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HASZNALATI UTASITAS

IGBT technoldgids, mikroprocesszor vezerlesu
egyendramu elektroda hegeszté inverter

GORILLA SUPERFORCE 230 IGBT



FIGYELEM!

A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a koérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el

figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

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

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,

kivald minéséglek legyenek.

» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté kdrben, mint elekiréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

¢ Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko-
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl!

¢ A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

¢ Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjét tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégéplnket vdlasztotta és haszndljal
Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készil. Nagy frekvencidju, nagy
teljesitményl IGBT egyenirdnyitjia az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend
egyendramot nagy teljesitményl munkavégzésre alkalmassd teszi. Ez a technoldgia
nagyban csdkkenti a f& transzformdator tdmegét és méreteit, mikdzben 30%-al néveli a
hatékonysdgot.

A mUkodési frekvencia a hallhatd tartomdny felett van, mely hatékonyan csdkkenti a
zajszennyezést.

A specidlis vezérlé technoldgia jelentésen javitia a hegesztési teljesitményt, kUlonbdzd
hegesztési alkalmazdsokndl. Széles kérben haszndlhatd rutilos és bdzikus elektréda he-
gesztéshez.

KénnyU ivgyujtds a Hot-Start technoldgidnak kdszénhetden, kevesebb frocskolés és
stabil iv jellemzi.

Az dnadaptiv Arc-Force technolégia nagymértékben javitja a hegesztégép teljesitmé-
nyét hosszU hegesztékdbel haszndlatakor is.

Tokéletes funkciondlis design.




1. F6 paraméterek

GORILLA SUPERFORCE 230 IGBT

Hot-Start v

Allithaté ARC force v

Anti-Stick v

Haldézati feszUltség 230V AC£10% - 50/60 Hz

Max./effektiv dramfelvétel 45A / 33A

Teljesitménytényezd (cos @) 0.73

Hatdsfok 85 %

?]eokggfgﬂgﬂgo 215A @ 60% 166A @ 100%

Hegesztédram tartomdny 20A-215A

MunkafeszUltség tartomdny 20.8V -28.6V

Uresjarati fesziltség 77V

Szigetelési osztdly B

Védelmi osztdly P23

Elektroda dtmérd ©2.0-6.0mm

Tomeg 8.5 kg

Méret 375 x 155 x215 mm
Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igénylé munkdra haszndlja,
példdul rendszeresen 180 Ampert meghaladd hegesztési feladat, ésigy a 16 Amperes hdldzati
biztositék, dug aljizat és dug villa nem lenne elégséges, akkor a hdldzati biztositékot ndvelje 20, 25
vagy akdr 32 Amperesre is!

Ebben az esetben a vonatkozd szabvanynak megfeleléen mind a dug alizatot mind a dug villét
32 Amperes ipari egyfdzisura KELL cserélnil

Ezt a munkdt kizdrélag szakember végezheti el




2. BeUzemelés

2-1. Hélézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati
dugaljon keresztUl a foldelt haldzatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld hdldzati csatlakozdba kell bedugni!

3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy a feszUltség megfeleld sadvtartomdnyban van-e!

Kezelbpanel
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Pozitiv csatlakozd Negativ csatlakozéd

2-2. Kimeneti vezetékek csatlakozasa

1. Mindegyik gépnek két lengé csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk
szorosan. Ellendrizzik, hogy jél csatlakozzanak a kdbelek, kilénben mindkét oldal
sérilhet, eléghet!

2. Elektrédafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz
kapcsolddik. Ha nem foldelt a hdldzat, akkor a gépet a hdtulidn 1évé foldelési csat-
lakozdn keresztUl kUlon féldelni kell!

3. Oda kell figyelni az elekiréda vezetékre. Altaldban 2 médja van az egyenirdnyitd
hegesztégép kapcsoldsdra: porzitiv és negativ csatlakozds. Pozitiv: elekirddatartd
wn. Mig a munkadarab a ,+"-hoz. Negativ: munkadarab -, , mig elektrédatartd
»+" —hoz kapcsolt. A gyakorlatnak megfeleld mddot vdlassza, mivel hibds kapcsolds
instabil ivet, illetve sok froccsenést okozhat. llyenkor cserélie meg a polaritdst, hogy
elkerUlie a hibds géphaszndlatot!

4. Ha a munkadarab Ul messze van a géptdl (50-100m) és a hosszabbitd vezeték

tUl hosszU, akkor a vezeték keresztmetszetét névelni kell, hogy elkerlljik a feszUlt-
ség-esést.




2-3. Ellendrzés

1. EllendrizzUk, hogy a gép megfeleld mddon legyen foldelvel

2. EllenérizzUk, hogy minden csatlakozds tdkéletes legyen, kildndsen a gép féldelésel

3. Ellendrizzik, hogy elekirédafogd és a testkdbel kdbelcsatlakozdsa tdkéletes legyen!

4. EllendrizzUk, hogy kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!

5. A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellenérizze, hogy nincs-e gyulékony
anyag a munkateruleten!

3. MGkodés

—_

. Kapcsolja be a fédram kapcsolét, a ventildtor forogni kezd.

2. Gyakorlati alkalmazdsnak megfeleléen dllitsa a hegesztédram erdsségét a hegesz-
téshez szUkséges értékre.

3. Altaldban a hegesztési dram eréssége az elekiréda atmérének megfeleléen az

aldbbiak szerint alakul. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy ezzel az dramerdsség tarta-

lékkal az On készUléke rendelkezik, mds esetben ne is probdlja a munkdat elvégeznil

Hegesztédaram értékek kilonbdzé elekiréda dtmérdkndz
Elektroda dtméré (mm) 1.6 2.0 2.5 3.2 4.0
Hegesztéaram (A) 40-80 60-100 80-120 100-150 140-180
3-1 Kezel6panel elemei

1 H&védelem dllapot jelzd

2 Bekapcsolt dllapot jelzd

IWELLD 3 AramerGsség szabdlyozd
SUPERFORCE 230 IGBT

gomb

4 Arc-Force erésség szabdlyozd
gomb

5 Aramerdsség kijelzd

3-2. Megengedett Bekapcsolasi Id6 (BI)

Kizardlag a megadott bekapcsoldsi idétartamig haszndlia a gépet! (Idsd mdszaki para-
méterek) Ha tilmegy ezen idén a gép varatianul ledlihat. Ez a belsé tilterhelés kovet-
keztében lehetséges, mert a gép tulmelegszik. llyenkor nem szikséges a gépet kikap-
csolni, hagyni kell a ventilatort mikddni a hémérséklet csdkkentése végett. Altaldban

5-10 percen belll a gép Ujra mikddbéképes.




Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, es6étdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

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

4. Jolszell6z helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / taldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdr-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlségos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellézés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és barmely kérildtte 1€vE targy
k&zoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem lépheti t0l a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kézott tartdsdt. Ha bemeneti feszUltség tlllépné az eldirt értéket, kdrosodnak
a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl annak foéldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

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

Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas elétt]
2. Bizonyosodjon meg rdla, hogy a féldelés megfelels!

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

4. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tdvol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett a levegd a gépet naponta tisztitsal

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal




