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INVERTER/AWI DC HEGESZTO
MMA/TIG
BARKACSOLASI CELRA

EREDETI HASZNALATI UTASITAS

Adattabla:
Lane

MODEL | HYD-200TM [ No: |
D.CINWERTERWELDNG L]0 )-Bik==| EN 60974-1:2012
TIG | 10A/10.4V-200A/18V

| 30A/21.2V-160A/26.4V
100%

Cooling way:WIND

Suly: 12Kg
Méret: 44x25.5x32.5 cm

Devon Imp-Ex Kift.

Garancialis szerviz és raktar:

1211 Budapest (Csepel Gyartelep)
Déli bekots-ut 10/C
www.barkacsgep.com




Biztonsagi kdvetelmények

Hegesztégép rendelkezik tulfesziltség / tularam / tilmelegedés elleni védelemmel.
Ha barmely el6bbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan leall. Azonban a tulsagos igénybevétel
karositja a gépet, ezért tartsa be az alabbiakat:

Szell6zés.

Hegesztéskor er@s aram megy at a gépen, ezért természetes szell6zés nem elég a gép hitéséhez. Biztositani
kell a megfeleld hitést, ezért a gép és barmely kdrtldtte 1€v6 targy kozotti tavolsag minimum 30 cm legyen.

A 6 szellézés fontos a gép normalis mikddéséhez és élettartamahoz.

Tulfeszlltség tiltott! A feszlltségsav betartasahoz kdvesse a fébb paraméter tablazatot. A hegesztégép
automatikusan kompenzalja a feszlltséget, ami lehetévé teszi a feszlltség megengedett hatarok kdzott
tartasat. Ha a bemeneti feszUltség tullépné az elbirt értéket, karosodnak a gép részei.

A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvanyos, foldelt haldzati vezetékrél mikodik, abban az esetben a
foldelés automatikusan biztositott.

Ha generatorrdl, vagy kalféldén, ismeretlen, nem foldelt halézatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen
talalhat6 foldelési ponton keresztll annak féldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az aramités kivedésére.

Hirtelen ledllas allhat be hegesztés kdzben, ha tulterhelés 1ép fel, vagy a gép tulmelegszik. llyenkor ne inditsa
Ujra a gépet, ne probaljon azonnal dolgozni vele, de a f6kapcsolot se kapcsolja le, igy hagyja a beépitett
ventilatort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet!

Karbantartas

Aramtalanitsa a gépet karbantartas vagy javitas elétt! Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!
Ellendrizze, hogy a belsd gaz és aramcsatlakozasok tokéletesek, €s szoritson, allitson rajtuk, ha szlkséges,
ha oxidaciot tapasztal, csiszolopapirral tavolitsa el és azutan csatlakoztassa Ujra a vezetéket!

Kezét, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol aramalatti részektdl, mint vezetékek, ventilator!

Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szaraz sdritett levegbvel, ahol sok a flst és szennyezett a levegd a
gépet naponta tisztitsal A gaz nyomasa megfelelé legyen, hogy ne kérositson alkatrészeket a gépben. Ha viz
kerline, pl. es8, a gépbe megfeleléen szaritsa ki és ellendrizze a szigetelést!

Csak ha mindent rendben talél, az utan folytassa a hegesztést!

Amennyiben sokaig nem hasznalja a hegesztégépet, eredeti csomagolasban szaraz helyen tarolja!

Munkaterulet

HegesztékészUléket pormentes, korrdziot okozd gaz, gyulékony anyagoktdl mentes, maximum 90%
nedvességtartalmu helyiségben hasznalja!

Szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, es6tél, hotol.

A munkaterulet hémérséklete -10°C és +40°C kozott legyen!

Faltél a készUléket legaldbb 30 cm-re helyezze ell

Jol szell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

A hegesztés és vagas veszélyes lizem, ha nem korlltekintéen dolgoznak kdénnyen

balesetet, sérllést okozhat a kezelének, illetve a kbrnyezetében tartdzkoddknak.

Ezért a mlveleteket csakis a biztonsagi intézkedések szigoru betartasaval végezzék! Olvassa
el figyelmesen jelen Utmutatot a gép belizemelése és mikddtetése el6tt!

® Hegesztés alatt ne kapcsoljon mas tzemmodra, mert art a gépnek!

e Hasznalaton kivul csatlakoztassa le a munkakabeleket a geprd!.

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék telies aramtalanitasat.

¢ A hegeszté tartozékok, kiegeszitdék sérilésmentesek, kivaldo minéseglek legyenek.
e Csak szakképzett személy hasznalja a készuléket!



AZ ARAMUTES végzetes lehet!

A fdldeléskabelt, amennyiben szikséges, mert nem foldelt a halézat.

Az el6irasoknakmegfeleléen csatlakoztassal

Csupasz kézzel ne érjen semmilyen vezetd részhez a hegesztd kodrben, mint elektréda vagy vezeték vég!
Hegesztéskor a kezeld viseljen szaraz védbkesztyt!

Kerllje a flst vagy gazok belégzését!

Hegesztéskor keletkezett flst és gazok artalmasak az egészségre.

A munkaterullet legyen jol szellbztetett! Az iv fénykibocsatasa art a szemnek és bérnek!

A hegesztés kdzben viselien hegesztd pajzsot, véddszemUiiveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugarzas ellen!

A munkateruleten vagy annak kdzeleben tartozkodokat is védeni kell a sugarzasoktol!

TUZVESZELY!
A hegesztési froccsenés tlzet okozhat, ezért a gyulékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl!
A tlzoltd készUlék jelenléte és a kezeld tlzvédelmi szakkepesitése is szUkséges a gép hasznalatahoz!

Za:
Arthat a hallasnak!
Hegesztéskor / vagaskor keletkezd zaj arthat a hallasnak, hasznaljon fUlvédét!

Meghibasodas:
Tanulmanyozza at a kézikdnyvet és, ha nem talal megoldasra utald szdveget, akkor hivja a szervizt tovabbi
tanacsért. Relefonszam a wboldalon, webcim a boritén.

A hegesztdgép fejlett inverter technoldgiaval készilt és a nagy frekvencigjl, nagy teljesitményl IGBT inverter
egyeniranyitja az aramot és a kimendé egyenaramot nagy teljesitmény( munkavégzésre alkalmassa teszi. A
technoldgia nagyban csokkenti a f§ transzformator tomegét és méreteit és ndveli a hatékonysagot.

A gép hatékonyséaga elérheti a 85%-ot ami energia-megtakaritast eredményez a hagyomanyos
transzformatoros gepekkel dsszehasonlitasban. Az ivképzes a magas frekvenciaju rezgés elvét alkalmazza.

Ellenérzés

Ellendrizze, hogy a gép megfelelé médon legyen leféldelve!

Ellendrizze, hogy minden csatlakozas tokéletes legyen, kildndsen a gép foldelése!

Ellendrizze, hogy elektrédafogd kabelcsatlakozasa tokéletes legyen!

Ellendrizze, hogy kimenetek polaritasa megfeleld legyen!

A hegesztési froccsenés tlzet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a munkaterUleten!

Belizemelés
Csatlakozas az elektromos haldozatra

Minden gép sajat elsédleges aramvezetékkel rendelkezik, ezért a megfeleld haldzati dugaljon keresztll a
foldelt haldzatra kell csatlakoztatnil

Az dramvezetéket a megfelel§ haldzati csatlakozoba kell bedugni!

Multiméterrel ellendrizzik, hogy feszlltség megfeleld savtartomanyban van-e!

Kimeneti vezetékek csatlakozasa

Mindegyik gépnek két lengd csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk egy-egy bajonetzarral
szorosan. Ellenérizzik, hogy jol csatlakozzanak a kabelek, kildnben mindkét oldal sérulhet, (eléghet)!

Az elektrédafogd vezetéke a pozitiv pdlushoz, mig a munkadarab (test) a negativ pdlushoz kapcsolodik. (ez

bizonyos esetekben forditva is lehetséges)

Ha nem foldelt a halézat, akkor a gépet a hatuljan 1évé foldelési csatlakozon keresztil kilon foldelni kell!



Oda kell figyelni az elektréda vezetékre.

Altalaban 2 médja van az egyenaramu hegesztégéphez a kabelek csatlakozasanak:
Pozitiv és negativ csatlakozas.

Pozitiv: az elektrodatartd (-), mig a munkadarab a (+) -hoz kapcsolédjon.

Negativ: a munkadarab (-), mig elektrodatartod (+) -hoz kapcsolddjon.

A gyakorlatnak és a pélca leirasanak megfelel6 modot valassza, mivel hibas kapcsolddas instabil ivet, illetve
sok fréccsenést okozhat. llyenkor cserélie meg a polaritast, hogy elkertlje a hibas géphasznélatot!

A hegesztési froccsenés tlzet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a munkaterUleten!
Kapcsolja be a féaram kapcsolét!

Az LCD kijelz6 mutatja a bedllitott aramértéket és a ventilator forogni kezd. A gyakorlati alkalmazasnak
megfelelden allitsa a hegesztési paramétereket a hegesztéshez sziikséges értékre!

Altaldban a hegesztési aram eréssége az elektréda atméréknek megfeleléen az aldbbiak szerint alakul.
Bizonyosodjon meg arrél, hogy ezzel az dramerésség tartalékkal az On késziléke rendelkezik, méas esetben
ne is probalja a munkat elvégezni!

Hegesztéaram értékek kiuldnbdzb elektroda atmérékhdz
Elektroda @ mm 1.6 2.0 2.5 3.2
Hegesztéaram / A 25-40 40-60 50-80 100-130

Az AWI hegesztés egyenarammal térténik, nem olvadé wolframelektroédaval, argon véddgaz alatt. A
hegeszt6iv a wolframelektroda és a hegesztett anyag kdzott ég.
Hozaganyagként a hegesztett anyag dsszetételének megfeleld palca anyagot hasznalunk.

A wolframelektrodakat a szintk alapjan azonosithatjuk. Géplnkhoz a szirke jel( 1.6, 2.0, 2.4mm-es

—i A an —
A wolfram elektréda végét kdszorlvel ki kell hegyezni pl.: 20A-esetén: 30° -200A-nél: 120°

Szén és rozsdamentes acél, nikkel, réz és titanium dtvozetek hegesztésére alkalmas.

Megnevezések
1 F6kapcsolod 17 230V-os foldelt villasdugo
2 Uzemmad vélaszté kapcsold TIG/MMA 18  AWI pisztoly elektromos csatlakozédugd
3 Arameré&sség beallité gomb 19  AWI pisztoly elektromos vezeték
4 Gaz utdaramlasi id§ beallitasi gomb 20  AWI pisztoly
5 AW pisztoly vezérl§ csatlakozd 21 SzOvet cséboritas az AWI pisztolyhoz
6 Bajonetzaras pozitiv csatlakozo aljzat 22  Testkabel csatlakozd dugd
7 Bajonetzaras negativ csatlakozo aljzat 23  Testkabel
8 Menetes gazcsatlakozd AWI pisztolyhoz 24 Testkabel csipesz
9 Digitalis kijelz6 panel az aramerdsséghez 25  Elektrédafogé csatlakozo (bajonettzaras)
10 Hibajelzd g6 26  Elektrédafogod elektromos kabel
11 Fogantyu a gép mozgatasahoz 27  Elektrédafogd nyél
12 Gaz bemend csatlakozo 28  Elektrédafogd szoritd pofa
13  230V-os tapkabel 29  Elektrédafogd szoritokar
14 Foldelés csatlakozéasi hely 30 AWI pisztoly elektromos csatlakozdfej
15 Ventillator véddracs 31  AWI pisztoly elektromos févezeték

16  Védbracs lemezcsavar (4 db) 32  Lemezboritas csavarjai (16 db)



AWI (TIG) Uzemméd

Allitsa a kapcsolét a TIG (AWI) poziciéba (2) Az impulzusos
hegesztésnél beallithatd az alap hegesztGaram (4) gombbal.
Kapcsolja be a haldzati kapcsolot (1), ekkor aktivalddik a
ventillator is. Allitsa be a védégaz utdaramiasi id6 értékét.
Nyomija be a hegesztépisztoly nyomogombijat. Aktivalodik
az elektromagneses szelep, a hegesztépisztoly
gazterel6jebdl aramlik a védégaz, és hallani a
nagyfrekvencias gyUjtast. Megjegyzés: a mukafolyamat
ideje alatt tartsa benyomva a hegesztépisztoly
nyomogombjat, a gaz elkezd aramlani, és a hegeszt6iv
begyuijtasa utan lehet hegeszteni. Engedje el a
hegeszt6pisztoly nyomogombjat, a hegesztés befejezése
utan még par masodpercig aramlik a ved6gaz a hegesztési
varrat €s a volframelektroda megvédése érdekeben.

A hegesztend6 anyag és volframelektroda tavolsaga

Max. 2 — 4 mm.

Ahegeszt6geppel minden tipusu
(bazikus, rutilos és savas bevonatl) elektrodaval lehet
hegeszteni kivéve celluldz elektrodat. Az elektroda tipusa
és a hegesztési folyamat hatarozza meg a csatlakozas
polaritasat. A polaritasi csatlakozasokat az elektréda
gyartoja hatarozza meg. A hegeszt6gépet kapcsolja a (2)
kapcsoloval az MMA allasba és a (3) potméterrel allitsa
be a kivant aramerésség értéket.

A hegeszt6 kabelt dugjuk a gyorscsatlakozok hivelyébe (6) (7) és a kabelen l1évé csatlakozo elcsavarasaval
rogzitsik (a polaritast az alkalmazott elektroda tipusa hatarozza meg).



El6lap és hatlap
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YD-200TM

I1GBT DC INVERTER

CURRENT METER

C€ A @ X

STSTSISISTS

Megnevezések

Gazterel§ keramia 8-as
Gaztereld keramia 5-6s
Gaztereld keramia 6-0s
Szoritéhlvely, furat @ 1.6mm
Szoritéhlvely, furat @ 2.0mm
Szoritéhlvely, furat @ 2.4mm
Menetes véddkupak rdvid
Menetes véddkupak hosszu

' N
l

ON OFF INPUT
AC 230V

Gazelosztd menetes hively
Szigeteld és szUkitd alatét henger
Hegesztd pajzs (lapra nyitott)
Szemvéds sotétitett liveg

Pajzs tartonyél

Salakverd kalapacs és drotkefe
Gazvezérl§ és araminditd kapcsold
Hasznalati Utmutaté



Megfelel6ségi nyilatkozat:

CE MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

A 23/2016.(VIL.7.) NGM rendelet a 8/2016. (XI1.6.) NMHH rendelet a 374/2012 (XII.18) Kormany rendelet elirasai szerint.

Gyarté: Zhejiang Shenyuan Electro-machinery Co., Ltd

Cime : Zeguo Air Compressor Industrial Zone, Wenling City, Zhejiang Province, China

Szama: 1-02/2017

Eurépai Importér: NOVA ROLL S.R.0.

Cime : 943 01 Sturovo, Jesenského 37/13

Alulirott az alabbi gyart6 nevében:
Illetve a gyart6 meghatalmazottja/ Eurépai Importdr:

Ezennel kijelentem, hogy az alabbi termék :

Termék azonositasa: HEIMWERK 200TM (TIG/MMA-200A)
HEIMWERK 250TM (TIG/MMA-250A)

Megfelel a kovetkez6 EK direktivak el6irasainak :

Elektromagneses Kompatibilitas Direktiva 2014/30/EU
Alacsony Fesziiltségii Direktiva 2014 /35/EU el6iras
ROHS Direktiva 2011/65/EU

és, hogy az alabb hivatkozott szabvanyok és/vagy miiszaki el6irasok kertilnek alkalmazasra:

EN 50445:2008 EN 60974-1:2013
EN 60974-10:2014

Egyéb hivatkozasok és vonatkoz6 direktiva (-ak) altal megkivant informaciok:

Certificate Number : 3955300914

A CE jel els6 kiadasanak ideje és helye: 2014.10.09.
Késziilt a CENELEC 3.sz, Memorandum ,A” melléklet valamint az EN 45014 figyelembevételével.

us s.1.0-
Nova Roll ego pts

J
o JCR 01 SOV oy
WO 4A1ag399 D\c'.zom'zz

Budapest, 2017.01.04.

To6th Janos
Ugyvezetd igazgato
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HULLADEKKEZELES: Az elektromos kéziszerszamokat, tartozékokat és
csomagoldanyagokat a kdrnyezetvédelmi szempontoknak megfeleléen kell
Ujrafelhasznalasra leadni.

Csak az EU- tagorszagok szamara: Ne dobja ki az elektromos kéziszerszamokat a
haztartasi szemétbe! Az elhasznalt villamos és elektronikus berendezésekre vonatkozd
k ) 2012/19/EU eurdpai iranyelvnek és a megfelel§ orszagos tdrvényekbe vald

atlltetésnek megfeleléen a mar nem hasznéalhato elektromos kéziszerszamokat kilon
ossze kell gydijteni és a kdrnyezetvédelmi szempontoknak megfeleléen kell Ujrafelhasznalasra leadni.

Devon Imp-Ex Kift.

Garancialis szerviz és raktar:

1211 Budapest (Csepel Gyartelep)
Déli bekots-ut 10/C
www.barkacsgep.com




