(té betét 1 -
Huzaltold egység 1
Kerék készlet a huzaltold egységhez Iset
Hegesztépisztoly tartd 1 -
DYNAMIG 560
Kdbelkdteg 1 Hegesztékdbel, 50mm?, L=5m
MIG hegesztépisztoly 1 EURO csatalkozdval
Testkdbel szett 1 -
Huzalvezetd 1 Haszndlhatd 1.0/1.2 huzalhoz
0.8/1.0 mm 2 Type V
1.2/1.6 mm 2 Type V
Huzaltold gdrgdk
0.8/1.0 mm 2 Type U
1.0/1.2 mm 2 Type U
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4. Telepités és izembe helyezés

e se s

Az 6sszeszerelési dbra az aldbbiakban Iathatd.

Huzaltold egység

\

)

Tarté konzol

Hegesztégép

) . — Vizh{t6 egység
K/,:///A

Hegesztégép kocsi

I

i\

e
I
il

A vizh(t6 egység két készletbdl dll: hdz a vizh(té betéthez és a vizh(té betét.

T ERER. - Tamm

Housing kit Water cooler slot Water cooler unit
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4.1 A pisztolytarté felszerelése
1 Vegye le a hegesztégép oldaldn taldlhatdé négy mianyag dugdt.
2 Rogzitse a tartékonzolt a hegesztégép oldaldra az Mé-csavarokkal.

M6%14 mm

Yyl

4.2 A vizh{(it6 és a hegesztégépkocsi 6sszeszerelése
1. Tavolitsa el a vizh(té hdzdnak hatsd részén 1évé csavarokat, és vegye le a hdtlapot.
2. Tavolitsa el a gdzmérdét és a csatlakozd tomlécsomagot a vizh(té hazbdl.

3. Helyezze a vizh(t6é hdzat a kocsira, majd csavarokkal régzitse a viznh(té hdzat a kocsihoz.

M5x12mm
0/
e,
M6x14 mm
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4. Tolja be a vizh(té betétet a hdzba, és hizza meg a csavarokat.

>

G
[H]

6. Vegye le a hdz két oldalsé burkolatdt.
7. Tavolitsa el a mUanyag burkolatot a hdz tetején, és vezesse &t a csatlakozét a lyukon.

8. Csatlakoztassa a haz 3 foldeld vezetéekét az oldalsd fedélhez, majd szerelje vissza az oldalsé fedelet €s huzza
meg a csavarokat.

9. Lazitsa meg a 6 csavart a hdz két oldaldn.
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10. Tavolitsa el a 6 db csavart a hegesztégép két oldaldn.

0 @] g OO

[—

11. Csavarhuzoval tavolitsa el a mdanyag burkolatot a hegesztégép aljardl, és hizza ki a révid csatlakozddu-
got.

12. Csatlakoztassa a hegesztégép és a vizh(td hdz két csatlakozdjdt egymdshoz.

Ehhez a mUvelethez hdrom ember egyUttmUkddése szUkséges. Kettd kdzUOIUk emelje fel a hegesztégépet, a
mdasik pedig a két csatlakozdt dugja dssze.

Q —  —JL

g
=

13. Helyezze a hegesztégépet a vizh(td hdzra. A hegesztégép négy lIdbdnak a vizn(té hdz tetején 1évé nyila-
sokhoz kell igazodnia.
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14. Rogzitse a vizh(té hdz és a hegesztégép két oldaldt M5 csavarokkal és hizza meg a hdz két oldaldn l1évé 6
db csavart.

00 9

=l
|l o

e

15. A felhaszndldk igényei szerint a gdzpalacktartét fel lehet szerelni a hegesztégéphez. A gdzpalack itt elhe-
lyezhetd és ldnccal rogzithetd.
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4.2.3. A huzaltol6 egység izembe helyezéser

A huzaltold egységet a hegesztégép tetejére kell rogziteni. Kétféle tipusa van: Idbakkal (standard) és kerékkel
(opciondlis), a részleteket Idsd az aldbbi tabldzatban.

Lehetdségek Mennyiség Tartozékok
4 =
4
. (M)

Labakkal (alap)

(150mm)

i

]

(M3)

1 (185mm)
Kerekekkel (opciondlis)

2 M
(M§)

1 fie




Szerelési lépések (Iabakkal)

1. A ldbakkal ellatott hegesztégépet a gydrban &sszeszereljuk, nem kell telepiteni, ha meg akarja vdltoztatni a
ldbdt, Iasd az aldbbi dbrat.

Pisztolytartd felszerelése

. . ¥ & M5x12mm
Y ¢

2. Régrzitse a pisztolytartdt a huzaltold egységhez, majd rogzitse a huzaltold egységet a hegesztégéphez.

M6%x14mm

=1

M6X%x14mm
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Osszeszerelési Iépések (kerékkel)

1. ROgzitse a kerekeket és a pisztolytartdt, majd régzitse a huzaltold egységet a hegesztégéphez.
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4.3 Csatlakozdsok
Csatlakozdsi dbra (hatlap)

Ha a gdzh(téses hegesztépisztolyhoz csatlakozik, a vizh(té egység kék és piros gyorscsatiakozdit rovidre kell
lennie zdrni egy dthidald csével. Ekkor a huzaltold egység hdtlapjdn lévé gyorscsatlakozdk nincsenek csatla-
koztatva.

-

- m m om om omom
S

P4

Ha a vizh(téses hegesztépisztolyhoz csatlakozik, a huzaltold egység elblapjdn 1évé kék és piros gyorscsatlakozo-
kat révidre kell zami egy athidald csével, ha gdzhitéses hegesztépisztolyt haszndinak.




Csatlakozdsi dbra (elélap)
A tavirdnyitét (RC 102 tipus, két gombos) a huzaltold egységhez kell csatlakoztatni.
Kézi Uzemmod: az egyik gombbal lehet bedillitani a huzal elétoldsi sebességet, a mdsikkal pedig a fesziltséget.

Szinergikus Uzemmad: az egyik gomb az dramerdsség bedllitdsdhoz, a mdsik pedig az induktivitds bedllitdsdhoz
haszndlhaté.

Amikor a huzaltold gdzhitéses hegesztdpisztolynoz csatlakozik, zdrja révidre a kék és a piros gyorscsatlakozokat
egy athidald csével, a kdvetkezd dbra szerint.

Vizh(téses pisztoly

- m m om om om om P

— 1
= =
—
_'_'_-
4@ | —
%] I
=} L= = =
—_—— ____—-—
— = = =
= : o
0 Tavvezérlo
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4.4 MIG/MAG Hegesztés lépései
4.4.1 Hegesztés elSkészitése

A hegesztés elétt az Gzemeltetdnek ellendriznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell gydzédnie arrdl, hogy
kifogdstalan dllapotban vannak-e.

* A vizh(t6 kor tesztje

1. lépés: Toltse fel a viztartdlyt hitéfolyadékkall A folyadék szintiének a hdtoldalon taldlhatd skdla maximdlis
értékénél kell lennie

=
o 8

i g@“@
()

2. lépés Csatlakoztasson a kék gyorscsatlakozéhoz egy athidald csévet. A csé mdsik végét hagyja szabadon!

==

[
NN
vy
NYY

[

Connect to the red fast socket of
connection hose package

3. l1épés Kapcsolja be a hegesztégépet.

4. lépés: Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjat, a vizn(té kor tesztnek 15 mdsodpercig aktivnak kell lennie
és a hUtéfolyadéknak dramolnia a kék gyorscsatlakozobdl.

Ha nem, ismételie meg a fenti tesztelési Iépéseket.

5. 1épés: Ha a hitéfolyadék normdlisan dramlik, kapcsolja ki a gépet és csatlakoztassa az dthidald csé szabad
végét a piros gyorscsatlakozéhoz.
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6. 1épés: A gyorscsatlakozé csatlakoztatdsa az aldbbi dbra szerint.

=o—x]
-1
Connect to the blue fast socket of
connection hose package
c Y £ A HI
z Y 7 Y Connect to the red fast socket of
L A4 Ay .
s ARy ) 7 Ay \ ﬂ connection hose package
L N\ L L J L Y
L d L d L Q L N
L ) L N L N L A
L Q L J L J L 0}
L 3 L J L QA L A}
L A L A L N L A

7. 1épés: Kapcsolja be a gépet!

8. lIépés: Nyomja meg ismét a hegesztépisztoly kapcsoldjat a vizkor teszteléséhez. A hitéfolyadéknak normdli-
san kell dramolnia.

Ha nem mUkodik, kérjuk, ismételie meg a fenti tesztelési Iépéseket.

Ha még ezutdn sem mUkédik, ellendrizze a vizkdr témitettségét vagy forduljon a szervizhez.

» Védbgaz teszt

1. lIépés: Kapcsolja be a gdzpalack gombjdt, és forditsa el a gdzdram-bedllitdé gombot az éramutatd jardsdval
ellentétes irdnyban.

2. lépés: A gdz vizsgdlatdhoz nyomja meg a huzal-adagold kezelbpaneliének gombijat.

3. 1épés: A nyomdsszabdlyozdn dlliitsa be a kivant nyomdsértéket. Nyomja meg ismét a gombot, a gdzd-
ramlds ledll.
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* Huzalelotolé teszije

A hordozhaté huzaltold egységet a MIG/MAG hegesztési médndl a csatlakozétdmis-csomaggal kell csatlakoz-
tatni a géphez.

A hegesztéhuzal elétoldsdhoz nyomja meg a MIG/MAG hegesztépisztoly kapcsoldjdt. A huzaltoldsi sebesség
csak a kézi MIG/MAG eljdrdsban vdlaszthatd ki, az 1,5-24 m / perc tartomdnyban. A mdsik hdrom MIG/MAG
maodban a szoftver automatikusan bedllitja a huzaltoldsi sebességet.

Egyeztesse a huzaltold goérgéket a huzal tipuséval és méretével, az aldbbi lista szerint.

Hegesztéhuzal tipusa Véddogdz Huzaldtmérd Huzaltold gérgd tipusa
100%CO, 0.8-1.0mm \%
Acél (Fe) 82%Ar+18%CO, 1.0-1.2mm \%
92%Ar+8%CO, 1.2-1.6mm \%
Rozsdamentes acél 98%Ar+2%CO, 1.0-1.2mm \Y
Portoltéses - dnvédd - 1.0-1.2mm K
100% CO,
Portoltéses - véddgdzzal | (75~80)%Ar+(25~20)% 1.0-1.2mm K
CO,
0.8 -1.0mm U
Aluminium (Al) 100%Ar 1.0-1.2mm U
1.2 -1.6mm U
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A huzaltold 200 (adapterrel régzitett) vagy 300 mm méret huzaldob befogaddsdra alkalmas. Vdlassza ki a
megfeleld dtmérdjd huzalt és a gorgdt. Ellendrizze, hogy az huzaldob megfelelben és biztonsdgosan van-e rég-
zitve a rogzitéanydval Allitsa be a gérgd nyomoderejét az dllitdcsavarral.

1) Rogzitse a huzaldobot a huzaltold egységben Ugy, hogy az az dramutatd jardsdval ellenkezd iradnyba fog
forogni. Egyeztesse a hajtbhengereket a huzal tipusaval és méretével.

2) Helyezze be a huzalt a huzaltold gérgdk kdzé és tolja addig, amig a gép euro-csatlakozdjandl megjelenik a
huzal vége. Rogzitse megfeleléen a huzaltold gdrgdket.

3) Csatlakoztassa a hegesztépisztolyt a gép euro-csatiakozdjdhoz.

4) Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjdat és a gbrgdk megkezdik 2 m/perc sebességgel a huzal toldsdt. 5
mdsodperc mulva a huzal-adagold kijelzéjén a “INC" villogni kezd. A gép megdllitia a huzal toldsdét.

Megjegyzés: Az dramdataddn kilépd hegesztd huzal megsértheti a kezét, a szemét vagy az arcdt.

A huzal-adagolénak idészakosan torténd karbantartdsra van sziksége. Kérjik, ellendrizze a huzaltold egységet

az aldbbi lista szerint.

Alkatrész

Ellen&rzési pont

Leirds

MUOvelet

Nyomds skdla

Ellendrizze, hogy a nyo-
mds megfeleld-e

TUl gyenge a nyomds, a
huzal megcsuszik. TUl erds
nyomds, gyors kopdst
okozhat.

Allitsa be a nyomdst

MUanyag csé

Ellend&rizze, hogy nincs-e
por a csében vagy a
huzalvezetd gorgdk kor-
nyékén.

A por kdrosithatja a
huzalt.

Tdvolitsa el a port.

Huzaltold gérgdk

Ellendrizze, hogy a huza-
ldtméréd megegyezik-e a
huzalvezetd gorgdkkel.

A nem megfeleld illesz-
kedés rossz huzalelStolast
okoz

Cserélie ki a megfeleld
huzalvezetd gorgdkre.

Ellendrizze a huzallal
érintkezd felUletet

A felUlet elhaszndlédott,
rossz huzalelétoldst okoz.

Cserélie ki a huzalvezetd
gorgdket.

Nyomogorgdk

Ellendrizze, hogy megfe-
leléen forog-e.

Rendellenes, iv instabili-
tast okoz.

Cserélje ki a nyomogor-
g6t
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Alkatrész Ellendrzési pont Leirds MUvelet

Sérilt vagy akdr meg is

Ellenarizze, hogy a kabel | g qkadt. A kdbel alkatré- | Cserélie ki a kabelt.

sérllt-e.. .
szei melegszenek.
Kdbel
Ellendrizze, hogy a kap- | A csatlakozds megszao- . .
9y P , gsz Rogzitse a csatlakozdst.
csolat laza-e. kad vagy tulmelegszik.
s Ellenérizze, hogy a csé . o e e R
Gdzcsd gy Torott, alevegd szivarog. | Cserelje ki a csdvet.

sérilt-e.

4.4.2 Paraméterek bedllitasa

A MIG/MAG hegesztési mddban a hegesztési paramétereket a huzaltold egység eldlapjdn és a bal oldali nyitha-
td burkolat belsé panelen keresztUl dllithatjuk be.

Ha a hegesztégép a robottal mikddik, a hegesztési paraméterek bedllitdsa a robot kézikdnyvében olvashato.
1. Iépés Vdlassza ki a hegesztési médot a huzaltold egység oldaldn taldlhatéd “MODE” gomb megnyomdsdaval.
2. lépés Vdlassza ki a ciklus Uzemmoddot a huzaltold egység oldaldn 1€vé “CYCLE” gomb megnyomdasdval.

3. 1épés A gombok megnyomdsdval vdlassza ki az anyagot, a huzaldtmérdt és a véddgazt

(vateria) ([size ) [ cas )

=lis]li

A kivdlasztdst kdvetd 2 mdsodperc utdn a LED-ek kialszanak. De a vdlasztds a memaoricban marad.

a huzaltolé egység oldaldn.

4. 1épés. Allitsa be a paramétereket, példdul a fesziltséget, az iv jellemzdit és a huzaltoldsi sebességet.

A rendszer kétféle mddon dllithat be paramétereket.

1. médszer: Allitsa be a paramétereket a huzaltold egység elllsé kezeldpaneljén. A konkrét mivelet a kdvetkezd.
1) Allitsa be a fesziltség értékét a huzaltold egység elilsé kezelépaneljének jobb oldaldn taldlhaté gombbal.

2) A huzaltoldsi sebességet a huzaltold egység elllséd kezelSpaneliének bal oldaldn taldlhatd gomb segitségével
dllithatja be.

3) Réviden nyomija meg a huzaltold elllsé kezeldpaneliének jobb oldaldn taldihatdé gombot, majd dllitsa be az iv
jellemzdit a jobb oldalon 1évé gombbal (tartomdny: -50 ~ + 50, minél nagyobb a szdm, anndl keményebb az iv).

A bedllitds utdn végezze el a hegesztést.
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2. médszer: A paraméterek bedllitdsa a JOB segitségével. A mUvelet a kdvetkezd.

Eset

Lépések

Konfigurdlatian JOB
(JOB=0)

1. Tartsa lenyomva a jobb gombot, és engedije fel, amikor a kijelzd villog az aldbbi
dbra szerint

2. A bal gombbal vélassza ki a szerkeszteni kivant funkcidészédmot.

3. Konfigurdlja a paraméter értékét a jobb gombbal.

Tovdbbi paraméterek bedllitdsdhoz olvassa el a 2 ~ 3 [épéseket.

4. Vdlassza ki az F50-et a bal gombbal. A sz&m nem villog, jelezve, hogy a JOB-szdm
a végén van elfoglalva.

5. Tartsa lenyomva a jobb gombot és engedie el, amikor a kijelzé az aldbbi dbrdn
|&thatd.

6. A konfigurdcié mentéséhez nyomja meg a . gombot.
A konfigurdlds utdn a gép elkezdi mikddni.
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So...

Konfigurdlt JOB
(JOB>0)

1. Vdlassza ki a konfigurdlt JOB-szdmot a huzaltold egység eldlapjdn a HOB] &g (08
gombbal. Ha a paraméterértékeket a JOB-ban szeretné megnéznie vagy Uj JOB-
ot kell Iétrehoznia, olvassa el a fenti ,Konfigurdlatlan JOB” muiveleti Iépéseket.

2. Réviden nyomja meg a jobb gombot a vdlasztds megerdsitéséhez.

A konfigurdlds utan a gép elkezdi mUkddni

A bedllitds utdn végezze el a hegesztést.
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5. AWI hegesztés

5.1 Csatlakozdsi dbra

A hegesztégéphez az egygombos tavirdnyitdt (RC 101) lehet csatlakoztatni a hegesztési dram bedllitdsdhoz.

\
—

5.2 A hegesztés lépései

? MEGJEGYZES: A hegesztés elétt az Uzemeltetének ellendriznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell
gy6zédnie arrdl, hogy kifogdstalan dllapotban vannak.

1. Iépés Csatlakoztassa a hdldzati csatlakozdt az dramforrdshoz.
SzUkség esetén a foldvezetéket foldelnie kell a tdpkdbelben.

2. lépés Kapcsolja be a fékapcsoldt.

3. Iépés: Vdlassza ki a TIG mddot a gomb megnyomdsdaval.

4. l1épés: Vdlassza ki a volfrdm atméréjét a munkadarab vastagsdga és a hegesztési helyzet szerint.
5. 1épés: Allitsa be az dram értékét a hegesztégép eldlapjdn 1évé gomb segitségével.

6. lépés: Végerzze el a hegesztést.
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6. Bevontelekiroddas/MMA hegsztés

6.1 Csatlakozdsi dbra

A hegesztégéphez az egygombos tavirdnyitdt (RC 101) lehet csatlakoztatni a hegesztési dram bedllitdsdhoz.

Tavvezérld

6.2 Hegesztés lépései

@—D MEGJEGYZES: A hegesztés elétt az Uzemeltetének ellendriznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell
gydézédnie arrdl, hogy kifogdstalan dllapotban vannak.

1. lIépés Csatlakoztassa a hdldzati csatlakozdt az dramforrdshoz.

SzUkség esetén a foldvezetéket foldelnie kell a tdpkdbelben.

2. lépés Kapcsolija be a fékapcsoldt.

3. Iépés: Vdlassza ki a TIG mddot a gomb megnyomdsdaval.

Kétféle mdd van a bevontelekirédds /MMA hegesztés alatt, kézi és szinergikus mddban.

e Kézi Gzemmod: Forgassa el a fégombot az dram, a meleg inditds és az iv erd értékének bedllitdsdhoz az elekird-
da tipusa és adtmérdje, a munkadarab vastagsdga és a hegesztési helyzet alapjdn.

e Szinergikus Uzemmod: A gomb megnyomdsdval vdlassza ki az elekiréda tipusat. Ezutdn dllitsa be az

dramot az elektréda atmérdjének, a munkadarab vastagsdgdnak és a hegesztési helyzetnek megfeleléen.

A bevontelekirédds / MMA hegesztési modban hegeszthetd acél, rozsdamentes acél, szénacél, aluminium stb.
Otféle elektroddval, 6013 / RUTILE, 7018 / BASIC, 6010 / CEL, 4043 / ALU, CrNi / RUTILE.

4. lépés: Végezze el a hegesztést.
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7. Gyokfaragas
7.1 Csatlakozdsi dbra

A hegesztégéphez az egygombos tavirdnyitdt (RC 101) lehet csatlakoztatni a hegesztési dram bedllitdsdhoz.

7.2 Gyokfaragds lépései

@3 MEGJEGYZES: A hegesztés elétt az Uzemeltetének ellendriznie kell a berendezés alkatrészeit és meg kell
gyézédnie arrdl, hogy kifogdstalan dllapotban vannak.

1. Iépés Csatlakoztassa a hdldzati csatlakozdt az Gramforrdshoz.

SzUkség esetén a foldvezetéket foldelnie kell a tapkdbelben.

2. Iépés Kapcsolja be a fékapcsolot.

3. lépés: Vdlassza ki a ,,Arc Guoging” mddot a “” gomb megnyomdsdaval.

Ebben az Uzemmoddban a szén-elekiréda megfeleld hossza a bilincsbdl 80-100 mm. A levegdnyomds tarto-
mdnya 4-6 bar.

4. 1épés Allitsa be az dramot az elekiréda atmérdje, a munkadarab vastagsdga és a hegesztési helyzet alapjan.
VegyUk a kdvetkezd listdt javaslat szerint.

A munkadarab | 4-6 6-8 8-12 >10 >18
vastagsdga

(mm)

Szén elektroda | 4 6 7 7-10 >10

atmérd (mm)

Aramerésség | 120-200 180-300 200-350 300-500 >500
(A)

5. lépés: Végezze el a gyokfaragds mlveletet..
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Taviranyité telepitése
Megjegyzés: A tavirdnyitd alapkivitelben 5 m csatlakozékdbellel (apa/apa) van felszerelve.
Az opciondlis hosszabbitd kdbelek 5 m vagy 10 m hossziak.

B -

Remote control 5m connection cable 5m/10m extension cable
(male/male) (male/female)

Helyes vazlatos dbra

\
%
4xscrews 4xfeet 1xsheet 1xmagnet
1xRC101
Helytelen vazlatos dbra
“A" verzid 4 labbal “B" verzié 2 labball
~N
N\ —
e -'_ . —_———— — -
= _‘_ __ 1. —_—t -‘— — -
) J
"C" verzio Iadbak nélkUl “D" verzid Iabak nélkll, magnessel

) )
—_————— - —_—————— — -
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8. Hegesztési kornyezet és hibaforrasok
8.1 Koérnyezeti kovetelmények
Megjegyzés: Az IP21 / IP21S védettséglU hegesztégépet nem szabad esében vagy hdban haszndini.
A javasolt kUlsé kdrnyezet hegesztéshez a kdvetkezd:
e Helyezze a hegesztégépet vizszintes helyzetbe. A hegesztégép ddélése nem haladhatjia meg a 10 fokot.
* A hegesztégép tdroldsanak kdrnyezetének tisztdnak €s pormentesnek kell lennie.

Hegesztési eljdrdssal keletkezd por, sav, mard hatdsy gdz vagy anyag a koérnyezeti levegdben, amely nem
haladja meg a normdl tartalmat

¢ A hegesztégép tdroldsi kdrnyezetében a levegd relativ pdratartalma a kdvetkezd legyen:
Legfeliebb 50% 40 °C-on
Legfeliebb 90% 20 °C-on

e A héforrds, a tizforrds és a hegesztési froccsenés nem taldlhatd a kdrnyezetben, ahol a hegesztégépet
elhelyezték.
A kornyezeti hémérséklet a kdvetkezd:

MUkddés kdzben: -10° C-+40°C
Tdrolds és szdllitds: -25 °© C-16l + 55 ° C-ig (a funkcid és a teljesitmény karositdsa nélkul)
¢ A tengerszint feletti magassdg 1000 m-ig.

8.2 Csatlakozds az dramforrashoz.

A DYNAMIG 560 hegesztégép generdtorrdl és/vagy akdr hosszU kdbelekkel is Uzemeltethetd. EzenkivUl alo-
csony és a tUlfeszUltség elleni védelemmel is rendelkezik. Amikor a feszUltség a 380V AC -20% alatt van vagy
460V AC+15% felett, a védelem muikddésbe lép.
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8.3 Hegesztési hibaforrasok

A szerelvények dllapot, a hegesztd anyagok, a kdérnyezeti tényezdk, a tapelldtdasi képességek befolydsoljdk a
hegesztés mindségét. A felhaszndlonak, a lehetdségeknek megfeleléen, meg kell prébdinia javitani a he-
gesztési kdrnyezetet.

* Fekete hegesztési pont
A hegesztési hely nem védett az oxiddciotdl. A felnaszndld ellendrizneti a kdvetkezdket:

a) Ellendrizze, hogy az véddégdz palack szelepe nyitva van-e és a nyomdsa elegendd-e. A véddgdz palackot
fel kell feltolteni, ha a palack nyomdsa 5 bar alatt van.

b) Ellendrizze, hogy az dramldasmérd nyitva van-e, és elegendd-e az dramldsa .A felhaszndld valaszthat kilon-
bdz8 aramldst a hegesztési dram figgvényében a gdz megtakaritdsa érdekében. De a tul kicsi dramlds
miatt fekete hegesztési pont jdhet Iétre, mert a véddgdz tul kevés ahhoz, hogy fedje a hegesztési pontot.
Javasolt a védégdz mennyiségét legaldbb 51/ percre bedllitani..

c) Ellendrizze, hogy a hegesztépisztoly nincs e eldugulva.

d) Ha a gdzdatvezetés tomitettsége nem megfeleld vagy a gdz nem tiszta, akkor a hegesztési mindség romlik.
e) Ha a levegd erésen dramlik hegesztési kdrnyezetben (erd szél), az csdkkentheti a véddgdz hatékonysagdt.
e Az ivgyujtds nehéz és kdnnyen megszakad

a) Ellendrizze, hogy a volfrdm elektroda mindsége megfelels-e.

b) Ha az elektréddat nem szdraz, az instabil ivet okoz, névekszik a hegesztési hibalehetdség és a minéség romlik.

c) Ha extra hosszU hosszabbitokdbelt haszndl, akkor a kimeneti fesziltség csdkken, ezért lehetéség szerint rovi-
ditse a kdbelt.

e A kimeneti dram nem a névleges érték

Ha a tapfeszUltség eltér a névieges értéktdl, akkor a kimeneti dram nem egyezik meg a névleges értékkel; ha a
feszUltség alacsonyabb a névieges értéknél, a maximdilis kimenet alacsonyabb lehet a néviegesnél.

e A gép mUkddése kdzben az dram nem stabilizalodik

A kdvetkezd tényezdkkel okozhatjdk:

a) Az elektromos hdldzat feszUltsége megvdltozott.

b) Az elektromos hdlézat vagy mds berendezések kdros interferencidt okoznak

e Gdz kimaradds hegesztéskor

a) Vizsgdlja meg, hogy nincs-e szivargdas a gdzelldtd kérben.

b) Vizsgdlja meg, hogy a felGleten vannak-e olyan szennyezdé anyagok, mint olaj, rozsda, festék stb.

c) TUl kevés a gdzdaramids vagy Ul erds a sz&l a munkakdrnyezetben.
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9 Rendszeres karbantartas

a) Rendszeresen tavolitsa el a port szaraz sUritett levegdvel. Ha a hegesztégépet erds fUsttel és szennyezett le-
vegdvel rendelkezd kdrnyezetben haszndljdk, akkor a port legaldbb havonta egy alkalommal el kell tavolitani.

b) A sUritett levegd nyomdsa ne legyen a szUkségesnél magasabb, hogy megakaddlyozzuk a gép kisebb alkatré-
szeinek kdrosoddasdat.

c) Vizsgdlia meg az elektromos csatlakozdk belsejét és biztositsa a tokéletes érintkezést (kUlGndsen a dugdk és al-
jzatok). Rogzitse a laza illesztéseket. Oxiddacid esetén tdvolitsa el az oxidréteget homokpapirral és csatlakoztassa
Jjra.

d) Ovja a gépet a viztél és nedvességtdl. Ha mégis viz éri, fUjja ki sUritett levegdvel és szdritsa meg. Ellenérizze a
szigetelést, hogy megbizonyosodjon arrdl, hogy alkalmas-e a haszndlatra.

e) Ha a hegesztégépet hosszU ideig nem haszndljdk, akkor csomagolja a gépet az eredeti csomagoldsba, és
tarolja szdraz kérnyezetben.
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10. Hibaelharitas

* Hibajelzések

Hibajelzés

Hibajelzés

1Kijelzé 2 kijelz8 Leiras Hiba oka Megolddas
PHA/NO |Er: 10 A hdrom fdzis kdz0l az egyik 1) Gyenge energiahdlézat. 1) Ellenérizze, hogy a tdpfeszUiltség miért esik kivil a
hianyzik vagy nagyon ala- 2) Halbzati kdbel keresztmetszete nem elegendd, a | hatarertekeken.
csony. hdldzati hosszabbitd kdbel t0l hosszU, laza csatla- | 2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
kozds a dugdkndl vagy a gép belsejében tas ismét megjelenik, kérjuk, forduljon a Szakszer-
vizhez.
NO/AC Err: 11 A bemeneti feszUltség értéke | 1) Gyenge energiahdldzat. 1) Ellenérizze, hogy a tdpfesziltség miért esik kivll a
nem megfeleld.. 2) Halézati kdbel keresztmetszete nem elegendd, a | hatarertekeken.
hdldzati hosszabbitd kabel tUl hosszu, laza csatla- | 2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
kozdas a dugdkndl vagy a gép belsejében tas ismét megjelenik, kérjuk, forduljon a Szakszer-
vizhez.
HI/ AC Err: 12 A tapfesziltség magasabb, 1) A tapfesziltség meghaladja a hatdrértéket, 1) Ellendrizze, hogy a tdpfesziltség miért esik kivil a
mint az engedélyezett tdpfe- | nyomja meg az elUlsé gombot a tdpfesziltség ki- hatdrértékeken.
szllfseg. olvasasahoz. 2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
2) Gyenge tapfeszUltségl hdldzat tas ismét megjelenik, kérjuk, forduljon a Szakszer-
vizhez.
LO/ AC Err: 13 A tapfesziltség alacsonyabb, | 1) A tdpfesziltség nem éri el a hatdrértéket, nyom- | 1) Ellendrizze, hogy a tdpfesziltség miért esik kivil a
mint a megengedett tdpfe- ja meg az elllsé gombot a tdpfesziltség kiolvasd- | hatdrértékeken.
szlltseg. sahoz. 2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
2) Haldzati kdbel keresztmetszete nem elegendd, a | tds ismét megjelenik, kérjuk, forduljon a Szakszer-
hdldzati hosszabbitd kabel tUl hosszU, laza csatla- vizhez.
kozds a dugdokndl vagy a gép belsejében
FRQ/ AC |Err: 14 A bemeneti dram frekvenci- | 1) Ha a tdpegység a dramfejlesztébdl sz&rmazik. A |Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztds
dja a hatdrokon kivUl. Ennek motor tul gyenge vagy tul lassu. ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.
46-64 Hz-en belUl kell lennie. | 2) Az elektromos haldzat eltorzult, kérdezze meg a
szakember villanyszereldjét a tapfesziliség ellendr-
zéserdl.
ALL/ CUR |Err: 20 Révidzdrlati dram jon a frek- | 1) A frekvenciavdltd dramkor tranzisztorja megsé- | Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztds

venciavaltotdl és a frekven-
ciavaltd védi.

rolt.
2) A teljesitmény-tranzisztor bekdtése laza.

ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.
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Hibajelzés

Hibajelzés

Tkijelz6 2 Kijelzd Leirds Hiba oka Megoldds

ALL Err: 21 Normdl mUkddés kdzben 1) Ha huzaltolé egység van csatlakoztatva, a tdp-  |Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztas
hidnyzik a kimeneti feszUltség, | kdbel megszakadhat. ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.
de azinverter be van kapc- | 2) Ha huzaltold egység van csatlakoztatva, a 14 ts
solva. bsszekodtd kdbelnél érintkezési probléma lehet.

3) A csatlakozdk lazdk a gép belsejében vagy érint-
kezd&k oxiddlédtak.

ALL Err: 22 Inditdskor a vezérlé akadozd | 1) A csatlakozd rossz behelyezése a Hall szondaba. | 1) Csatlakoztassa helyesen.
dramot taldl azinverterben. | 2) lnverter panelenen transzformdtor meghibd- 2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-

sodds tas ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.
3) Hidnyzik a kapcsolat az inverter egyik tranzisz-

toraval.
4) A teljesitmény-tranzisztor hibdjat ellendrizni kell.
5) AT178 alaplap meghibdsoddsa, ellendrizni kell.

ALL Err: 24 Hiba a kimeneti dram leol- 1) Ellenérizze a haldzati csatlakozdst a hu- Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztds
vasdasakor, ez az &ram nem a | zalvezetéhoz ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.
vartnak felel meg. 2) Az dramszonda csatlakozds hibds

3) A kimeneti dram hibds kalibrdldsa.
4) T178 tdpegység vagy alaplap meghibdsoddsa.
ALL Err: 26 Hall szenzor riasztds. 1) Az érzékeld kimenete hibds adatokat kild. 1) Ellendrizze a Hall szenzor tdpellatasét.

2) Cserélie ki a f&6 vezérl6panelt.
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Hibajelzés

Hibajelzés

Kijelzé 2 kijelz8 Leiras Hiba oka Megoldds
ALL Err: 27 Teljesitménytranzisztor tesz- 2) A csatlakozo rossz behelyezése a Hall szondaba. | 1) Csatlakoztassa helyesen.
fhiba. Inditaskor a teljesit- 3) Ellenérizze a feszUltség visszacsatoldsat a gépen |2) Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasz-
meny-tranzisztor tesztje siker- beldl. tds ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez.
felen 4) Ellendrizze, hogy a teljesitmény-tranzisztor
meghaijtdja rendelkezik-e az 6sszes csatlakozdssal.

5) Ellendrizze a teljesitmény-tranzisztort.

6) Ellenérizze a 1178 alaplapot.

ALL/°C Err: 30 TUl magas hémérséklet. Az inverter hémérséklete meghaladja a maximdlis | Vdrjon néhdny percet, hogy leh(ljén a inverter. Ha
értéket, és a gép megdll a tuimelegedés elk- ez tUl gyakran fordul eld, ellenérizze a bemend le-
erllése érdekében. vegdsziré mindségét.

ALL/ NTC |Ermr: 31 NTC hémérséklet-érzékeld Ellendrizze az NTC csatlakozds kdbelezését. Forduljon a Szakszervizhez.

nyitva

ALL Err: 32 Az NTC hémérséklet-érzékeld | Az NTC vezéribbemenet rovidzdrlatos. Forduljon a Szakszervizhez.

révidzarlata.

ALL/H,O |Em: 33 Viz hUtés riasztds 1) Ha a gép nincs felszerelve vizh(té rendszerrel, Forduljon a Szakszervizhez.
hidnyzik az atkdtés a vizhUtés-csatlakozdban.

2) A viz hidnyzik vagy nem cirkuldl, a viz kimenete
k6zUI egyik nyitva van, a szivattyU vizszUréje eldu-
gul ha hosszu iddn &t haszndljuk.
ALL/ ENC | Err: 40 Jeladd vagy huzal adagold [ Nincs visszajelzés a huzaltold egységtél. Forduljon a Szakszervizhez.
motor riasztds
ALL/ BRA |Err: 41 Vészledllitas a huzalelétold Ez akkor fordul el6, amikor a motor a hegesztés 1) Cserélje kia kezel6panelt huzalvtold egységben.

motorbdl

utdn hibds mdédon dll le.

2) A motor belsé vezetéke hibds, cserélje ki a mo-
tort.
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Hibajelzés

Hibajelzés

1Kijelzé 2 kijelz8 Leiras Hiba oka Megolddas
ALL/ MOT |Err: 42 Motor sebesség riasztds Nagy sebességnél térténik, a motor fordulatszdma | 1) A gyenge csatlakozdkdbel elvesziti a tdp-
alacsonyabb, mint a bedllitott. feszUltséget, cserélje ki az 6sszekdtd kdbelt.
2) Huzal-adagold elUlsé vezérlbpanel 1252
meghibdsoddsa, cserélie ki a tabldat.
ALL/ TAB  |Err: 50 Helytelen adatok az EPROM- | Altaldban akkor jelenik meg, amikor az Uj pro- 1) Varjon, dltaldban eltlnik az adatok rekonstruk-
ban. gramot letéltik a gépbe. cidja utdn (pdr perc)
2) Prébdljon meg bedllitani néhdny paramétert
az elélapon 1évé fégombbal, kapcsolja ki a
készUléket, és kapcsolja be Ujra.
3) Toltse le Ujra a szoftvert, cserélie kia T178
alaplapot.
Err/f MEM | Err: 51 Riasztds a memaria olvasdsa | Megjelenik, ha az adatok nem irhaték az EPROM- | 1) Tisztitsa meg a T178 alaplapot sdritett levegdvel.
kdzben. ba, az oka a digitdlis jel zaja. 2) Cserélje ki a 1178 alaplapot.
3) Cserélie ki a tdpegységet.
ALL/ 12¢ Err: 52 A bévitéprogram tdbla nem | Problémdkat okoz az adatok helyredllitdsa a 1) Ellenérizze a bévitékdrtya behelyezését.
muUkodik memoriakartydrdl, ahol a sorozatszdm é€s az op- | 2) Ellendrizze, hogy a bévitmény verzidja kompatibi-
ciondlis funkciok talalhatok. lis-e a géppel.
3) A bévitékartyat a T178 alaplap nem hagyta jova.
Forduljon szakszervizhez!
ALL/485 Err: 53 485 kommunikdciods riasztds Probléma a 485-6s kommunikdciéban 1) Ellendrizze a kdbelezést a géptdl a kilsé huzal-

tolé egységig.
2) Cserélje kitold egységbenvezetbbe.
3) Cserélie ki a T178 alaplapot a hegesztégépben.
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H|bq!elzés H|bc:lelzé”s Leirds Hiba oka Megoldds
Tkijelz6 2 kijelzb
ALL/SC Err: 60 Rovidzarlat riasztds. Rovidzdrlat jelentkezik a kimeneten. 1) A kimeneti kdbel révidzdrlatakor ellendrizze a gé-
pet kivUl.
2) Forduljon a szakszervizhez!
ALL Err: 63 A kimeneti feszUltség a vartndl| 1) Ellendrizze a kUlsé huzaltold egység csatlakozd-  |Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztds
alacsonyabb sait ismét megjelenik, forduljon a Szakszervizhez!
2) A kimeneti feszUltség hibds kalibrdldsa. Préobdlja
meg letélteni az alapértelmezett kalibrdldst.
3) Hiba a T178 alaplapon
ALL/THC |Err: 70 Termikus ciklus riasztds a gép | 1) A gép automatikus berendezéssel van dssze- 1) Ellenérizze az adattdbldn a gép maximdlis
haszndlata kdzben. kdtve, és bekapcsoldsi idé meghaladja a max- bekapcsoldsi idejét.|
imdilis érteket. 2) Ellendrizze a kiegészité kabeleket és a hegesz-
2) A gépen rossz kdbelek vannak és ezekben a tépisztolyt.
kabelekben a kimeneti feszlltség esése kovet- 3) Ellendrizze a kalibrdldst, vagy cserélie ki a {6 ke-
kezetes. zel6panelt.
3) A gép hibds kalibraldsa.
ALL El6toltési riasztds 1) Teljesitménytranzisztor sérdlt. Ha az elektrolit kondenzétorok nem toltédnek fel,

2) Elektrolit kondenzdtorok sérilt.

3) Hidnyzik a DC BUS és a frekvenciavdltd csatla-
kozdsa. A kiegészitd kapcsolat az inverter és az
interfész kartya ko6zott nincs megfeleléen csatla-
koztatva.

akkor riasztds torténik.
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Hibajelzések nélkil

Hibajelzés | Hibajelzés ., Ok/mUvelet
L A Leiras
Tkijelzb 2 kijelzé
real cur- |real fv instabilitésa, az iv helyesen | 1) A huzal rossz adagoldsa a huzalvezetd gdrgéknél, ellendrizze, hogy a gérgék mérete megegyezik-e a
rent voltage | indul, majd tUl hosszu lesz. huzal méretével.
2) Ellendrizze a gbérgék nyomdsat.
3) Ellendrizze a hegesztépisztoly huzalvezetd és aramdatadd dllapotdt.
4) Cserélie ki a MIG hegesztépisztolyt.
5) Digitdlis hegesztépisztoly haszndlata esetén ellendrizze, hogy a hegesztés sordn megvdaltozott-e a
bedlitds a hegesztépisztoly hibds mikddése miatt.
real cur- |real fv instabilitdsa, az iv helyesen | 1) A MIG hegesztdpisztolyban, a munkadarab csatlakozdsdban vagy az 8sszekdtd kdbelben esik a
rent voltage | indul, majd Ul révid lesz feszUltség, ellendrizze ezeket az alkatrészeket.
2) Ha a mUszerben a hegesztés kdzben megjelenitett valds fesziltség nem vdltozik, akkor problémdk
vannak a foldkdbelben vagy a hegesztépisztolyban, ellenérizze mindkettét.
3) Ellendrizze, hogy a munkadarab jél csatlakozik-e a féldkdbelhez.
4) Ellendrizze a hegesztépisztoly huzalvezetd és dramdtadd dllapotdt. Cserélie ki a MIG hegesztépisztolyt.
5) Digitdlis hegesztépisztoly haszndlata esetén ellendrizze, hogy a hegesztés sordn megvdltozott-e a
bedlitds a hegesztépisztoly hibds mikddése miatt.
real cur- |real Az ivgyUijtds nehéz vagy le- 1) A MIG hegesztépisztolyban, a munkadarab csatlakozdsdban vagy az 6sszekdtd kabelben esik a
rent voltage | hetetlen feszUltség, ellendrizze ezeket az alkatrészeket.
2) A gép hibds bedllitdsa, ellendrizze a huzatipus, -méret és a véddgdz kivalasztdsat.
3) Ellendrizze a MIG hegesztépisztolyt, a munkadarabhoz vald csatlakozdst és a csatlakozdkdbelt.
4) Kdvesse az INCH WIRE sorrendjét, nyomja meg hdrom mdsodpercig a faklya kapcsoldjat. Amikor a
huzaldagaszté kijelzén az " INCH “ elengedi a faklya kapcsoldjdt, és ismételten nyomja meg legfeliebb
tiz centiméter hosszU vezetékkimenetet a hegyébdl.
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Ok/mUvelet

Hibqjelzés Hiboj'elzé”s Leirds
Tkijelzd 2 kijelzd
real cur- Hegesztési porozitds, froccse- | 1) Rossz a gdzfajta kivdlasztdsa a haszndilt huzal tipusdhoz, ellendrizze a gdz kivalasztdsat az oldalsd pa-
rent nés és rossz hegesztési teljesit- | nelen.
mény 2) Rossz gdzvédelem az alacsony bemeneti gdznyomds miatt. Ellendrizze a gdznyomdst.
3) Gdzszivargds a hegesztédpisztoly csatlakozdsdndl vagy a hegesztépisztoly belsejében. A gdzfuvdkat
meg kell tisztitani vagy ki kell cserélni.
4) A gdzszelep nem mUkodik. Végezzen gdztesztet a huzaltold egység oldaldn taldlhatd hibaelhdritd
haszndlatdval.
5) Ellendrizze a gdz szivargdsdt, kezdve a gdzpalack nyomdscsdkkentdjétdl a huzaltold hegesztdpisztoly
csatlakozojdig.
6) Ellendrizze a hegesztdpisztolyt, a binzel csatlakozénak *O" gyUrivel kell rendelkeznie a bemeneti gdz
tengelyében, Ha a huzalvezetd teflon, akkor a megfeleld tomitést kell haszndini.
real cur- | Err: 90 - FeszUltség vagy dram helyte-| 1) Hibds programbedllitds, a huzal és az anyagvdlasztas hibds, ellenérizze a kivdlasztott programot az
rent len értéke, oldalsé panelen.

- rossz hegesztési teljesitmény,
- az iv gyakran megszakad,

- erds ivhossz korrekciodit kell
haszndini,

- az induktivitds bedllitdsanak
nincs hatdsa.

2) Hegesztépisztoly-problémdk, ellendrizze a huzalvezetd és az dramdatadd dllapotdt.

3) A csatlakozdsok rossz dllapota, ellendrizze a hegesztdpisztoly csatlakozdsdnak dllapotdt, az 6sszekdtd
kdbeleket.

4) Vezérld dramkdri problémdk, kérjuk, forduljon a szervizhez.

A hegesztési mod valasztds
nem mUkodik:

-l nem lehet atvdltani MM
vagy gyokfaragds mddba.

Kapcsolja ki és kapcsolja be a gépet. Ha a riasztds ismét megjelenik, forduljon a szervizhez.




Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulekony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvessegtartalmu helyiseégben haszndlja!

2. A szabadban kerUlie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esdétdl, hotol.
A munkaterUlet hdmérséklete -10°C és +40°C kozott legyen!

3. Faltdl a készuléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. Jol szell6z6 helyisegben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kéveteimények

A hegesztégép rendelkezik tUlfeszUltség / tUlaram / tUimelegedés elleni védelemmel. Ha bar-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tllsdgos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellézés. Hegesztéskor erés dram megy at a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hUtéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és barmely korUldtte 1€vE targy
k&z6ti tavolsag minimum 30 cm legyen! A j6 szell6zés fontos a gép normdlis mUkddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem Iépheti tUl a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép tdnkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség filtott! A feszUltségsav betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldazatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, amilehetdvé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok k6zott tartdsat. Ha bemeneti feszlltség tullépné az eldirt értéket, karosodnak
a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, foldelt haldzati vezetékrdl mUkodik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilfoldon, isme-
retlen, nem féldelt hdaldzatrdl haszndlja a gépet, szUkséges a gépen taldlihatd féldelési ponton
keresztUl annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivedésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tilterhelés 1€p fel, vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventilatort megfeleléen lehlteni a hegesztégépe

Figyelem!

Amennyiben a hegesztd berendezést nagyobb dramfelvételt igényld munkdra haszndlja, példa-
ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat, ésigy a 16A-es hdldzati biztositek, dugal;
és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdlézati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
rel Ebben az esetben a vonatkozd szabvdanynak megfeleléen mind a dugaljat mind a dugvillat
32A-es ipari egyfazisura KELL cserélnil Ezt a munkat kizardlag szakember végezheti ell

Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas eldt!
2. Bizonyosodjon meg rola, hogy a féldelés megfeleld!

3. Ellendrizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdasok tokéletesek, és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges. Ha oxiddciot tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket!

4. Kezét, hajdt, laza runadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventilator!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szaraz siritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett alevegd a gépet naponta tisztitsal

6. A gdz nyomdsa megfeleld legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz kerUlne, pl. esd, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, azutdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldasban szaraz helyen taroljal
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