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A hegeszt6- és vagodberendezések veszélyt jelenthetnek mind a gépkezeldre, mind a kozelben
tartézkodod személyekre nézve, ha hasznalatuk nem megfelelé mddon térténik. A berendezés
kizarélag minden vonatkozo

biztonsagi eldiras szigoru és teljes kord betartasaval mikodtethetd. Figyelmesen olvassa el és
értse meg a jelen kézikdnyvet a berendezés telepitése és hasznalata eldtt.

1.1 A szimbdlumok magyarazata

/\ 5 W

A fenti szimbolumok jelentése: Figyelmeztetés!

Fontos! A mozgd alkatrészek, aramutés, vagy a forrd alkatrészekkel vald érintkezés sérulést
okozhatnak Onnek vagy masoknak. A legfontosabb tudnivald a kévetkezé: A hegesztés
biztonsagos muveletnek tekinthetd, ha megtesz minden szUkséges évintézkedést!

1.2 Figyelmeztetések a gép hasznalatara vonatkozdan

Az aldbbi szimbolumok és széveges magyarazatok az Ont vagy masokat fenyegetd személyi
sérulésekre vonatkoznak, amelyek a hegesztési mUlveletek soran bekdvetkezhetnek. Ha ezeket
a szimbolumokat latja, jusson eszébe, hogy korultekintéen kell eljarni, és figyelmeztesse erre az
egyéb jelenlévdket is.

Csak szakképzett személy végezheti a jelen Felhasznaldi Kézikonyv targyat képezd
hegesztdberendezés telepitését, hibaelharitasat, mikodtetését, karbantartasat és javitasat!

A hegesztési muveletek soran illetéktelen személyek, kulondsen gyermekek, NEM
tartézkodhatnak a kdzelben.

A gép aramellatasanak kikapcsolasa utan a berendezés karbantartasat és felllvizsgalatat a 4§
szerint kell elvégezni, mert az elektrolitikus kondenzatorokon egyenaram van jelen az
aramellatas kimeneténél!

e
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AZ ARAMUTES HALALOS LEHET.

Az dram alatt 1évo alkatrészek megérintése halalos aramutést vagy sulyos égési sérulést
okozhat. Az elektréda és a munkadarab dramkore aram alatt van, amikor a kimenet be van
kapcsolva. A bemeneti aramkor és a gép belsé dramkdrei szintén aram alatt vannak, ha az
adramellatas be van kapcsolva. Mig/Mag hegesztés esetén a huzal, a hajtégorgdk, a huzalelétold
burkolata, és a hegesztéhuzalt érinté minden fémalkatrész feszultség alatt van.

A nem megfeleléen telepitett vagy rosszul foldelt berendezés veszélyes.

Soha ne érintse meg az aram alatt lévé alkatrészeket.
Viseljen szaraz, Lyukmentes keszty Ut és ruhazatot, amely alkalmas az emberi test szigetelésére.

Cy6z6djon meg arrdl, hogy a berendezés megfeleléen van-e telepitve, és a hegesztendd
munkadarab vagy fém
megfeleld elektromos foldeléssel van-e ellatva a kézikdnyv utasitasai szerint.

Az elektréda és a munkadarab (vagy foldelés) aramkore aram alatt van, ha a gép be van
kapcsolva.

Ne érintse meg ezeket az aram alatt 1évd alkatrészeket a bérével vagy nedves ruhazattal.
Viseljen szaraz, lyukmentes kesztyUt és ruhdzatot, amely alkalmas a keze szigetelésére.

A félautomatikus vagy automatikus huzalos hegesztésnél az elektréda, az elektrodatekercs, a
hegesztéfej vagy félautomata hegesztdpisztoly szintén aram alatt vannak.

Szigetelje el sajat magat a munkadarabtdl és a foldtél szaraz szigeteléanyag hasznalataval.
Cy6z6djon meg

arrél, hogy a szigetelés elegendden nagy ahhoz, hogy a munkadarabbal vagy folddel valé fizikai
érintkezés teljes terlletét lefedje.

Legyen dvatos, ha a berendezést kisméretl helyen, rossz vagy nedves korulmeények kdzott
hasznalja.

Mindig gy6z6djon meg arrdél, hogy a munkakabel és a hegesztendd fém elektromos
érintkezése megfeleld.
Az érintkezésnek a hegesztett terulethez a lehet6 legkdzelebb kell lennie.

Az elektrédatarto, csipesz, hegeszt&kabel és hegesztégép megfeleld és biztonsagos
Uzemallapotat fenn kell tartani.
Ha sérult a szigetelés, cserélje.
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Soha ne martsa az elektrédat vizbe azért, hogy lehUltse.

Soha ne érintse meg egyszerre a két hegeszt6hoz csatlakoztatott elektrodatartdk aram alatti
alkatrészeit, mert a kdztuk |évé feszultség a két hegesztd nyitott aramkori feszultségének
0sszege lehet.

Ha a talajszint felett dolgozik, viseljen leesésvédelmi hevedert, amely megvédi a zuhanastdl, ha
esetleg aramutést
szenvedne.

A FUSTOK ES GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK.

A hegesztés vagy vagas sordn keletkezd fUst és gazok az emberi egészségre karosak lehetnek.
A hegesztés
soran fustok és gazok keletkeznek. Ezen fUstok és gazok belégzése az egészségre karos lehet.

Ne lélegezze be a hegesztés vagy vagas soran keletkezé fUstoket és gazokat, tartsa tavol a fejét
a fusttdl. Hasznaljon megfeleld szelléztetést és/vagy elszivast az ivnél, amely tavol tartja a
fUstoket és gazokat a légzési terllettdl. Ha specidlis szell6ztetést igényld elektrodakkal hegeszt,
mint pl. rozsdamentes vagy keményfém-felrakd palcak, 6lom vagy kadmium feltuletd, acél vagy
egyéb alapfémek, vagy erésen toxikus fustot kibocsatd bevonatok, helyi elszivassal

vagy mechanikus szell6ztetéssel a kitettséget a lehetd legalacsonyabb szinten, de
mindenképpen az eldirt kUszobértékek alatt kell tartani. Zart térben, vagy bizonyos
kordlmeények esetén kultéren is szUkség lehet [égzésvédelmi alarc viselésére. Tovabbi
ovintézkedésekre is szukség van horganyzott acél hegesztése esetén.

Ne végezzen hegesztést zsirtalanitasi, tisztitasi vagy permetezési muiveletekbdl szarmazo
klorozott szénhidrogén gézok jelenlétében. Az iv héje és sugarai reakcidba léphetnek az
olddszerg6zokkel, és foszgén, egy erésen mérgezd gaz, és mas irritaciot okozé anyagok
johetnek létre.

Az ivhegesztéshez hasznalt védégazok elfoglalhatjak a levegd helyét, és ezzel sérulést vagy
halalt okozhatnak. Mindig alkalmazzon megfelel szell&ztetést, kUlonodsen zart terek esetén,
hogy a belélegzett levegd biztonsagos legyen.

Olvassa el és értse meg a berendezésre és a felhasznalt fogydanyagokra vonatkozd gyartoi
utasitasokat,
beleértve a biztonsagi adatlapokat is, és tartsa be a munkaltaté munkavédelmi eldirasait.
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[VSUGARAK: Az emberi szemre és bérre karosak.

A hegesztési eljarasbol szarmazoé ivsugarak intenziv lathaté és nem lathato ultraibolya és
infravords sugarzast bocsatanak ki, amely a szem és a bér égését okozhatja.

Hasznaljon megfeleld szlrével ellatott pajzsot és fedbdlemezeket, amely biztositja a szemének
védelmét a
szikraktol és az iv sugarzasatol a hegesztés folyamata vagy a nyitott ivhegesztés nézése soran.

Viseljen tartods, 1angallé anyagbdl készult ruhazatot a sajat és a munkatarsai bérének az
ivsugarzassal szembeni védelmére.

Védje a tovabbi, kozelben dolgozd személyeket megfeleld, nem gyulékony arnyékolassal
és/vagy figyelmeztesse 6ket, hogy ne nézzenek bele az ivbe, és ne tegyék ki magukat az
ivsugarzasnak vagy a forré frocskols fémnek.

/A5 W

ONVEDELEM

Tartson minden biztonsagi véddburkolatot, fedelet és készuléket a helyén és jo allapotban.
Tartsa tavol a

kezét, hajat, ruhazatat és eszkozeit az ékszijaktol, fogaskerekektdl, ventilatoroktdl és minden
egyéb mozgd alkatrésztél a berendezés inditasa, Uzemeltetése vagy javitasa soran.

Ne tegye a kezét a motorventilator kdzelébe. Ne probalja meg athidalni a sebességszabalyzot
vagy a szabadon futd fogaskereket a fojtdszelep szabalyzdrddjainak nyomasaval, amig a gép
muUkodésben van.

NE prébaljon GUzemanyagot tolteni a gépbe nyilt IAngu hegesztési iv kdzelében, vagy ha a
motor mukodik.
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Allitsa le a motort, és varja meg, mig lehdil, mielétt feltdltené az Gzemanyagot, hogy az
esetlegesen kiomlé Gzemanyag ne parologhasson el a forré motorral valé

érintkezéstdl, és ne gyulladhasson be. Ugyeljen, hogy a tartaly feltéltésekor ne dméljon ki
Uzemanyag. Ha az Uzemanyag kiomlott, itassa fel, és ne inditsa el a motort addig, amig a g6zok
jelen vannak.

NE

£ T

A HEGESZTESBOL SZARMAZO SZIKRAK TUZET VAGY ROBBANAST OKOZHATNAK.

Ha zart taroldedényen, példaul tartalyon, horddén vagy csdvon végez hegesztést, azok
felrobbanhatnak. A hegesztési ivbdl, a forrd6 munkadarabbdl és a forrd berendezésbdél kirepuld
szikrak tuzet és égési sérulést okozhatnak. Ha az elektréda véletlenul fémtargyhoz ér, az
szikrazast, robbanast, tulmelegedést vagy tluzet okozhat. Ellendrizze a teruletet és gyézédjon
meg arroél, hogy az biztonsagos, miel6tt megkezdené a hegesztést

Tavolitsa el a tUzveszélyes anyagokat a hegesztési terlletrél. Ha ez nem lehetséges, fedje le
azokat, hogy a hegesztési szikrak ne okozhassanak tlzet. Ne felejtse el, hogy a hegesztési
szikrak és a forré hegesztési anyagok konnyen atjuthatnak a kornyezé teruleteken talalhatdé
kisebb repedéseken és nyilasokon. Ne végezzen hegesztést

hidraulikavezetékek kdzelében. TUzoltokészuléknek rendelkezésre kell allnia.

Ha a munkateruleten slritett gazok vannak hasznalatban, kulonleges évintézkedésekre van
szUkség a
veszélyes helyzetek elkerulése érdekében.

Ha éppen nem hegeszt, mindig gondoskodjon arrél, hogy az elektréda aramkorének
semmilyen része se érhessen a munkadarabhoz vagy a foldhdz. A véletlen érintkezés
tulmelegedést és tlzveszelyt okozhat.

Ne melegitsen, vagjon fel vagy hegesszen tartalyt, hordét vagy taroléedényt, amig meg nem
tette a megfeleld

ovintézkedéseket annak biztositasara, hogy ezen muiveletek eredményeképp nem jonnek létre
gyulékony vagy mérgezé gézok az edényben [évé anyagokbdl. A taroléedények akkor is
felrobbanhatnak, ha el6zetesen ,kitakaritottak” éket.

A zartszelvényeket vagy zart taroldedényeket szell6ztesse ki melegités, vagas vagy hegesztés
elétt. Fennall a felrobbanasuk veszélye.
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A zartszelvényeket vagy zart taroléedényeket szelléztesse ki melegités, vagas vagy hegesztés
elétt. Fennall a felrobbanasuk veszélye.

A hegesztési iv szikrazik és frocskol. Viseljen olajmentes védd&ruhazatot, példaul bér
védobékesztyt, vastag anyagu felséruhdazatot, felhajtas nélkuli nadragot, magas szaru cipdt és
fejfeddét a haj védelmére. Ha nem az eldirt pozicidban hegeszt, vagy zart térben dolgozik,
viseljen fuldugdt. Ha a hegesztési teruleten tartdzkodik, mindig viseljen oldalvédével ellatott
biztonsagi szemvédoét.

Csatlakoztassa a munkadarab kabelét a munkadarabhoz, a hegesztési terulethez annyira
kdzel, amennyire az praktikus. Az épulet rendszerére vagy a hegesztési terulettdl tavol, mas
helyre csatlakoztatott munkadarab-kabelek novelik annak lehetéségét, hogy a hegesztési
aram athalad emel&lancokon, darukabeleken vagy egyéb

valtéaramu aramkorokon. Ez tlzveszélyt okozhat, vagy annyira tulmelegitheti az
emeldélancokat vagy kabeleket, hogy azok tonkremehetnek.

[\ WX

A FORGO ALKATRESZEK VESZELYESEK LEHETNEK.

Kizarélag megfelelé védégazt tartalmazo slritettgaz-palackot és megfeleléen mikodd, az
adott gazhoz és nyomashoz vald szabalyzdkat hasznaljon az alkalmazott eljarashoz. Minden
tomlének, szerelvénynek stb. az adott felhasznalasra alkalmasnak és j6 allapotunak kell lennie.

Mindig tartsa a palackokat allé helyzetben, biztonsagosan hozzalancolva egy megfelelé
gépalvazhoz vagy fix tartéhoz.

A palackokat az alabbiak betartasaval kell elhelyezni:

Olyan teruletektdl tavol, ahol beszorulhatnak, vagy fizikai sérulést szenvedhetnek. Biztonsagos
tavolsagra az ivhegesztési vagy vagasi mulveletektdl, vagy barmilyen egyéb hé-, szikra- vagy
[angforrastol.

Soha ne tegye lehetévé, hogy az elektrdda, az elektrédatartd vagy barmilyen mas, feszultség
alatti alkatrész hozzaérjen egy gazpalackhoz.

Tartsa tavol a fejét és arcat a palack szelepének kimenetétdl, amikor kinyitja a palackon lévé
szelepet.

A szelepvédd sapkanak mindig a helyén kell lennie, kézi erével meghuzva, kivéve, ha a palack
hasznalatban van, vagy csatlakoztatva van, hasznalatra elékészitve.
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GAZPALACKOK.

A védoégaz-palackok nagy nyomasu gazt tartalmaznak. A palack, ha sérult, felrobbanhat. Mivel
gazpalackok tobbnyire szUkségesek a normal hegesztési eljarashoz, mindig elévigyazatosan
kezelje azokat. A PALACKOK, ha sérultek, felrobbanhatnak.

Védje a gazpalackokat a tulzott héhatastdl, mechanikai Utésektd|, fizikai sérulésektdl, salaktol,
nyilt langtol, szikraktol és ivektdl.

Gondoskodjon arrél, hogy a palackok biztonsagosan, allé helyzetben rogzitve legyenek, hogy
ne borulhassanak fel vagy eshessenek le.

A hegesztéelektréda vagy a testkabel soha nem érhet hozza a gazpalackhoz, ne vezesse at a
hegesztékabelt a palackon.

Soha ne hegesszen nyomas alatt 1évé gazpalackon, az fel fog robbanni, és az On haldlat
okozza.

Lassan nyissa ki a palack szelepét, és forditsa el az arcat a palack kimeneti szelepétdl és a
gazszabalyzotaol.

GAZFELHALMOZODAS.

A gaz felhalmozddasa mérgezd legkort hozhat |étre, és kiszorithatja a leveg6 oxigéntartalmat,
halalt vagy sérulést okozva ezzel. A hegesztés soran alkalmazott szamos gaz lathatatlan és
szagtalan.

Zarja el a védégazt, ha nincs hasznalatban.

Mindig szell6ztesse a zart tereket, vagy hasznaljon jévahagyott légzékészUuléket.
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ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK.

A vezetokon atfolyd elektromos aramerdsség helyi elektromos és magneses mezét (EMF) hoz
létre. Az EMF hatdsa vilagszerte vitatott kérdés. Mostanaig nincs arra targyi bizonyiték, hogy az
EMF hatassal lehet az egészségre. Az EMF hatasaira vonatkozd kutatasok azonban még
folynak. Amig ezek eredményeit még nem ismerjuk, a leheté legalacsonyabbra kell
szoritanunk az EMF-nek valé kitettséget. Az EMF minimalizalasa érdekében az alabbi
mUveleteket kell elvégezni:

Vezesse egyUtt az elektroda és a munkadarab kabelét — Ha lehetséges, ragasztoszalaggal
fogassa dssze azokat.

Minden kabelt lehetéleg a gépkezelbtdl tavol kell elhelyezni.

Soha ne tekerje maga korul az aramellaté kabelt.

GCy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztégép és az dramellatas kabele annyira messze van a
gépkezelstdl,

amennyire csak lehetséges az adott korulmények kozott.

A munkadarab kabelét a hegesztendd terllethez a lehetd legkdzelebb csatlakoztassa a
munkadarabra.

A szivritmusszabalyzdval él6 személyeknek tavol kell maradniuk a hegesztési terulettdl.

A ZAJ KAROSITHATIA A HALLAST.

Az egyes eljarasok vagy berendezések altal kibocsatott zajok karosithatjak a hallast. A
maradandod halldskarosodas kialakulasanak megel&zése érdekében védekezzen fulvédbvel a
hangos zajok ellen.

A hangos zajok ellen fUldugé és/vagy fulvédé viselésével védekezhet. Védjen méasokat a
munkahelyen.

A zajszintet mérni kell, hogy az értéke (decibel) biztosan nem haladja-e meg a biztonsagos
szintet.
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FORRO ALKATRESZEK.

A hegesztett targyak nagy hdmennyiséget generalnak és tarolnak, igy sulyos égési séruléseket
okozhatnak. Ne érintse meg a forrd alkatrészeket puszta kézzel. Miel6tt barmilyen muveletet
végezne a hegesztépisztolyon, hagyja lehdlni. Hasznaljon szigetelt hegesztdkesztyUt a forrd
alkatrészek mozgatasahoz, az égési sérulések elkerulésére.

P&

A" SUGARZASI OSZTALYU KESZULEK.

Kizarolag ipari teruleten hasznalhato
Ha mas teruleten hasznalja, aramkori csatlakozasi és sugarzasi problémakat okozhat.
,B" SUGARZASI OSZTALYU KESZULEK.

Megfelelhet a lakddvezeti és iparteruleti sugarzasi kdvetelményeknek. Hasznalhaté alacsony
feszultségl kdzhaldzattal ellatott lakdovezetben is. Az EMC eszkdzdk azonositd adattablajuk
vagy muszaki adataik alapjan sorolhatok be.

A Hi-Zone hegesztégépek az ,A" osztalyba tartoznak.

()

Egy adott helyzetben valamely meghatarozott terulet akkor is érintett lehet, ha a sugarzasi
hatarérték szabvany szerint megfelel (pl.: Olyan eszk6z van hasznalatban a telepités helyén,
amelyet az elektromagneses hatasok kédnnyen

befolyasolnak, vagy TV vagy radié van a telepités helyéhez kozel). llyen esetben a gépkezelének
intézkednie kell az interferencia felszamolasa érdekében. A hazai és nemzetkdzi
szabvanyoknak megfeleléen a kdrnyezé készulékek elektromagneses allapotat és
interferenciatdrési képességét ellendrizni kell:
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Biztonsagi eszkdz

Aramellato vezeték, jeltovabbitd vezeték és adatatviteli vezeték
Adatfeldolgozé berendezés és telekommunikacios berendezés
FelUlvizsgalati és kalibracids eszk6z

Hatékony eszkdzok az elektromagnese kompatibilitasi problémak elkertléséhez:

a) Energiaforras: bar az aramforras a kovetelményeknek megfelel, tovabbi intézkedésekre van
szUkség az elektromagneses interferencidk megszuntetésére (pl.: Hasznaljon megfeleld
aramszUrot.)

b) A hegesztbdvezeték: Prébalja meg lerdviditeni a kabelt. A lehetd legkisebb helyen helyezze el
a kabelt. Legyen tavol a tdbbi kabeltd|

c) Egyenpotencidlu csatlakozas

d) A munkadarab foldelésének csatlakozdsa. Ha szukséges, hasznaljon megfeleld ellenallast a
foldeléshez vald

csatlakoztatashoz.

e) Arnyékolas, ha sziikséges. Arnyékolja le a kdrnyezd készllékeket. Arnyékolja le a teljes
hegesztégépet
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Az emeléses gyujtasos TIG és HF inditdmddok sokoldali megoldast kindlnak az érzékeny,
elektronikus berendezések hegesztése soran.

0 Allithatd iveré, meleginditas és beragadas elleni védelem, mellyel nagymértéki kontroll és
konnyU hasznalhatésag érhetd el az MMA hegesztés soran.

[ Kiemelkedé teljesitmény ultravékony felUleteken, deformacié nélkual.

[ 2T/4T Gzemmod valaszto.

[ Digitalis kijelzé a pontos beallitasok és

hegesztési teljesitmény visszajelzés érdekében.

[ Termikus / fazisvesztés elleni védelemmel ellatva

Feszultség és aramerdsség érzékeld6k a nagyobb védelem érdekében.

[ Ugy lett megtervezve, hogy dizelaggregatorokkal is tudjon Gzemelni, illetve a
feszultségingadozasok se okozzanak hibakat.

[ Tavvezérléses hegesztépisztoly fel / le gombbal.

[0 Gorgbs dramerdsségvezérld a pisztolyon.

[ Integralt, nagy teherbirasu ipari kocsival és vizhltével (opcionalis).

[1 Vezeték nélkuli tavoli elérés (opcionalis)

[] Vezetékes / vezeték nélkuli pedal (opcionalis)

2.1 Jellemzék

Modellek

Paraméterek Pro-GTAW 320P Pro-GTAW 400P
Aramellatasi feszUltség (V) 3~380V/400V+10% 3~380V/400V+10%
Frekvencia (Hz) 50/60 50/60
Névleges Bemeneti Aramerdésség (A) 23 MMA/19TIG 31,5 MMA/ 25,5TIG
Névleges Bemeneti Teljesitmény (KW) 11,5 MMA/ 9,5 TIG 15,5 MMA/13 TIG
Munkaciklus(40°C 10 min) 60% 320A 60% 400A

100% 250A 100% 310A
Hegesztési Aramerésség Tartomany (A) 5-320 5-400
Felfutasi / Lefutasi idé (s) 0-10 0-10
El6dramlas / Utanaramlas (s) 0-2/0-10 0-2/0-10
Pulzus frekvencia (Hz) 0,5-200 0,5-200
Impulzusszélesség tartomany (%) 5-95 5-95
Uresjarati feszultség (V) 68 68
Hatasfok (%) > 85% > 85%
Teljesitménytényezd 0,75 0,75
Szigetelési osztaly H H
Védettségi osztaly P23 P23
Hutés AF AF
Netto Suly (Kg) 20 20.5
Méretek (mm) 530x240x445 530x240x445

Megjegyzés: A fenti paraméterek a jovébeni gépfejlesztések fuggvényében valtozhatnak!
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2.3 Rovid Bevezetd

A TIG szérids hegesztégépek a legUjabb Impulzusszélesség-Modulacids (PWM) technoldgiat és
Szigetelt Kapuju Bipolaris Tranzisztor (IGBT) energiamodulokat hasznalnak 20 Khz - 50 Khz
kozotti valtakozo frekvencidkat hasznalnak, igy helyettesithetik a hagyomanyos,
egyfrekvencias transzformatoros hegesztégépeket. Ezeket a gépeket a hordozhatdsag, a kis
meéret, a kdnnyU suly, az alacsony energiafogyasztas és zajkibocsatas jellemzik.

A gép elboldali paneljén lathatd paraméterek folyamatosan és fokozatmentesen allithatdak,
mint példaul az induld aram, a kraterfeltoltd aramerdsség, a hegesztdaram, a bazisaram, a
rendelkezésre allas, a felfutasi id6, a lefutasi idd, a gaz eléaramlas és gaz utanaramlas, az
impulzus frekvencia, a meleginditas, az iverd és ivhossz, stb. Hegesztés soran az ivgyujtashoz
magas frekvencia és magasfeszultség szUkséges a magasabb sikerességi arany eléréséhez.
TIG DC Impulzusaramu hegesztédgép karakterisztikak:

% DC Impulzusos TIG és MMA, IGBT és fejlett PWM technolégiaval

* Nagyteljesitményl MCU, Digitalis vezérlés, Digitélis kijelzé

* El6re bedllitott paraméterekkel és memariaval

* HF/Emeléses Gyujtasos TIG, lefutdsi és felfutasi id6, gaz utanaramlas, impulzusfrekvencia
* Intelligens védelem: tulfeszlltség, alacsony feszultség, tulzott dramerdsség, tulmelegedés
1. MMA esetén a polaritasi kapcsolat a ktlonbozé elektréodaknak megfeleléen valaszthatd. Ezzel
kapcsolatban olvassa el a §3.3.1 fejezetet.

2. DCTIG esetén a DCEP normal mdédon hasznalatos (munkadarab csatlakozik a pozitiv
polaritdshoz, mig a hegesztépisztoly a negativ polaritashoz). Ennek a kapcsolédasnak szamos
karakterisztikaja van, mint példaul a stabil hegesztési iv, alacsony volfrdm pdlusvesztés,
nagyobb hegesztési aramerdsség, keskeny és mély varrat.

3. ADC Impulzusos TIG az alabbi jellemz&kkel rendelkezik: 1) Impulzusos melegités. A
hegfurd&ben [évé fémnek nincs sok ideje magas hémérsékleten, igy az gyorsan megdermed,
ami csokkenti az anyag héérzékenység miatti repedésének kockazatat. 2) A munkadarab
kevés hét kap. Az ivenergia fokuszalt. Vékony és nagyon vékony lemezes hegesztéshez is
megfeleld. 3) Pontosan felUgyelt hébevitel és hegfurdé-méret. Egyenletes penetracios
mélyséqg. Egyoldali hegesztésre és kétoldali kialakitasra, illetve cs6hegesztés esetén minden
hegesztési pozicidra is alkalmas. 4) A nagyfrekvencias iv a Microlite szovetanyagok szamara
képes a fémet elkésziteni, megszunteti a léghdlyagos gazzarvanyok kialakulasat és javitja a
kotés mechanikai teljesitmeényét. 5) A nagyfrekvencias iv nagy hegesztési sebesség esetén is
megfeleld, mellyel a termelékenység is javithato.

ATIG szérias hegesztégépekminden hegesztési poziciohoz megfelelnek olyan lemezek
esetében mint a rozsdamentes acél, szénacél, acélotvdzet, titdn, magnézium, réz, stb.,
melyeket csészerelések, ontvényjavitasok, petrokémiai, épitdipari és gépjarmuipari
alkalmazasok, kerékpargyartas, kézmdipar és altalanos gyartasi folyamatok soran is
hasznalnak.

MMA - Manualis ivhegesztés;

PWM - Impulzusszélesség-modulacio;

IGBT - Szigetelt Kapuju Bipolaris Tranzisztor;

TIG - Volframelektrédas, Védégazos lvhegesztés.



2.4 Munkaciklus és Tulmelegedés

Az X" a Munkaciklust jeldli, ami a hegesztégép
folyamatos hegesztési idejének egy részét jelenti a gép
egy bizonyos idécikluson beluli (10 perc) névleges
kimend teljesitményének vonatkozasaban.

Az X" munkaciklus és az ,I" hegesztési aramerdsség
osszefUggése a jobboldali abran lathato.

Amennyiben a hegesztégép tulmelegszik, az IGBT
tulmelegedés elleni védelem jelzést fog kuldeni a gép
vezérlegységének, hogy kapcsolja ki a kimené
hegesztéaramot és kapcsolja fel az el6oldali panelen
talalhato, tulmelegedést jelzé lampat. Ebben az
esetben a gép 10-15 percig nem hegeszthet és a
ventilator segitségével lehllhet. A gép ujbdli
belUzemelése soran a hegesztési kimend
aramerdésséget, illetve a munkaciklust csokkenteni kell.

2.5 Uzemelési Elv

ATIG szérids hegesztégépek mukodési elve az alabbi
abran [athato. A haromfazisd 380V AC Uzemelési
frekvencia DC (kb. 530V) frekvenciara valtozik, majd
eqgy inverter (IGBT) segitségével AC (kb. 20 Khz) koztes
frekvenciara alakul, miutan egy koztes transzformator
(a fé transzformator) lecsdkkentette és egy koztes
egyeniranyitd (gyors egyeniranyitd diddak) atalakitotta
a feszultséget, majd induktancia szUréssel kerul
kibocsatasra. Az aramkor aram visszacsatolasos
vezérléstechnoldgiat hasznal a kimend aram
stabilitasa érdekében. Ekdzben a hegesztéaram
paramétere folyamatosan és barmikor valtoztathato,
hogy az megfeleljen a hegesztési teljesitmény-
feltételeknek.

=
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A hegesztési aramerdsség és a
munkaciklus ésszefUggése a

4 Pro-GTAW 400P esetében
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2.6 Volt/Amper Jellemzék

ATIG szérids hegesztégépek kivald volt/amper karakterisztikaval rendelkeznek. Ennek
grafikonja aldbb lathatd. A TIG hegesztés soran a névleges terhelési feszlltség (U2) és a
hegesztési dramerdsség (12) kozti 6sszefluggés az aldbbiak szerint alakul:

Ha 12<600A, U2=10+0.0412 (V) ; HaI2>600A, U2=34 (V) .

U, (V)4 .
Wolt-ampers characteristc )
The relabonbetareen the

/ Weorlane carventional loading
\\ int voltaze and welding coment

a7y

10
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3.1 El6oldali és hatoldali panel kialakitasa

(1) “-" Kimeneti csatlakozd
(2) TIG pisztoly gazcsatlakozéja.
(3) TIG pisztoly tavmUkodtetés csatlakozoéja. *
(4) “+" Kimeneti csatlakozé.
(5) Bemeneti gazcsatlakozé.
(6) Vizhté tavmUikodtetésének csatlakozdja.
(7) Bemend tapkabel.
(8) F&kapcsold §
Vezérlépanel TE _
(9) Baloldali multifunkcios kijelzé. * © QQ Q@
1
|
I

(10) Digitalis frekvenciajelzé. 1 o
(1) Digitalis id6jelzé. 3 2
(12) Digitalis szazalékjelzé.
(13) Jobboldali feszultség kijelzd. *
(14) Hegesztési kimend teljesitmény
Uzemmodyvalasztd gombja.
(15) HF TIG Uzemmadjelzé. *
(16) Emeléses gyujtasos TIG Uzemmoddjelzd. *
(17) MMA madd jelzése .
(18) 2T tzemmodjelzéb.
(19) 4T Uzemmodjelzé.
(20) Pisztolykapcsold vezérléses Uzemmod gomb. *
(21) TIG paraméterbedllitas jelzése. * 21 g 25 24 13
(22) Paramétervalaszto / allité gomb. * N\ o

(23) MMA iver8sség jelzése. * §2°

(24) MMA hegesztési aramerdésség jelzése. M

(25) MMA meleginditas jelzése. * sglztevxlee'ﬂ:i':‘%
(26) Vizh(tés Uzemmodjelzése 3 onand off
(27) LéghUtés tzemmodjelzése 12

(28) Viz- /léghtés kivalasztégomb. * . 2170

(29) Vészhelyzet jelzése. * 26

(30) Vizh(it6 rendszer hibajelzése. * |
(31) Digitalis aramerésségjelzé. 22 23 28

*A funkciod részletesebb leirdsa a késébbi fejezetekben olvashato.
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Tovabbi Vezérlék

Baloldali multifunkciods kijelzé (9)

Hegesztést megel6zben ez a kijelz6 mutatja a tekerégombbal kivalasztott vagy beallitott
parameéterek részleteit (22). Hegesztés soran a hegesztési aramerdsséget mutatja. A
paraméteres bedllitdsokat a képernyd melletti LED fények jelzik; Aramerésség (A), Id6 (S),
Szazalék (%) és Frekvencia (Hz). Néhany masodperc inaktivitast kovetden a képernyéd a
hegesztéaram f& paramétereihez tér vissza.

TIG HF / Emeléses Gyujtasos Uzemmad (15, 16)

Amennyiben a volfram hozzaér a munkadarabhoz a TIG hegesztés soran, az a volfram és a
munkadarab szennyezédését okozza, mely karos hatassal van a varratmindségre, kulondsen,
amikor a volfram elektromosan energizalt allapotban van.

A HF Gydujtas (Nagyfrekvencias gyujtas) magas energiaval rendelkez&elektromossagot kuld
keresztul a pisztolyon, mely ,ugralhat” a volfrdm és a munkadarab kézott, ami biztositja a
volfram és a munkadarab érintkezése nélkuli ivgyujtast. A HF gyujtas hatranya, hogy a magas
energiaju

elektromos impulzus jelentds elektromos és radidjeles interferenciat hoz |étre, ami korlatozza
annak elektromos készulékek, példaul szamitdégépek kozelében vald hasznalatat.

Az Emeléses TIG gyujtas olyan kompromisszum, mely minimalizalja a volfram szennyez&dését,
mikozben megszUnteti a HF inditasu rendszerek elektromos interferencidjat. Az emeléses
gyujtas ugy mukodik, hogy a volfram finoman a munkadarabon pihen, a hegesztépisztoly
megadja a jelet és a volframot elemelik a munkadarabroél. A vezérléaramkor érzékelni fogja,
amikor a volframot elemelik a munkadarabrodl és egy alacsony aramerésségl impulzust fog
kuldeni a volfrdmon keresztul, mely az TIG iv |étrejovetelét fogja okozni. Mivel a volfram nem
,dolgozik”, amikor hozzaér a munkadarabhoz, igy a szennyezédés is minimalis.

TIG 2T/4T Uzemmaéd valaszté (20)

2T Uzemmod: a ravasz meghuzasa és behulzva tartdsa esetén aktivalddik a hegesztési utem, a
ravasz kiengedése esetén a hegesztési Utem ledll. 4T Uzemmaod: ezt reteszelt” Uzemmaodnak is
hivjak. A ravasz egyszeri meghuzasa és kiengedése esetén aktivaldodik a hegesztési Utem, a
ravasz kiengedése esetén a hegesztési Utem ledll. Ez a funkcié hosszabb hegesztések soran
hasznos, mivel nem szukséges a ravaszt folyamatosan behuzva tartani. A TIG szérias
hegesztégépek fejlett aramerdsség vezérlési opcidval rendelkeznek, melyek 4T Uzemmaddban
hasznalhatoak.

Paraméter-valaszté / allitdgomb (22)
Ezen gomb hasznalataval, a gomb forgatasaval lehet valtani a hegesztési paraméterbeallitasok
kozott. A kivalasztott paraméterérték a digitalis kijelzén fog megjelenni (18).
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TIG Paraméter Beallitasok

5
5 e
@ e H
@ 2 1 )
2 7

Gaz el6aramlas beadllitdsanak jelzése (1)

Azt az id6tartamot fedi le, amig a védégaz az iv |étrejoveteléig aramlik a pisztolygomb
megnyomasa esetén. Ez megtisztitja a Iégkdri gazokkal telt munkateruletet, melyek a varrat
teruletét még a hegesztés megkezdése el6tt beszennyeznék. Mértékegységek és bedllitasi
tartomany (0-2s).

Induléaram jelzése (2)

4T Uzemmaodban érhetd el. A f6 hegesztéaram 5-100% tartomanya kdzotti hegesztési
aramerdsséget lehet beallitani. Akkor aktivaléodik, ha a ravasz ,reteszelt” dllasba kerul a f&
hegesztéaram inditasat megel&zden. A ravasz kiengedése esetén az aram a felfutasi idétartam
(3) soran, amennyiben ez be van allitva, éri el a hegesztési aramerdsséget (4).

Felfutasi idd jelzése (3)
Aktivalas esetén a hegesztési aramerdsség fokozatosan emelkedik a megadott f6 hegesztési
aramerdsség szintjére (4). Mértékegység és bedllitasi tartomany: 0-10,0s.

TIG hegesztéaram jelzése (4)
A f6 hegesztési aramerdsséget allitja be. Mértékegység: A, beallitasi tartomanyok: (5-
320A/400A).

Bazisaram jelzése (5)
Csak impulzus Gzemmaodban (12) érhetd el. Az alacsony / béazis impulzus aramerésségét allitja.
Mértékegység: A, bedllitasi tartomanyok: (5-320A/400A).

Lefutasi id6 jelzése (6)

A ravasz kiengedése esetén a hegesztési aramerdsség fokozatosan csokken a kivalasztott
értékre, akar O értékig. Ez lehetéve teszi a gépkezeld szamara, hogy a hegflurdd vegénél [évd
krater visszahagyasa nélkul készithesse el a varratot. Mértékegységek és beallitasi tartomany
(0-10s).
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Végaram jelzése (7)

4T Uzemmodban érhetd el. A f6 hegesztéaram 5-100% tartomanya kozotti hegesztési
aramerdsséget lehet beallitani. Akkor aktivalédik, ha a ravasz ,kireteszelt” dllasba kerul a
hegesztés vége elbtt. Amennyiben a lefutasi id6 (6) be van allitva, az aramerdsség a lefutasi idoét
kovetden all be a beallitott végaram értékre. A ravasz kiengedése esetén az iv megszinik.

Gaz utéaramlas jelzése (8)

Azt az id6tartamot mutatja, amig a véddgaz az iv ledllitasat kdvetéen még aramlik. Ez védi a
varrat teruletét és a volframot a szennyezédéstdl, amig azok még annyira melegek, hogy a
hegesztést kovetden reakcidba léphetnének az légkori gazokkal. Mértékegységek és beallitasi
tartomany (0-10s).

Pulzusszélesség jelzése (9)

Csak impulzus Uzemmaodban (12) érhetd el. A cslcs daramerdsség és a bazisaram kozotti
idéaranyt allitja be, szdzalékban kifejezve. A semleges beallitdas 50%, amikor a csicsaram és a
bazisaram impulzus kdzotti idétartam egyenld. A magasabb impulzusos munkaciklus nagyobb
hébevitelt jelent, mig az alacsonyabb impulzusos munkaciklus az ellenkezéjét eredményezi.
Mértékegység: % Beallitasi tartomany (5-95%).

Impulzusfrekvencia jelzése (10)

Csak impulzus Uzemmaodban (12) érhetd el. Azt a ratat allitja be, amelyen a hegesztési kimend
teljesitmény valtakozik a csdcsaram és a bazisaram beallitasok kdzott. Mértékegység: Hz
Beallitasi tartomany: (0,5-200Hz).

Impulzus Uzemmaod ‘ki’ jelzése (1)
Impulzus Uzemmad ‘be’ jelzése (12)

Impulzushegesztés

Az impulzushegesztéses Uzemmaod ciklikusan véltogat az alacsony és magas aramerd&sségek
kozott a hegesztési kimend teljesitményben. Megfelel6 hasznalat esetén ez a funkcidé szamos
elénnyel rendelkezik a TIG hegesztés soran, beleértve a nagyobb mértékud varratbeolvadast,
alacsonyabb hébevitelt, illetve a hegfurdd nagyobb mértékl kontrollalasat.

Az impulzusos Uzemmaoddal beallitott bazisaram alapveté elmélete, hogy a bazisaramnak
elegenddnek kell lennie ahhoz, hogy fenntartsa a mar meglévé hegfurddt, mig a csucsaram
elegendé az Ujabb fémek megolvasztasahoz annak érdekében, hogy mozgassa / kiterjessze a
hegfurddét. A megnovelt impulzusfrekvencidnak olyan hatasa van, hogy azaltal feszesebbre
fokuszalt lesz az iv, ami finomablb rozsdamentes, illetve ehhez hasonldé munkak soran hasznos.
A pulzacid a hegfurdé mozgatasara is hasznalhaté. Ez a technika a pozicién kivuli hegesztés
soran, vagy olyan anyagfajtak esetén hasznos, melyek magasabb viszkozitasu hegflurdével
rendelkeznek. A magasabb impulzusos munkaciklus nagyobb hébevitelt jelent, mig az
alacsonyabb impulzusos munkaciklus az ellenkezéjét eredmeényezi.
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MMA Paraméter beadllitasok

Meleginditas (25)
A meleginditas extra teljesitményt biztosit akkor, ha az ivinditas soran a varrat ellenall az
elektroda és a munkadarab magas ellenallasanak. Beallitasi tartomany 0-10 kozott.

Iveré (23)

Az MMA hegesztés aramellatasa arra lett tervezve, hogy allandé kimendé aramot (CC)
biztositson. Ez azt jelenti, hogy a kulonbdzé tipusu elektrodak és ivhossz esetén a hegesztési
feszultség valtakozik annak érdekében, hogy az aramerdsség allandé maradjon. Ez bizonyos
hegesztési korulmeények kozott instabilitast okozhat, mivel az MMA hegesztési elektrédaknak
van egy minimalis feszUultséguk , amin Uzemelni tudnak a még stabil iv fenntartasa mellett.
Az iverd irdanyitasa noveli a hegesztési aramot, amennyiben azt érzékeli, hogy a hegesztési
feszultség tul alacsony kezd lenni. Minél nagyobb mértékl az iverd kiigazitasa, annal nagyobb
lesz a minimalis feszultség, melyet az aramellatas engedélyez. Ez a hatds a hegesztési
aramerdsség novekedését is fogja okozni. O az iverd kikapcsolasa, 10 a maximalis iverd. Ez
gyakorlatilag az olyan elektrédatipusok esetén hasznos, melyek magasabb Uzemi feszUltséget
kovetelnek meg, vagy olyan kotéstipusok esetén, melyek révid ivhosszt igényelnek, példaul a
rendes poziciokon kivuli hegesztés soran.

Viz- /léghités kivalasztégomb (28)

Amikor a beépitett vizhlUtérendszert vizh(tésl hegesztépisztollyal hasznalja, valassza ki a ,viz"
opciodt (26). Ez aktivalni fogja a vizhUtét aramellatasat (a vizhlUtdnek is bekapcsolt allapotban
kell lennie, amit a hatoldali panelen lehet megtenni) és magat a vizh(té véddrendszert. A
léghttési hegesztdpisztoly hasznalata esetén valassza ki a ,,levegd” opcidt (27).

Megjegyzés: a hegesztdgép alapvaltozatban vizhltéses pisztollyal érkezik. A vizhUtéses pisztoly
vizhltés nélkuli hasznalata rovid iddn belll sulyos séruléseket okozhat a pisztolyban. A gép
jotallasa nem terjed ki a pisztolyban vagy egyéb alkatrészekben a vizhUtés hidanya miatt
okozott sérulésekre.

Vészhelyzet jelzése (29)

TulfeszUltség, tulzott dramerdsség, bemend fazisvesztés vagy elektromos tulmelegedés
(munkaciklus tullépése miatt) esetén vilagit és kapcsolja be a védelmet. A védelem aktivalasa
esetén a hegesztési kimend teljesitmény mindaddig kikapcsol, amig a munkavédelmi rendszer
azt nem érzékeli, hogy a tulterhelés megfelelé mértékben lecsokkent, amit kdvetden a
jelzélampa kialszik. Akkor is bekapcsolhat, ha a gép belsé aramkori hibat észlel.

Vizh(té rendszer hibajelzése (30)

A beépitett vizh(td hasznalata soran a rendszer egy nyomasérzékeldt hasznal. Amennyiben a
hitéfolyadék nyomasa nem megfeleld, ennek indikatora vildgitani fog és a hegesztési kimend
teljesitmény nem fog bekapcsolni, amivel a hegesztépisztolyt és a hlUtérendszert fogja védeni.
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3.2 Aramellatas bemend csatlakozasa

A TIG hegeszt&gép 380V AC aramellatasrol torténd Uzemeltetésre lett tervezve.

Amikor az aramellatasi feszultség a biztonsagos Uzemi feszultség folé megy, a hegesztdn beluli
tulfeszultség és feszultséghiany elleni védelem kozbelép, a vészjelz6 fény kigyullad, és ezzel
egyidében a kimend aram lekapcsol.

Amennyiben az aramellatasi feszultség folyamatosan a biztonsagos Uzemi
feszultségtartomany folétt van, az megrdviditi a hegesztégép hasznos élettartamat. Az alabbi
intézkedéseket lehet megtenni:

[] Valtoztasson a bemend aramhaldzati ellatason. Példaul, csatlakoztassa a hegesztét egy stabil
aramellatasi feszUltséget garantalo elosztéhoz.

[ Inditson be tdbb gépet egyszerre ugyanazon aramellatassal.

[0 Allitson rendbe egy feszultségstabilizald eszkdzt a bemend tapkabel elétt.

3.3 Telepités és Uzemeltetés MMA Hegesztés Esetén

3.3.1 Bedllitas és Telepités MMA Hegesztéshez

A kimeneti kabelek csatlakoztatasahoz két aljzat all rendelkezésre a hegesztégépen. MMA
hegesztés esetén a lent lathatd elektréda tartét kell a pozitiv csatlakozéhoz, mig a foldkabel
(munkadarab) a negativ csatlakozéhoz kapcsolddik, ez DCEP néven is ismert. Néhany
elektroda azonban mas polaritast igényel az optimalis eredmények érdekében, igy oda kell
figyelni a polaritasra, illetve at kell tekinteni az elektrédagyartd utasitasait a megfelel6 polaritas
hasznalatanak érdekében.

DCEP: Az elektroda a “+” kimeneti csatlakozéra van kotve.

DCEN: Az elektroda a “-" kimeneti csatlakozéra van kotve.

won

(1) Csatlakoztassa a testkabelt a “-" aljzathoz, majd huzza meg az
6ramutato jarasaval megegyezé irdnyban;

(2) Csatlakoztassa a testkdbel csipeszt a munkadarabhoz. A
munkadarabbal valé csatlakozasnak feszesnek és tisztanak kell
lennie, a csatlakozépontnal korréziotol, festéktdl és revétdl
mentes csupasz fémnek kell lennie.

(3) Csatlakoztassa az elektrodakabelt a “+" aljzathoz, majd hidzza
meg az éramutatd jarasaval megegyezé iranyba;
(4) A gépek tapkabeleinek a megfelelé pozicidba csatlakoztatott
hegesztékabel bemeneti feszUltségével 6sszhangban kell
lennitk, hogy nehogy rossz feszUltséget vegyenek fel;

(5) Megfeleld csatlakozas szlikséges a bemend dramellatashoz, &
hogy elkerulhetd legyen az oxidacio;
(6) Ellenérizze le egy multiméterrel, hogy a bemeneti feszUltség bcep
a tartomanyon belllre esik-¢g;

(7) Ellendrizze le, hogy a foldkabel foldelése megfelels-e.
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3.3.2 Uzemeltetés MMA Hegesztés esetén

(1) Amennyiben a fenti telepités megfeleléen megtortént, forditsa el a fékapcsolot ,ON”
allapotba. Ezt kdvetden a bekapcsolast jelzd fény kigyullad, a ventilator bekapcsol és a gép
készenall az Uzemelésre.

(2) Allitsa a hegesztési Uzemmdd gombjat ,MMA” allasba.

(3) Allitsa szlikség szerint a hegesztési paramétereket aparamétereket allité vezérlégomb
segitségével (az el6zb részben foglalt Utmutaténak megfeleléen).

(4) Helyezze az elektrodat a tartdjaba és rogzitse feszesen.

(5) Usse az elektrodat a munkadarabhoz az iv 1étrehozasahoz, majd tartsa biztosan az
elektrodat az iv fenntartasahoz.

(6) Kezdje meg a hegesztést. SzUkség esetén allitson Ujra a hegesztési paraméterek
vezérlégombjan, hogy elérje a kivant hegesztési korulmeényeket.

(7) A hegesztés végeztével az aramellatast még 2-3 percig bekapcsolt dllapotban kell hagyni.
Ezaltal tovabb futhat a ventilator és lehltheti a belsé alkatrészeket.

(8) Kapcsolja a BE/KI kapcsoldt (a hatoldali panelen taldlhaté) OFF (KI) pozicidba.
MEGJEGYZES:

[l Ellenérizze le a DC hegesztéhuzal mindkét irdnyd polaritasat. A megfelelé csatlakozast a
hegesztés muszaki kdvetelményeinek megfeleléen kell Iétrehozni. Amennyiben nem jol
valasztja meg, az iv instabilitast és nagyobb froccsenéseket, illetve egyéb jelenségeket okozhat.
Az ilyen esetek hatassal vannak a kdtésekre.

[0 Amennyiben a munkadarab eltavolodik a hegesztégéptdl, figyeljen oda, hogy a vezetékek
(elektrédatarto, foldkabel) megfeleléen hosszldak, és valasszon megfeleléen nagy
keresztmetszetl vezetéket, hogy csokkentse a feszUltségesés kockazatat.

§3.3.3 MMA Hegesztés

Az ivhegesztés egyik leggyakrabban hasznalt tipusa a bevont elektrodas kézi ivhegesztés
(MMA), vagy palcaval végzett hegesztés. Elektromos aram segitségével lehet ivet [étrehozni az
anyag és a fogyo¢ elektréda vagy ,palca” kdzott. Az elektréda olyan anyagbdl készul, ami a
hegesztett alapanyaggal kompatibilis, és olyan bazikus fedéporral van bevonva, ami
gazkozeget ad le, ami védbégazként szolgal és salakréteget képez, melyek kdzUl mindkettd védi
a hegesztési teruletet az atmoszferikus szennyezédéstdl. Maga a maghuzal hozaganyagként is
funkcional. A hegesztést kdvetden el kell tavolitani a fém fellUletre kerult salakot, melyet a
bazikus fedépor maradékanyaga képez.

«—— Core wire

<—— Flux coating
/ﬁGas shield from flux melt
f’if} Arc with core wire melt

_— Flux residue forms slag cover
_—— Weld metal
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- Az iv gy jon létre, hogy egy pillanatra hozzaérintjuk az elektrédat az
alapfémhez.
- Az iv h6je megolvasztja az alapfém felUletét, mely hegfurdét hoz létre az
elektroda véegeén.
- A megolvadt elektrodafém az iven keresztul bekerul a hegfUrddbe, és az lesz
a felrakott varratfem. r
- Afelrakott anyagot salakréteg boritja, ami az elektrédalbevonatbd| szarmazik. -
- Az iv és a kozvetlen kornyezetét véddgazos kdzeg

veszi korul.

<+—— Core wire

Flux coating

Base metal

Akézi iv (palca) elektrodai kemeény fém maghuzallal és bazikus fed&porral
rendelkeznek. Az elektrédakat a huzalatmérd és eqy betd- és szamsor
azonositja. A betlk és szamok azonositjak a femotvozetet és az elektroda
rendeltetésszer( hasznalatat.

A Fémes Maghuzal az iv fennmaradasat segité aram vezetdjeként mikodik.
A maghuzal megolvad és bekerul a hegfurddélbe.

Protective gas

A bevont elektrodas kézi ivhegesztés soran hasznalt elektrodan 1évé

bevonatot Ugy hivjak, hogy Fedépor. (N (
Az elektrédan lévé feddpor szamos funkcidt ellat.

Ezek az alabbiak:

@ VVédbgazas kdzeget képez a hegesztési kornyezetben

@ biztositja a feddpor elemeit és a dezoxidalot rD“\

@ hilése sordn salakos véddréteget képez a varraton Voo
@ |étrehozza az ivkarakterisztikakat \ |
@ Otvozeti dsszetevbket ad hozza. \ o\

s . e x . L , . | \ )
A hegfUurdého6z hozzaadott téltéanyagon tul a bevont elektrodak szamos célt i | ~ f@g /~Slag
szolgalnak. Ezen tovabbi funkciok féként az elektroda bevonatanak W"»mf y

koszénhetéek. \ Weld pool
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3.3.4 MMA Hegesztés Alapjai

[1 Elektréda Kivalasztasa

Altalanossagban elmondhatd, hogy az elektréda kivalasztasa egyértelmd, olyan értelemben,
hogy csak az lényeges, hogy az elektrédanak ugyanolyan dsszetétellnek kell lennie mint a
féanyagnak. Bizonyos fémeknél azonban szamos elektréda kozul lehet valasztani, melyek kozul
mindegyik egyedi tulajdonsagokkal rendelkezik az adott munkatipusok elvégzéséhez. A
megfeleld elektroda kivalasztasanak érdekében ajanlott egyeztetni a hegesztési beszallitoval.

[] Elektréda Mérete

Atlagos Javasolt max.
anyagvastagsag elektrodaatmeérd
1,0-2,0 mm 25 mm

2,0-50 mm 32mm

50-8,0 mm 4,0 mm

>8,0 mm 50 mm

Az elektréda mérete altaldban a hegesztett rész vastagsagatol fugg, minél vastagabb a
szelvény, annal nagyobb elektrédara van szukség. A tablazat azokat a maximalis
elektrédameéreteket mutatja, melyek a kulonbo6zé vastagsagu részeknél hasznalhatdak, 6013
tipusu altaldnos elektrodat feltételezve.

[l Hegesztéaram (Aramerésség)

Elektréda mérete @ mm Aramerésség-tartomany (A)
25 mm 25 mm
32mm 32mm
4,0 mm 4,0 mm
50 mm 50 mm

Az ivhegesztés soran nagyon fontos az adott munkahoz hasznalandé megfelelé aramerdsség
kivalasztasa. Amennyiben az dramerdsség tul gyengére van allitva, nehézséget okozhat a stabil
iv hluzasa és fenntartasa. Az elektréda kdnnyen hozzaragadhat a munkadarabhoz, gyenge lesz
a beolvadas és lathatdan kerek profild varratok képzédhetnek. A tdl erés aram az elektréda
tdlmelegedésével jar, ami az alapanyag krateresedésével és beégéssel jar, tovabba tulzott
mértékl froccsenést okoz. Az adott munkara alkalmazhatd normal aramerdsség az a
maximum lehet, ami még ugy hasznalhaté, hogy nem égeti 4t a munkadarabot, nem melegiti
tul az elektrédat és nem hoz létre durva, frocskolt felUletet. A tablazat az altalanosan javasolt
aramerdsség tartomanyokat mutatja 6013 altalanos tipusu elektroda hasznalata esetén.
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3.3.4 MMA Hegesztés Alapjai

[1 Elektréda Kivalasztasa

Altaldnossagban elmondhatd, hogy az elektréda kivalasztasa egyértelmd, olyan értelemben,
hogy csak az lényeges, hogy az elektrédanak ugyanolyan dsszetétellnek kell lennie mint a
féanyagnak. Bizonyos fémeknél azonban szamos elektréda kozul lehet valasztani, melyek kozul
mindegyik egyedi tulajdonsagokkal rendelkezik az adott munkatipusok elvégzéséhez. A
megfeleld elektroda kivalasztasanak érdekében ajanlott egyeztetni a hegesztési beszallitoval.

[] Elektréda Mérete

Atlagos Javasolt max.
anyagvastagsag elektrodaatmeérd
1,0-2,0 mm 25 mm

2,0-50 mm 32mm

50-8,0 mm 4,0 mm

>8,0 mm 50 mm

Az elektréda mérete altaldban a hegesztett rész vastagsagatol fugg, minél vastagabb a
szelvény, annal nagyobb elektrédara van szukség. A tablazat azokat a maximalis
elektrédameéreteket mutatja, melyek a kulonb6zé vastagsagu részeknél hasznalhatdak, 6013
tipusuy altaldnos elektrodat feltételezve.

[l Hegesztéaram (Aramerdésség)

Elektréda mérete @ mm Aramerésség-tartomany (A)
25 mm 25 mm
32mm 32mm
4,0 mm 4,0 mm
50 mm 50 mm

Az ivhegesztés soran nagyon fontos az adott munkahoz hasznalandé megfelelé aramerdsség
kivalasztasa. Amennyiben az dramerdsség tul gyengére van allitva, nehézséget okozhat a stabil
iv hluzasa és fenntartasa. Az elektréda kdnnyen hozzaragadhat a munkadarabhoz, gyenge lesz
a beolvadas és lathatdan kerek profild varratok képzédhetnek. A tdl erés aram az elektréda
tdlmelegedésével jar, ami az alapanyag krateresedésével és beégéssel jar, tovabba tulzott
mértékl froccsenést okoz. Az adott munkara alkalmazhatd normal aramerdsség az a
maximum lehet, ami még ugy hasznalhaté, hogy nem égeti 4t a munkadarabot, nem melegiti
tul az elektrédat és nem hoz létre durva, frocskolt felUletet. A tablazat az altalanosan javasolt
aramerdésség tartomanyokat mutatja 6013 altalanos tipusu elektroda hasznalata esetén.
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[] ivhossz

Az iv huzasahoz az elektrédat finoman hozza kell karcolni a munkadarabhoz amig az iv [étre nem jon. A
megfeleld ivhossznak egyszerl szabalya van; annak a legrévidebb ivnek kell lennie, ami jé felUletet biztosit a
hegesztéshez. A tudl hosszu iv csokkenti a beolvadast, froccsenést okoz és durva feluleti mindséget ad a
varratnak. A tul rovid iv az elektréda ragadasat fogja okozni és gyenge mindségu varratot fog eredményezni.
Afentrdl lefelé hegesztés altalanos dkdlszabalya, hogy az ivhossz nem lehet nagyobb a maghuzal
atmeérgjenél.

[ Elektréda Szoge

Az elektréda munkadarabbal bezart szoge fontos a fém sima, egyenletes atviteléhez. Fentrdl lefelé, harant,
vizszintes vagy fej feletti hegesztés soran az elektroda szoge altalaban 5-15 fokban all a mozgas iranyaba.
FUggdleges lentrdl felfelé hegesztés soran az elektréda szogének a munkadarabhoz viszonyitott 80-90
fokban kell llnia.

[1Mozgasi Sebesség

Az elektrédanak a hegesztett varratsor irdnyaba kell mozognia olyan sebességgel, ami biztositja a szUkséges
varratméretet. Ezzel egyidejlleg az elektrodat lefelé kell mozgatni, hogy a megfeleld ivhossz folyamatosan
tarthatd legyen. A tulzott mértékU atviteli sebesség gyenge fuzidhoz, beolvadas hidnyahoz stb, vezethet, mig
a tul lassu atvitel gyakran iv-instabilitast, salakosodast és gyenge mechanikai tulajdonsagokat okozhat.

[JAnyag és Kotés El6készitése

A hegesztendd anyagnak tisztanak és nedvességtd|, festéktdl, olajtdl, zsirtdl, revétdl, rozsdatdl és minden
olyan anyagtdl mentesnek kell lennie, ami akadalyozhatja az ivet és szennyezheti a hegesztett adagot. A
kotés elékészitése az alkalmazott mddszertdl fugg, melybe beletartozik a flrészelés, lyukasztas, nyiras,
megmunkalds, langgal vagas és egyéb maodok. Az éleknek minden esetben tisztanak és
szennyezédésmentesnek kell lennitk. A kotés tipusat a kivalasztott alkalmazasi mod hatarozza meg.
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3.3.5 MMA Hegesztés hibaelharitas

Az alabbi tablazat az MMA hegesztés néhany gyakran eléforduld problémajat érinti. A
berendezés nem megfelelé Uzemelése esetén minden esetben szigorldan be kell tartani és
kovetni kell a gyartoi utasitasokat.

Probléma

Nincs iv

Porozitas - a varratfémben lévé
gazbuborékok miatt kisebb
Uregek vagy lyukak keletkeztek

Tulzott mértékd frocskolés

Varrat felUl van, nincs fuzié

Penetracio hianya

Tulzott mértékd penetracio -
atégeés

Egyenetlen varrat

Torzulas - az alapfém mozgasa
hegesztés soran

Az elektréoda mas vagy szokatlan
ivkarakterisztikaval hegeszt

Lehetséges ok
A hegesztéaram hiba
Nincs aramellatas

Az ivhossz tul hosszu

A munkadarab koszos, szennyezett

vagy nedves
Nyirkos elektrodak

Az dramerdsség tul magas
Az ivhossz tul hosszu

Elégtelen hébemenet

A munkadarab koszos, szennyezett

vagy nedves

Rossz hegesztési technika
Elégtelen hé bevitel
Rossz hegesztési technika

Gyenge kotés elbkészités

Tulzott hé bevitel
Helytelen mozgasi sebesség

Nem stabil, hullamzdé kézmozgas
Tulzott hé bevitel

Rossz hegesztési technika
Gyenge kotés elb6készités vagy

tervezés

Helytelen polaritas

Javasolt megoldas

Ellendrizze, hogy a testkabel csatlakoztatva van-e. Ellenérizze az
Osszes kabelcsatlakozast.
Ellendrizze, hogy a gép be van-e kapcsolva és van-e aramellatas

Roviditse le az ivhosszat
Tavolitsa el az alapfelUletrél a nedvességet, és az olyan anyagokat,
mint a festék, a zsir, az olaj és a kosz, beleértve a revét is

Kizardlag szaraz elektrodakat hasznaljon

Csokkentse az aramerdésséget vagy valasszon nagyobb elektrodat
Roviditse le az ivhosszat

Novelje az dramerdsséget vagy hasznaljon nagyobb elektrodat
Tavolitsa el az alapfellletrél a nedvességet, és az olyan anyagokat,
mint a festék, a zsir, az olaj és a kosz, beleértve a revét is

Hasznaljon megfelelé hegesztési technikat vagy kérjen segitséget
a helyes technikahoz

Novelje az aramerdsséget vagy hasznaljon nagyobb elektrodat
Hasznaljon megfelelé hegesztési technikat vagy kérjen segitséget
a helyes technikdhoz

Ellendrizze a kdtés és az illesztés kialakitasat, és hogy az anyag
nem tul vastag-e. Kérjen segitséget a megfeleld kotés és illesztés
kialakitasahoz

Csokkentse az aramerdsséget vagy hasznaljon kisebb elektrédat
Probalja meg ndvelni a hegesztés mozgasi sebességét

A stabilabb tartas érdekében hasznalja mindkét kezét, ahol
lehetséges, gyakorolja a technikat

Csdkkentse az aramerdsséget vagy hasznaljon kisebb elektrédat
Hasznaljon megfelelé hegesztési technikat vagy kérjen segitséget
a helyes technikdhoz

Ellendrizze a kdtés és az illesztés kialakitasat, és hogy az anyag
nem tul vastag-e. Kérjen segitséget a megfeleld kdtés és illesztés
kialakitdsahoz

Cserélje meg a polaritast. Tekintse at az elektréda gyartdjanak
utasitasait a megfeleld polaritas érdekében
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34 Telepités és Uzemeltetés TIG Hegesztés Esetén =
3.4.1 Bedllitas és Telepités TIG Hegesztéshez

soi o
B Q7 8

Kapcsolja a BE/KI kapcsoldt (a hatoldali panelen taldlhatd) OFF (Kl) pozicidba.

(1) Csatlakoztassa a pisztolykabelt a “-" aljzathoz, majd hizza meg az

oramutato jarasaval megegyezd iranyban;

(2) Csatlakoztassa a TIG pisztoly tavoli elérést biztositéd csatlakozéjat az aljzatba.
Gyb6z&djon meg rola, hogy minden csatlakozas feszes.

(3) Csatlakoztassa a TIG pisztoly gdzcsatlakozasat a TIG gazkimenethez

Gybéz&djon meg rola, hogy minden csatlakozas feszes.

(4) Csatlakoztassa a testkabelt a “+” aljzathoz, majd hlzza meg az dramutato Welding Gun
jarasaval megegyezd iranyban; Csatlakoztassa a testkalbel csipeszt a
munkadarabhoz. A munkadarabbal valé csatlakozasnak feszesnek és
tisztanak kell lennie, a csatlakozdpontnal korrézidtdl, festéktdl és revétdl
mentes csupasz fémnek kell lennie.

(5) Csatlakoztassa a gazszabalyzot a Gazpalackhoz, illetve a gazvezetéket a =2
gazszabalyzéhoz

(6) Csatlakoztassa a gazvezetéket a gép bemeneti gazcsatlakozéjahdz a
hatoldali panelon talalhatd nyomaoreteszes gyorscsatlakozd segitségével.
Ellendrizze le, hogy nincs-e szivargas!

(7) Vizh(Utésu pisztoly hasznalata esetén csatlakoztassa a vizhUtés
huitékabeleit a TIG pisztoly és a vizh(ité eléoldali része kozott. Gydzédjon meg
rola, hogy piros és kék visszamend és ellatokabelek illeszkednek a
csatlakozokba.

(8) VizhutésU pisztoly hasznalata esetén csatlakoztassa a vizhUtés
interfészkabeleit a hatoldali aramellatas és a vizh(td hatso része kozott. = - B
(9) Nyissa ki a gazpalack szelepét, dllitsa e a szabalyzét. Az aramlasnak az \ .© _
alkalmazastdl fuggéen 5-10 I/min sebességlinek kell lennie. Ellendrizze le

nyitott pisztolyszelep mellett ismét a szabalyzé aramlasi nyomasat, mivel az

aramlas megkezdését kovetden a gazaram értéke leeshet.

(10) A gépek tapkabeleinek a megfelel pozicidba csatlakoztatott

hegesztékabel bemeneti feszultségével Gsszhangban kell lennitk, hogy

nehogy rossz feszultséget vegyenek fel;

(1) Megfeleld csatlakozas szUkséges a bemend aramellatashoz, hogy

elkerulhetd legyen az oxidacio;

(12) Ellen&rizze le egy multiméterrel, hogy a bemeneti feszlltség a

tartomanyon belUlre esik-g;

(123) Ellenérizze le, hogy a foldkabel foldelése megfelels-e.

MEGJEGYZES:

[] Biztositsa, hogy a gdzpalack rogzitett tamasztéklban alljon, fuggdleges

pozicidban, amivel megel&zi a felborulasat vagy eldélését.
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3.4.2 Uzemeltetés TIG Hegesztés esetén

(1) Amennyiben a fenti telepités megfeleléen megtortént, forditsa el a fékapcsolot ,,ON”
allapotba. Ezt kdvetden a bekapcsolast jelzd LED fény kigyullad, a ventilator bekapcsol és a gép
készenall az Uzemelésre.

(2) Allitsa a hegesztési modot ,Emeléses Gyujtasos TIG” vagy ,HF TIG” Gzemmddra.

(3) VizhUtéses pisztoly és vizh(té hasznalata esetén gy6z6djon meg réla, hogy a vizhltd
elegendd hitéfolyadékkal rendelkezik és minden csatlakozd feszes, majd kapcsolja be a
vizh(itét a hatoldalan taldlhatd gombbal. Allitsa a viz / levegé beallitdgombjat (28) ,vizre” (26). A
vizh(t6 Uzemelése beindul. LéghUtéses pisztoly hasznalata esetén allitsa a gombot (28)
.levegd” beadllitasra (27).

(4) Allitsa sziikség szerint a hegesztési paramétereket aparamétereket allitd vezérlégomb
segitségével (az elézb részben foglalt Utmutatdénak megfeleléen).

(5) Az optimalis hegesztési eredmény elérésének érdekében a volframot tompa végure kell
csiszolni. Kritikus fontossagu, hogy a volfram elektrédat a csiszoldkorong forgasi iranyaban kell
csiszolni.

(6) A volfrdmot a gaztereld kerdmidbdl vald 3-7 mme-es kinyulassal telepitse, meggy6z&édve
arrél, hogy a megfelelé méretld befogdgylrivel rendelkezik.

(7) HUzza meg a hatso kupakot.

(8) Kezdje meg a hegesztést. SzUkség esetén allitson Ujra a hegesztési paraméterek
vezérlégombjan, hogy elérje a kivant hegesztési kdrulmeényeket.

(9) A hegesztés végeztével az dramellatast még 2-3 percig bekapcsolt allapotban kell hagyni.
Ezaltal tovabb futhat a ventilator és lehltheti a belsé alkatrészeket.

(10) Kapcsolja a BE/KI kapcsol6t (a hatoldali panelen taldlhatd) OFF (KI) allasba.

3.4.3 Tavoli Elérési Aramer8sség Vezérlés

A hegesztégép a tavoli elérésl dramerdsség vezérlést potenciométerrdl / analdg jelrél, vagy
digitélis fel / le gombtdl tudja fogadni. A potenciométeres tavvezérlés a gép dramerdsség
vezérlésének segitségével fogja valtoztatni az aramerdésséget az 5A minimumrdél a maximalis
értékre . A fel/le gomb tavvezérléses jelének segitségével az dramerdsség 1A mértékd
fokozatokban ndvelheté vagy csokkenthetd, vagy akar 30A értékre is ,felgorgethetd”,
amennyiben a gombot lenyomva tartjuk. Ez nagyon hasznos preciziés munka esetén.

Pisztolyka pcsblé.

Pisztolykapcsolé

Aramerdésség allitogombja: amikor
felfelé gordul az dramerdsség
ndvekszik, amikor lefelé gordul az
: ] aramerdsség csokken.
Aramerdésség allitogorgdje: amikor
felfelé gordul az dramerdsség
novekszik, amikor lefelé gordul az
aramerdsség csokken.
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0 »
2] 2
1 2 3 max ol 3
3 : 45 min i ’E;T;:le ‘;
6 78 9 6 |6}
10 11 12 81 Trigger B ) Trigger '_Dum Lup
) Q! J Swilch .Q.' 4 Swich |
10 Short 1o
11} I Circuit .11.
12 12
Potenciométer Fel/le
Csatlakozé Funkcioé
Potenciométer Fel/le
1 Nincs csatlakozas Nincs csatlakozas
2 Nincs csatlakozas Nincs csatlakozas
3 10k Ohm (maximum) csatlakozas 10k Ohm Nincs csatlakozas
tavmukodtetésl potenciométerhez
4 Torlékar csatlakozas 10k Ohm tavmuUkodtetésl Nincs csatlakozas
potenciométerhez
5 Zéré Ohm (minimum) csatlakozas 10k Ohm Nincs csatlakozas
tavmukodtetésld potenciométerhez
6 Nincs csatlakozas JFel” bemend jel
7 Nincs csatlakozas ,Le” bemend jel
8 Inditokapcsold bemenet Inditokapcsoldé bemenet
9 Inditokapcsold bemenet Inditékapcsold bemenet
10 Rovidre zar a 11-essel Nincs csatlakozas
1 Roévidre zar a 10-essel .Fel” és Le" bemend jel
12 Nincs csatlakozas Nincs csatlakozas

3.4.4 TIG Hegesztési Technikak
DC TIG Hegesztés

A DC aramellatas egyenaramot hasznal, ami soran az elektronként
ismert fé elektromos komponensek egyiranyba aramolnak, a —
negativ pdlustdl (kapocs) a pozitiv pdlusig (kapocs). A DC 30%
elektromos aramkor olyan elektromos elven mukodik, amit

mindig figyelembe kell venni a DC aramkdrdk hasznalata soran. A

DC daramkor esetén az energia (hé) 70%-a mindig a pozitiv oldalon

van. Ezt meg kell érteni, mivel ez hatarozza meg, hogy a TIG

pisztolyt melyik csatlakozéra kell kdtni (ez a DC hegesztés minden

mas maodjara is érvényes). +

70%
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A DC TIG hegesztés egy olyan folyamat, ami soran az iv a volfram
elektréda és a fém munkadarab kozé esik. A hegesztési teruletet
eqgy inert gazaram védi a volfram, a hegfurdd és a hegesztési terllet
szennyezdédésétdl. Amikor a TIG iv kihlzasra kerdl, az inert gaz
ionizaloédik és felforrésodik, megvaltoztatva annak molekularis
szerkezetét, ami plazmaaramma alakitja azt. Ez a volfram és a i
munkadarab kozéott aramld plazma maga a TIG iv, ami akar power source nozzle
19,000°C értéket is elérhet. Ez egy nagyon tiszta és koncentralt iv,
ami biztositja a legtobb fém hegfurddbe térténd kontrollalt
olvasztasat. A TIG hegesztés a legnagyobb mértékd rugalmassagot
biztositja a felhasznalé szamara ahhoz, hogy a legszélesebb skalan,
vastagsaggal és tipusban hegeszthessen anyagokat. A DC TIG
hegesztés egyben a legtisztabb hegesztési mdd, ahol nincs
froccsenés és szikrazas.

argon gas
'/9 9

Az iv intenzitdsa a volframbdl aramlé aramerdsséggel aranyos. A

hegesztd szabalyozza a hegesztéaramot az iv erejének allitdsahoz.

A jellemzéen vékony anyagok kevésbé erds és kevesebb hével

rendelkez6 ivet kivannak meg az anyag olvasztasahoz, igy kisebb low ng*r‘em
aramerdsség (A) szukséges, mig a vastagabb anyagoknak erésebb, | U | [ -
magasabb hét és nagyobb aramerdsséget (A) tartalmazo ivre van

szUkséguk az anyag megolvasztasahoz.

Omleszté Hegesztés

A Kézi TIG hegesztés gyakran a legnehezebbnek min&sul az 6sszes
hegesztési folyamat kozul. Mivel a hegesztének rovid ivhosszt kell
tartania, nagyfoku odafigyelés és j6 készségek szUkségesek ahhoz,
hogy megakadalyozzak, hogy az elektréda és a munkadarab
osszeérjenek. A gazhegesztéshez hasonléan a TIG hegesztés is
alapesetben két kezet igényel, és a legtdbb esetben megkdveteli a
hegesztd személytdl, hogy kézileg vezesse be a hozaganyagot a
hegfurd&be az egyik kezével, mig kezeli a hegesztépisztolyt a
masikkal. Azonban néhany varrat, mely vékony anyagokat
kombinal, olyan hozaganyag nélkul is Iétrehozhatd, mint a szélek,
sarkok vagy tompakotések. Ezt omleszté hegesztésnek hivjak, ahol
a fémidomok széleit kizarélag a TIG iv altal Iétrehozott hé és iverd
hasznalataval olvasztjak dssze. Amint |étrejott az iv, a volfrdmos
pisztoly addig marad pozicidban, amig a hegfurdd létrejon. A
volfram korkords mozgasa segit a hegfurdét a kivant méretre hozni.
Miutan létrejott a hegfurdd, korulbelul 75° szogbe kell donteni a
pisztolyt, és a kotés mentén kell finoman és egyenletesen mozgatni
amig az anyagok dsszedmlesztése torténik.

Travel direction -~

-~
| |
Form a weld pool Angle torch Maove the tarch slowly
and evenly forward




#3l

WWW.CENTROTOOL.HU

TELEPITES ES UZEMELTETES

TIG Hegesztés Hozaganyaggal

TIG hegesztés soran szamos helyzetben szUkséges
lehet hozaganyag hozzdadasa a hegfurdéhdz, a varrat
megerdsités és az erds varrat létrehozasanak céljabaol.
Amint [étrejott az iv, a volfrdmos pisztoly addig marad
pozicidban, amig a hegfurdd létrejon. A volfram
korkoéros mozgasa segit a hegfurddt a kivant méretre
hozni. Miutan létrejott a hegfurdd, korulbelul 75°
szogbe kell donteni a pisztolyt, és a kdtés mentén kell
finoman és egyenletesen mozgatni. A toltéfém a
hegfurdd vezetd szélénél kerul be a furddbe. A
hozaganyagot kérulbelul 15° szogben kell tartani, illetve
bevinni a hegfurdé vezetd szélén. Az iv bele fogja
olvasztani a hozaganyagot a hegfurddébe, ahogy a
pisztoly el6refelé mozog. Felrakd technikat is lehet
hasznalni a hozzaadott hozaganyag mennyiség
kontrollalasahoz. Itt a huzalt belevezetik a hegfurddbe,
majd ismétlédod folyamatban huzzak vissza, ahogy a
pisztoly lassan és egyenletesen mozog elére. A
hegesztés soran fontos, hogy a hozaganyag hegflrddés
végét a véddgazban tartsuk, mivel ez védi a huzalvéget
az oxidalédastdl, illetve a hegfurdd szennyezésétdl.

N‘:ﬂj

Travel direction
-—

Farm a weld poaol Angle torch Add Tig filler wire

\ | shield { H‘_“\-..

L
| e | — | | P — |

Retract the filler wire Maove the torch forward fo Repeat the processgas
the front of the weld pool
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3.4.5 Elektrodak

Volfram Elektrédak

A volfram egy ritkafém fajta, melyet a TIG hegesztés elektrédainak gyartasa soran hasznalnak.
A TIG folyamat a volfram keménységén és magas hdallésdagan mulik, amivel a hegesztédaram
az ivre kerul. A volfram rendelkezik az ésszes fém kozul a legmagasabb olvadasi ponttal, ami 3
410 fok Celsius. A volfram elektrodak nem fogyaszthatdak és kuldnbdzé méretekben fordulnak
eldé. Azok tiszta volframbdl vagy volfram otvdzetbdl, illetve mas ritkaféldfémbdl is készulhetnek.
A megfeleld volfram kivalasztasa a hegesztett anyagon és aramerdésségen mulik, illetve, hogy
AC vagy DC hegeszt&éaramot hasznalunk-e. A volfram elektrédak a konnyld azonosithatdsag
érdekében szinkdddal jeldltek.

Térium alapt

A térium alapu volfram elektrédak (AWS besorolas: EWTh-2) min. 97,30 szazalék volframot és
1,70-2,20 szazalék tériumot tartalmaznak, és 2 szazalékos térium tartalmunak mondjak azokat.
Ezek manapsag a leggyakrabban hasznalt elektrodak, hosszu élettartamuk és kdnnyd
hasznalhatésaguk miatt szeretik azokat.

A térium noveli az elektroda elektron-kibocsajtasi képességét, ami javitja az ivinditast és
hosszabb Uzemidoét tesz lehetévé. Az elektrdda joval az olvadasi hémérséklete alatt Uzemel,
ami joval alacsonyabb mértékl fogydast eredmeényez, illetve megszunteti a magneses
fuvohatast. Mas elektrédakhoz viszonyitva a térium alapu elektrodak kevesebb volframot
engednek a hegfurddébe, igy azok kisebb varratszennyezést okoznak.

A térium egy alacsony szintd radioaktiv veszélyforras, és szamos felhasznald valtott mas
alternativakra. A radioaktivitast illetéen a térium alfa sugarzénak mindésul, azonban amikor
volfram matrixba kerUl, a kockazatok elhanyagolhatodak. gy egy térium alapu volframpalca
kézben tartdsa nem jelent veszélyt mindaddig, amig a hegesztének nincsenek nyilt sebei a
bérén. A térium alapu volfram nem kerulhet kapcsolatba nyilt vagy vagott sebekkel. Még
jelentésebb veszélyforras a hegesztdk szamara, amikor a térium-oxid a tudejukbe kerll. Ez a
hegesztés soran fennalld, vagy a volfrdm csiszoldsanal az anyag/por lenyelése miatti géz-
kitettség miatt is el6fordulhat. Alkalmazasanak tekintetében olvassa el a gyartoi
figyelmeztetéseket, utasitasokat és az Anyagbiztonsagi Adatlapot (SDS).

E3 (Szinkod: Lila) [ NG

Az E3 volfram elektrédak (AWS besorolas: EWG) min. 98% volframot és legfeljebb 1,5 szazalék
lantant, illetve kis szazalékban cirkoniumot és ittriumot tartalmaznak, ezért hivjak E3
volframnak. Az E3 volfram elektrédak a térium alapu elektrédakhoz hasonlé vezetéképességet
kinalnak. Ez jellemz&en azt jelenti, hogy az E3 volfram elektrédak anélkul kicserélhetéek a
torium alapu elektréodakkal, hogy az jelentés mértékl hegesztési folyamati valtoztatasokat
kivanna meg. Az E3 elektrodak elsérangu ivinditast, elektroda élettartamot és altalanos
kdltséghatékonysagot kinalnak. Amikor az E3 volfram elektrodakat dsszehasonlitjuk a 2%-os
térium alapu volframmal, az E3 kevesebb Ujrakdszorulést kivan meg, tovabba hosszabb teljes
élettartamot nyujt. A tesztek azt mutattak, hogy az E3 volfram elektrédak gyujtasi késleltetése
idével javul, mig a 2%-os téorium alapu elektrodaknak 25 inditast kovetéen romlani kezd. Az
egyenértékl energiakibocsatas tekintetében az E3 volfram elektréoddk alacsonyabb
h&émérsékleten Uzemelnek, mint a 2%-os térium alapu volframok, amivel hosszabb az
elektrodavég teljes élettartama. Az E3 volfram elektrodak AC és DC aramon is jol mUkodnek.
DC elektréda pozitiv vagy negativként is hasznalhatdak hegyes véggel, illetve AC aramforrason
gombdlyl véggel.
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Cérium 6tvozési (Szinkdd: Narancssarga) [N

A cérium otvozésu volfram

elektrodak (AWS besorolas: EWCe-2) min. 97,30 szazalék volframot és 1,80-2,20 szazalék
cériumot tartalmaznak, és 2 szazalékos cérium tartalmunak mondjak azokat. A cérium
otvozésl volframok a gyengearamu DC hegesztés soran teljesitenek a legjobban. Kivald
ivinditassal rendelkeznek alacsony aramerdsségen, és népszerlveé valtak az olyan alkalmazasi
teruleteken mint az orbitalis hegesztés, vagy a vékony fémlemezes munkak. Leginkabb a
szénacél, rozsdamentes acél, nikkel otvozetek, illetve titdn hegesztés soran hasznalatosa, és
bizonyos esetekben kivaltjak a 2 szazalékos torium alapu elektrédakat is. A cérium otvozesu
volfram leginkabb alacsonyabb arameré&sségekhez j6, tovabb tart, mint a térium alapu volfram,
mig a magasabb aramerdsségl alkalmazasok inkabb a térium alapd, illetve a lantan tartalmud
volframok szamara felelnek meg.

Lantan tartalmu (Szinkéd: Arany) NN

A lantan tartalmu volfram elektrédak (AWS besorolas: EWLa-1.5) min. 97,80 szazalék volframot
és 1,30-1,70 szazalék lantant tartalmaznak, és 1.5 szazalékos lantan tartalmunak mondjak
azokat. Ezek az elektrédak kivald ivinditassal, alacsony leégési rataval, j6 ivstabilitassal és kitdnd
Ujragyujtasi karakterisztikakkal rendelkeznek. A lantan tartalmu volframok a térium alapu
volframok 2 szazalékos vezet6képességi karakterisztikajaval rendelkeznek. A lantan tartalmu
elektrodak akkor optimalisak, ha a hegesztési képességek optimalizaldsa a cél. AC vagy DC
elektréda negativként is hasznalhatdak hegyes véggel, illetve AC szinuszhulldamos
aramforrason gombolyld véggel. A lantan tartalmu volfram jol tartja a hegyes véget, ami elény
az acél és rozsdamentes acél négyszdghullamos DC vagy AC aramellatason valé hegesztésénél.

Cirkénium o6tvozésl (Szinkéd:Fehér) [ 7]

A cirkdnium otvozésU volfram elektrodak (AWS besorolas: EWZr-1) minimum 99,10 szazalék
volframot és 0,15-0,40 szazalék cirkoniumot tartalmaznak. A leggyakrabban AC hegesztésre
hasznalt cirkdnium otvozésu volfram nagyon stabil ivet hoz létre, és nem hajlamos a
froccsenésre. Idealis AC hegesztésre, mivel megtartja a gombolyU véget és a szennyezddések
tekintetében magas ellenalléképességgel rendelkezik. Vezetéképessége egyenld vagy
nagyobb a térium alapu volframénal. A cirkénium 6tvozésd volfram nem ajanlott DC
hegesztéshez.

Volfram Elektrédak Hegesztéaramok Szerinti Besorolasai

Volfram Atméré mm DC Aramerésség (A) AC Aramerésség (A) AC Aramerésség (A) AC Aramer6sség (A)
Pisztoly Negativ Kiegyensulyozatlan Hullam  Kiegyensulyozatlan Hulldm  Egyensulyozott Hulldm
2% Torium alapu 0,8% Cirkonium otvozésu 0,8% Cirkonium otvozési 0,8% Cirkonium otvozésu
1,0 mm 15-80 15-80 15-80 20-60
1,6 mm 70-150 70-150 70-150 60-120
2,4 mm 150-250 140-235 140-235 100-180
32mm 250-400 225-325 225-325 160-250

4,0 mm 400-500 300-400 300-400 200-320
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Volfram El6készités

Minden esetben hasznaljon GYEMANT tarcsat a csiszolds és vagas soran. Mig a volfrdm nagyon
kemény anyag, a gyémant csiszoldtarcsa felulete még keményebb, ez teszi lehetévé a sima
csiszolast. A gyémant tarcsa nélkuli koszorulés, mint példaul az aluminium-oxidos tarcsak
hasznalata, a szem szamara nem lathatd, sorjas szélekhez, tokéletlenségekhez, vagy gyenge
felUleti min&éséghez vezethetnek, mely hozzajarul a hegesztési eltérésekhez és hibakhoz.
Minden esetben gy6z&édjon meg réla, hogy a volframot hosszanti irdnyban csiszolja a
csiszolokorongon. A volfram elektrodak ugy készulnek, hogy a szemcsék molekularis felépitése
hosszanti iranyban fut, igy a keresztiranyu csiszolds a ,szemcsékkel szemben haladod csiszolas”.
Amennyiben az elektrédak keresztirdnyban kerUlnek csiszolasra, az elektronoknak ugréalniuk
kell a csiszolasi jeldlés kozott, és az iv az elektrodavég elbtt 1étrejdhet és magneses fuvas
keletkezhet. A szemcsék hosszanti csiszoldsa soran az elektronok egyenletesen és kdnnyen
aramolnak a volfram hegye felé. Az iv egybdl [étrejon és keskeny, koncentralt és stabil marad.

Elektréda - Hegyes- / TompavégU

A volfrdm elektréda formaja fontos folyamati valtozoé a preciziés ivhegesztésben. A hegyes /
tompavég méretének j6 megvalasztasa szamos elénnyel jar. Minél nagyobb a tompavég, annal
valészinlbb, hogy magneses fuvas fog fellépni és annal nehezebb lesz az ivet [étrehozni.
Mindazonaltal a tompavég maximalis mértékdre allitdsa, mely még lehetévé teszi az ivinditast
és megszunteti a magneses fuvast, javitani fogja a varratbeolvadast és névelni fogja az
elektréda élettartamat. Néhany hegeszté még mindig hegyesre csiszolja az elektrédakat, ami
konnyebbé teszi az ivinditast. Azonban a hegyes végnél torténd olvasztassal a hegesztési
teljesitmény romlasat kockaztatjak, illetve annak lehetéségét, hogy a hegyes vég beleesik a
hegfurdébe.

2.5 times tungsten diameter

)} @g flat tip /B < pointed tip

o

Elektréda Bezart Szoge / Kénusza

A DC hegesztéshez hasznalt volfram elektrédakat hosszanti iranyban és koncentrikusan,
gyémantkoronggal kell megcsiszolni az adott bezart szogre, a hegyes/tompavég
elékészitésének megfeleléen. A kulonbdzd szogek kulonbdzé iviormakat hoznak létre, illetve
kuldnbdzé varratbeolvadasi tulajdonsagokat kinalnak. Altaldnossagban véve a tompa végd,
nagyobb bezart szoggel rendelkezé elektrédak az alabbi elénydket kinaljak:

- Tovabb tartanak

- Jobb varratbeolvadassal rendelkeznek

- Keskenyebb ivformajuk van

- Nagyobb aramerdésséget birnak el anélkul, hogy erodaldodnanak. g ( Eﬂatspomamm
A hegyesebb, kisebb bezart szoggel rendelkezé elektrédak az

alabbi tulajdonsagokkal rendelkeznek:

- Kevesebb ivhegesztést kinalnak _

- Szélesebb ivvel rendelkeznek Ci m'“‘”““ e
- Konzisztensebb ivvel rendelkeznek

A bezart sz6g hatarozza meg a varrat formajat és méretét. Altaldnossagban véve ahogy
novekszik a bezart sz6g, Ugy novekszik a beolvadas és csdkken a varratszélesség.
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Volframelektroda El6készités

Volfrdm Atméré mm DC Aramerdésség (A) AC Aramerdésség (A) AC Aramerésség (A) AC Aramerésség (A)

Pisztoly Negativ Kiegyensulyozatlan Hulldm  Kiegyensulyozatlan Hulldm  Egyensulyozott Hullam
2% Torium alapu 0,8% Cirkénium otvozési 0,8% Cirkéonium otvozésli  0,8% Cirkonium o6tvozésu

1,0 mm 15-80 15-80 15-80 20-60

1,6 mm 70-150 70-150 70-150 60-120

2,4 mm 150-250 140-235 140-235 100-180

32mm 250-400 225-325 225-325 160-250

4,0 mm 400-500 300-400 300-400 200-320

3.4.6 TIG Hegesztés - Hibaelharitas

Az alabbi tablazat a TIG hegesztés néhany gyakran elé6forduld problémajat érinti. A berendezés
nem megfeleld Uzemelése esetén minden esetben szigoruan be kell tartani és kovetni kell a
gyartdi utasitasokat.

Probléma Lehetséges ok Megoldasi javaslat

Avolfrdm tul gyorsan ég el Nem megfelelé gaz vagy nincs géz Hasznaljon tiszta Argont. Ellendrizze le, hogy a henger
kap-e gazt, csatlakoztatva van-g, be van-e kapcsolva és a
hegesztépisztoly szelepe nyitva van-€?

Nem megfelelé gazaram Ellendrizze le, hogy a gaz csatlakoztatva van-e, ellendrizze
le atdmildket, a gazszelepet, a hegesztépisztolyt.

Hatso kupak nem megfelelden illeszkedik Cy&z6djon meg rola, hogy a hegesztdpisztoly hatso
kupakja fel van rakva és az o-gyUr( a hegesztdpisztoly
testen belulvan

Hegesztépisztoly DC + dramnhoz csatlakozik Csatlakoztassa a pisztolyt a DC - kimeneti csatlakozéhoz

Nem megdfeleld volfrdmot hasznal Ellendrizze le és cserélje ki a volframot, amennyiben
szUkséges

A hegesztést kovetden a volfram oxidalédik Azivledlitasat kdvetéen hagyja 10-15 masodpercig
bekapcsolva a véddgazt. 1 masodperc minden10 A
hegesztéaramhoz

Szennyezett volfram Volfram visszaolvad az aramataddba AC hegesztés  Ellendrizze le, hogy a megfeleld tipusu volframot:

soran hasznalja Ellendrizze le, hogy az egyensulyvezérlés nem
tUl magas értékre van-e allitva - csokkentse, amennyiben
szukséges

Avolfram beleér a hegfUrdébe Ne hagyja, hogy a volfram érintkezzen a hegflrdével.

Emelje fel a hegesztépisztolyt, hogy a volfram a
munkadarabtol 2-5 mm-re legyen

Hozaganyag hozzaér a volframhoz Ne engedje, hogy a hozaganyag hozzaérjen a volframhoz
a hegesztés soran. Vezesse a hozaganyagot a hegflrdd
vezetd szélébe a volfram elétt

Avolfram beleolvad a hegfurdébe Ellendrizze le, hogy a megfeleld tipusu volframot
hasznalja Tdl nagy a volframmérethez viszonyitott
aramerdsség. Csokkentse az dramerdsséget, vagy valtson
nagyobb volframra
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Probléma

Porozitas - gyenge
varratmegjelenés és szin

Sargas lerakodas / flst az aluminium
fuvokan, illetve elszinezddott volfram

Instabil iv hegesztés soran

Magasfrekvencia jelen van, de nincs
hegesztéaram

Magasfrekvencia jelen van, de nincs
hegesztéaram

Lehetséges ok

Nem megfelel6 gaz/gyenge gazaram/
gazszivargas

Szennyezett alapfém
Szennyezett hozaganyag
Nem megfelelé hozaganyag

Nem megfelelé gaz

Nem megfelelé gazaram

Nem megfelelé gaz utdnaramlas
Aluminium gazbefuvo tul kicsi
Hegesztépisztoly DC + aramhoz csatlakozik

Szennyezett alapfém
Szennyezett volfram
fvhossz tul hosszu

Hegesztéaram hiba

Nincs gaz

Avolfram beleolvad a hegfurdébe

Gyenge gazaram

Nem megfelelé ivhossz

\olfrdm nem megfeleld vagy rossz allapotu

Cyengén elékészitett volfram

Szennyezett alapfém vagy hozaganyag

Nem megfelelé hozaganyag

Megoldasi javaslat

Hasznaljon tiszta Argont. Ellendrizze le, hogy a gaz
csatlakoztatva van-g, ellendrizze le a tomldket, a
géazszelepet, a hegesztdpisztolyt. 6-12 I/min daramlasi
sebességre éllitsa be a gdzaramot. Ellendrizze le, hogy
nincsenek-e lyukak, szivargasok a tdmlékon,
szerelvényeken

Tavolitsa el az alapfémrdél a nedvességet és az olyan
anyagokat, mint a festék, zsir, olaj, kosz, reve

Tavolitson el minden zsirt, olajat és nedvességet a
hozaganyagrdl

Ellendrizze le a hozaganyagot és cserélje ki, amennyiben
szukséges

Hasznaljon tiszta Argont.

Allitsa be a gédzaramot 10-15 |/min dramlasi sebességre
Novelje a gaz utanaramlas idejét

Novelje az aluminium gazbefuvd méretét
Csatlakoztassa a pisztolyt a DC - kimeneti csatlakozéhoz

Tavolitsa el az alapfémrdél az olyan anyagokat, mint a
festék, zsir, olaj, kosz, csiszolasi forgacs

Tavolitson el 10 mm-t a szennyezett volframbdl és csiszolja
Ujraazt.

Engedie le a hegesztépisztolyt, hogy a volfram a
munkadarabtdl 2-5 mm-re legyen

Ellendrizze le, hogy a testkabel csatlakoztatva van.
Ellendrizze le az dsszes kabelcsatlakozast. Amennyiben
vizh(tott pisztolyt hasznal, ellendrizze le, hogy a tapkabel
le van vélasztva.

Ellendrizze le, hogy a gaz csatlakoztatva van-e,a
hengerszelep nyitva van-e, ellendrizze le a tdmldket, a
gazszelepet, a hegesztdpisztolyt.

Allitsa be a gazaramot 10-15 I/min kézotti értékre

Ellendrizze le, hogy a megfeleld tipusu volframot
hasznalja Tdl nagy a volframnmérethez viszonyitott
aramerdsseg. Csokkentse az aramerdsseget, vagy valtson
nagyobb volframra

Allitsa be a gédzaramot 10-15 |/min dramlasi sebességre

Engedie le a hegesztépisztolyt, hogy a volfram a
munkadarabtdl 2-5 mm-re legyen

Ellendrizze le, hogy a megfeleld tipusu volframot
hasznalja Tavolitson el 10 mm-t a volfrdm hegesztés oldali
végébd, élesitse meg Ujra azt

A csiszolasi jeldléseknek a volframmal hossziranyban,
nem pedig korkorosen kell futniuk. Hasznaljon megfeleld
csiszolasi modszert és tarcsat.

Tavolitsa el az alapfémrdl az olyan anyagokat, mint a
festék, zsir, olaj, kosz, reve Tavolitson el minden zsirt, olajat
és nedvességet a hozaganyagrol

Ellendrizze le a hozaganyagot és cserélje ki, amennyiben
szUkséges
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Probléma Lehetséges ok Megoldasi javaslat
Nehéz elinditani az ivet,vagy nem  Nem megfelelé gépi beallitdsok Ellendrizze le, hogy a gépi bedllitasok megfeleléek
indul be a hegesztés )
Nincs gaz, nem megfelelé gazaram Ellendrizze le, hogy a gaz csatlakoztatva van-e,a

hengerszelep nyitva van-e, ellendrizze le a tdmldket, a
gazszelepet, a hegesztépisztolyt. Allitsa be a gazaramot
T0-151/min dramlasi sebességre

Nem megfelelé volfrdm méret vagy tipus Ellendrizze le és cserélje ki a volframot, amennyiben
szUkséges

Szennyezett volfram Tavolitson el 10 mm-t a szennyezett volframibbdl és csiszolja
Ujra azt.

Laza csatlakozas Ellendrizze le a csatlakozasokat és hiizza meg azokat

Testkabel csipesz nincs csatlakoztatva a Csatlakoztassa a testkabel csipeszt kdzvetlentl a

munkadarabhoz munkadarabhoz, ahol lehetseges

Nagyfrekvencia veszteség Ellendrizze le, hogy a hegeszt&pisztolyon vagy a
kabelvezetékeken nincs-e szigetelési hiba vagy rossz
csatlakozas.

3.5 Tavoli Elérés Bedllitasa

3.5.1 Vezeték Nélkuli Tavoli Elérés Beallitasa

A TIG hegesztégépek beallithatéak gy is, hogy vezeték nélkuli pedal vagy tavvezérld panel
segitségével kommunikaljanak. Ezt egy olyan egyszerl folyamat vezérli, ami a vezeték nélkuli
tavvezérlést a gép frekvenciaival szinkronizalja. Minden kiosztott interfész frekvencia egyedi,
igy tobb vezeték nélkuli rendszer/ gép is problémamentesen hasznalhaté ugyanazon a
teruleten. A vezeték nélkuli vezérlérendszer kozvetlen hatékore korulbeltl TOOM, amit
befolyasol a gép fizikai elhelyezkedése és a tavvezérld is.

A tavvezérlb és a gép szinkronizaldasahoz kévesse az aldbbi dtmutatoét:

1) Gyéz&djon meg réla, hogy a hegeszté aramellatasa kikapcsolt allapotban van.

2) Nyomja le és tartsa nyomva (2-4 masodpercre) az aramellatas eléoldali paneljén talalhatd
paramétervalaszté / allité gombot, mig ezzel egyidében kapcsolja BE a gépet a hegesztés
aramellatdjanak hatso részén talalhatd BE-KI gombbal.

3) Engedje el a vezérlégombot, amikor az aramellatas eléoldali paneljének kijelzéje Ures.
Kapcsolja be a tavvezérlést vagy nyomja meg a pedalt, mig ezzel egyidében nyomjon meg
barmilyen gombot a tavvezérléses panelen vagy nyomja a pedalt. A hegesztési aramellatoé
eléoldali paneljén talalhato digitalis kijelzé két villanassal fogja jelezni, hogy a szinkronizacio
sikeresen megtortént. ( Miutan a képernyd kialszik, a szinkronizaciéonak 10 masodpercen belul
meg kell torténnie.)

4) Kapcsolja ki a gépet, majd kapcsolja vissza a hegesztés megkezdéséhez.

5) Amennyiben a mulvelet sikertelen lenne, ismételje meg az 1-4 |épéseseket.

6) Uzemelés soran az aramellatas eléoldali paneljének vezérlése is Gzemelni fog, azonban a
tavvezérléses panel és a pedal magasabb prioritast fognak élvezni.

7) Amennyiben a tavvezérlé panel vagy a pedal 10 masodpercig tétlen allapotban van, az
automatikusan ,alvd” Uzemmaodba fog kapcsolni.

8) Amikor a vezeték nélkuli vezérlés vagy a pedal ,alvd” Uzemmaodban vannak, akkor csak az
eléoldali panel vezérlése aktiv. A vezeték nélkuli tavvezérld panel valamely gombjanak, vagy a
pedalnak a megnyomasa ,felébreszti” azt, és a gép vezérlése ismét ilyen maédon folytatodik.
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3.5.2 Vezetékes pedal bedllitasa

@ Amikor a kdbel csatlakoztatva van a tizenkét allasos aero csatlakozdaljzatba, a pedal
bekaPcsolt allapotban van. A hegesztégép fel fogja ismerni a pedalkapcsoldt, az eléoldali
panelen taldlhaté hegesztéaram tekerdgombjat nem lehet majd hasznalni és csak a 2T
uzemmod lesz kivalaszthato.

@ A pedalon kivul a max. hegesztéaramot allitd gomb segitségével is be lehet allitani a

maximalis aramerdsséget.
Remote
Amps

o
Trigger
L 4 Switch

B203-
8
5 2 2.
come

Csatlakozé Funkcid

1 ROvidre zar a 2-essel
2 Rovidre zar a 1-essel
320k Ohm (maximum) csatlakozas 20k Ohm tavmukodteteésu
potenciométerhez

4 Torl6kar csatlakozas 20k Ohm tavmukodtetésu
potenciométerhez

57ér6 Ohm (minimum) csatlakozas 20k Ohm tavmukodtetésd
potenciométerhez

6 Nincs csatlakozas

7 Nincs csatlakozas

8 Inditokapcsold bemenet

9 Inditékapcsold bemenet

10 Nincs csatlakozas

11 Nincs csatlakozas

12 Nincs csatlakozas

HNERICINIENEIESEISIE

—
()

3.6 Uzemelési kdrnyezet

A Tengerszint feletti magassag <1000 M

4 Uzemelési hémeérséklettartomany -10~+40°C

A Levegd relativ paratartalma 90 % ( 20°C) alatt

A A gép néhany fokkal dontott pozicidban lehet, azonban a maximalisan megengedett délés nem
haladhatja meg a 150 értéket. |

a Védje a gépet az erds esctdl ES napfénytdl. )

a Akornyezé levegbben vagy vegyUletekben jelenlévé por, sav és korroziv gaz nem haladhatja meg a
normal ertékeket.

4 Gy6z6djon meg rola, hogy a hegesztés soran biztositott a megfeleld szelléztetés. Legalabb 30 cm
szabad terUletre van szUkség a gép és a fal kozott.

3.7 Uzemeléssel kapcsolatos megjegyzések

A A berendezés hasznalatat megel&zéen olvassa el figyelmesen az §1 fejezetet.

A Csatlakoztassa a foldvezetéket kozvetlenul a géphez.

A ch’izédﬂ'én meg rola, hogy a bemeneti aram haromfazisu: 50/60Hz, 380V +10%.

A Uzemelés soran nem tartézkodhatnak illetéktelen személyek a munkateruleten, kulonds tekintettel
a gyermekekre. Védetlen szemmel ne nézzen bele az ivbe.

A Biztositsa a gép megfeleld szell6zését a munkaciklus javitasanak érdekében.

4 Az energiafogyasztas hatékonysaganak érdekében kapcsolja ki a gépet a munka végeztével.

4 Amennyiben a fékapcsold hiba miatt vedelmi okbdl lekapcsol, Ne inditsa Ujra a gépet, amig a hibat
el nem haritottak. Ennek be nem tartasa tovabbi problémakat okozhat.

A Problémak felmerulése esetén lépjen kapcsolatba a helyi viszonteladdval, amennyiben szakképzett
karbantartd személyzet nem all rendelkezésre.
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4.1 Karbantartas

A hegesztégépek biztonsagos és megfeleld Uzemelésének garantaldsa érdekében azok
rendszeres karbantartasa szukséges. A vevéknek ismernitk kell a hegesztégépek megfeleld
karbantartasanak részleteit. A vevék ezaltal képesek lesznek egyszerlbb atvizsgalasokat és
ellendrzéseket végezni. Tegyen meg minden Ontél telhetét annak érdekében, hogy a
hegesztégepek meghibasodasi aranyat és szerelési idejét csdkkentse, ezaltal is novelve az
ivhegesztégép hasznos élettartamanak idejét. A részletes karbantartasi Utmutato az alabbi
tablazatban olvashato.

@ Figyelem: A gép karbantartédsa soran biztonsagi okokbdl kapcsolja le a fé dramellatast és
varjon 5 percet, amig a kondenzator feszultsége 36V biztonsagos feszultségre nem esik!
Datum Karbantartasi tételek

Napi felUlvizsgalat Ellendrizze, hogy az iv hegesztégép elején és hatuljan talalhaté gombok és kapcsolok
megfeleléen mozognak és megfelels allasban vannak-e. Amennyiben valamely gomb nem
lenne a helyén, helyezze a megfelel6 allasba. Amennyiben nem tudja megjavitani vagy
réogziteni a gombot, azonnal cserélje ki azt; Amennyiben valamely kapcsolé nem mozogna
vagy nem lehetne helyreallitani azt, azonnal cserélje ki! Amennyiben nincsenek elérhetd
cserealkatrészek, l[épjen kapcsolatba a karbantartasi és szervizrészleggel. Az aram
bekapcsolasat kovetden figyelje / hallgassa meg, hogy az ivhegeszté gép nem rezeg, vagy
sipol-g, illetve nincs-e valamilyen jellegzetes szaga. Amennyiben a fentiek kdzul barmelyik
el6fordulna, keresse meg az okat és szuntesse meg azt. Amennyiben nem talalja az okot,
lépjen kapcsolatba a helyi szervizpartnerrel vagy forgalmazoval / viszonteladéval.
Gy6z8djon meg arrdl, hogy a LED kijelzé ép-e. Amennyiben a kijelzett szam nem lathato,
cserélje ki a LED kijelzé6t. Amennyiben ezt kovetéen sem muikaodik, javitsa meg vagy cserélje
ki a kijelz6 alaplapjat. Gy6z6djon meg rola, hogy a LED kijelzén lathaté min./max. értékek
o6sszhangban vannak a referenciaértékekkel. Amennyiben eltérés van, és az hatassal van a
normal hegesztési eredményekre, végezze el a szUkséges beallitasokat. Ellenérizze, hogy a
ventilator nem sérult-e, megfeleléen forog-e és megfeleléen lehet-e szabalyozni. Ha a
ventilator sérult, azonnal cserélje ki. Amennyiben a ventilator a gép tulmelegedése esetén
nem forog, ellendrizze, hogy nem akadalyozza-e valami a lapatot. Amennyiben akadalyozva
van, haritsa el a problémat. Amennyiben a ventilator a fenti problémak megoldasat
kovetden sem forog, I6kje meg kissé a lapatot a ventilator forgasiranyaba. Amennyiben a
ventilator megfeleléen forog, az inditészerkezetet kell kicserélni. Amennyiben ez nem oldja
meg a problémat, cserélje ki a ventilatort. Gy6z6djon meg arrdél, hogy a gyorscsatlakozd
nincs-e kilazulva vagy nem melegedett-e tul. Amennyiben az ivhegeszté gép hibajat a fenti
okok valamelyike eredményezte, hizza meg vagy cserélje ki az adott alkatrészt. Gyézédjon
meg arrdl, hogy az aram kimend vezetéke nem sérult-e. Amennyiben sérult, szigetelje vagy
cserélje Ki.

Havi felUlvizsgalat Hasznaljon szaraz, sUritett levegdt az ivhegesztd gép belsejének tisztitasara. Kulondsen a
hdtéracson, a fé feszultségvalton, az induktorokon, az IGBT modulokon, a gyors diédakon,
nyomtatott aramkdorokon stb. lerakédott portdl vald megtisztitashoz. Ellendrizze le a gép
csavarjait. Amennyiben valamelyik laza lenne, hizza meg szorosra. Ha le van koptatva,
cserélje ki. Amennyiben rozsdas, tavolitsa el a rozsdat a csavarokroél, hogy megfeleléen
ellathassak
feladatukat.

Negyedéves / éves Ellendrizze, hogy a valds aramerdésség megegyezik-e a kijelzett értékkel. Amennyiben nem
felllvizsgalat egyezik, allitsa be. A valos hegesztéaram ertéket csipeszes aramerdsseg-merdvel merheti le.
Eves felUlvizsgalat Mérje meg a szigetelési impedanciat a f6 aramkdoron, a nyomtatott aramkoron és a

burkolaton. Amennyiben 1 MQ alatt van, a szigetelés valdszinlleg sérult és cserélendd, vagy
a szigetelést meg kell erésiteni.
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4.2 Hibaelharitas

[l A hegesztégépeket még azelbtt letesztelik és pontosan kalibraljak, miel6tt kikerulnének a
gyarbdl. Gyartoi engedély nélkul tilos modositasokat végrehajtani a berendezésen!

[0 A karbantartas soran évatosan kell eljarni. Amennyiben barmely vezeték kilazulna vagy nem
megfeleld helyre kerllne, az veszélyt jelenthet a felhasznalé szamaral

[0 Kizardlag szakképzett, a gyarto altal feljogositott személyzet végezhet generaljavitast a

gépen!

0 A hegesztégépen veégzett barmiféle szerelési munkat megel&zéen le kell kapcsolni a fé

aramellatast!

[0 Amennyiben probléma merulne fel és nincs a kdzelben szakképzett karbantartd személyzet,
Iépjen kapcsolatba a helyi kereskedével vagy viszonteladdval!

Amennyiben egyszerlbb problémak addédnanak a hegesztégéppel, az alabbi tablazat lehet a

segitségére:
Probléma
Az aramellatas be van kapcsolva, a

bekapcsolast jelzé fény vilagit, de a
ventilator nem mukodik

A kijelzén jelzett szam nem jelenik
meg rendesen.

A megjelenitett max. és min. értékek

nem felelnek meg a beallitott
értékeknek.

Nincs Uresjarati feszUltség kimenet

Nem lehet ivet gyujtani (TIG)
Szikrazas van a HF gyudjtépanelnél.

Ok

Valami van a ventilatorban

A ventilator indité kondenzatora sérult
A ventilator motorja sérult

A kijelz6ben Iévé LED elromlott

A max. érték nincs 6sszhangban

A min. érték nincs 6sszhangban

A gép sérult

A hegesztékdbel nem csatlakozik a
hegeszt6 két kimenetéhez.
Hegesztékabel sérult.

Testkabel csatlakozasa nem biztos.

Hegesztékabel tul hosszu.

Olaj vagy por van a munkadarabon.

A volframelektroda és a munkadarab
kdzti tavolsag tul nagy.

Megoldas

Tisztitsa Ki

Cserélje ki a kondenzatort
Cserélje ki a ventilatort
Cserélje ki a LED vilagitast
Allitson a vezérl6panelen
taldlhato potenciométerrel
(Imax).

Allitson a potenciométerrel
(Imin) a megfelels értékre.

Ellendrizze le a f6 aramkort és a
Pr4-et.

Csatlakoztassa a hegesztdkabelt
a hegeszté kimenetéhez.

Javitsa meg vagy cserélje ki
Ellen&rizze le a testkabelt.

Hasznaljon megfeleld
hegesztékabelt.

Ellendrizze le és tavolitsa el azt.

Csdkkentse a tavolsagot
(koralbeltl 3 mm).
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Probléma

Nincs szikra a HF gyujtopanelnél.

Nincs gazaram (TIG)

Gaz folyamatosan aramlik

Nem lehet allitani a hegesztéaramon

A megjelenitett hegesztési
aramerdsség nem felel meg a valods
értéknek.

A hegflurdé beolvadas mértéke nem
elegendd.

Az eléoldali panelen talalhato vészjelzd
fény vilagit

Ok

HF gyujtépanel nem mukaodik.
Elvezetd részek kozotti tavolsag tul
rovid.

Hegesztbpisztoly kapcsoldja nem
mUkodik.

Gazpalack kozel van vagy a
gaznyomas alacsony

Valami van a szelepben
Elektromagneses szelep sérult

A gazteszt az el6oldali panelen be van
kapcsolva

Valami van a szelepben
Elektromagneses szelep sérult

A gaz eléaramlasi id6 eldoldali
panelen taldlhato allitdgombja sérult

A hegesztéaram eldoldali panelen
talalhato potenciométere nem jo vagy
sérult

A megjelenitett min. érték nem felel
meg a valos értéknek.

A megjelenitett max. érték nem felel
meg a valds értéknek.

A hegesztési aramerdésség tul alacsony
Tulmelegedés elleni védelem Tul nagy

hegesztési aramerdsség

Munkaciklus tul hosszu

Megoldas

Javitsa meg vagy cserélje ki a
Pr8-at

Allitson a tavolsagon (korulbeldl
0,7 mm).

Ellendrizze le a hegesztépisztoly
kapcsoldjat, a vezérldkabelt és
az aero csatlakozot.

Nyissa meg vagy cserélje ki a
gazpalackot

Tavolitsa el
Cserélje ki

A gazteszt az el6oldali panelen
ki van kapcsolva

Tavolitsa el
Cserélje ki
Javitsa meg vagy cserélje Ki

Javitsa meg vagy cserélje ki a
potenciométert

Allitson a hosszabbitén talalhaté
potenciométeren (Imin).

Allitson a hosszabbitén taldlhaté
potenciométeren (Imax).

Novelje a hegesztési
aramerdsséget

Csokkentse a kimend
hegesztési aramerdsséget

Csdkkentse a munkaciklust
(szakaszos Uzemelés)
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4.3 Hibakoédok listaja

Hibatipus Hibakéd Megnevezés
Hdérelé EO1 Tulmelegedés (1. hérelé)
EO2 Tulmelegedés (2. hérelé)
EO3 Tulmelegedés (3. hérelé)
EO4 Tulmelegedés (4. hérelé)
EO9 Tulmelegedés (Program alapallapotban)
Hegesztégép E10 Fazisvesztés
EN Nincs viz
E12 Nincs gaz
E13 Alacsony feszUltség
El4 Tulfeszultség
E15 Tularam
El6 Huzalelétold tulterheltség
Kapcsolo E20 Kapcsoldhiba a kezelépanelen a gép bekapcsolasa esetén
E21 Egyéb hibak a kezel6panelen a gép bekapcsolasa esetén
E22 Hegesztépisztoly hiba a gép bekapcsolasa esetén
E23 Hegesztépisztoly hiba normal Gzemelés soran
Tartozékok E30 Hegesztépisztoly szétcsatlakozott

E31 Vizh(té szétcsatlakozott

Kommunikacio E40
E41 Kommunikacios hiba

4.4.4 Elektromos kapcsolasi rajz
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A huzalel&told és az aramellatas kozotti csatlakozasi probléma
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Jelzéfény allapota

Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit
Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit
Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit
Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit
Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit

Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit
Sarga fény (vizhiany) folyamatosan vilagit

Piros fény folyamatosan vilagit

Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit
Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit
Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit

Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit
Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit
Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit
Sarga fény (termikus védelem) folyamatosan vilagit

Piros fény villog
Sarga fény (vizhiany) folyamatosan vilagit
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