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1 � ���������	
�

Primer hálózati feszültség 380V (normál kivitel)

Frekvencia 50Hz

Névleges teljesítmény 3.2 kVA 50% ED

Csatlakoztatási teljesítmény 9,5 kVA

Rövidzárlati teljesítmény 40 kVA

Szekunder névleges áram 1000 A 50% ED

Legnagyobb szekunder rövidzárlati áram 11000 A

Szekunder üresjárati feszültség 0,98-3,6 V

Hegesztési áram fokozatok 6 fokozat (2,1-3,6 V)

Lágyítási áram fokozatok 6 fokozat (0,98-1,73 V)

����� ��� 0,5-16 Kp

Pogácsák távolsága 1-20 mm *

	�
������ ������
��������
�� 10-40 mm *

Névleges hegesztési keresztmetszet 35 mm2

Méretek szélesség 550 mm

mélység 420 mm

magasság 270 mm

Súly kb. 75 kg

������
������ �������� ������� � ��������� �������
��� ���������� �� �
������ ��
� �� ��

 ��
változhatnak.
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2 A gép felépítése

1. ábra:  ����� ������������������������
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2. ábra:  ����� �������������������������

1. Fix bak
2. Mozgatható bak
3. Egyenáramú elektromágnes
4. Szalagtartók
5. 	�
���� ���
�����
6. ������� �
��

7. ����� ���
8. ! ������� 
9. Kontrollámpa
10. 	�
���� ������������ 
11. Lágyítóáram kapcsoló
12. "
�� ��
13. ����� ��
14. Hegesztés

15. Lágyítás
16. Automatikus lágyítás be/ki
17. #����� ���������
�$%���������
18. &'�����������
��� ���
19. Állító csavar
20. Vágó berendezés
21. (�
��� ���)��
22. Állítócsavar
23. Ellenanya
24. #�
������������ ������ *�
25. (�
��� ���
26. Rugólap
27. Golyóscsapágy
28. Nyomórugó
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3 � �����������

3.1 Általános

�� +,-� ./012� ���3�4� �����
� ������
���� 
��� �����
�����*4� ��5�
��� ���
�� � ��� �����
������
��������������
���������5�
�������
������ �)��6��������)������4������7�%����)������
��)�����%�� �� �
������%� � )����� �� $���������� ������� ����*��� �3�����%�3���� ������%��� &
5
��

������ ��
5�� � �
5��
� ����
��� �� �
�������� �����  ������������ ��)�
�������� �� ���
���� 
����� 
��5 ������
5����� ����
�� �� �����
5��� �� �������� ��7� �%������ �� ����� ����5 � �3����
$�������� ����������������)��������������
���� ����������������%'�����
��$��)������$�����)��
,�%�������
�����)������������)���
5�)�
 $���������7�����5����
������� ������
�����������

��)�
������ ������
���� �� ������ ���������
���� ���
��*��� �� �
������� � �����
��� ��
������
�'��������� ��������� ������%��� �� $���������� ���
���� 7� �� �� ����)���� � ��$��� ����
���
ügyelünk.

3.2 Mechanikai részek

�� �
������� � ������� $���
������ ��� 8� *�� � �%'� $��� ��� �� /� *�� ����
���� � $��� ����
���� �
���
���� � $��� ��������� � ���%��� �� ���
���� � ����� ���)�������� �� .� *�� � �
5������4
mágneshez van csatlakoztatva, amely a leégetéshez és a zömítéshez szükséges mozgást
$%������*����������)%����4�������3
 �� �)�
�%�����8�*�� ��%'�$�����
��������� �����)�����%
����)��
	�� )����%�� ������������� �� 
����7� ����� ��
5��� �
5��*����� �� 1� *�� � �����
���� ���� )�����
���������)�� ��� 9� *�� � ����6����)��������� ����
�� � �
���� � ��
������� &���� �� ��
�����
���
���� � ��������
������ �� �
���� ��������������� ����3����� ����������� )�����
������������������������)�������������
���������$��������� ��4�� ���%��� �����������������:
*�� � ������� 
��
 � )��� ���������)�7� �������� �� �4�� ���%� �� � ���� $����5����*�� �� ����� � ��� �
���
�� ��� ��

3.3 ������� ���	��
������

A transzformátornak 6 fokozata van a hegesztéshez és a lágyításhoz. A transzformátor rövid
%� ��� ��
5� ���*�������5�� �3�� �����%�� ;%)��� �� �����
��� ������
����������� �� �
������%
���5����������
5�����)%��%� ����������������*���%�7�������%
�����
5��
���� �������)���������
�
Ezt a követelményt a transzformátornak a rövidzárlati teljesítményre való méretezése biztosítja.

3. ábra:  Szekunder rövidzárási áram hegesztésnél és lágyításnál
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3.4 Elektromos vezérlés

��� ����������� )���������� ����
�� � ������� ���������� ��� ����� � ����� 6� �� ��.� *�� � )�
�����6
������� ��%)�����)���6���<�*�� ������ ������)���������)������,8�*�� �������� �$������������3�����
G1 lámpa világít.

S3: Lágyítóáram beállítására szolgáló kapcsoló
,1=�	�
���� �����$����������������
�� �������� 
(/=�>�����%�������������� ��� �$�����������
(.=�>�����%������������
�� ��� �$�����������

Hegesztés

����8�*�� ��5�� 
��$���
�5�����)�������/�������������������(.�������������������?�*��
��
���������� �<7�@���%����� %������������ ���������
������7�)����%��� ���������
������� ���;
8
*�� ����������
������������*�� �����������������(8����?8���������%�������������)��4����
���
���
 ����� ���
���� ��
%��3��� ��%���� ��� �� ����� ��
4�7� ��� �%�� �� �8� *�� � �������3�7� ��
$��������*����+�*�� ���
���������� �7����5����$80$/7�$.0$17�$90$:7�$<0$@���%����� %���������
$A0$82� �5%��� �� ��8� �
���� ��������������� �� ?� ��
���������� � �80�/7� �.0�1� ��� ��� ,1
��%����� %�� ���������� ��
���*�� �� ��%���� �������� �� ���������
��7� ��� �������� $%������*�� �
�
���� ���������
��� �� ����� � 4�7� %����)�� ��� �
����%� 4�� ��
���������� %��*����� ;%3���� ��.
)�
������������ ��5%�7� ��?���
���������� � %�� ����
��7� �� �<0�@� ��%����� ��5%�7� �� �/90�/:7� ��� �
c11/c12 zár. Zárt S2 kapcsolóállásnál (automatikus lágyítási mód) a Tr1 transzformátor az S3
kapcsolón keresztül kap feszültséget (lágyító áram beállítás), a Tr2 transzformátor az R2
������%��������� ��� �� �/90�/:� ��%����� ���� ���������� ���*�� �� ����� � �� ��� ������
��
feszültséget. Zárt S2 kapcsoló esetén a hegesztési hely (varrat) az S3 kapcsolón beállított érték
����%��%�� ������
��� ��%��B5%�����,/�������� ��������C�3�����%�3����
5������%�)����������)�D
�� �
������%� ��5� ��
5��� 
5������ �� �7� ����8� ��������������� �������� ���������
���� E�
5����%
� )������������8��
���� ���������������/.2#����������
��������C���%�6�3���D

Lágyítás

Ta1 nyomógomb nincs megnyomva, Mg1 mágnes, A relé, B mágneskapcsoló és Tr1 trafó
árammentesek, S2 nyitva van. A Ta2 nyomógomb megnyomásával a Tr1 transzformátor a
$A0$82���%����� �����������������,.�������� �������$���������� ���������
������*�������8������/
�
5%��* � � ���������$ �� ���� � ���������� ��
������5�������� �� ��/� �53
���%� ��%����� *�
elvégzi a reteszelést.

4 A gép felállítása

��
��������������7�������$$����)�����5�����5��
$�������������� ����
��� �����������)�
5
egy stabil merev asztalra, vagy egy stabil állványra történhet, amely mozgatható. Ekkor a 3.1
pontban megadottakra ügyelni kell. A gép súlya kb. 75kg.

Figyelem!

F���$����5������� �����
�������������������%���)�� ����5 ��������*����������)�� ���5 ���
��
���� �$3����������������������%�/�$�;:'826������)������������� �$3������������� ����$����������
le kell venni.
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5 Csatlakoztatás a hálózatra

������ �$3�����������)��������3�������� ��������� ������� �/7�17�:�*�� �������%��������$�����%
C(7�,7��� ���%�D����1�� ���������$�������� ���%�� ����� ��)��������� ������������ ����
��7� ��� ������ �
$%��������� ������� �%��$$�� C/�� ��� :��� �� ���%�� ���� ���%�� /9�D�� �� �3���� ��� )�� � )���� �� �
��
����� ��� *��������5��������$�����%����)�� )����������������������� ��
���$$�������� ��
5��7
�%��������%�)���� ���

6 ����� ������������	�	���

! ������� �C@D= A készülék be és kikapcsolására szolgál.

	�� ���%������ �� ������CAD= Jelzi, hogy a gép feszültség alatt van.

	�
���� ����� �������������� � C82D=� 	�
���� ����� $���������� :� �������$���� 86��� ������ �
legalacsonyabb 6-os állás a legmagasabb fokozat.

Lágyítási áram fokozatkapcsoló (11): Lágyítási áram beállítása 6 fokozatban.

"
�� �� �$������ �������%�������C8/D=������������ ������$����������������
��7�����5����
������%
hely megolvasztása idején fellép.

����� �� � $������ � ������%������� C8.D=� ������ ��� �� ���� �� $������������ ����
��7� ����5� �
�
���� ������%�����������3��������
���������5���
��)������5�
��������������%7��������������
��5�
������ �%��

	�
������%� ���5������� )����� � 
��$� C81D=� �� �
������%� � )����� )�
���*������� ����
���� �

��$����%�����%
��5��)�������������%7������%
���)�������%����� ��

E�
5����%� ���5������� )����� � 
��$� C89D=� �� ��
5����%� � )����� )�
���*������� ����
���� 	�
�����$$���
5����%�%� ���)���������
7���������
��$���*�$$�����������)���������� �%�7�����5��)�
marad.

+%���� ������� � ��� �3�����%�3�� ��
5����� $�6� ��� �%������������� C8:D= A kapcsoló be állásban a
)���������������)��C������D���
��� ��%����
�������3���7���$������������
5�� ����������
����� ���
Ez a lágyító berendezés különösen légedzett acélok kezelésére ajánlatos, mivel hegesztés után a
%��������� � ���5�
��%��

��)��%�7�����������������������������*��������
5�������
������5����
���%��

��)���������������� ��%������������
�������3���������5�
�������������������� �����

#����� ���������
�$%����������C8<D=�87:�6���$%�����������)����� ��������)���������

&'�����������
��� ������C8@D=����
������� ���5�
�����
�������������
���

Bal és jobb szalagtartó (4): magassági irányban állíthatóak. A beállítást nagyon pontosan kell
elvégezni, azért, hogy a szalagvégek pontosan egymással szemben legyenek, és hegesztéskor
nehogy egymás fölé csússzanak.

Hegesztési út:���� �
5������4���
������ ��) � C8AD� ����� ���)������ �� �
���� ��
������ ������%
��)����
� )���������� 7� ��� �������� �� �
������%� 4�� $�������� ���� �
������� 3���� �� �
���� ����
kikapcsolása a hegesztési utat mutató skála 0 állásánál történik. A hegesztési út mm-ben
����)���� ��������� �7�����5�3�������
�������� )������� ���$��������������%�

Vágó berendezés (20):��� �����
)�
�����������
 � ��)�
������ ����
�������
������� �%�������
�
��
5������$�����

����%��
�������3����)�
���������
)�
��� ����������
)�
�������������
��
���
szélességében egyenletesen kell érintkezniük.
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7 Üzembehelyezés

7.1 Beállítás

�� ������) 6$������� C�
���� � ��
�����D� C9D� 3
5���$$�� ����
����
$�� ����� ������%�� &��� �
��
��� � ���)������� C/8D� ����� ��
��
���%7� ��� �� $��������� �� C//D� ����� ���)�������� ��)�
���� �
E������ ������ � �������� ������� �� ������)������� �%���� )%����� ����� ���)���%7� ��� ��� �'��������
��
��� �������C8@D���������) 6$��������������
�������5���%�

7.2 Hegesztési út beállítása

����
5������4���
����*�$$����������) ��������5���C/.D���
�������%7������������������)�������
$���������� ��)�
���%���� �
������%� 3�����%��%
� �� ���� � ��
��)%��$$��� ����� $��������%�� 86/��� �
��
��$$� ����$��� ���
��� �� �4�� ��
5� �
������%� 4����� �4�� ��
5� �3���� ��������%�7� )����%��
nagyobb az esély arra, hogy a szalagvégek egymás fölé csúsznak.

7.3 ��������	� ����������
����

&� ���� �� �����
)�
����� ��������
$��� ��� ����� )�
�%�� !�
������������ � ������������� 4
5� ����
vágni, hogy fogat ne vágjunk. Arra ügyelni kell, hogy a hegesztési vonal jó legyen, ha a
���
 ������ �� �����*3��� �� �����
)�
����� 4
5� ��
*3�� $�� ��� ��
������7� �
5� �� ��)�
���� ����
�
5������%��������*�������������
)�
���������
���� ���
����������������������������������
lenniük.

7.4 Hegesztési paraméterek beállítása

&��� �� �
���� ����7� ��� �
�� �� � ��� �� ����� �� � 
��$����� ������3�� �$�� ����������$��� �
����� ��� ���%��%
��
5��%��%)�����
5�$$���������������������%7��%�������
�� �� �7�)�
5���
���$$
3
5������������ �� ��
5�� � ������� ������3�� 86��7� ��� ��� �3�����%�3�� ��
5����� $%���� ������� *��
kapcsoljuk "KI" állásba.

7.5 Hegesztés

�� ��%���)�� � ���5 �� �*��3�� ��7� �� 
����� �������*3�� $�� �� � ������� )���� �� ������������
világít. A hegesztés nyomógombot nyomjuk meg, és tartsuk mindaddig benyomva, amíg a varrat
�%����� ���	�
��������������������������)������%���5�$��C����� ���%���)�����5D�

7.6 Lágyítás

,�%���)�� ����5 �� ����*���%��&'��������� ��
��� ���������5%��%7� �� �
���� � ��
������ ������%
távolságot megnövelni. A hegesztési varratot középre beállítani, és a szalagot ismét rögzíteni.
;�
�5���%�����
5������5�� 
��$��7��������������� �%������
5����������
��$$�����$�����)�������
30 másodperc alatt sötétvörösre felizzítjuk. Ezután a gombot rövid ideig nyomogatva
)�
���*�*3�� �� ����4� �� ������	�����$$� ��
5����%� %� ���� �� ��
5�� � 
��$��� *�$$��� �����
��)�� ��
megnyomva marad.

8 Fontos tudnivalók

8.1 Hegesztési módok

��
�������)���� ��������� �������
������������������
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Leolvasztó tompahegesztés

;�
��� �
���� ����7� �%�� ���
�� �� 7� ��
5� ����� �� �� ��� ��5�
� �� �
������� ������ �� �
��%����� � �����*�$��� �� �
������� ��5�� �� �%�����
��������5� �� �������
����%� � ��7� ��� �%��%� �
�3��������
������%�%� ���������
5�����)%���&�����
����������������������*��������

����� �� �����������

�������5�$$� �
���� ����7� ��
5�$$� ���
�� �� 7� ����5� ������� �� ����� �� )��7� )�
5� �%��%�
nagyobb annál. Az anyag a hegesztés során dudorként kinyomódik a hegesztési helyen. Ekkor
��
5�$$��3������������%������
������%� %� ���������
5�$$��&�����
������� �����������������
ajánlatos.

8.2 Lágyítás

A hegesztési helyen nagyobb lesz a szilárdság, ha a dudor leköszörülése után a hegesztési
��5��� ��
� �
5����� ��
��
5��*3��� &������� �� ��
� )%����������� ���������
��� %�� ��� ����� ��
anyagból.

8.3 Hegesztési út

A gép belsejében található egy végállás-kapcsoló, amely a mozgószán "0" helyzetében a
�
���� ������� ���������*��� &$$��� �� ��5���$��� �� �
���� � ��
������ ������%� ��)����
� ��

4mm. 10mm-nél keskenyebb és 35 mm-nél szélesebb szalagok esetén ezt a távolságot
)���������%�������	�
5������
����� ���
5��7�������)�
�����6������� ��� ������ ������ ���
C/1D�������� �������������%����������� ������������
�����������������)��������3����������
���

4. ábra:  A végálláskapcsoló beállítása
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8.4 Teljesítmény

�� 
����� ��
������ ��)��
��� ���*�������5� C.7/� �#�D� 92G6��� $����������%� %� ��������
)�������%���C:2�������������%� ���)����������)�D�B�
5�$$����*�������5����������$����������%
%� ������� �%��$$� ������ &��� �� )%����5�� �3���*�� ��� ���$$%� �%�
����� E���� 7� �
5� ��
5�$$
���*�������5��������)%��$$�%� �����
���� ���
�

5. ábra:  Teljesítménydiagram

9 Karbantartás

�� ���$��������%� �3����� �� 
��� �%�������%� ����$%����� � ��������� ������
������ �
karbantartást csak szakember végezheti.

Figyelem!

��
�����������������)���������� �����
������%��%
���������)��������%����� ���� �H

9.1 Mechanikai karbantartás

Kenés:������
 ����� 
��5 ������
5���������3�� ����&�� ��� ������3���� ������� )���� ���5��
������%��� �� 
��5 ������
5��� 
5��%��
� ���
��� � �������� ��� )������ ���)��� I� ��
��� ������ �����
������
��7����������$������5�� �%�7�)�
5������
��%��

��� ��5�
= golyóscsapágyzsír +K3 (TGL14819 szabvány szerint) Az egyenáramú mágnes
���
 ����
��5�����**�����%���������3
�����$ ���������������
5$����3�����������������
�����������

A mozgószán vezetékének beállítása: Ez akkor szükséges, ha szemmel látható kotyogás van a
���������&�������)��� ��%� ��
����������������
�����������+�������������
�������������)���%�
��*�$$�����%�����)���� ������C9D������
���� �����)���� ��3
 )��������������� ����� ����)���%�
Anyákat kicsit meglazítani, és az excenteres csapot csavarhúzóval elfordítani, mindaddig, amíg a
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����� �3����� ���5�
��������� ���� ��������5����� %�������
4��%����� ����)���� � �3
 � %�������
)%���������������� ��� �� ���� � ����3����� ����������� ��������� �����)���� � ��������������
�����
�%�������%���������)���� ���
��������
����
�����6 és a 7.1 fejezet szerint beállítani. A végállás-
������� ������ *�����$�������������8.3 fejezet és a 4. ábra alapján kell elvégezni és letesztelni.

6. ábra:  Mozgószán beállítása

	�
���� ��
������ C����� ����)���� 6�����D� ��� ��
��� �����=� E��� ��
� ������� �����3�
�%�����7� �%)��� ����� )%��%�� ��� ��� ������� �� �
������� � �����
������ ���������� �
5��*���� ����7
�
5����
������%� ��5� ����� �� � ����� �%��
���������� ��
5��������������7� �������� ����� ����� �
befogási hossz megnövekedéséhez vezetnek, ezáltal nagyobb az esély, hogy a szalagvégek
�
5�����������4���������,�����
�����������
���� ����������������3� �3�����%������

9.2 Szekunderáramkör

;%����� ����)���� � ���������� ���� ��
� �������� �%����� �������$��� ����� ������%�� &���� ��
�������������
���� ��
������ ��������%� ��� ��� ����)���� � �3
 �� ��������� ��������%��&�����)��
�������)���� ��3
 ����
��� ���)��*�%��%� � ��%� ���3���������4��%�

9.3 �������������������������������� ���	��
������

Karbantartási munkát csak elektromos szakember végezhet. A karbantartásnak ki kell
terjednie a mágneskapcsolók és a relé kontaktusainak tisztítására is. Át kell vizsgálni az
elektromos kötések állapotát.

!���������"� �#�$������������������� ���������"� ����� �

Ehhez lásd a 8.3 fejezetet és a 4. ábrát.

%&#��'(���$��) ���( ���� ��&���������*

�����)��5$����� ����
5����%��

����&�����������$��5�������%
��4���$�������������%�
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9.4 Tisztántartás

A gép állandó üzembiztonsága nem utolsó sorban a gép tisztántartásától is függ. A
���������� � ��5�
��������� ��� �� �������7� ��)��� ������������� ��)�����3�� ���� �� ����� ��$���� ��� �
����� �������������%������3����������
5������)�
5���� ��%���%� ����������

10 Beépített anyagok listája

Lásd a 1, 2 és 7. ábrát (elektromos rajzot)

Szám
illetve

szimbólum
Megnevezés Darab Rendelési szám

4 Szalagtartó, jobb G-AlSi 7 Cu 1 1 2/26.1-13
4 Szalagtartó, bal G-AlSi 7 Cu 1 1 2/26.1-14
5 J���)���� �����!8�12'82�&6?3�AA7A 2 2/26.1-16
25 (�
��� �����!8�12'9�&6?3�AA7A�!.2 2 2/26.1-25
26 Rugólap, Szalag rugóacél 0,4 TLG7975 40x36 2 2/26.1-29
18 &'�����������
��� ������8:'892��E-.269881 2 kereskedelmi
27 Golyóscsapágy 6001 TLG2981 4 kereskedelmi
28 Nyomórugó C1, 2x13x11,5 TLG 18395 1 2/26.1-88
20 Olló 1 2/22.5

J���)���� ��3
 7�*�$$ 1 2/26.3/01
J���)���� ��3
 7$�� 1 2/26.3/02

Ta3 Végálláskapcsoló RETD fedéllel
Azonosítási szám: 6728.001

1 kereskedelmi

Mg1 Egyenáramú mágnes, 2cm-es löket,
Alak A 25% ED 24V

1 2/26.1-82

Tr1 	�
���� ������������������������������
380V

1 2/26.2/01

Tr2 	�
���� ������������������
����������������
380V

1 2/26.1/01

S1 Tárcsás kapcsoló 500V, 25A 3 pólus
kikapcsoló K-Nr: 134.022.3158/2
� ������ �
��$��6B�=�8.1�22820��

1 kereskedelmi

Si1 Olvadó biztosíték T1,6A TLG0-41571 1 kereskedelmi
Gl1 Glimmlámpa R29-21E 1 kereskedelmi
S2 +%���� ������� �/�7�/92#

K-Nr: 21082.12
1 kereskedelmi

S3/S4 Fokozatkapcsoló 1/7/1-7 R
TLG10010 (7 fokozat, 10A)

2 kereskedelmi

R2 B�
5������� ��
 �3���������%������
500Ohn zA 3 TGL6852

1 kereskedelmi

R3 B�
5������� ��
 �3���������%������
500Ohn zA 3 (vagy zA 4) TGL6853

kereskedelmi

Ta1/Ta2 Nyomógomb 6735.006/21-1000 2 kereskedelmi
Gr1 Szelén egyenirányító B50/40-3,2 x 1 kereskedelmi
B Mágneskapcsoló D6/8-220 Ws-IP00 2 kereskedelmi
C Mágneskapcsoló ID0-220/50Hz 1 SF, 1ÖF 1 kereskedelmi

Tr2 Transzformátor M102b 220-36V 1 2/20.4-234
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csatlakozó kapcsokkal
A Relé 2RH05

>�6B�=�<.8//:�/1#�-,�1��������%�����
1 kereskedelmi

C1 Elektrolitkondenzátor 100-70 TLG7198 2 kereskedelmi
R1 Huzalellenállás 25Ohm 10% 22,1032

TLG 200-8181
1 kereskedelmi

A "kereskedelmi" szóval jelzett anyagok a VEB MASCHINENBAUHANDEL által kerülnek
forgalomba.

������������5�
����7�����5������������%�����3��)��7���
������� ����� ���
����
��������

11 BSG 32/40 Beállítási értékei

Felhasznált anyag
	�
����

áram
Lágyító

áram
Égetési
��

�����
��

Hegesztési
út

Szerszámacél 16x1 4 1…2 6 8 2
Szerszámacél 6x0,7 3 1 3 6 1
Szerszámacél 4x0,5 5 1 3 6 0,5
Szénacél 35x0,7 6 1..3 6 8 2..3
Szénacél 19x0,4 5 1..3 2 6 1
Textilkés 30x0,5 6 1..2 4 7 2
Textilkés 20x0,5 6 1..2 4 7 2
Textilkés 10x0.35 6 1 2,5 5 1
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12 Elektromos rendszer

7. ábra:  Kapcsolási rajz


