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Koszonjuk, hogy az EXPERT inverteres hegeszt6gép megvasarlasa mellett dontott.
Ebben a dokumentumban hasznos informacidkat talal a termék rendeltetésszer( és
helyes hasznalataval kapcsolatban, ezért kérjik, olvassa el figyelmesen! Ez az eredeti
hasznalati utmutato forditasa.

Az NXWI105H egy forradalmian uj, praktikus inverteres hegeszt6gép, mely a legtobb
haz koruli munkdhoz megfeleld. Felépitése pisztoly formaju, kézben tarthaté késziilék,
mely kalonbozik a klasszikus, ,dobozos” hegeszt6khoz képest: a foldelést
csatlakoztatdsat kovetéen, az elektrédat magdba az eszkozbe rogzitve, szabadabb
mozgast, kényelmes hegesztést tesz lehetdvé.

Biztonsag mindenekeldtt! Kérjik feltétlenil olvassa el a Biztonsagi Utasitasokat is!
Azok be nem tartasa aramutést, tlizet vagy személyi sérilést okozhat.

A készilék biztonsagos hasznalatanak részletezését megel6z6en engedje meg, hogy
blszkén bemutassuk, készilékiink a kovetkez6 fejlett hegesztés-tamogatd funkcidkkal
rendelkezik, melyek eddig jellemz6en csak a dragabb készilékekben volt megtaldlhaté:

VRD funkcié: Az (Uresjarasi fesziltséget korldtozéd biztonsagi funkci6 MMA
izemmodban torténd hegesztés esetén, magas paratartalmu (nedves) kérnyezetben,
mely biztonsagos szintre csokkenti a fesziiltség értékét, ezzel is csokkentve a
balesetveszélyt.

Széles fesziiltség tartomany: 180-250V haldzati fesziltség kozott képes lGzemelni,
ezaltal olyan helyeken is alkalmazhatd, ahol a haldzati feszliltség ingadozik. A legtobb
megfelel teljesitményd dramfejlesztével is hasznalhatd (nem garantalt).

Arc Force: Automatikusan allitja az dramerGsséget, az iv hosszanak fliggvényében.
Amikor az elektréda tapad, az aramerdsséget megnodveli, de ha az iv hosszabb lesz az
aramerdsséget lecsokkenti, igy az elektrodat kozelithetjik a munkadarabhoz anélkil,
hogy kialudna az iv. Stabilabb ivet fog eredményezni.

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

Anti stick: El6fordulhat, hogy az elektréda mégis letapad, ilyenkor a hegeszt6gép
automatikusan lecsdkkenti a hegeszt6 aramerdsséget a minimum szintre, hogy az

elektréda le tudjon hiini és konnyen le tudjuk valasztani az elektrédat az
munkadarabrol.




Rendeltetésszerii hasznalat:

Az inverteres hegeszt6t bazikus vagy savas elektréodaval valé hegesztésére tervezték.
Nem alkalmas alacsony hidrogéntartalmu natrium bevonatu szénacél elektréodaval vald
hegesztésre. A hegesztés soran a munkadarabok k6zott nem oldhatd, az anyagok
természetének megfelel6 fémes (kohézids) kapcsolat jon létre.

A késziiléket barkdcs felhasznaldsra tervezték. Ha a késziiléket az emlitettektdl
eltéréen hasznaljak, vagy tulterhelik, tul hosszu ideig haszndljak, az a készlilékben kart
tehet, amely helyredllitasi koltsége a felhasznalét terheli.

A készilék hiitése beépitett ventilatorral torténik.

Normal, 15-25 °C fok kornyezeti hémérséklet mellett a kovetkez6 hegesztési
teljesitmény érhetd el:

max 2,5mme-es elektrdda: 9 szdl, ezt kdvetéen 50-60 mp-et varni kell a lehdlésre

max 3,2mme-es elektrdda: 2 szal, ezt kovetéen 50-60 mp-et varni kell a leh(lésre

Figyelmeztetés! Kérjik alaposan olvassa el és értse meg ezt a hasznalati utmutatot a
készlilék haszndlata el6tt, és tartsa meg a leirast a jov6beni hasznalatra! A készilékét
csakis a hasznalati utmutatéval egyitt adja at masnak!

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

A hegesztés egy kiilon szakmal!

Kérjik mindig tartsa szem el6tt, hogy a hegesztés egy kiilon szakma, olyan szakértelmet
igényel, amit egy haszndlati Utmutatdéban nem lehet atadni. A hegesztés megkezdése
el6tt, kérjik tajékozddjon és prébaljon minél tébb ismeretet elsajatitani.

Soha ne probalja meg a készliléket hegesztémaszk nélklil hasznalni, mert az részleges
vagy teljes latasvesztéshez is vezethet.

Hasznaljon megfelel6 hegesztopajzsot!

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




1-1. A jelzések hasznalata

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

A E7 3 jelzés egy killonleges biztonsagi lizenetet jel6l.

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

1-2. Azivhegesztéssel jaro veszélyek

A A7 alul 14thato jelzéseket megtaldlja az egész hasznélati utasitasban, céljuk, hogy
felhivjak az on figyelmét a lehetséges veszélyekre! Ha ezeket a szimbdolumokat latja,
vigyazzon, kdvesse az oda kapcsolddo instrukciokat, amikkel elkerilheti a veszélyt! Az
alul olvashatd biztonsdagi utasitdsok csak Osszefoglaléként szolgdlnak a teljesebb
biztonsagi utasitasok szamara, amelyet a biztonsagi norma részben taldlhat meg!
Olvassa el az 6sszes biztonsagi utasitast!

A Csak sza kképzett személyek installaljak, Gzemeltessék, tartsak karban és javitsak ezt
a terméket!

A (zemeltetés kdzben, tartson tavol mindenkit, kiildndsen a gyermekeket!

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

e Ne érjen az aram alatt 1évé alkatrészekhez!
e Viseljen szaraz, lyukmentes szigetel6keszty(it és testvédst!



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

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

e Csak akkor hasznaljon vdltakozé dram kimenetet, ha a hegeszt6 mivelethez
szlikséges!

e Ha valtakozé daram kimenet sziikséges, hasznaljon tavolsagi aramszabalyozot!

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

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

e Mindig ellendrizze a foldel6 vezetékeket! Ellenérizze, hogy a bemend
elektromos vezeték foldel6 huzalja megfelel6éen csatlakozik a foldel6
termindlhoz a megszakité dobozban, vagy hogy a dugaszt megfelel6en foldelt
konnektorhoz csatlakoztatja!

e Amikor csatlakoztatja a gépet, megfelel6 foldelt csatlakozdkat hasznaljon!

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

e Hasznalaton kiviil azonnal kapcsolja le a gépet!

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

e Ne tekerje a kdbeleket magara!

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

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

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

e Hasznaljon biztonsagi hevedert, ha padldszint felett dolgozik!

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

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

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

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

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



Kapcsolja le a készlléket, valassza le a bemeneti aramot, a karbantartas szekciéban
megtalalhatd  instrukcioknak  megfeleléen  tehermentesitse a  bemeneti
kondenzdatorokat, miel6tt hozzdérne barmelyik alkatrészhez!

A gazok és fiistok veszélyesek lehetnek!

w
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— A hegeszt6 munkalatok soran flist és gazok keletkeznek. Ezek
belégzése veszélyes lehet az egészségére!
e Tartsa tavol ezeket a flistoket és gazokat! Ne lélegezze be Sket!
e Ha beltérben dolgozik, biztositsa a megfelel6 szell6ztetést, haszndljon
leveglszivattyut a hegesztés felllete kozelében, amely segitségével
eltavolithatja ezeket a veszélyes flistoket és gazokat!

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

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

e Csak akkor dolgozzon zart térben, ha az jél szell6ztetve van, vagy friss-levegds
alarcot visel! Mindig legyen 6n mellett egy képzett felligyel6! A hegeszt6 gazok
és fustok kiszoritjak a tiszta leveg6t ezért csokkentik az oxigén szintet és igy
egészséglgyi karosodast vagy haldlt okozhatnak! Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
leveg6 belégzésre alkalmas!

e Ne végezzen hegeszt6 munkalatot zsirtalanitd, tisztitd, vagy permetezd
mveletek teriletének kozelében! A hé és a hegeszt6iv reakcidba léphet az
irritald és mérgez6 gazokkal!

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

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




Hasznaljon hegeszt6pajzsot megfelels szlrbvel ellatva, amely megvédi a gép
kezelGjének arcat és szemét a munkalat soran (Lasd ANSI Z49.1 és Z87.1 a
Biztonsagi szabvanyban).

Viseljen jévahagyott biztonsagi szemvédét oldalséd pajzsokkal a sisak alatt!
Hasznaljon védé rostakat, amelyek megvédik a kozelben alldkat a villanasoktdl
és vakito fényhatdsoktdl; figyelmeztessen mdsokat arra, hogy ne nézzenek a
hegesztbivre!

Viseljen védGruhdzatot, amely tartds, t(izallé anyaghodl késziilt (b6r vagy gyapju),
valamint megfelel6 labvédét!

A hegeszt6 munkalat tiiz és robbanasveszélyes
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A taroldkon, Uzemanyagtartalyokon, kipufogddobon, csoveken végzett

hegesztés soran robbanast okozhat. A hegeszt6iv szikrakat termel ki! A szétrepild
szikrdk, a felforrédsodott munkadarabok és mas felszerelés tlizet és égést okozhat. Az
elektroda véletlenszer( érintkezése egy fém tdrggyal szikrakat termelhet, robbanast,
tulmelegedést vagy tlizet okozhat! A hegesztés el6tt ellenGrizze a munkateriletet és

annak

biztonsagat!

Védje magat és masokat a szikraktdl és a felforrésodott fémtél!

Ne hegesszen olyan helyen, ahol a szétrepil6 szikrak égheté anyagokkal
érintkezhetnek!

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

Legyen éber, és ligyeljen arra, hogy a hegeszt§ szikra és a felforrésodott
anyagok kdonnyen athatolhatnak apré repedéseken és nyilasokon a kdrnyezé
terileten!

Vigyazzon a lehetséges tlizzel, tartson a kdzelében tlizoltokésziléket!

Ugyeljen arra, hogy a hegeszt6 m(ivelet mennyezeten, padlézaton, vélaszfalon
tlzet okozhat a falazat masik oldalan!

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

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

Ne hasznalja a hegeszt6t a megfagyott csovek kiolvasztasara!



Hasznalaton kivul tavolitsa el az elektréda palcat a foglalatbdl vagy vagja le a
hegeszt6 huzalt az érintkez6csucsnal!

Viseljen olajmentes véddruhdzatot, mint példaul bérkesztylt, vastag polot,
szegélymentes nadragot, magastalpu cip6t, és sapkat!

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

A szétrepiil6 fémrészecskék sériilést okozhatnak a szemében!
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A hegesztés, faragds, drotkefézés és koszorilés soran szikrdk és szétrepild
fémdarabkak keletkeznek. Ahogy a hegesztett feliilet lehdilik, salakot dobhat le
magarol!

Viseljen jévahagyott véd&szemiiveget oldalsé pajzzsal felszerelve a hegeszt6
sisak alatt!

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

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

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

Mindenképpen konzultaljanak az orvosukkal miel6tt ivhegesztés, vésés vagy
ponthegesztés kozelébe mennének!

L

A folyamatokbdl és a felszerelésbdl szarmazd bizonyos zajok

hallaskarosodashoz vezethetnek!

e Viseljen jovahagyott fllvédét, ha a zajszint tul magas!

A magneses mezdSk kihathatnak a pacemakerre!
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A zajszint kart tehet a hallasaban!

1-3. Tovabbi szimbdélumok az installaciéhoz, lizemeltetéshez és a karbantartashoz
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T(z és robbanasveszély

Ne installdlja és ne helyezze a késziiléket robband feliletekre, felé vagy
kozelébe!

Ne helyezze el a késziiléket éghet6 anyagok kozelébe!

Ne toltse tul az elektromos haldzat vezetékeit — gy6z6djon meg arrdl, hogy az
aramellato rendszer megfelel6 méretl, megfelel6 fesziiltséggel és védelemmel
rendelkezik ahhoz, hogy arammal lassa el a késziiléket!

A késziilék tulhasznalata tulmelegedéshez vezet

Hagyjon id6t a gép leh(lésére, tartsa be a névleges munkaciklust!
A hegesztés folytatdsa el6tt csokkentse az aramot vagy a munkaciklust!
Ne zdrja el vagy szlrje a készlilék légaramlasat!

Az elektrosztatikus toltés kart tehet a nyomtatott aramkori kartyakban!

Az alkatrészek vagy dramkori kartyak kezelése ELOTT, helyezzen fel foldelt szijat!
Haszndljon megfelel6 taskakat és dobozokat, amelyek védettek az
elektrosztatika ellen, ezekben nyugodtan tdrolhatja és mozgathatja a
nyomtatott aramkdoroket!

e

A mozgo alkatrészek sériilést okozhatnak

Ovakodjon a mozgé alkatrészektdl!
Ne nyuljon az olyan helyekre, ahol hajté tekercsek mozognak!
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A mozgo alkatrészek sériilést okozhatnak!

Maradjon tavol az olyan mozgé alkatrészektél, mint a ventilatorok!

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

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

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

A gép kezel6je a felel6s azért, hogy azonnal kijavittassa egy szakképzett
villanyszerel6vel az olyan interferencia hibdkat, amelyek a helytelen
installaciobdl szarmaznak!

Ha interferenciat észlel, azonnal hagyja abba a felszerelés hasznalatat!
Rendszeresen ellendriztesse a készllék installaciojat és végeztesse el a
karbantartasat!

A magasfesziiltséggel kapcsolatos nyilasokat és paneleket tartsa zarva, valamint
tartsa megfelel§ bedllitadsokon a szikrakozdket! Tovabba hasznaljon foldelést és
védelmet az interferencia esélyének csokkentésére!
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A magas fesziiltségii sugarzas interferenciat okozhat!
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Az ivhegesztés interferenciat okozhat

Az elektromdagneses energia megzavarhatja az érzékeny elektronikus
felszereléseket, mint példaul a szamitogépeket és a szamitégépek altal
m(ikodtetett felszereléseket, példaul robotokat.

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

A lehetséges interferencia veszélyének csokkentése érdekében, tartsa a
hegeszt6 kabeleket olyan roviden, olyan kézel egymashoz, és olyan alacsonyan,
amennyire csak lehetséges, példaul a padlén!

Gy6z6djon meg arrdl, hogy ezt a hegeszt6 késziiléket a haszndlati utasitasnak
megfelelGen installalta és foldelte!
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e Ha mégis felmeril az interferencia, a készilék kezelGjének extra
dvintézkedéseket kell megtennie, mint példaul a hegeszt6 késziilék elmozditasa,
védett kdbelek, vezetéksz(ir6k, hasznalata, a munkaterilet elszigetelése!

BEVEZETES
A hegesztésrol

A hegesztés gyartd vagy épit6 folyamat, amelynek sordn anyagokat illesztlink 6ssze,
altalaban fémeket, hére lagyuld anyagokat, magas hé felhaszndlasaval, amelynek
segitségével Osszeolvasztjuk a részeket és ezutan hagyjuk, hogy kihdljenek, ami altal
eggyé valnak. Az ivhegesztés egyrészt elektromos ivet hasznal fel, amivel megolvasztja
a munkaanyagot, masrészt tolt6 anyagot is haszndl (hegeszt6palcat) a hegeszté
illesztések kialakitdsahoz. Az ivhegesztés soran, a hegeszt6 anyaghoz vagy mas
fémfelllethez csatlakoztatunk egy foldel6 vezetéket. Az NXWI105H tipus esetén az
elektrodat kozvetlendl a késziilékbe rogzitjiik, melyet igy a hegesztésre varé
anyaghoz érintjik. Amikor elhUzzuk az elektrédat az anyagtdl, egy elektromos iv
keletkezik. Az elektromos iv ekkor elkezdi megolvasztani az anyagot a ,t6lt6 anyag”
mentén, ennek segitségével alakitja ki az illesztéseket, varrat formajaban.

Barmilyen repedés, vagas, kopds stb. a test kabelen csokkentheti a kabel azon
képességét, hogy mekkora aramot képes szallitani. Az ilyen helyek a kabelen
tulmelegedhetnek! Tovabba, a fogdhoz, kdbelsaruhoz csatlakoztatott elhasznalt vagy
megkopott kabel is csokkentheti az daramatviteli képességet és tulmelegedd pontok
keletkezhetnek! Az elhasznalt, vagy megkopott részeket azonnal javittassa meg
cseréltesse ki a megfeleld lizemeltetés és a biztonsagi veszélyek elkertlése érdekében!

Az Expert MMA inverter hegeszt6 gép alkalmazza a modern IGBT technoldgiat. Az
inverter ivhegesztés dramelldtasdnak célja, hogy lehet6vé tegye a nagyteljesitményd
IGBT eszk6z hasznalatat, atalakitsa az 50 Hz frekvenciat, a PWM impulzushossz
moduldcioé technolégiajdval nagy mennyiségl egyenaramot termeljen ki, segitségével
a f6 transzformdtor sulya és kiterjedése nagy mértékben lecsokkenthetévé valt,
mikézben a hatékonysag 30%-al n6é. Az inverter hegesztégép kifejlesztését a
hegeszt6gépek egyik forradalmanak tekintik az iparag szakértéi.

Ez a gép a kovetkez6 fémek hegesztésére alkalmas:

Fém tipusa Elektréda tipusa

Ontottvas bazikus elektréda
rozsdamentes acél rozsdamentes acél elektrdoda
szénacél
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A készuléket védje az es6tdl és a tliz6 naptdl! GybzEdjon meg arrdl, hogy a készulék
szell6zése megfelel§!

A késziilék részei — a kiilonbo6z6 tipusok megjelenésben eltérnek!

Foldelés csatlakozd

Elektréda befogé

Rogzité csavar

Arameré&sség szabalyzo

Visszajelz6 led: 1. bekapcsolds jelz6, 2. tulmelegedés jelzé
Elektromos dram kabel

oV ks wNPE

A gép bekapcsolasa

A késziilék be és kikapcsoldsa az elektromos halézathoz vald csatlakozassal torténik,
tehat csatlakoztassa a konnektorhoz, majd a munka végén huzza ki a konnektorbdl.

A készilék készenall a hasznalatra, amikor az elllsé panel bekapcsolas LED lampaja
felvillan.
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H6émérséklet kijelz6 LED (5.2 pont): ez a jelz6lampa akkor kapcsol be, amikor a
készlilék tulmelegszik, és lezarja a kimenetet. Ez dltaldban akkor torténik meg, amikor
tullépi a késziulék munkaciklusat. Varjon, amig a gép belsé alkatrészei lehllnek. Amikor
a jelz6lampa lekapcsol, Ujra lehetvé valik a késziilék hasznalata. Abrafelirat — 5.

Normal, 15-25 °C fok kornyezeti hémérséklet mellett a kovetkez6 hegesztési
teljesitmény érhet6 el:

max 2,5mme-es elektrdda: 9 szal, ezt kovetben 50-60 mp-et varni kell a leh(lésre

max 3,2mme-es elektrdda: 2 szal, ezt kdvetéen 50-60 mp-et varni kell a leh(lésre

Tovabbi vezérl6k és tulajdonsagok

Megjegyzések: A 200V-nal alacsonyabb fesziiltséget csak a 2 db 2.5 mm-es elektrodaval
hasznalja, vészhelyzet esetén! Nem javasolt a hosszutavu hasznalata! Ha folyamatosan
alacsony fesziiltségen hegeszt, felmeridl annak a kockdzata, hogy megséril a
kondenzator, mely helyredllitdsa nem jotallas keretén belil torténik.

Megjegyzés: a 250V-os fels6 fesziiltéskorlat arra vald, hogy a fesziltség ingadozdassal
jard kockazat, s a magas fesziltség készulékben torténd karokozas elkeriilésére vald. A
folytonos hegesztés ezen a feszliltségen nem biztonsagos.

A hémérséklet teszteket szobah6mérséklet mellett végezték el.

A munkaciklust a készllék 25 fokos h6mérsékletéhez hatdroztdk meg a szimulacié
soran.

Abrak és jelzések

Ui: a névleges AV bemeneti fesziiltség
limax: Névleges maximum bemeneti dram
l1efr: valos maximum bemeneti dram

x: munkaciklus

A megadott teljes munkaciklus hanyadosa.

1- es megjegyzés: a hanyados legyen 0~1 értéken belll, és megjel6lheté
szazalékban.
2- es megjegyzés: ebben a szabvanyban, a teljes ciklus 10 perc.

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

Uo: Uresjarati fesziiltség
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A szekunder tekercs nyitott haldzati fesziltsége

U,: terhelési fesziiltség

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

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

IP: védelmi szint, mint példaul IP21S

EHasznélhaté olyan kornyezetben, ahol magas az dramuités veszélye.

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

I~ =<
. GO 1 fazisu statikus frekvencia atalakitd6 — transzformator

egyeniranyito

JiERS

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

F

= A kézi fémives hegesztés jelzése bevont hegesztépalcaval

S Szigetelés osztaly

X

W : Ne artalmatlanitsa a késziléket a hagyomdanyos haztartdsi szeméttel egyitt.
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Installacié / Uzembehelyezés

Ezt a késziiléket fesziltség kompenzald felszereléssel (VRD) lattak el, amikor a
fesziltség a névleges fesziiltség értéknek megfeleléen -20%/+10%-os skaldjan
valtakozik, a hegeszt6 akkor is haszndlhaté marad.

1- Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegeszt6 szell6z6nyilasai nincsenek eldugulval
Legalabb havonta tavolitsa el a felgylilemlett port siritett levegbvel!

2- Gy6z6djon meg arrdl, hogy a tovabbi foldel6 terminal (1) megfelel6en
elkilonitve lett foldelve!

3- Gy6z6djon meg arrdl, hogy a haldzati aljzat foldelé terminalja elklilonitve és
megfelelSen lett foldelve, ezzel biztositva a biztonsagos hasznalatat!

4- Helyezze be a gyorscsatlakozdt, amely csatlakoztatja a foldel6 csiptetét a gyors
aljzatban, a hegeszt6gép aljan (1) ! A foldel6 csiptet6 a munkadarabhoz
csatlakozik!

5- Ahegeszt6gép bemeneti feszlltség osztalyozasanak megfelel6en csatlakoztassa
az elektromos konnektort ahhoz az eloszté dobozhoz, amely a megfelel§
feszliltség osztalyozassal rendelkezik! Kozben ellenérizze, hogy a tapfesziiltség
tlréshatara a megengedett értékeken belil van!

AFigyelmeztetés: az aramutés halalt okozhat; a nagyfesziltségl egyenaram
a gép lekapcsolasa utan is jelen van, ezért kérjiik, hogy ne érjen az aramvezetd
alkatrészekhez a gépen!

6- Javasolt a HO7RN-F 3x2.5mm2-es (az EN 50525-2-21 szabvanynak megfeleld)
kabel haszndlata, a hegeszt6 kabel HOIN2-D 1x16mm2-es és a kilsé
olvaddbiztositék 16A-os! A javasolt elektrdda aljzat 20%-os 160A (az IEC 60974-
11 szabvanynak megfelel6en)!

Emlékezzen a hegeszt6 beallitasokra:

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

Aram beallitasok

A helyes aram beallitasok, ampererdsség, f6ként attol fligg, hogy milyen elektrédat
valaszt ki és annak milyen az atmérdje. Az elektroda dobozanak oldaldn altaldban
megtalalhatéak az lzemeltetési paraméterek. A megfelel6 daramerdsséget a palca
vastagsaganak, a hegeszt6 pozicionak megfelel6en vdlassza ki. Vizsgdlja meg a
befejezett hegeszt6 munka eredményeit is!
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A hegeszt6iv hossza

A helyes ivhossz fligg az elektrodatdl és az alkalmazastél! J6 kiindulé pont, hogy a
hegeszt6iv ne legyen nagyobb, mint az elektréda fém szakaszdnak (magjanak) az
atmérdje! Ha tul kozel tartja az elektrédat, az csokkenti a hegeszt6 fesziltséget. Ezzel
egy olyan kdébor iv alakul ki, amely kioltja magat vagy megfagyasztja a palcat, emellett
hegesztésigyongy és dudor is kialakul. A tulzottan hosszu iv (tul nagy fesziltséggel)
frocskolést, alacsony leolvasztott varratfémmennyiséget, beégést és néha
lyukacsossagot idéz el6! Sok kezd6 tul hosszu ivet alkalmaz, ezért durva
hegeszt6gyongyokkel és rengeteg szorassal fejezik be a munkat. Mar kevés
gyakorlassal is megfigyelhetd, hogy a pontos, jol iranyitott ivhossz segitségével javul a
hegeszt6gyongyok kilalakja, a gyongyok keskenyebbek lesznek és a frocsogés is
lecsdkken.

A mozgas szoge

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

Megmunkalas

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

16



A mozgas kiterjedése

A megfelel6 mozgas sebesség olyan gyongyoket eredményez, amelyek a megfelel6
korondval vagy konturral, szélességgel és megjelenéssel rendelkeznek. Allitsa be tgy a
mozgds sebességét, hogy a hegesztdiv a hegesztérés vezet§ egyharmaddban marad! A
lassu mozgatdas eredménye a széles, domboru gyongyodzés, sekély behatoldssal. A
tulzottan gyors mozgas sebesség a behatolast is csokkenti, valamint keskeny és/vagy
magas koronaju gyongyozést, valamint valdszinlileg beégést eredményez. Néhany
tovabbi tandcs. Ugyeljen arra, hogy jél ra kell latnia a hegesztési résre és a
megolvasztott fémre! Maskiilonben, nem biztosithatja a csatlakozas menti hegesztést,
olyan mddon, hogy az ivet a hegesztd rés vezetd szélén tartja, a megfelel6 hé mellett.
Ha tul magas a h6mérséklet, akkor lathatéan a hegeszt6 rés kigordil a csatlakozasrol).
A legjobb lathatdsdg érdekében, tartsa a fejét ugy, hogy a fusttél és a hegeszt6
m(ivelettdl szabadon belassa a rést, lehetbleg oldaliranybol!

Kérjik emlékezzen, hogy a hibdibdl tanul! Nincs miért szégyenkeznie, ha rossz
eredményt ér ell Tulajdonképpen a szakképzett hegeszt6k ugy érnek el tokéletes
hegesztést, hogy felismerik a hibaikat, majd kijavitjak 6ket és Ujra hegesztik az adott
részt!

A hegesztések osszehasonlitoé abraja

D | &

3l hegeszte aramerdsség aramerdsség a haladis a haladis a hegesztaiv
e til alacsony tul magas tiil gyors il lassu il hosszu
A B c D E F

Uzemeltetés

== Tz és robbanasveszélyes helyeken tilos hegeszteni!
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A hegeszto folyamat

A kézi fémives hegesztéskor (MMA) a hegeszt§ hozaganyaga az elektrédardl olvad le a
hegeszt6 résbe! A hegeszt6 dram aranyat az elektréda méret és a hegesztd pozicid
alapjan valasztjuk ki. Az iv az elektréda hegye és a hegesztésre vard anyag kozott alakul
ki. Az elolvadd elektréoda bevonat gazt és salakot termel ki, amelyek megvédik a
hegeszt( rést. A salak megszildrdul a hegesztésen, majd eltavolitdsra keril a munkalat
utan, példaul rozsdaverd kalapaccsal!

Uzemeltetési funkciok

Figyelmeztetés! Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegeszt6 és a foldelS kabel csatlakozasok
megfelel6en rogzitve vannak. Ha bdrmelyik csatlakozds laza, az fesziiltség eséshez
vezet, amelynek kovetkeztében a csatlakozdsok felmelegednek.

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

1. A foldel6 kabelt mindig kozvetlenil a hegesztésre varé munkadarabhoz
csatlakoztassa! A foldel6 kabel csatlakozd pontjan tavolitsa el a rozsdat és a
festéket! Ovatosan csatlakoztassa a csiptetét azért, hogy az érintkezd feliilet
amennyire csak lehet nagy legyen!

2. A hegesztésre varé munkadarab vastagsagdnak, a hegeszt6 pdlca dtméréjének,
a munkavégzés pozicidjanak és a technolégiai szikségleteknek megfelel6en
biztositsa a hegeszté aramot!

3. A csavarral rogzitse a hegeszt6pdlcat az elektréda aljzatra, a készilék a kézi
hegesztés mddban, készenléti dllapotban van.

4. Vidlassza ki a munkalathoz ill6 hegeszt6 dramot a szabalyzégombbal (1) a
munkaanyag vastagsdganak és feldolgozd technikdjanak, a hegesztépalca
atmérgGjének, a munkavégzés pozicidjanak és technoldgiajanak megfeleléen!
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegeszté aram megfeleld!

Altaldnossagban, a hegeszt6aram megfelel a hegeszté elektrédanak a kdvetkezdk
alapjan (NXWI105H tipussal max 3,2mm atméré haszndlhato) :

$1,6 |$2.0 |d25 | $3.2 |40 | 5.0 $5.8

40 55 80 115 160 190-260 | 250-300
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A hegesztésre vard acél vastagsaga és a kivdlasztott hegeszt6palca dtmérdje:

1-2 2-5 5-10 Over 10

1-2.5 2.5-4 3.2-5.8 4-8

= A hegesztésbdl keletkez6 gazok veszélyesek lehetnek az 6n egészségére,
ellendrizze, hogy megfelel6-e a helyiség szell6ztetése a hegesztés idejére! Soha
ne nézzen a hegesztGivre megfelel6 véddpajzs nélkil, amelyet kifejezetten
ivhegesztésre készitettek! Ovja magat és kdrnyezetét a hegesztSivtsl és a
szOrastol!

=" Javasoljuk, hogy az igazi munka elkezdése el6tt, tesztelje le a hegesztést és a
hegeszt6 dram mértékét egy teszt munkadarabon!

A sziikséges eszk6zok kivalasztdsa utan elkezdheti a hegesztést! Az ivet az elektréda
dorzsolésével hozza létre a hegesztendd anyagon! A megfelel6 ivhosszt ugy allithatja
be, hogy a hegeszt6 elektréda hegyét megfelel6 tavolsdgra tartja a munkadarab
felUletétSl! A megfelel6 tdvolsag altaldaban korilbelliil az elektroda huzalbetét
atmérdjének a fele. Amikor meggyujtja az ivet lassan mozditsa el az elektrodat el6re,
mikozben megdonti azt kb. 10-15 fokos szogben! Ha sziikséges, allitsa be az aram
értéket!

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

Amint meggyullad az iv, prébalja meg Ugy tartani az elektrodat, hogy annak a hegye
olyan tavolsagra legyen a munkafelllettdl, ami egyenl6 az elektroda atmérgjével!

Ezt a tavolsagot probalja meg fenntartani a hegesztés teljes idejére! Az elektréda altal
bezart sz6g a munkavégzés iranyaban 20/30 fok-nak kell lennie.

FONTOS:

Az elhasznalt elektrodak és a munkadarab mozgatasara mindig fogdékat hasznaljon!
Kérjik Ggyeljen arra, hogy a hegeszt6 munka befejezése utan, az elhasznalt elektrodat
mindig tavolitsa el a foglalatbdl!

Ne tdvolitsa el a salakot, amig a hegesztés ki nem hdlt! Ha folytatni szeretné a
hegesztést szlinet utan, el6szor tavolitsa el az el6z6 munkabdl keletkezett salakot!
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Ha a készulék tulhevil a jelz6fény jelzi azt, miutan a termosztat bekapcsolt a
hémérséklet emelkedése kovetkeztében!

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

Egy hulladékon tesztelje le az aramintenzitast és az elektrédat!

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

Az ivet a hegesztGpajzs lencséjén keresztiil kdvesse figyelemmel, az ivhosszat
tartsa olyan tdvolsagra, ami az elektréoda atmérgjének 1-1.5-szerese! Az ivhossz
nagyon fontos, mivel befolyasolja a hegeszt6dramot és fesziiltséget!

A helytelen aramerdsség rossz mindségl, gyenge eredményt produkal a
hegesztett elemek csatlakozdsanal!

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

Ugyeljen arra, hogy ugyanazt az ivhosszt tartsa meg a munkdlat folyaman, ahogy
az elektrodaval folytonosan halad a munkadarab csatlakozdasa mentén! A
csatlakozas élének a végén, finoman hulzza az elektrédat lefelé, a hegesztett
varrattdl eltavolodva. Ezzel elkertilheti, hogy lyukacsok keletkezzenek a varrat
élek talalkozasanal!

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

FIGYELEM: MINDIG hasznaljon fogdkat vagy ahhoz hasonlé eszkdzdket amikor az
elhasznalt, forré elektrédakat tdvolitja el, vagy a felforrésodott munkadarabot
mozgatja! Ha szlinetet tart, biztositsa, hogy az elektréda aljzatot egy szigetelt
fellletre teszi le! A sziinetek idejére, vagy a munka befejeztével mindig kapcsolja le
a hegeszt6t, és mindig huzza ki a gépet a haldzatrol!

Az elektromos csatlakozas csatlakoztatasa utan, a kdvetkez6 |épéseket tegye meg:
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Az elektrdoda tartd foglalat rogzité csavarjat lazitsa ki, és csusztassa be az
elektrdda boritatlan részét az elektrdda aljzatba, majd szoritsa meg a csavart.
csiptesse a foldel6 kabelt a munkadarabhoz! Gy6z6djon meg arrél, hogy jo
az elektromos csatlakozas a foldeld kabel és a munkadarab kozott!
Kapcsolja be a gépet (dugja be a konnektorba) és ellendrizze a
hegeszt6aramot a bedllitokerékkel! A hegeszt6dramot a munkadarab
méretének és az elektrdda tipusanak megfeleléen kell kivalasztani!

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

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

Amint begyujtotta az ivet, prébdljon meg fenntartani egy egyenletes
ivhosszt! Az ivhossz legyen korilbelil az elektroda atmérGjének 1-1.5-
szerese! Az ivhosszt tartsa meg allandénak, amennyire lehetséges! Tartsa
ugy az elektrédat, hogy az kb. 70-80 fokos szdget zar be a munkadarabbal!

A hegesztési varrat

A hegesztési varrat megjelenése az aramerdsségnek megfeleléen:

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

Az iv tal hosszu: Ha az iv tul hosszu, a megolvadt fém szétfrocskolddik és

buborékok keletkeznek benne. Ilyenkor hibas csatlakozasi varrat keletkezhet.

A haladasi sebesség kihatasa a varrat megjelenésére

Tul alacsony a haladasi sebesség: Ennek eredményeképpen széles sdvban

keletkezik a varratot képzé olvadt fém és elektrdda, és a hossza sem lesz elegendé.
Sziikségtelenil magas elektréoda fogyasztassal és munkaidd veszteséggel jar.
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Tul magas a haladasi sebesség: Az alapfémbe nem hatol bele az iv
megfelel6en, keskeny és magas varrat keletkezik, valamint nagy mennyiségl salak
rakodik le, amelyet nehéz lesz eltdvolitani.

Az aramerdsség hatasa

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

Az aramerG@sség tul magas: nagyon vastag varrat, az alapfém mély vajata,
az olvadt fém szérdddsa. Magas dramerGsség apro toréseket okozhat az anyagban.

Magas minGségli hegesztés: A megfelel§ ivhosszal, haladasi sebességgel,
aramerdsséggel és az elektroda helyes d6lésszogével, szabalyos varratot, és megfeleld,
lyukmentes kotést érhet el, a megfelel6 mennyiségl salakkal.

Artalmatlanitas

)=

W Ne dobja ki az elektromos gépet a hétkdznapi haztartasi szeméttel!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz6l6 eurdpai iranyelvet
figyelembe véve, és annak alkalmazasaval a helyi torvényeknek megfelel6en, az olyan
elektromos felszerelést, amely elhasznalddott, elklilonitve kell begy(ijteni és egy olyan
szerviz kozpontban leadni, ahol a kornyezetvédelmi szabdalyoknak megfelel6en
artalmatlanitjak azt.

Alkatrészrendelés:
Kérjik keresse fel a www.novotrading.hu/alkatresz weboldalt, majd kovesse az ott

leirtakat.

22



Miszaki adatok:

Cikkszdm: NXWI105H
Inverter tipusa: IGBT
IGBT modul tipusa: Half bridge
Arc force van
Hot start van
Anti stick van
Okos-ventillator nincs
Auto VRD van
IGBT védelem van

Hasznalhatd elektrodak tipusa

Bazikus, savas

Fazisszam 1
Halbzati fesziltség 230V -30/+10%
Halozati frekvencia 50Hz/60Hz
Max./effektiv aramfelvétel 19.9A/9.1A
Hatasfok 85%

e n 0 105A@20%
Bekapcsolasi id6 (10 perc/ 25°C) 61A@100%
Max. felvett teljesitmény 4.1kW
Hegeszt6aram 20-105A
Munkafesziltség 20.8-24.2V
Uresjarati fesziiltség 30-50V
Elektrédaatméré ?1.6-3.2mm
1500W folyamatos teljesitménydl aramfejlesztével
hasznédlhaté max. elektréda atmérg (nem garantalt) max 2mm
4000W folyamatos teljesitményl dramfejlesztével
hasznédlhaté max. elektréda atmérg (nem garantalt) max 3.2mm
Teljesitménytényez6 (cos ¢) 0.73
Szigetelési osztaly S
Védelmi osztaly IP21S
Méret 28x26x8cm
Net/Br. Termék suly 1.6/2.8 kg
Halbzati kdbel hossza 2 méter

Munkakabel -

300A fogo, 2
vagy 3 méter

Munkakabel +

A mérési eredmények az EN IEC 60971 szabvdnynak megfeleléen keriiltek meghatdrozdsra.

Gyartdé/Importdr: Novotrading Kft., 1033 Budapest, Szentendrei Ut 89-95. c €

23



EK MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

(a 23/2016. (VII. 7.) NGM rendelet, valamint a 8/2016. (XII. 6.) NMHH rendelet elGirasai szerint)

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

NXWI105H Inverteres hegesztogép

A rendeltetésszer( biztonsagos hasznalatnak, valamint az aldbbiakban felsorolt vonatkozé
eléirasoknak

MEGFELEL

Jelen CE Megfelel6ségi nyilatkozathoz alkalmazott el6irdsok és szabvanyok jegyzéke:

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

Egyéb mliszaki elGiras, egyeztetett szabvany:
EN IEC 60974-1:2018+A1:2019, EN 60974-10:2014+A1:2015,
EN 50445:2008, EN 61000-6-2:2005/AC:2005, EN 61000-6-4:2007/A1:2011

A tanusité szerv neve:
CGS Test Hizmetleri Teknik Kontrol VE Belgelendirme Anonim Siketi
Kayisdag Mahallesi Giilgin Sk. No:2/2, Atasehir/istanbul, Térokorszag

A termék CE megfelelGségi jellel keriilt kereskedelmi forgalomba a vonatkozé harmonizalt
jogszabalyok el6irasainak megfelel6en.

Budapest, 2021.11.23
A nyilatkozattétel helye és kelte.

Dobak Istvan
Ugyvezets

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