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BIZTONSAG

A VILLAMOS ARAMUTES HALALOS VESZELYT
JELENT

- Valassza le az aramforrast a hal6zatrol, mielétt a
hegesztégéppel dolgozni kezdene.

- Ne haszndljon sérllt szigetelésl kabeleket.

- Ne ‘érintsen feszlltség alatti, szigeteletlen
részeket.

- Gy6z8djon meg réla, hogy a burkolat elemei
megdfeleléen  rogzitve  vannak, mielétt a
hegesztégépet a haldzatra csatlakoztatja.

- Szigetelie el magat a munkapadtdl és a
padozattdl (foldtdl): viseljen szigetel6 labbelit és
kesztydt.

- A Kkesztylket, labbeliket, ruhakat, a
munkateruletet és a berendezést tartsa tisztan és
szarazon.

A NYOMAS ALATTI TARTALY HEGESZTES
MIATT FELROBBANHAT

A hegesztégéppel végzett munka soran:

- ne hegesszen nyomas alatt all6 tartalyt.

- ne hegesszen olyan koérnyezetben, amely
robbanasveszélyes port vagy gézoket tartalmaz.

AZ IVHEGESZTESKOR KELETKEZO
SUGARZAS SZEMSERULEST ES EGESI
SERULESEKET OKOZHAT

- A szem és a test védelmére hasznaljon erre
alkalmas egyéni véddeszkdzoket.

- Kontaktlencsét viseldknek megfelelé lencsék
és pajzs alkalmazasaval kell védeniiik magukat.

A ZAJ HALLASKOROSODAST OKOZHAT

- Megfelel§ egyéni védbeszkdz viselésével elézze
meg a hallaskarosodast.

A HEGESZTESI FUST ES GAzOK
VESZELYEZTETIK AZ EGESZSEGET

- Tartsa tavol a fejét a fustaramtol.

- Gondoskodjon a munkatertlet megfeleld
szellbztetéseérdl.

- Ha a szellbztetés nem elegendd, alkalmazzon
alulrél mikodtetett porelszivot.

A HOHATAS, A KIFROCCSENO 1zz0
FEMCSEPP ES A SZIKRAZAS TUZET OKOZHAT
- Ne hegesszen gyulékony anyag kdzelében.

- Ne tartson maganal gyulékony dolgokat, példaul
gyufat vagy ongyuijtot.

- A hegeszt§ iv égési sérulést okozhat. Tartsa tavol
az elektréda csucsat sajat magatdl és masoktol.

AZ ARAMUTES MEGELOZESE

A hegesztégeppel végzett munka soran
gondoskodjon a kdvetkez8 évintézkedésekrdl:

- tartsa tisztan sajat magat és Oltdézékét.

- ne érintkezzen nedves vagy vizes részekkel a
hegesztégéppel végzett munka soran.

- tartsa megfeleld allapotban a villamos aramitést
megel6z6 szigeteléseket. Ha nedves, paras helyen
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kell hegeszteni, kuldnés gondot kell forditani
szigeteld cipb és kesztyl viselésére.

- gyakran ellendrizze az gép haldzati tapkabelét: a
szigetelése nem lehet sériilt. A CSUPASZ KABEL
VESZELYES! Soha ne hasznéalja a gépet sériilt
tapkabellel: a sérilt kabelt azonnal ki kell cserélni.
- ha ki kell nyitni a gépet, elébb valassza le azt a
halézatrol. Varjon 5 percet, amig a kondenzatorok
kisllnek. Ezen évintézkedés elmulasztasa sulyos
aramités veszélyével jar a gépet Uzemeltetd
személy szamara.

- soha ne hasznalja a hegesztégépet, ha a
védéburkolat nincs a helyén.

- gy6zédjon meg rola, hogy a halézati tapkabel
féldcsatlakoztatésa tokéletesen megfelelé.

A készillék hivatasszerli és ipari alkalmazasra
készllt. Ettdl eltéré alkalmazasokkal kapcsolatban
forduljon a gyartéhoz. Amennyiben
elektromagneses kompatibilitasi problémak
merulnek fel, azok megoldasaért a felhasznalé
felel, amelyhez a gyarté miiszaki segitséget nyuijt.
Szivritmus-szabalyzoét (PACEMAKER-t)
viseléknek tilos a készillék kozelében
tartézkodni.

FIGYELEM!
1.2

EGESI SERULESEK MEGELOZESE

Annak érdekében, hogy a szemét és bérét
megovja az ultraibolya sugarzastol:

- viseljen sotét szemiveget. Viseljen megfeleld
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Oltozetet, keszty(it és labbelit.

- hasznaljon oldalrdl is zart pajzsot, amelybe a
szabvanynak megfelel6 szlir8uveg van beépitve
(szlrési fokozat DIN10).

- figyelmeztesse a kornyezetben tartézkodokat,
hogy ne nézzenek kdézvetlenll az ivbe.

ATUZ MEGELOZESE

A hegesztés soran izzé fémcsepp frocskoléssel
kell szamolni.

A tlz megelbézése érdekében gondoskodjon a
kévetkezd ovintézkedésekrél:

- gondoskodjon rdla, hogy a hegesztés kdzelében
legyen tlizoltasra alkalmas eszkdz.

- tavolitson el minden éghet6 anyagot a hegesztés
kbzvetlen kbzelébél.

- hiitse le vagy hagyja lehiini a hegesztett targyat,
miel6tt  hozzaérne, vagy éghetd anyaggal
érintkezésbe hozna.

- soha ne hasznalja a készuléket potencidlisan
gyulékony anyagot tartalmazo tartaly
hegesztésére. Az ilyen tartalyokat hegesztés el6tt
teliesen meg kell tisztitani.

- szellbztesse ki a potencidlisan gyulékony
teruletet, miel6tt hasznalna a berendezést.

- ne haszndlja a hegesztégépet olyan
kdrnyezetben, amelyben nagy a por-, gyulékony
gaz-, vagy gézkoncentracio.

ALTALANOS JELLEMZOK

Az U] szérids hegesztbgépek elektronikusan
szabalyozhatok, a berendezéseket
mikroprocesszor vezérli, ami az alkalmazott fejlett
technoldgiaknak koészoénhetéen kivald hegesztési
mindséget tesz lehetévé. A mikroprocesszor
aramkoére a terhelés valtozasatél és a
hegesztékabel impedancigjatol flggetlendl
szabalyozza és optimalizalja a hegesztdivet.

A homloklap kezelG8szervein az Uzemeltetési
el6irdsoknak megdfeleléen kénnyen
beprogramozhatdk a hegesztési szekvenciak.

Az alkalmazott inverteres technolégia elényei a
kovetkezok:

- a gép rendkivul kénnyl és kis méret(;

- csOkkentett energiafelhasznalas;

- kivalé, dinamikus kezelés/reagalas;

- nagyon magas teljesitménytényezd és hatasfok;

- jobb hegesztési jellemzdk;

- az adatok és a beadllitott funkcidk a kijelzén
nyomon kovethetdk.

A készllék elektromos alkatrészeit konnyen
hordozhatd, massziv vazban helyeztik el, amely
leveg6-keringetd, alacsony zajkibocsajtasu
ventillatorral h(tott.

Megjegyzés: a hegesztégép nem alkalmas csdvek
fagymentesitésére.
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ARUATVETEL

A csomag a kovetkez6 tételeket tartalmazza:

- 1 db hegeszt6gép

- 1 db hasznalati utasitas

- 1 db belizemeld készlet

Ellendrizze, hogy a csomagolasban a fent felsorolt
tételek mindegyike megtalalhaté-e. Ha barmelyik tétel
hianyzik, forduljon a készuléket arusité
viszonteladdhoz. Ellendrizze, hogy a csomagolasban
a fent felsorolt tételek mindegyike megtalalhaté-e. Ha
barmelyik tétel hianyzik, fordulion a készlléket
arusitd viszonteladéhoz. Ellenérizze, hogy a gép
szallitas kOzben nem sérilt-e meg. Ha barmilyen
sérllést tapasztal, kovesse a REKLAMACIOK
részben leirtakat. A géppel torténé hegesztés elbtt
olvassa el figyelmesen jelen hasznalati utasitas
BIZTONSAG és FELHASZNALAS részeit.

REKLAMACIOK

Szillitdsi karok bejelentése: Ha a berendezés
szallitas kozben sérilt meg, a reklamaciét a
szallité vallalatnak kell bejelenteni.

Hibas aru reklamacidja: a STEL altal szallitott
Osszes készllék szigoru minéségellendrzésen esik
at. Mindazonaltal, ha a készulék nem mikodik
megfeleléen, konzultdljon egy meghatalmazott
kereskeddvel.

MUSZAKI ADATOK

Via Del Progresso, 58
36020 Castegnero (M) — ITALY

NZSTEL

Type: IRON-MIG 221/221P p/n EN 60974-1
i = EN 60074-5
EN 60874-10
4ANM0,16V 200A/18V

—— X 25% 60% 100%
Uo Vi bk 200A | 140A | 120A
66 Uz 18V 156V 148V
15AM4,75V 200A/24V
f— X 25% 80% 100%

A || @ ||

Uo V] bk 200A 140 A 120A
76 Uz 24V 21V 20V
]]D‘ Ut Vi hmax A | herF A
A o 507608z 230 35,5 18,3
1P238 Made in Haly

Via Del Progresso, 59

%m 36020 Castegnero (M) — ITALY

Typo:IRON-MIG 221/221P 18A p/n 601447000L/801423000L] EN 609741

12 = EN 80974-5
EN 60974-10

4AN0,18V 200A/18V
f— X 25% 60% 100%
Ue V| bk 200A | 140A | 120A
66 Uz 18V 156V 148V
15ANM4,75V 200A/24V
fp—— X 25% 80% 100%

@ || @ ||

Uo Vi bk 200A 140 A 120A
76 Uz 24V 21V 20V
]]Dg Ut Vi hmax A |herr A
1 o 50/608z 230 32 16
IP238 Made in Haly




A) AZONOSITAS

A gyart6 neve, cime

A hegesztégép tipusa

Azonositas gyartasi sorozatszammal
A hegesztégép tipusanak szimbdluma
Tervezeési szabvany

B) HEGESZTESI TELJESITMENY

A munkafolyamat jele

Annak a jele, hogy a hegesztdgép fokozottan
veszélyes kdrnyezetben is hasznalhatd

A hegesztéaram jele

Névleges Uresjarasi fesziltség (lzemi feszlltség)
Hegesztéaram tartomany

A ciklusidé értékei (10 perces ciklusidére)

A beadllitott hegeszt6aram értékei

Egyezményes terhelési feszlltség

C) TAPELLATAS

Tapellatas jele (fazisszam és frekvencia)
Tapfeszlltség értéke

Maximalis felvett aram

Maximalis tényleges felvett aram (meghatérozza a
biztositék méretét)

D) EGYEB JELLEMZOK
Védettségi fokozat

UZEMBE HELYEZES

UZEMBE HELYEZES

FIGYELMEZTETES: A berendezés "A" osztalyq,
felhasznalasa kisfeszlltségli taphalézattal ellatott
lakétertleteken nem rendeltetésszer(. llyen helyeken
az aramvezetési és sugarzasi zavarok miatt
elektromagneses kompatibilitasi problémak Iéphetnek
fel. A berendezés az IEC 61000-3-12-es szabvanynak
nem felel meg. Ha a berendezést mégis a lakossagi
kisfeszultsegl hal6zatra csatlakoztatjuk, a
berendezést belizemeld, illetve a berendezést
hasznald személynek sziikség esetén el6bb
tajékozdédnia kell a helyi aramszolgéltaténal a
berendezés bekdtésének lehetéségeirél.

A berendezés megfelel6 mikodésének feltétele a
korrekt Gzembe helyezés; ezért az alabbiak szerint
kell eljarni:

- Helyezze el ugy a készlléket, hogy a belsd
ventilator altal hajtott hiitélevegd aramlasat semmi se
akadalyozza (a belsé komponensek megfeleld hiitést
igényelnek).

- Gondoskodjon réla, hogy a ventilator ne szivhasson
be port vagy szennyezddést.

- Kerllje a berendezés leejtését, Utését, dorzsolését
és — abszolut mértékben — a vizbe martasat, a tulzott
héforrasokat, vagy barmilyen abnormalis helyzetet.

TAPFESZULTSEG

A berendezés a megadott halézati tapfeszliltség +/-
15%-aval tzemel (pl.: 230V tapfesziltség esetén a
minimum feszilltség 195V, a maximalis fesziiltség
265V).

Iron Mig 221/221P
biztositék

20A-es
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CSATLAKOZAS

- Miel6tt a hegeszt6gép és a haldzati kapcsold kozott
villamos kapcsolatot Iétesitene, gy6z6djén meg rdla,
hogy a kapcsold ki van kapcsolva.

- A halézati csatlakoztatasnak meg kell felelnie a
felhasznalas helyén érvényes szabalyozasnak.

- A taphaldzat legyen ipari jelleg.

- Hosszabb kabel esetén a sziikséges mértékben
névelje meg a kabel keresztmetszetét.

- Hosszabbit6 kabel hasznalata esetén az optimalis
teljesitmény érdekében a kabelmag atmeérdjének meg
kell felelnie a berendezés kdvetelményeinek.

- A halozati csatlakozashoz megfelel§ levalaszto
kapcsolo és lomha biztositék(ok) sziikséges(ek).

- A sérllt halozati tapkabelt a jovahagyott szerviz
szakképzett szakemberével cseréltesse ki, vagy
javittassa meg.

FOLDELES

- A felhasznalé védelme érdekében sziikséges, hogy
a hegeszt6gép abszolut helyesen legyen
csatlakoztatva a vedéfoldeld rendszerhez
(NEMZETKOZI BIZTONSAGI ELOIRASOK).

- Alapvetéen fontos, hogy a tapkabelben talalhato
sarga-zold véd&évezetéknek jo csatlakozasa legyen a
fold potencialhoz, hogy a féldelt targyak véletlen
érintésébdl eredd aramkisulést elkeruljik.

Az alaplemez (amely villamosan vezetd) villamos
kapcsolatban van a véddvezetdvel, igy ha a készulék
nincs megfeleléen foldelve, a kezel6 szamara fennall
az aramUtés veszélye.

A KESZULEK EMELESE

FIGYELMEZTETES:

A gép sulya 19,5kg / 43font.

A gép + az 5kg-os csévetest egyuttes sulya 24,5kg
/ 54font.

A gép + a 15kg-os csévetest egylttes sulya 34,5kg
/ 76font.

Emelés kézzel:

A generator kézzel emelhetd az 5kg-os
csevetesttel egyltt vagy anélkul is.

FIGYELEM! A generatort a 15kg-os csévetesttel
egyUtt nem szabad felemelni.

Emelés elbtt a 15kg-os csévetestet tavolitsa el.

UTMUTATO LABILIS
ELHELYEZES ESETERE

A nem megfeleléen rogzitett gép személyi sértlést
okozhat. Ha gép labilis helyzetben van, ne prébalja
meg bekapcsolni. Ne helyezze a berendezést
ferde fellletre, ha annak d&lésszdége nagyobb,
mint 10°.




ELOKESZITES TIG
HEGESZTESHEZ

1) Vegye figyelembe a halézati csatlakozasra és
Uzembe helyezésre vonatkozé, korabbi utasitasokat.
2) Az oldalso ajtét kinyitva ellenérizze polaritas valto
kdbel helyzetét. Olvassa el a "FORDITOTT
POLARITAS"-ra vonatkoz6 fejezetet.

3) Csatlakoztassa a testkabelt a berendezés
csatlakozojahoz. Pozitiv polaritas (+)

4) Dugja be a pisztoly kabelcsatlakozéjat a
berendezés euro dugaszold aljzataba. Negativ
polaritas (-)

5) A SELECT MODE gomb (6) megnyomasaval
valassza ki a TIG tzemmodot (1).

6) Csatlakoztassa a gazpalackot (argon) a generator
hatlapjan 1év készilékbe.

7) Az A /| Wire Speed (huzalsebesség) jell kodold
segitségével allitsa be a hegesztéaramot (12).

\\\ \\:\

GAzZzAL
MIG

ELOKESZITES
TORTENG
HEGESZTESHEZ

Vegye figyelembe a halézati csatlakozasra és
Uzembe helyezésre vonatkozd, korabbi utasitasokat.
Az oldals6 ajtét kinyitva ellendrizze polaritas valto
kabel helyzetét. Olvassa el a "FORDITOTT
POLARITAS"-ra vonatkozo fejezetet.

Dugja be a pisztoly kabelcsatlakozéjat a berendezés
euro dugaszol6 aljzataba. Pozitiv polaritas (+).
Csatlakoztassa a testkabelt a  berendezés
csatlakozojahoz. Negativ polaritas (-).

Csatlakoztassa a gazpalackot (MIX) a gép hatlapjan
lévé csatlakozdba.

Nyissa ki az oldalsé ajtét és a csévetestet az orséra
illesztve tdltse be a huzalt.

FIGYELMEZTETES

£
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A HEGESZTOHUZAL ES A HAJTAS
ALKATRESZEI AZ ELSO 4 MASODPERCBEN
HEGESZTOARAM ALATT VANNAK.
ERINTESUK VESZELYES!

Helyezze a huzalt a huzaladagoléba ugy, hogy a
gorgén lévé horonyra illeszkedjen (VIGYAZAT: a
go6rgén kettd horony is talalhatd, mert a gorgét
atforditva igy egyszerre kett6, kilonb6zd méreti
huzal flizhet6 fel. Olvassa el a Goérgék Leirasara
vonatkozé bekezdést).

Ha mas keresztmetszetl huzalra valtunk, a gérgét
és az aramatadd hivelyt is ki kell cserélni (a
hively a pisztoly végén talalhatd rész, amelybél a
huzal kissé kiall).

Csavarozza le a pisztoly kulsd végét (fuvdka) és az
aramatadé hdvelyt, hogy a huzal kdénnyen
mozgathato legyen.

Egyenesitse ki a pisztoly kabelét, hogy a huzal
minél egyenesebben futhasson.

Csatlakoztassa a dugdt a megfelelé haldzati
aljzatba.

Zarja le a huzalegyenget6 gorgét, kapcsolja be a
berendezést a fékapcsold6 "ON" allasba
kapcsolasaval, a huzalelétolé motor beinditasahoz
nyomja meg a huzaltovabbitas gombot, amig a
huzal a pisztoly végén el6 nem bukkan (A mivelet
végrehajtasa soran az oldalsé ajtét zarva kell
tartani). Kapcsolja ki a berendezést a fékapcsolo
"OFF" allasba kapcsolasaval.

Csavarozza vissza az aramataddé hlvelyt és a
favokat.

A huzaladagolé surlédasat szabalyozni kel
(pontosabb szabalyozas kisérletezéssel érhetd el).
A SELECT MODE gomb (6) megnyomasaval
valassza ki a MIG 2T (2), a MIG 4T (3), a SPOT
WELDING (4), vagy a MULTISPOT (5)
Uzemmodot.

MIG 2T: Ebben az izemmaddban az ivgyujtas akkor
kdvetkezik be, amikor a huzal a munkadarabbal
kapcsolatba  keril. A pisztoly = gombjanak
megnyomasaval a huzal elkezd el6jonni, a gomb
felengedésével megall.

MIG 4T: A gomb lenyomasakor a pisztoly gazt kezd
kibocsatani (el6-gaz). A gomb felengedésekor a
huzal elkezd el§jonni, és amikor az a
munkadarabbal  érintkezik, bekovetkezik az
ivgyujtas. A gomb Ujbdli megnyomasaval az iv
kialszik, és a pisztoly gombjanak megnyomasaig a
gaz tovabb aramlik. A gomb felengedésével az
elézetesen beallitott utd-id6 veszi kezdetét.

SPOT WELDING (ponthegesztés): Ez a funkci6 a
MIG 2T-hez hasonléan miikddik, azonban itt
lehetéség van az iv idejét 0,1 és 10 mp kozott
beallitani.

MULTI SPOT  (tébbpontos): Ebben az
Uzemmodban lehetéség van az ARC ON (iv be) és
az ARC OFF (iv ki) idejét is beallitani. A pisztoly
gombjanak nyomva tartdsaval az ARC ON és ARC
OFF id6k bedllitasa automatikusan megtorténik.




Az A | Wire Speed (huzalsebesség) jell kodold
(12) segitségével allitsa be a huzal sebességét.

AV / SET (beallitas) jell kédold (11) segitségével
allitsa be a feszlltséget.

FIGYELMEZTETES

PRIMA DI INIZIARE LA SALDATURA
CHIUDERE IL PORTELLO @ =0

£
TO OPERATE CLOSE THIS PANEL “\?‘ &

AVANT D’UTILISER LE GENERATEUR, IL
FAUT FERMER CE PANNEAU

VOR DEM SCHWEISSEN DEN DECKEL
SCHLIESSEN
PARA UTILIZAR LA MAQUINA, CIERRE ESTE| @
PANEL

ELOKESZITES MIG
HEGESZTESHEZ
SZINERGIKUS
UZEMMODBAN

1) Vegye figyelembe a haldzati csatlakozésra és
Uzembe helyezésre vonatkozo, korabbi
utasitasokat.

2) Nyomja meg a SIN/MAN gombot (7; jelzés a 18-
as szamu kijelzdn lathato).

3) A1 (9; jelzés a 20-as szamu kijelz6n lathatd) és
1 (10; jelzés a 21-es szamu kijelz6n lathato)
gombok, vagy a V/SET kdédold (11) hasznalataval
valassza ki a kivant programot és nyomja meg a
SELECT (kivalaszt) gombot (8). A kdvetkezd
képernydn a hegesztési paramétereket tudja
beallitani.

ELOKESZITES GAZ NELKULI
MIG HEGESZTESHEZ

Specialis porbéléses huzal hasznalataval térténd,
gaz nélkili hegesztéshez kévesse az alabbi
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utasitasokat:

1) Az oldalsé ajtét kinyitva ellenérizze
polaritas valtd kabel helyzetét. Olvassa el
a "FORDITOTT POLARITAS"-ra
vonatkoz6 fejezetet.

2) Csatlakoztassa a testkabelt a berendezés
csatlakozéjahoz. Pozitiv polaritas (+)
Piros.

3) Dugja be a pisztoly kabelcsatlakozdjat a
berendezés euro dugaszolé aljzataba.
Negativ polaritas (-) Fekete.

Folytassa a "ELOKESZITES GAZZAL TORTENO
MIG HEGESZTESHEZ" cimi fejezetben olvashato
utasitasok szerint.

TULARAM VEDELEM

Ha a hegeszt6aram meghaladja a 220A-t, életbe
Iép egy védelmi funkcié, amely automatikusan
csokkenti a huzal sebességét és a hegesztési
paramétereket.
Ebben az esetben a huzal sebessége a
kdvetkezdképpen jelenik meg:

- Alacsonyabb hegesztési paraméterek.

- Ahuzal kijelzése mas szinre valt.

- Ahuzalsebesség kijelzett értéke villogni

kezd.

A gépet Uzemeltetének ez esetben moédositania
kell a huzal sebességét: az el6z6, a gép védelmi
Uzemmadjat kivalté paramétereknél alacsonyabbra
kell allitania azt.

FORDITOTT POLARITAS

TIG és MIG GAZ NELKULI hegesztés:
Csatlakoztassa a FEKETE kabelt a + csatlakozéhoz
(FOLD)

Csatlakoztassa a PIROS kabelt a - csatlakozéhoz
(PISZTOLY)

MIG hegesztés:

Csatlakoztassa a FEKETE kabelt a - csatlakozéhoz
(FOLD)

Csatlakoztassa a PIROS kabelt a + csatlakozéhoz
(PISZTOLY)




A HOMLOKLAP
KEZELOSZERVEI

TIG emeléses gyujtas lzemmad jelzd LED
MIG 2T tzemmdd jelzd LED

MIG 4T tzemmdd jelzd LED

SPOT WELDING (ponthegesztés)
Uzemmad jelzé LED

MULTI SPOT WELDING (t6bbpontos
hegesztés) izemmad jelzé LED

6 A hegesztési Uzemmaddot kivalaszté gomb
7 Kézi/Szinergikus Uzemmad-valaszté gomb
8 Munkakivalaszté gomb

9 Funkcidvalaszté gomb

10 Funkciévalaszté gomb

11 Fesziltséget / egyéb funkcidkat
szabalyozé kodolo

AWON -

a

12 A huzal sebességét / aramerdsséget
szabalyozé kodolo
13 Digitalis kijelz6

A SZINERGIKUS UZEMMOD
FO OLDALANAK LEIRASA

W @

Arl5-254Co2  BR|

[WIG FE 1.0mm

— I-2504 |

(15
_—
(17

¥=27.5V

'8' 04.5 v/ un
_ﬁ "‘@5 v
m) §p 08 Em

S A

Szinergikus program kivélasztva mutato
15 Hegesztéaram mutato
16 Huzalsebesség mutatéd

| == 4.5 M ——@
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17 Szinergikus feszultség-beallitas mutatd
18 Szinergikus/Kézi tzemmaod mutatd

19 Kivélasztott munka mutaté

20 -

21 Multi-funkcié valaszté

22 Anyagvastagsag valaszto

23 Szinergikus feszlltség mutatd

A KEZDO HUZALSEBESSEG
BEALLITASA
(KEZDOSEBESSEG)

A funkciévalaszté gomb (10) megnyomasa utan a
MIG START PARAMETERS SETTING (kezdé
paraméterek beallitasa) oldalra kerullnk.

A START SPEED (kezd6sebesség) értékét a V /
SET (beallitas) jell koédold (11) segitségével
allithata be. A kezdBsebesség értéke a
hegeszt6huzal sebességének 15 és 135%-a kbzé
allithato be.

A GYUJTAS LEFUTASI
IDEJENEK SZABALYOZASA
(KEZDOIDO)

A funkciévalaszté gomb (10) megnyomasa utan a
MIG START PARAMETERS SETTING (kezdé
paraméterek beallitasa) oldalra kerullnk.

A SELECT (kivalasztas) gomb (8) megnyomasaval
valassza ki START TIME (kezd&id6) opciét.

A START TIME értékét a V / SET jelt kodold (11)
segitségével allithatja be.

A kezd6ido értéke 0,1 és 2 mp kozott allithato.

A KEZDOSEBESSEG ES A
KEZDOIDO MUKODESE

(2T-4T NEM ALUMINIUM)

Wire Speed
( m/min)

A
\
I
START SPEED '
(% of the Welding —f———nueZ ___ | )

Wire Speed)
15-135%

WELDING

I
>

START
TIME
0,1-2 Sec

WIRE SPEED

Time ( sec)



START SPEED
(% of the Welding
Wire Speed )

15-135%

A KEZDOSEBESSEG ES A
KEZDOIDO MUKODESE

(2T ALUMINIUM)

Wire Speed
( m/min)

A
PARAMETER
+30%

WELDING
WIRE SPEED

»
-

Time ( sec)

H '
START TIME

0,1-2 Sec START TIME = t1 =t2

TANACSOK ALUMINIUM
HEGESZTESERE

Aluminium hegesztéskor hasznalja a 601391000L
kédjell aluminium hegesztékészletet (KIT
ALUMINIUM WELDING).
A készlet tartalma a kdvetkezé:

- grafit bevonatu huzalvezetd spiral

- Egy aramatado-készlet @ 1 Cu Cr Zr

- Egy aluminium goérgé @ 1 — 1,2 mm
(Olvassa el a Gorgék Leirasara vonatkozé
bekezdést.)

PAW ™
(PRECIZIOS ALUMINIUM HEGESZTES)

A Stel vjfajta folyamatokat dolgozott ki kimondottan
a vekony (0,8-2 mm vastag) aluminiumlemezek
hegesztési megoldasaira.

ELOMELEGITES

A 8mm vastag aluminium lemezek esetében
javasolt az anyagot el6heviteni.

HEGESZTESI PARAMETEREK
TAROLASA ES VISSZATOLTESE
FUNKCIO
(MUNKAUZEMMODBAN - JOB
MODE)

A funkcié minden hegesztési méd esetében aktiv.
Ez a funkci6 lehetévé teszi, hogy az aramforrason
megadott Osszes beallitdst barmikor el tudjuk
tarolni és visszatolteni. Osszesen 30 hegesztési
paraméterre  vonatkozé bedllitdas  tarolasa
lehetséges.)
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HEGESZTESI BEALLITASOK TAROLASA

1) A JOB (munka) gomb (8) megnyomasa utan a JOB
LIST (munkalista) oldalra kerultink.

2) A 1 (9; jelzés a 20-as szamu kijelzdn lathatd) és |
(10; jelzés a 21-es szamu kijelzdn lathatd) gombok,
vagy a V/SET kodold (11) hasznalataval valassza ki a
program szamat, ahova a hegesztési paramétereket
tarolni szeretné.

3) Nyomja meg és tartsa lenyomva a SAVE (mentés)
gombot (8) a hangjelzésig, kb. 3 masodpercen
keresztil.

4) A paraméterek taroldasa utan azonnal
visszakerllink a f6oldalra, és a JOB (munka) (19)
kereten lathatova valik az aktualisan hasznalt munka
sorszama.

FIGYELEM! AZ 1-12-1G SZAMOZOTT
PARAMETEREK VEDETTEK, EZERT
VISSZAHIVASUK ESETEN EZEK HASZNALATAT
A KESZULEK MEGAKADALYOZZA.

A PARAMETEREK VEDELMENEK FELOLDASAHOZ
ES BARMILYEN MUNKAKORULMENYBOL VALO
KILEPESHEZ NYOMJA MEG A JOB (8) GOMBOT,
iGY A JOB LIST (MUNKALISTA) OLDALRA KERUL,
AHOL NYOMJA MEG ES TARTSA LENYOMVA A
SELECT MODE (UZEMMOD KIVALASZTASA)
GOMBOT (6) KB. 5 MASODPERCIG.

AZ ELTAROLT HEGESZTESI
BETOLTESE

1) A JOB (munka) gomb (8) megnyomasa utan a JOB
LIST (munkalista) oldalra kerultink.

2) A1 (9; jelzés a 20-as szamu kijelzén lathato) és |
(10; jelzés a 21-es szamu kijelzdn lathatd) gombok,
vagy a V/SET kodol6 (11) hasznalataval valassza ki a
program szamat, amelyet vissza szeretne télteni.

3) Nyomja meg a RECALL (visszahivas) (7) gombot
és tartsa lenyomva a hangjelzésig, kb. 3
masodpercen keresztlil.

PROGRAMOK

4) A paraméterek visszahivasa utdn azonnal
visszakerllink a féoldalra, és a JOB (munka) (19)
kereten lathatova valik az aktualisan hasznalt munka
sorszama.

MEGJEGYZES:

A “** (csillag) jel az aktualis hasznalt munkat jeldli.

A villogo “** (csillag) jel azt jelzi, hogy a munkat az
eredetihez képest megvaltoztattak.

TRIGGER JOB
(ravaszhasznalat) FUNKCIO

A JOB LIST (munkalista) lesé harom pozicidjaban
lehet6ségink van aktivalni a ravaszhasznalat
funkciot.

Ezzel a funkciéval lehetéségink van elShivni az
els§ harom paraméter egyikét a pisztoly
gombjanak megnyomasaval.

Adott paraméter csak hivhaté el6, ha minimum
0,3mp-es el6-gaz idével rendelkezik.




JOB DEMO (gyari beallitasok)

A munkalista 20-29-es pozicidjaban 10 gyari beallitas
taldlhaté. Ezek olyan, kiilénb6zé szinergikus
programokbdl kapott, hegesztési paramétereket
takarnak, amelyek segithetik a hegesztét a
munkaban.

A gyari beallitasokkal kapcsolatban b6vebb
tajékoztatas jelen hasznalati utasitas 36. oldalan Iévé
JOB DEMO (gyari beallitdsok) tablazatban talalhato.

SPOOL GUN & TAVIRANYITO
KESZLET

A készllékhez opcionalisan csatlakoztathato
TAVKAPCSOLO illetve SPOOL GUN PISZTOLY is.
A csatlakoztatasra vonatkozé specifikaciok a
készletben talalhatok.

A SPOOL GUN aktivalashoz nyomja meg a
funkciévalaszté gombot (10), igy a MIG SETUP
oldalra keruluink.

Nyomja meg a MODIFY (mddosit) gombot és a
SELECT (kivalasztas) gombbal valassza ki a
menulben a SPOOL GUN: ON - OFF (be/ki) opciét.
A CHANGE (valtoztat) gomb megnyomasa utan
sarga szin( alahtzassal kijeldlhet6 lesz az allapotok
egyike: ON (be) / OFF (ki).

A kivalasztas meger@sitéséhez nyomja meg a 'V
(z6ld) gombot.

Ha a SPOOL GUN funkciét valasztottunk ki, a
féképernydn megjelenik a spool gun pisztoly
szimbdluma.

A HUZALSEBESSEGET MERO
EGYSEG FELSZERELESE

A huzal sebességét megadhatjuk m/perc vagy
hivelyk/perc (ipm) alapon is.

A funkciévalaszté gomb (10) megnyomasa utan a
MIG SETUP (beallitas) oldalra kerdltink.

Nyomja meg a MODIFY (mddosit) gombot és a
SELECT (kivalasztas) gombbal valassza ki a
menuben a UNIT (egység): m/min - ipm opciot.

A CHANGE (valtoztat) gomb megnyomasa utan
sarga szinl alahuzassal kijeldlhetd lesz az allapotok
egyike: m/min vagy ipm.

A kivalasztas meger@sitéséhez nyomja meg a 'V
(z6ld) gombot.

A féképernydn ezt kdvetben lathatova valik a huzal
sebessége ipm alapon (minimum 055, maximum
629). Ezt kovetben a vastagsag is hivelykben
értendé.

A KEPERNYOK LEIRASA
MIG SETUP (beallitas)

| MIG - SETUPS |

Unit: — ipm
Spool Gun : ON —

Restore Factory Default

A | v 4  /
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| MIG - SETUPS |

Unit: m/min|- ipm
Spool Gun : ON - |OFF =

Restore Factory Default

| SELECT | CHANGE |

GYARI BEALLITASOK
VISSZAALLITASA

Ennek a funkcionak a segitségével visszadllithatdk a
berendezés gyari bedllitasai.

A funkciévalaszté gomb (10) megnyomasa utan a
MIG SETUP (beallitas) oldalra kerdllink.

Nyomja meg a MODIFY (mddosit) gombot és a
SELECT (kivalasztas) gombbal valassza ki a
menlben a RESTORE FACTORY DEFAULT (gyari
beallitdsok visszaallitdsa) opciot.

A CHANGE (valtozat) gomb megnyomasa utan a
képernyén a “DO YOU WANT TO RESTORE
FACTORY DEFAULT DATA?” (Valéban vissza akarja
allitani a gyari bedllitasokat?) kérdés jelenik meg.

A gyari beallitasok visszaallitasahoz nyomja meg a VvV
(z6ld) gombot.

I FACTORY DEFAULT RESTORE

DO YOU WANT TO RESTORE

FACTORY DEFAULT DATA?

n. .2

A gép ezt kdvetden automatikusan a kévetkezé
lizemmaodba all be:

Program Fe 0,8mm szinergikus

3,8 m/min

0,00V

=57 A

V=16,3V

Vastagsag=1mm
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AZ ELEKTROMOS ES ELEKTRONIKUS

BERENDEZESEK
ARTALMATLANITASA
Az elektromos berendezést tilos a
normal hulladékkal egyutt
artalmatlanitani. Az elektromos és
elektronikus berendezések
hulladékairdl szél6 2012/19/EK
I iranyelv és az iranyelv a nemzeti

joggal 6sszhangban torténd
végrehajtasa szerint az elhasznalddott elektromos
berendezéseket kildn kell dsszegydijteni, és vissza
kell széllitani egy kérnyezetvédelmileg kompatibilis
Ujrafeldolgozé  |étesitménybe. A berendezés
tulajdonosaként a jovahagyott gyljtérendszerekrol
tajékozddjon helyi képviseldnktél. A fenti eurdpai

iranyelv  alkalmazasaval On is  hozzgjarul
kérnyezetlnk és masok egészségének
megdrzéséhez.

UZEMZAVAR ESETEN FORDULJON

SZAKKEPZETT SZAKEMBERHEZ.

MUKODESI CIKLUS ES
TULMELEGEDES

A mikddési ciklus szazalékosan adja meg, hogy a
hegesztégép mennyi ideig van bekapcsolva a 10
perces ciklusidé alatt, amelyet az (zemeltetének
figyelembe kell venni, hogy elkerllje az
aramellatas megsz(inését a készulék
tulmelegedése miatt.

100% ED (miikédési ciklus)

=

4——— 10perc ————p-

Folyamatos hegesztés

60% ED (miikodési ciklus)

7 oo

B
=S

6 perc hegesztés

Varjon 4 percet
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Amennyiben a készilék tulhevil, a képernyén a
kdvetkezd Uzenet jelenik meg.

| ALARM - OVERTEMPERATURE! |
OVERTEMP. IGBT/INDUCT = OK
OVERTEMP. NTC SEC RECT = OK
OVERTEMP. NTC MOTOR CTRL = OK

/A

WAIT 4 MINUTES

4 perc elteltével (amely a hiitéshez szikséges) az
Uzenet eltdinik.

1
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POTALKATRESZEK

N° LEIRAS 221 221P
1 Mianyag keret 6611570L 6611570L
2 Gomb 66106200 66106200
3 Racs 6610430L 6610430L
4 Taviranyité készlet (opcionalis) 60051200 60051200
5 Aljzat 64274000 64274000
6 Homloklap 6207340K 6207340K
7 Kédold 61190200 61190200
8 Homloklap csoport NYAK 61376200 61359500
8a Kijelz6 NYAK 61357200 61357200
8b Lofig uP NYAK 61376300 61355800
9 LEM szonda 65089700 65089700
10 Magneses kodold NYAK 61364600 61364600
11 Kerék 63621000 63621000
12 Kimenet induktiv ellenallasa 61365300 61365300
13 Spool gun készlet (opcionalis) 60051300 60051300
14 Lab 63588000 63588000
15 Inverter + Flyback csoport NYAK 61355600 61355600
15a Inverter NYAK 61355500 61355500
15b Flyback + meghaijté NYAK 61355700 61355700
16 NTC hészenzor 61247500 61247500
17 Hoékapcsold 65069700 65069700
18 Boritd 620738CG 620738CG
19 Alap 6207360K 6207360K
20 Szolenoid szelep 61703000 61703000
21 Foékapcsold 64724000 64724000

21a Fékapcsolo gomb - -

22 Halbzati tapkabel 64307000 64307000
: Halbzati tapkabel (a 221/221P 16A-es készilékekhez) 64424000 64424000
23 Fesziiltségmentesit6 66078500 66078500
24 Szerszam 6207510T 6207510T
25 Fogantyu 66103400 66103400
26 Vezetéksziird NYAK 619350V0 619350V0
27 Ventillator tarté 6207420T 6207420T
28 Ventillator 64746000 64746000
29 Transzformator 61359300 61359300
30 Transzformator tartd 6207430T 6207430T
31 Fligg6leges tarto 6207410K 6207410K
32 Csévetest orsé 66486000 66486000
33 Adapter - -

34 Védelem NYAK 6207440T 6207440T
35 Kézi csavar 66632000 66632000
36 Aljzat 64280000 64280000
37 Képernyévédelem tartod 6207490T 6207490T
38 Huzaladagol6 egység 61363500 61363500
39 Képernyévédelem 66131900 66131900
40 Euro csatlakozé szigetelés 66462000 66462000
41 Ellls6 cimke 66132200 66132200
42 CsUsz6 zar 66471000 66471000
43 Ajto 620739CG 620739CG
44 Zsanér 66468000 66468000

(45) Vezeték induktiv ellenallasa (csak a 221/221P 16A-es 61381100 61381100

késziilekekhez)

6935900010
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ROBBANTOTT ABRA HUZALADAGOLO

26 17 16 B & 5 &
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21C

23 2 1 9 19 1 29 28 27

N° LEIRAS KODSZAM

1 2-R haz SF 15030, ellils6 rész 613704000L
2 2-R haz SF 15030-37, hatso rész 613705000L

3 A motorhoz tartozé fogaskerék 6613110000
4 Koztes fogaskerék 6613120000

5 A fétengelyhez tartozé fogaskerék 6362100000
6 / /

7 / /

8 / /

9 / /

10 / /

11 Nyomokar g 30mm rész, bal 6363500000
12 / /

13 / /

14 / /

15 / /

16 Nyomasallito egység, fekete 6363600000
17 / /

18 / /

19 / /

20 / /

21 Motor EP @ 63mm, 24V/50W 6480200000
21C Kodolo boritasa, nylon, @ 48mm 6613470000
22 / /

23 Rogzité csavar 6346900000
24 / /

25 / /

26 Huzal bevezet6, PA66,ID @ 3,0, L40 6347000010
27 Pisztoly adapter 6349900000
28 Osszekotd csavar M12x1,5x35mm, réz 6362500000
29 Huzalvezet6-csé 5x2x57mm, réz 6363700000
30 Gaz-aram csatlakoztaté csavar, réz 6362600000
31 / /
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KAPCSOLASOK

ELULSO CSATLAKOZTATASOK

TiPUS CSATLAKOZAS POLUS | LEIRAS
TIG PISZTOLY A NEGATIV
TIG FOLDEL® KAPOCS Cc POZITIV
EMELESES | TAVIRANYIiTO B 7 POLUSU
GYUJTAS | CSATLAKOZASA CSATLAKOZO
(OPCIONALIS)

TIiPUS | CSATLAKOZAS

POLUS | LEIRAS

MIG

MIG PISZTOLY A POZITIV
FOLDELO KAPOCS c NEGATIV
SPOOL GUN | B 7POLUSU
CSATLAKOZO CSATLAKOZO
(OPCIONALIS)

MAXIMALIS ERTEKEK 16A — 3KW ESETEN

6935900010

HUZAL [MERETE [ FOLYAMAT| MAXIMALIS [ARAMEROSSEG
TIPUSA HUZALSEBESSEG
[ m/min ]
[A]
Fe 0,8 Szinergikus 8 120
Fe 0,8 Pulzalo 6,5 95
Fe 1 Szinergikus 5 120
Fe 0,9 Szinergikus 5 115
Porbeles,
gaz nélkili
NiCr 1 Pulzalo 4,8 100
AlMg5 1 Pulzalo 9,8 110
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GORGOK LEIRASA

6935900010

HUZAL
TIiPUSA

BARAZDAK

NYOMAS

LAGYACEL /
ROZSDAMENTES
ACEL

V-groove 35°
for hard wire

va Vi

Co0d.6316200000

ALUMINIUM

Co0d.6346400000

PORBELES

Co0d.6349800000
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JOB DEMO (gyari beallitasok)

6935900010

BEALLITAS| PROGRAM | VASTAGSAG | VARRAT
SZAMA TIPUSA
20 AMg 5@ 1 mm 2 \}i;-
21 Fe @ 0,6 mm 08 T
TOBBPONTOS RES NELKULI \A\-
22 AMg 5@ 1 mm 1,5/2 :
DUPLAN PULZALO \i
23 Fe @ 0,6 mm 0,8 u
N
24 Fe @ 0,8 mm 1 -
, L
N
25 Fe @ 1 mm 3
\ t[ :
26 Fe @ 1 mm 3
R
5 k!
27 INOX @ 1 mm 1 |
\ 5'; :
28 INOX @ 1 mm 3 ,
\ 5[ :
29 CuSi3 @ 1 mm 1,5

TOBBPONTOS
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STEL.

Info : www.stelgroup.it - tel. +39 0444 639525
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