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2 Attekintés

2.1 Jellemzok
® Uj PWM technolégia és IGBT inverteres technolégia.
® MIG/MAG Pulzus SYN/Dual Pulzus SYN /Manualis
és SYN funkcié
- Szinergikus programok aluminium,
csiszolt acél, rozsdamentes acél és CuSi anyagokhoz
-JOB mo6d (100 kilonb6z6 munkamod

mentése és betoltése)

- 2T /4T/S4T /Ponthegesztés modok
wire feeder
- Funkcionalis paraméterek beallitasai

® MMA funkci6 (Elektroda)

Il
i
[HHHHI}

3 SN ——

S~ gas cylinder

- VRD (Voltage Reduction Device -

feszlltségcsokkent6 berendezés)

.~ trolley
- Meleginditas (az elektrédainditast

javitja) _—Welding Machine

- Allithato iverd

® DCTIG
_— Water Cooling

- Emeléses gyujtas (megel6zi a volfram

ragadasat az fvgyujtas soran)

- 2T /AT lizemmod
- Allithato lefutdsi id6
- Gazos / leveg6s hiitési méd

® Bels6 huzalel6tolas, fogaskerékhajtas akar
300mm @ orsoig

® Euro csatlakozés MIG hegeszt6pisztoly

® [P23 mindsités a kornyezet-/munkavédelem
érdekében

® ]6ltliri az ingadoz6 aramellatast

® Spool Gun csatlakozas
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2.2 Miszaki Adatok

Modellek MULTI-GMAW 350S MULTI-GMAW 400S MULTI-GMAW 500S
Paraméte DUAL PULSE SYN DUAL PULSE SYN DUAL PULSE SYN
Bemend Fesziiltség

W) 3~380/400/415/440+10% | 3~380/400/415/440+10% | 3~380/400/415/440+10%
Frekvencia (Hz) 50/60 50/60 50/60
MIG TIG MMA MIG TIG MMA MIG TIG MMA
Bemeneti
30 25 33 33 27 33 45 37 47
aramerdsség (A)
Bemeneti
L, 13 10 14 15 12 15 22 17 22,5
teljesitmény (kW)
Hegesztési
, . 15-350 10-350 15-400 10-400 15-500 10-500
aramerdsség (A)
Terhelésmentes
34 14 46 14 68 14
fesziiltség (V)
H tési
epeszies] 14-35 (MIG) 14-40 (MIG) 14-50 (MIG)
fesziiltség (V)

) 60% 350A 60% 400A 60% 500A
Munkaciklus (40°C)

100% 275A 100% 310A 100% 400A

Atmérs (mm)

Fe:0,6/0,8/0,9/1,0/1,2/1,6
$S:0,8/0,9/1,0/1,2/1,6
Porbeles:0,6/0,8/0,9/1,0/1,

Fe:0,6/0,8/0,9/1,0/1,2/1,6
SS:0,8/0,9/1,0/1,2/1,6
Porbeles:0,6/0,8/0,9/1,0/1,

Fe:0,6/0,8/0,9/1,0/1,2/1,6
$S:0,8/0,9/1,0/1,2/1,6
Porbeles:0,6/0,8/0,9/1,0/1,

2/1,6 2/1,6 2/1,6
Al:1,0/1,2/1,6 Al:1,0/1,2/1,6 Al:1,0/1,2/1,6
Védettségi osztaly P23 P23 1P23
Szigetelési osztaly H H H
Méretek (mm) 650X250X480 650X250X480 650X250X480
Suly (kg) 22 23,5 32,5

Megjegyzés: A fenti paraméterek a jovobeni gépfejlesztések fiiggvényében

valtozhatnak!

2.3 Rovid bevezeto

A MULTI-GMAW hegeszt6gép széria Uj, szinergikus programokkal és dual-pulzus

funkciokkal ellatott, inverteres MIG/MMA/TIG hegeszt6kbdl all. A MIG funkci6 lehetdvé teszi

a védOgazas hegesztést és kitlind, professzionalis hegesztési eredményeket biztosit. A

fesziiltség és a huzalel6tolas konny(, fokozatmentesen allithato, illetve az integralt, digitalis

mérdk segitségével konnyen beallithatok a hegesztési paraméterek. A MULTI-GMAW szérias

hegesztégépek szinergikus hegesztési programokkal ellatott MIG hegesztést tesznek
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lehet6vé, melyeket ugy terveztiink, hogy a kivalasztott gazkeverékkel konnyen hasznalhatok
legyenek. A kezeld kivalasztja a gazkeveréket és a huzalatmérdt, majd egyszerilien elkezdi a
hegesztést. Ezt kovetden a gépkezel6 finomhangoldsokat végezhet a fesziiltségen, hogy a
hegfiirdére valé még nagyobb rahatassal rendelkezzen. A hozzaadott Lift Arc DC TIG funkcié
minden esetben tokéletes fvgyudjtast eredményez, illetve a kiemelkedfen sima és stabil iv
kivalé mindségli TIG hegesztést tesz lehetdvé. A TIG funkcié magaban foglalja az allithaté
lefutasi id6 és gaz-utanaramlas opcidkat is, egyben gazos magnesszeleppel is el van latva. A
palcaval végzett hegesztési (MMA) funkci6 kivalé mindségii bevont elektrodas hegesztési
eredményeket tesz lehetdvé, amelybe beletartozik az 6ntottvas, rozsdamentes és alacsony
hidrogéntartalma elektr6da hasznalata is. Tovabbi jellegzetesség a Spool Gun
kompatibilitasi funkcié, mely az olyan, vékony vagy puhabb huzalok esetében teszi lehet6vé
a Spool Gun egyszerid csatlakozasat, melyek nem rendelkeznek elég merevséggel ahhoz,
hogy atvezethetéek legyenek a MIG hegesztOpisztolyokon, mint példaul az aluminium
huzalok. JOB mdédban 100 kiiléonb6z6 munkamddot lehet tarolni és betdlteni, ami javitja a
hegesztési folyamat mindségét.

A MULTI- GMAW szériasivhegesztd olyan ipari felhasznalasra szant gép, amely minden
hegesztési pozicidhoz megfeleld, olyan lemezek esetében mint a rozsdamentes acél, szénacél,
acélotvozet, stb. Felhasznalasi teriiletei a cs@szerelés, petrokémia, épitdipari berendezések,
auto- és kerékpar-osszeszerelés, kisipari feladatok és az altalanos acélgyartas iparagai.

A MULTI-GMAW szérias hegeszt6gépek beépitett, automatikus védelmi funkciokkal
rendelkeznek, melyek a tilzott fesziiltségtdl, aramerdsségtol és tilmelegedéstdl védik a
gépeket. Amennyiben a fentiek koziil barmelyik probléma felmertilne, az el6oldali panelon
vilagitani fog a vészhelyzetet jelzé lampa, és a kimend aram azonnal le fog kapcsolni annak

érdekében, hogy a gép Onmagat védje, ezzel is megndvelve a berendezés hasznos

élettartamat. x4
2.4 Munkaciklus és  1o0u
talmelegedés

Az ,X” a Munkaciklust jeloli, ami azt A hdges ztés Ngameréss g és a munkacikus

N
az idGtartamot jelenti amig a gép 60%F - ===+ === - bsszefiggasea MUEL-GMAWS00S DUAL PULSE

QYf\ieceféth
folyamatos hegesztésre képes egy

0 400 500 1(A)




ATTEKINTES

bizonyos id6cikluson beliil (10 perc), névleges kimend teljesitménnyel.

Az X’ munkaciklus és az ,I” hegesztési aramerdsség Osszefliggése a jobboldali dabran
lathato.

Amennyiben a hegesztdgép tulmelegszik, az IGBT tilmelegedés elleni védelem jelzést fog
kildeni a gép vezérléegységének, hogy kapcsolja ki a kimen6 hegeszt6aramot és kapcsolja
fel az el6oldali panelen taldlhatd, tilmelegedést jelz6 lampat. Ebben az esetben a gép
10-15 percig nem hegeszthet, amig a ventilator le nem hiiti. A gép ajboli beiizemelése soran

a hegesztési kimend aramerdsséget, illetve a munkaciklust csokkenteni kell.

2.5 Uzemelési elv

A MULTI-GMAW szérids hegeszt6gépek miikodési elve az aldbbi abran lathaté. A
haromfazisi 380V AC ilizemelési frekvencia DC (530V) frekvencidra valtozik, majd egy
inverter (IGBT) segitségével AC (kb. 20 Khz) koztes frekvenciara alakul, miutdn egy koztes
transzformator (a f6 transzformator) lecsokkentette és egy koztes egyeniranyité (gyors
egyeniranyitd6 diddak) atalakitotta a fesziiltséget, majd induktancia szliréssel Kkertil
kibocsatasra. Az aramkor aram-visszacsatoldsos vezérléstechnologiat hasznal a kimend
dram stabilitisa érdekében MMA és TIG esetén; Illetve fesziiltség visszacsatoldsos
vezérléstechnolégiat hasznal a kimend fesziiltség stabilitdsa érdekében MIG esetén. Ek6zben
a hegeszt6aram paramétere folyamatosan és barmikor valtoztathaté, hogy az megfeleljen a

hegesztési teljesitmény-feltételeknek.

Three-plase AG DC AC AC DC Current | DC
—l  Reclifier 1 Inverter | Transformer ~——® Reclofower B
380 V. 50 Hz sensor 4
3
Adjustable pulse
Welding volt | Width sigual FEEDBACK |
regulate CONTROL |

. Adjustable pulse
Welding currenf  width sigual _ | wire feeder

regulate
(Wire speed) motor

2.6 Volt/Amper jellemzok

A MULTI-GMAW  szérias hegesztégépek kivalé volt/amper karakterisztikaval
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rendelkeznek, melynek grafikonja alabb lathat6. A névleges terhelési fesziiltség (U2) és a

hegesztési aramerdsség (I12) kozti 6sszefliggés az alabbiak szerint alakul: U2=14+0,0512(V)

U, (V) A

44

Volt-ampere characteristic

The relation between the rated loading

Working point voltage and welding current

14

R

>
600 I, (A

3 Panelfunkciok és a gép részei

3.1 A gép részeinek bemutatasa

3.1.1 A hegeszt6gép elo- és hatoldali panelje

1. ,-” Kimeneti terminal

2. Gazkimenet

3. TIG pisztolyvezérlés csatlakozd
4. ,+” Kimeneti terminal

5. Gazbemenet

6.,+” Kimeneti terminal

7. A huzalel6tolé vezérld csatlakozoja
8. Vizh{it6 vezérlés csatlakozoja
9.Bemend tapkabel

10. Fé6kapcsold

11. Beallitbgomb

12.Vizhidnyt jelz6 LED

13. Riasztast jelz6 LED

14. Aramellatastjelzé LED

15. A digitalis kijelz6

16. 2T /4T valasztékapcsold

17. Gaz/leveg6 hiitési mod valasztokapcsold

18. MIG/TIG/MMA/VRD MMA

o =m, 8
5 E=A\
o o o
B | ity *]1
N 8@ W
E=—=
1o—T =
e
2
- gh
\[e ——sl/
1413
ARC Farce l } 1[2 hot Start

OFF

=
=
-
ry

Current POWER

- /
18 16 17
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valasztokapcsolo
19. Ventilator

3.1.2 A huzalel6tolo el6- és hatoldali panelje

1. Mig hegeszt6pisztoly/Spool Gun ceatlal
2.Spool Gun dramellatas
Csatlakozas

3. Vizbemeneti csatlakoz6 (kék)
4. Vizkimeneti csatlakozé (piros)

5. Gazbemenet

8
6. A huzalel6tolo vezérl6 csatlakozoj: 9
7. ,+” bemeneti terminal
8. Vizbemeneti csatlakozoé (kék)
9. Vizkimeneti csatlakozé (piros) —
3.1.3 A huzalel6tolé bels6 panelje
. :%l;(_t?
ﬁ// - \%\EQ_]:J_
1. Huzaltart6 egység = W

2. Huzalel6tol6 egység

3.1.4 A vizhiités el6- és hatoldali paneljének elrendezése

1. Vizbemenet

2. Vizbemeneti csatlakozo (kék)

3. Vizkimeneti csatlakozé (piros)

4. Vizh(it6 vezérlés csatlakozdja

5. Vizbemeneti csatlakozo (kék)

6. Vizkimeneti csatlakozé (piros)

3.2 Az eldoldali panel funkcioi és leirasa

3.2.1 A huzalel6tolo el6oldali paneljének funkcioi

1. Beallitégomb
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2. Beallitbgomb
3. MIG-MAG Pulzus SYN/ MIG-MAG dual

pulzus SYN/ MIG-MAG Manualis / =

- ]
MIG-MAG ot - s
SYN valasztékapcsold o5 }4 X 1g =

—5

4. Manualis Huzal gomb I I' 2 =
5. 2T /AT /S4T /Ponthegesztés | ='_7
valasztokapcsolo (=] &
6. JOB billentyi (A JOB paraméterek / I I
mentésének kezdeményezése) 1 2 poaeg. Weding SIeAq

’ PR TS . ’ ’ Diameter  material
7. Gaz/levegd hiitési mod valasztokapcsold

8. Mentés/Torlés billentyli (Tartsa lenyomva a billenty(it a mentett munkaparaméterek

torléséhez)

9. Funkci6 billenty( 17.Huzalel6tolas LED

10. Leveg6 ellendrzés billenty(i 18. Anyagvastagsag

11. Vizhianyt jelz6 LED 19. Induktanciajelzé LED

12. Spool Gun LED 20.Ivhossz LED

13. Riasztast jelz6 LED 21. A digitalis kijelz6

14.]JOB LED 22.Hegesztési fesziiltség LED

15. Hegesztési aramerdsség LED 23.Szinergikus programok LED

16. A digitalis kijelz6

3.2.2 A huzalel6tol6 miikodési folyamata
1) Hegesztési mod kivalasztasa (nyomja meg a 7 6

valasztékapcsolot (1) a vonatkozod

#

886888

[E1E 1313 )]

= ; §
S008E2 BEER

allapotjelzd lampa kivalasztasahoz)

SO

=

MIG-MAG Pulzus SYN

il

MIG-MAG Dual Pulzus SYN
MAN. MIG-MAG Manualis

D,
9,

>

=)
SYN. MIG-MAG SYN &) (&

S
(&)
/ v |
w



UZEMELTETES

2) Hegesztési méd kivalasztasa (nyomja meg a valasztokapcsolét (2) a vonatkozo
| _;.L} allapotjelzé lampa kivalasztasdhoz)
. 2Tmod
Gaz

I Lassu Eldtolas 1d6 ! ,
5 / Gaz

/

Pisztolykap ——— "/ /

Gazellatas i

Huzalel6tolas J

Visszaégési 1d6

<

Kimend Fesziiltség—1 1
11 »

Kimend Aramerésség R Hegesztési feltételek | 1

i

" i 4Tméd

LR

Onzar6 Funkcio

Pisztolykap ~~—— !
|

Gazellatas

I

Huzalel6tolas 4'4

i

Kimend Fesziiltség—— |

¥

/

Kimend Aramerfsseg—
|

Hegesztési feltételek Aktualis allapot
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| T ‘ S4T méd

Atallasi 1d6

Pisztolykap Visszaégési 1d6

Gazellatas —_— |

Huzalel6tolas

Kimend Fesziilts¢g——

|
. P v -
Kimeno AramGIUDbcs / - / | I

Kezdd feltételek Hegesztési feltételek  Aktualis allapot

| 8P | Ponthegesztés

Pisztolykapcsolo '

Gazellatas SR

T
. —_

Kimend Fesziiltség—— | ' :

= e 5,
Kimend Aramerdsség———— OO

| |
Ponthegesztés 1d6

Huzalel6tolas

3) Hitési mod kivalasztasa (nyomja meg a valasztékapcsolot (3) a vonatkozé allapotjelzd
lampa kivalasztasahoz)

4) Szinergikus programok kivalasztadsa a beadllitbgombbal (4): megjelenik a digitalis
-1 -
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5) Anyagvastagsag kivalasztasa a bedllitbgombbal (5): ha megjelenik a digitalis kijelzén (6),

6) A teljes hegesztési eljaras alatt allithat6 az ivhossz és az induktancia az el6oldali panel

3.2.3 Implicit paraméterbeallitas (Fn)

kijelzén (7), 1asd §4.4 (huzal anyaga/huzal atméréje/véd6gaz).

a hegesztés megkezdhetd.

teker6gombjaval (6). (Az ivhossz és az induktancia optimalis értéke ,0".)

® [vhossz bedllitdsa: 6ramutat6 jarasa szerint, az ivhossz valtoztatasa, az 6ramutatoval

ellentétesen, az iv rovidul;

® [nduktancia beallitasa: az 6ramutatd iranyaban finomabb, a frocskoélés csokken, az

ivhossz nd; forditva az iv keményedik, a frocskolés novekszik, az iv rovidiil.

1) Implicit paraméterment és
5 4 3
paraméterbeallitasi modszer /
importalashoz és exportalashoz [Fn] [#] e
L}
® Nyomja meg a funkciébillentytit (3), a Il (] jes}
) (7] —
jelz6fény jelezni fogja az implicit o]
Ty B3
funkciéparaméter-beallité modot. l 'I e =
® Vilassza ki a modositani kivant =
(&
paraméterkédot a gombbal (1), és az
meg fog jelenni a digitalis kijelzén (5). 1 2
Allitsa be a paraméter értékét a teker6gombbal (2), és az meg fog jelenni a digitalis
kijelz6n (4).
® Nyomja meg ismét a funkciébillenty(it (3), a jelz6fény kikapcsol, ezzel kilépett az
implicit funkciéparaméter-beallit6 médbol.
2) Az implicit paraméterfunkciok bemutatasa
R . ALLITHATO . .
KIJELZ FUNKCIO p UZEMMOD
JELZO v TARTOMANY
PrG GAZ ELOARAMLAS 0-5S
PoG GAZ UTANARAMLAS 0-10S
SFt LASSU ELOTOLAS IDO 0-10S
bub VISSZAEGES 0-10
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SPt PONTHEGESZTES IDO 0-10S
dPC DELTA IMPULZUS 0-200A

ARAMEROSSEG
FdP DUA{,-PULZUS FREKVENCIA 0,5-3,0Hz DUAL-PULZUS
dut DUAL-PULZUS UZEMMOD 10-90%
AL DUAL-PULZUS BAZISARAM 10410

fvHOSSZ

SCP INDULO ARAM SZAZALEK 1-200%
SAL i INDQLQ AR,AM fVHO,SSZ , -10-+10 4T
ECP ROVIDZARASI ARAM SZAZALEK 1-200%
EAL ROVIDZARASI ARAM [VHOSSZ -10-+10
SPG SPOOL GUN ki/be

3) Adual-pulzus funkcié bemutatasa
Dudl-pulzus hegesztés impulzushegesztésben alacsony frekvencidas modulalt
impulzussal, alacsony frekvencia, pulzus frekvencia 0,5-3,0Hz. Az egypulzusos
eljarasnak az az el6nye a dudl-pulzussal szemben, hogy nincs hegesztési kilengés,
automatikusan hegeszt pikkelyes és halszalka elrendezésli recézetet, a mélység allithatd;
a hdbevitel pontosabban iranyithatd. Gyengearamnal hiiti a hegfiirdét, csokkenti a
megkeveri a hegfiirdt, szemcsefinomitas, a hegfiirdob6l a hidrogéngaz csepegtetéssel

csokkenti a porozitast és a hegesztési hibakat. A dual-pulzus referenciahulldim lent

lathato:
| I I
I
Huzalelotola: I
T1 T2
- ey
T
= t =

B DUAL-PULZUS FREKVENCIA
Alacsony frekvencias impulzusfrekvenciat allit be az abran lathaté moédon, szabalyozza az

id6t (T); a halpikkely recézet siirtiségének beallitasa.
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B DUAL-PULZUS UZEMMOD
Erds pulzus csoportidét (T1) és alacsony frekvencia ciklus (T) aranyt allit be, vagyis a

halpikkely recézet aranyanak szabalyozasa a kiallo részben és a barazdaban.

3.2.4 JOB iizemmod

JOB médban 100 kiilonb6z6 munkamédot lehet tarolni és betdlteni, ami javitja a
hegesztési folyamat min6ségét.
JOB programok mentése

A munkadllomdas elhagyasat megel6z6en mentse el a JOB programokat, mivel a gép nem

w

menti el azokat.

5 4
® JOB munkamaéd paraméterek
beallitasa (hegesztési  funkcio,
hegesztési mod, hegesztési

paraméterek stb.).
® Nyomja meg a JOB billentyiit (3), ‘ ’

menjen a mentési dllapotra.

5

CiCE
5 [
BOBEEE BESE

BBBAE ~

pessg OF [

» 88888
BHoEe

»

® Vilassza ki a JOB szamot az 1

allitogombbal (1), a digitalis kijelz6n fog megjelenni (4).
MEGJEGYZES: a digitalis kijelzén (5) a "---” jelzés lesz lathatd, illetve a JOB szama és
programja.

® Nyomja meg a Mentes/Torlés billenty(it (2); a mentés sikeres.

A JOB programok betoltése 3

N

® Nyomja meg a JOB billenty(it (2), a JOB

[

LED vilagitani fog.

5]

H
EODEEEE BEEE

® Vilassza ki a kivant JOB szamot az

&
=

allitégombbal (1), a digitalis kijelz6n fog

megjelenni (3).

BiigNa

" uneng

/B30
v

D)

® Nyomja meg ismét a JOB billentytit (2), a
JOB LED kikapcsol, a rendszer kilép a 1
JOB mé6dbdl.
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3.2.5 Szinergikus funkcio

Ez a MIG hegesztés bedllitasait teszi egyszeriibbé. A gépkezel6 egyszeriien csak bedllitja a
hegeszt6aramot (pl. MMA vagy TIG hegesztés), majd a gép kiszamolja az anyagtipushoz
sziikséges optimalis fesziiltséget és huzalsebességet, a huzaltipust és méretet, illetve a
hasznalt véd6gaz paramétereit. Nyilvanval6an az egyéb valtozok, mint példaul a hege sztési
kotéstipus és vastagsag, illetve a levegd hOmérséklete hatdssal vannak az optimalis
fesziiltségre és a huzalel6tolasi beadllitasokra, igy a program a kivalasztott szinergikus
programra vonatkozoban fesziiltségi finomhangolast is kinadl. Miutan a szinergikus
programban a fesziiltség beallitasra keriilt, az az aktudlis bedllitds megvaltoztatasa esetén is
rogzitve marad. A szinergikus program fesziiltségének gyari alapbeallitisra valod
visszaallitaisahoz valtson egy masik programra, majd valtson ismét vissza.

A szinergikus programok 1-t61 23-ig terjed6 szamot kapnak, amely a bal oldali kijelz6n (21)
a bal oldali teker6gomb (1) hasznalataval érhetd el (,P” jelzés). A hegesztési alkalmazasmod
programjanak kivalasztdsahoz nézze at a huzalel6told ajtajanak belsd részére nyomtatott

tablazatot, vagy olvassa tovabb a jelen kézikonyvet.

3.2.6 MMA funkci6 - Az el6oldali panel bemutatasa

1. Hegeszt6aram / [ver /Meleginditas Beallitas

2. Hegesztbdram / Iver6  /Meleginc OFF / Q/ 1
ON

Megjelenités

o Dom S S VU X
3. Meleginditas LED =4 g a7} =
4.H tési A 6sség LED 2 & @
. Hegesztési Aramerdsség AN (A (&) [A]
5. Ivers LED
6
3.2.7 TIG funkciéo - Az eldoldali panel ;
2 3
bemutatasa
OFF :
1. Hegeszt6aram / Lefutasi Id6 Beallitas (3/1
ON
2. Hegeszt6aram / Lefutasi [d6 Megjelenités 6 OA BIE o 3
7] 0
. E m =
A N
POWER & &)
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3. Lefutasildd LED
4. TIG Funkciévalasztas
5. 2T /AT Hegesztési Utem Valaszt6

6. Viz/levegd hiitési mdd kivalasztasa

3.2.8 MIG funkcio - Az el6oldali panel bemutatasa

MIG-MAG Pulzus SYN Funkcié 10 9 7 /4/ 3

1. Szinergikus programok szamanak kivalasztasa, [Fnl [(#] =
@ @

Isd. §4.4 - "> =
: ] @[] 5=
1. Fesziltség / Ivhossz / Induktancia Beallitasa '8 [[f] =
. [~ ]
2.  Anyagvastagsag /  Aramerdsség < ’ 'lll o] =
Huzalsebesség Beallitasa / FYRrIary \6-

3. MIG-MAG Impulzus SYN Funkcié Kivalasztasa 1 2
4 Manualis Huzalvalasztas
5.2T/4T/S4AT /Ponthegesztés kivalasztasa

6. Viz/leveg6 hiitési mod kivalasztasa 9. Aramerdsség / Huzalsebesség / Anyagvastagsag

Kijelzés
7. Funkciévalasztas, Isd. §4.4 10. Programszamok / Fesziiltség / [vhossz /
8. Leveg6-ellendrzés kivalasztasa Induktancia kijelzé

MIG-MAG Dual-Pulzus SYN Funkci6
1. Szinergikus programok szamanak kivalasztasa, Isd. §4.4

1. Fesziiltség / fvhossz / Induktancia Beallitasa

5.2T/4T/S4T /Ponthegesztés kivalasztasa

) 10 9 7 4 ,3
2. Anyagvastagsag /  Aramerlsség / / / /
Huzalsebesség Beadllitasa [En] [#] 5
@ g
3. MIG-MAG Dual-Pulzus SYN Funkcié @[] 5=
il 8 /=
Kivalasztasa
=
4. Manualis Huzalvalasztas l ]
/ B @& @& \6-

N

6. Viz/leveg6 hiitési mod kivalasztasa 1
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7. Funkciévalasztas, Isd. §4.4
8. Levegs6-ellendrzés Kivalasztasa
9. Aramerdésség / Huzalsebesség / Anyagvastagsag Kijelzés

10. Programszamok / Fesziiltség / Ivhossz / Induktancia kijelzé

MIG-MAG Manualis Funkcio

1. Fesziltség / Induktancia Beallitasa

2. Anyagvastagsag / Aramerd$sség / 10 9 7 /4 3
Huzalsebesség Beallitasa Fn] [#] /-
m
3. MIG-MAG Manualis Funkci6 Kivalasztasa (@] ]
(@) [f] 5%
4. Manualis Huzalvalasztas '8 ¥ =
5. 2T /4T /Ponthegesztés Kivalasztasa ] =
> ] 2]
6. Viz/leveg6 hiitési méd kivalasztasa / @ @ @& \6-

7. Funkciévalasztas, Isd. §4.4 1 2
8. Levegd-ellendrzés Kivalasztasa
9. Anyagvastagsag / Aramerdsség / Huzalsebesség Kijelzése

10. Fesziiltség / Induktancia Kijelzése

MIG-MAG SYN Funkcio
1. Szinergikus programok szamanak kivalasztasa, Isd. §4.4

1. Fesziiltség / Induktancia Beallitasa

w

) 10 9 7 4

2. Anyagvastagsag / Aramerdsség / / / /
Huzalsebesség Beallitasa [En] [#] "
@ g
3. MIG-MAG SYN Funkci6 Kivalasztasa (@] (] 5=
4. Manualis Huzalvalasztas '8 l[f] =
a
5.2T/4T/SAT /Ponthegesztés kivalasztasa lll o
EEm (] g

6. Viz/levegd hiitési mdd kivalasztasa & s s \6

7. Funkcidvalasztas, Isd. §4.4 1 2
8. Levegd-ellendrzés Kivalasztasa

9. Anyagvastagsag / Aramerdsség / Huzalsebesség Kijelzése
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10. Programszdamok / Fesziiltség / Induktancia Kijelzése

4 Telepités és iizemeltetés

4.1 Telepités és iizemeltetés MMA hegesztés esetén

4.1.1 Beallitas és telepités MMA hegesztéshez

(1) Kimeneti kabelek csatlakozasa

A kimeneti kabelek csatlakoztatasahoz két aljzat all rendelkezésre a hegeszt6gépen. MMA
hegesztés esetén a lent lathat6 elektrodatartot kell a pozitiv csatlakoz6hoz, mig a foldkabelt
(munkadarab) a negativ csatlakozohoz kapcsolni, ez DCEP néven is ismert. Néhany
elektréda azonban mas polaritast igényel az optimalis eredmények érdekében, igy oda kell
figyelni a polaritasra, illetve at kell tekinteni az elektrodagyartd utasitasait a megfeleld
polaritas hasznalatanak érdekében.

DCEP: Az elektr6da a “+”kimeneti csatlakozdra van kotve.

DCEN: Az elektr6da a “-” kimeneti csatlakozdéra van kotve.

(2) Kapcsolja be az aramellatast, majd nyomja meg a TIG/MMA/MIG billenty(it az MMA
funkcié kivalasztasahoz.

(3) Allitsa be az elektrédatipusnak és méretnek megfelel6 hegesztési dramerdsséget az
elektroda gyartojanak ajanlasai szerint.

(4) Allitsa be a Meleginditast és [ver6ta teker6gomb segitségével.

Set the welding current /Hot Start and Arc Force using the knob

Press the TIGIMMA/MIG
key to MMA —1

Connect the electrode lead to “+7

-
o .: ... '3 °
: & Connect the earth lead to “-’

-
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DCEP DCEN

(5) Helyezze az elektrodat a tartojaba és rogzitse erésen.

(6) Usse az elektrédat a munkadarabhoz az iv létrehozasidhoz, majd tartsa biztosan az

elektrodataz iv fenntartasahoz.

4.1.2 MMA hegesztés
Az ivhegesztés egyik leggyakrabban haszndlt tipusa a bevont elektr6das kézi ivhegesztés
(MMA), vagy palcaval végzett hegesztés. Elektromos dram segitségével lehet {vet 1étrehozni

az anyag és a fogydelektrdda vagy ,palca” kozott. Az elektréda olyan anyagbdl késziil, amely
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a hegesztett alapanyaggal kompatibilis, és olyan bazikus fedéporral van bevonva, amely
gazkozeget ad le, véd6gazként szolgal és salakréteget képez, melyek koziil mindkettd védi a
hegesztési teriiletet a légkori szennyezddést6l. Maga a maghuzal hozaganyagként is
funkcional. A hegesztést kovetden el kell tavolitani a fém feliiletre keriilt salakot, melyet a

bazikus fed6por maradékanyaga képez.

i~ |«—— Core wire

Vol
E_VW\

N Flux coating

+ \ \ |
o \ \ /—Gas shield from flux melt
e '“ \ o Arc with core wire melt
p \ W)
5\ _—— Flux residue forms slag cover
SN — Weld metal
~ sy -~

<+—— Core wire
Az {v Ugy jon létre, hogy egy pillanatra hozzaérintjik az

e Az iv hdéje megolvasztja az alapanyag feliiletét, amely
hegfiird6t hozlétre az elektréda végén.

( Base metal
\I e A megolvadt elektréodafém az iven keresztiil bekeriil a

hegfiirdébe, és ez alkotja a felrakott varratfémet.
« Afelrakott anyagot salakréteg boritja, amely az elektr6dabevonatbdl szarmazik.

e Az ivet és a kozvetlen kdrnyezetét véddgazas kozeg veszi

korual

A Kkézi iv (palca) elektrédait keményfém maghuzal és

bazikus fed6por alkotja. Az elektr6dakat a huzalatmérd

és egy betli- és szamsor azonositja. A betlik és szamok
Protective gas  ,70nosijak a  fémotvozetet és az  elektroda
rendeltetésszer(i hasznalatat.

A fémes maghuzal az i{v fennmaradisat segité
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aramvezet6ként miikodik. A maghuzal megolvad és bekeriil a hegfiirdébe.

A bevont elektrédas kézi ivhegesztés soran hasznalt
elektrédan 1év6 bevonatot gy hivjak, hogy Feddpor.

Az elektr6dan 1év6 fedépor szamos funkciot ellat.

Ezek az alabbiak:

@ véddbgazas kozeget képez a hegesztési kornyezetben

@ biztositja a fedépor dsszetevdit és a dezoxidalé anyagot

@ hiilése soran salakos védoréteget képez a varraton @

létrehozza az ivkarakterisztikakat
@ Otvozeti 0sszetevOoket ad hozza.

A hegfiirddh6z hozzaadott hozaganyagon tdl a bevont

elektrodak

szamos célt szolgalnak. Ezek a tovabbi funkciok f6ként

az elektroda bevonatanak koszonhetoek.

4.1.3 Az MMA hegesztés alapjai

Az elektroda kivalasztasa

Altalanossagban elmondhaté, hogy az elektréda kivalasztasa egyértelm, olyan értelemben,
hogy csak az lényeges, hogy az elektrodanak ugyanolyan dsszetétellinek kell lennie mint az
alapanyagnak. Bizonyos fémeknél azonban szamos elektréda koziil lehet valasztani, melyek
kozil mindegyik egyedi tulajdonsagokkal rendelkezik az adott munkatipusok elvégzéséhez.
A megfelel6 elektréda kivalasztasanak érdekében ajanlott egyeztetni a hegesztési

beszallitoval.

Az elektroda mérete

Atlagos Javasolt max.

anyagvastagsag elektrédaatméro

1,0-2,0 mm 2,5 mm
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2,0-5,0 mm 3,2 mm Az elektr6da mérete altaldban a hegesztett
50-8.0 mm 4.0 mm rész vastagsagatol fiigg, minél vastagabb a
keresztmetszet, annal nagyobb elektr6dara

>8,0 mm 5,0 mm
van sziikség. A tablazat azokat a maximalis
elektrédaméreteket mutatja, melyek a kiilénb6z6 vastagsagu

alapanyag-keresztmetszeteknél hasznalhatéak, 6013 tipusu altalanos elektrédat

feltételezve.

Hegesztéaram (aramerdsség)

Flekiroda mérete | Aramerdsség-tartomany Az ivhegesztés soran nagyon fontos az adott
g mm (A) munkahoz alkalmazandé megfeleld
2.5 mm 60-95 aramerdsség kivalasztasa. Amennyiben az
aramerdsség tul gyengére van allitva,

3,2 mm 100-130
nehézséget okozhat a stabil iv huzasa és
4,0 mm 130-165 fenntartdsa. Az  elektroda  konnyen
5,0 mm 165-260 hozzaragadhat a munkadarabhoz, gyenge

lesz a penetraci6 és lathatéan Kkerek

keresztmetszetl zarvanyok képzddhetnek. A tul er6s aram az elektréda tilmelegedésével jar,
ami az alapanyag krateresedését és beégését okozza, tovabba tilzott mértékd frocskolést
eredményez. Az adott munkara alkalmazhaté normal aramerdsség az a maximum lehet, ami
még ugy hasznalhatd, hogy nem égeti at a munkadarabot, nem melegiti til az elektr6dat és
nem hoz létre durva, frocskolt feliiletet. A tablazat az altaldnosan javasolt dramerdsségi
tartomanyokat mutatja 6013 altalanos tipusu elektr6da hasznalata esetén.

ivhossz

Az iv hizasahoz az elektr6dat finoman végig kell hizni a munkadarabon, amig az v 1étre
nem jon. A megfelelé ivhossznak van egy egyszerii szabalya; annak a legrévidebb ivnek kell
lennie, amely jo feliiletet biztosit a hegesztéshez. A til hosszu iv csokkenti a penetracidt,
froccsenést okoz és durva feliileti minGséget ad a varratnak. A tdl rovid iv az elektréda
ragadasat fogja okozni és gyenge mindségli varratot fog eredményezni. A fentr6l lefelé
hegesztés altalanos o©kolszabalya, hogy az ivhossz nem lehet nagyobb a maghuzal

atmérdjénél.
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Az elektroda szoge

Az elektr6da munkadarabbal bezart szoge fontos a fém sima, egyenletes atviteléhez. Fentrdl
lefelé, harant, vizszintes vagy fej feletti hegesztés soran az elektréda szoge altalaban 5-15
fokban all a mozgas iranyaba. Fliggbleges lentrdl felfelé hegesztés soran az elektroda
szogének a munkadarabhoz viszonyitott 80-90 fokban kell allnia.

Mozgasi sebesség

Az elektrédanak a hegesztett varratsor irdnyaba kell mozognia olyan sebességgel, amely
biztositja a sziikséges varratméretet. Ezzel egyidejlileg az elektrddat lefelé kell mozgatni,
hogy a megfelel6 ivhossz folyamatosan tarthaté legyen. A talzott mértékd atviteli sebesség
gyenge fuzidhoz, penetracié hidnyahoz stb. vezethet, mig a tdal lassu atvitel gyakran
iv-instabilitast, salakosodast és gyenge mechanikai tulajdonsagokat okozhat.

Az anyag és a kotés el6készitése

A hegesztend6 anyagnak tisztdnak és nedvességtol, festékt6l, olajtol, zsirtél, salaktd],
rozsdatdl és minden olyan anyagtél mentesnek kell lennie, ami akadalyozhatja az ivet és
szennyezheti a hegesztett anyagot. A kotés el6készitése az alkalmazo tt mdédszertdl fiigg; ide
tartozik a flirészelés, lyukasztas, vagas, megmunkalas, langvagas és egyéb modszerek. Az
éleknek minden esetben tisztdnak és szennyez6désmentesnek kell lenniiik. A kotés tipusat a

kivalasztott alkalmazasi mdéd hatarozza meg.
4.2 Telepités és iizemeltetés TIG hegesztés esetén

4.2.1 Beallitas és telepités TIG hegesztéshez

(1) Helyezze be a foldkabelt a gép el6oldalan talalhato pozitiv csatlakozdoba, majd huzza
szorosra.

(2) Helyezze a hegesztdpisztolyt az el6oldalon talalhaté negativ csatlakozdba, majd huzza
szorosra.

(3) Csatlakoztassa a TIG pisztoly gazellatasat a gép el6oldalan taldlhaté kimeneti
gazcsatlakozéhoz. Ellendrizze, hogy nincs-e szivargas!

(4) Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly kapcsoldjanak vezérlokabelét a gép elején talalhaté 12
tlis csatlakozobaljzathoz.

(5) Csatlakoztassa a TIG pisztoly vizbemeneti és -kimeneti ellaitdsat a hiitévizegység
-1 -
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el6oldalan talalhaté bemeneti és kimeneti csatlakozékhoz.

(6) Csatlakoztassa a hiitdviz vezérl6kabelét a hegeszt6gép hatsé paneljén talalhaté aero
csatlakozéba.

(7) Csatlakoztassa a gazszabalyzot a gazpalackhoz, illetve a gazvezetéket a gazszabalyzéhoz.
Ellendrizze, hogy nincs-e szivargas!

(8) Csatlakoztassa a gazvezetéket a gép bemeneti gazcsatlakozdjahoz a hatoldali panelon
talalhatd nyomoreteszes gyorscsatlakozé segitségével. Ellenérizze, hogy nincs-e
szivargas!

(9) Csatlakoztassa a hegeszt6gép tapkabelét a helyi aramellatashoz.

(7)

GAS CONNECT (8) :
control cable of ’ y 58
torch switch
6 =
control ==
cable x
HE 8

(9)

Power cable
Connect with the output
switch in electric box onsite

TIG GUN P Electrode negative electrode

water inlet and
outlet pipe

ATAASNAPAINA R MARASE LIV EIIMILU Uiy Ut ) AT LY L UV AM Y AL VUL UL L UAMIAU S UL U AT I A M LU UL LAY VAR e

(10) Nyissa meg 6vatosan a gazpalack szelepét, allitsa be a kivant aramlasi sebességet.
(11) Valasszakia TIG funkciotaz el6oldali panelen.
(12) Allitsa be a hegeszt6pisztoly iizemelését, 2T / 4T.

® A 2T lizemelési mod kivalasztdsa esetén nyomja meg a gombot a gaz inditdsahoz,
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nyomja meg és emelje fel az iv inditdsahoz, engedje el a gaz és az iv leallitdsahoz.

® A 4T lzemelési mod kivalasztasa esetén nyomja meg és engedje el a gombot a gaz
inditasdhoz, nyomja meg és emelje fel az iv inditdsdhoz, nyomja meg és engedje el a gaz
és az v leallitdsahoz.

(13) Valasszakia gaz/viz hlitésimoédot az eloldali panelen.
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(10) Nyissa meg 6vatosan a gazpalack szelepét, (11) Valassza ki a TIG funkciot a
billentyi
és allitsa be a kivant gazaramot. hasznalataval.
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(12) Szlkség szerint valassza ki a 2T, 4T funkciét (13) Valassza X a gaz/viz hiitési
modot.

a billenty(i segitségével.

EMELESES GYUJTAS DC TIG Uzemelés
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Az emeléses gyujtas lehetdvé teszi, hogy az iv a DC TIG médban kénnyen elinduljon azaltal,
hogy volframot a munkadarabhoz érintjiik és felemeljiik az iv inditdsahoz. Ez meggatolja,
hogy a volfrdm vége odaragadjon a munkadarabhoz és a vég letérjon a volframelektrédarol.
Az emeléses gyujtas folyamata soran létezik egy ugynevezett ,a terel6 himbalasa” technika,
ami az emeléses gyujtas funkcié konnyd hasznalatat teszi lehet6vé.

(14) Valassza ki a hegesztéaram kivant erésségét és a lefutasi idot sziikség szerint az
el6oldali panelen. A kivalasztott hegesztési aram és lefutdsi id6 a digitalis kijelzén fog
megjelenni.

(15) Szerelje 6ssze a TIG pisztoly elejének részeit. Gy6z6djon meg rola, hogy megfelel6en
Osszeszerelte azokat, hasznalja a munkahoz megfeleld méretii és tipusu volframelektrédat. A
volframelektrédanak DC hegesztés esetén egy éles pontra van sziiksége.

(16) Helyezze a gazterel6 keramiat a munkadarabra agy, hogy a volframelektr6da 1-2 mm-re
van a munkadarabt6l. Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolykapcsolét a gazaram és a
hegesztés aktivalasahoz.

(17) Forgassa elére kis mozdulattal a gazterel6 keramiat, hogy a volframelektroda
hozzaérjen a munkadarabhoz.

(18) Most forgassa a gaztereld keramiat az ellentétes iranyba a volframelektroda
munkadarabtdl val6 elemeléséhez és az iv 1étrehozasahoz.

(19) Engedje el a kapcsolota hegesztés befejezéséhez.
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(14) Valassza ki a sziikséges aramerdsséget (15) Allitsa éssze a TIG pisztoly elsé részi
és a lefutasiid6t a vezérl6gombbal.
alkatrészeit, DC hegesztéshez alkalmas,

hegyes volframpalcaval.
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(16) Helyezze a gazterel6 keramia kiils6 élét (17) Forgassa el6re kis mozdulattal a

a munkadarabra ugy, hogy a gaztereld keramiat  ugy, hogy a
volframelektréda 1-2 mm-re legyen a volframelektréda

munkadarabtél. Tartsa lenyomva az indit6- hozzaérjen a munkadarabhoz.

gombot a TG pisztolyon a gazaram

meginditasahoz.

(18) Most forgassa a gazterel6 keramiat az (19) Engedje el a kapcsolot a hegesztés
ellentétes irdnyba a volframelektréda befejezéséhez.
munkadarabtdl valé elemeléséhez és az iv

létrehozasahoz.

FONTOS! - A gép lizemeltetését megel6z0en erGsen ajanlott az esetleges gazszivargas

ellendrzése. Javasoljuk, hogy zarja el a gazszelepet, amikor a gép nincs hasznalatban.

4.2.2 DCTIG Hegesztés
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A DC daramellatds egyendramot hasznal, melynek sordn az
30% elektronként ismert f6 elektromos komponensek egy iranyba
aramlanak, a negativ p6lustél (kapocs) a pozitiv pélusig (kapocs).
A DC elektromos aramkor olyan elektromos elven miikodik, amit
mindig figyelembe kell venni a DC aramkorok hasznalata soran. A

¥
+[

70% DC aramkor esetén az energia (h6) 70%-a mindig a pozitiv oldalon

van. Ezt meg kell érteni, mivel ez hatdrozza meg, hogy a TIG
pisztolyt melyik csatlakozora kell kotni (ez a DC hegesztés minden mas mddjara is

érvényes).

argon gas
("

A DC TIG hegesztés olyan folyamat, ami soran az i{v a

volfrAmelektréda és a fém munkadarab kozé esik. A

hegesztési teriiletet egy inert gazaram védi a volfram, a
“nozzle

power source M ” 7 o . 7 VL L
hegfiird6 és a hegesztési terililet szennyezddésétdl.

‘ + /&R Amikor a TIG {v kihuzasra keriil, az inert gaz ionizalédik

I és felforr6sodik, megvaltoztatva annak molekularis

szerkezetét, amely plazmaaramma alakitja azt. Ez a volfrdm és a munkadarab kozo6tt aramlé
plazma maga a TIG iv, ami akdr 19000°C értéket is elérhet. Ez egy nagyon tiszta és
koncentralt iv, amely biztositja a legtobb fém hegfiirdébe torténd kontrollalt olvasztasat. A
TIG hegesztés a legnagyobb mértékii rugalmassagot biztositja a felhasznalé szamara ahhoz,
hogy a legszélesebb skalan, vastagsaggal és tipusban hegeszthessen anyagokat. A DC TIG

hegesztés egyben a legtisztabb hegesztési mod, ahol nincs froccsenés és szikrazas.

Az v intenzitdsa a volframbdl aramlo
aramerdsséggel aranyos. A  hegesztd
szabalyozza a hegeszt6aramot az iv

low high erejének allitasahoz. A jellemz6en
current current
U L ST,

vékony anyagok kevésbé erds és kevesebb

h6vel rendelkezd ivet kivannak meg az

anyag olvasztasahoz, igy kisebb aramerdsség (A) sziikséges, mig a vastagabb anyagoknak
-1 -
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er6sebb, magasabb ho6t és nagyobb aramerdsséget (A) tartalmazé ivre van szilikségiik az
anyag megolvasztasahoz.

EMELESES iVGYUJTAS TIG (volfram védégazas) hegesztéshez

Az emeléses gyljtas az ivgydjtds egy olyan formaja, ahol a gép alacsony, néhany volt
fesziiltséget helyez az elektrédara, egy vagy két Amperes korlattal (joval azon a hataron
belill, ami fématvitelt, illetve a varrat vagy az elektréda szennyezédését okozna). Amikor a
gép azt érzékeli, hogy a volfram elhagyta a feliiletet és szikrdzas torténne, azonnal
(mikroszekundumokon beliill) megnoveli az erdt, a szikrat teljes ivvé alakitva. Ez egy
egyszerl, biztonsagos és alacsony koltségli alternativ ivgyujtasi folyamattal a HF

(nagyfrekvencias folyamat) szemben, illetve kedvezdébb ivinditasi folyamat a karcos

inditashoz képest.

I

gAzAram a volfram hozzaér a ' :
’

T munkadarabhoz A ' létrehozott |}

volfram 5 < '

o, 7 ’
e "0 dvgyiita K ,' TIGiv \ / |
ermti S S ‘ :
- i

Helyezze a fuvOkdt a  imbalia a pisztolyt Himbalia a pisztolyt Emelje fel a

munkadarabra gy, oldaliranyba tigy, hogy a az ellenkezé iranyba, pisztolyt az iv
hogy a volfram nem  yolfrim megérintse a az iv be fog gyulladni,
munkadarabot ¢s ahogy a  volfram
elmozdul a

4.2.3 TIG hegesztés - bmleszto eljaras

A Kézi TIG hegesztés gyakran a legnehezebbnek mindsiil az
0sszes hegesztési folyamat koziil. Mivel a hegesztének rovid
ivhosszt kell tartania, nagyfoku odafigyelés és jo készségek

szlikségesek ahhoz, hogy megakadalyozza, hogy az elektréda és a

N\

Travel direction
-—

[ | | |
Angle torch Move the torch slowly
and evenly forward

Form a weld pool
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munkadarab 6sszeérjenek. A gazhegesztéshez hasonléan a TIG hegesztés is alapesetben két
kezet igényel, és a legtobb esetben megkoveteli a hegeszt személytdl, hogy kézileg vezesse
be a hozaganyagot a hegfiird6be az egyik kezével, mig kezeli a hegeszt6pisztolyt a masikkal.
Azonban néhany varrat, mely vékony anyagokat kombinal, hozaganyag nélkil is
létrehozhat6, mint az él-, sarok- vagy tompakotések. Ezt 6mleszté hegesztésnek hivjak, ahol
a fémidomok széleit kizarolag a TIG iv altal 1étrehozott h6 és iveré hasznalataval olvasztjak
0ssze. Amint létrejott az iv, a volframos pisztoly addig marad pozicioban, amig a hegfiirdé
létrejon. A volfram korkoros mozgasa segit a hegfiirdét a kivant méretre hozni. Miutan
létrejott a hegfiirdd, koriilbeliil 75° szogbe kell donteni a pisztolyt, és a kotés mentén kell

finoman és egyenletesen mozgatni amig az anyagok 6sszedmlesztése torténik.

TIG hegesztés hozaganyaggal
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TIG hegesztés soran szamos helyzetben sziikséges lehet
hozaganyag hozzadadadsa a hegfirdéhoéz, a varrat

megerdsitése és az erds varrat létrehozasanak céljabol.

@ Amint létrejott az iv, a volframos pisztoly addig marad
pozicidban, amig a hegfiirdd 1étrejon. A volfram korkoros
mozgasa segit a hegfiird6t a kivant méretre hozni. Miutan

létrejott a hegfiirdd, koriilbelil 75° szogbe kell donteni a
E_Q‘_J
Travel direc'tifn_

| p—
Form a weld pool Angle torch Add Tig filler wire
- .—
\ shield —,
| e
. I?
Retract the filler wire Move the torch forward to Repeat the processgas

the frent of the weld pool

pisztolyt, és a kotés mentén kell finoman és egyenletesen mozgatni. A hozagfém a hegfiirdé
vezetd szélénél keriil be a fiirdébe. A hozaganyagot koriilbelill 15° szdgben kell tartani,
illetve bevinni a hegfiirdd vezetd szélén. Az i{v bele fogja olvasztani a hozaganyagot a
hegfiirdébe, ahogy a pisztoly el6refelé mozog. Felrakd technikat is lehet hasznalni a
hozzaadott hozaganyag mennyiségének kontrollalasahoz. Itt a huzalt belevezetik a
hegflirdébe, majd ismétl6dé folyamatban huzzak vissza, ahogy a pisztoly lassan és
egyenletesen mozog elére. A hegesztés soran fontos, hogy a hozaganyag hegfiird6s végét a
véddgazban tartsuk, mivel ez védi a huzalvéget az oxidalédastdl, illetve a hegfiirdé

szennyezésétol.

4.2.4 Volframelektrodak

A volfram egy ritkafém, melyet a TIG hegesztés elektrédainak gyartasa soran hasznalnak. A
TIG folyamat a volfram keménységén és magas héallosagan mulik, amivel a hegeszt6aram az
ivre keriil. A volfrdm rendelkezik az 6sszes fém koziil a legmagasabb olvadasi ponttal, ami 3



UZEMELTETES

410 fok Celsius. A volframelektrodak nem fogydéanyagok és Kkiilonbdzd méretekben
fordulnak eld. Tiszta volframbél vagy volframotvozetbdl, illetve mas ritkaféldfémbdl is
késziilhetnek. A megfelel6 volfrdm kivalasztdsa a hegesztett anyagon és aramerdsségen
mulik, illetve, hogy AC vagy DC hegeszt6aramot hasznalunk-e. A volframelektr6dak a konnyt
azonosithatdsag érdekében szinkdddal jeloltek. Alabb megtalalhaté néhany a leggyakrabban
hasznalt, Uj-Zélandon és Ausztralidban kaphat6 volframelektréda koziil.

Toérium alapu elektroda _

A torium alapt volframelektrodak (AWS besorolas: EWTh-2) min. 97,30 szazalék volframot
és 1,70-2,20 szazalék toriumot tartalmaznak, és 2 szazalékos toriumtartalminak nevezzik
azokat. Ezek manapsag a leggyakrabban hasznalt elektr6dak, hosszu élettartamuk és konnyt
hasznalhatésaguk miatt kedveltek. A toérium azonban alacsony szintli radioaktiv
veszeélyforras, és szamos felhasznal6 valtott mas alternativakra. A radioaktivitast illet6en a
torium alfa sugarzénak mindsiil, azonban amikor volfram matrixba keriil, a kockazatok
elhanyagolhatéak. A torium alapu volfram nem kertiilhet kapcsolatba nyilt vagy vagott
sebekkel. Még jelentdsebb veszélyforras a hegeszt6k szamara, amikor a toérium-oxid a
tiidébe keriil. Ez a hegesztés soran fennalld, vagy a volfram koszoriilésénél az anyag/por
lenyelése miatti g6z-kitettség esetén is el6fordulhat. Alkalmazasanak tekintetében olvassa el
a gyartdi figyelmeztetéseket, utasitdsokat és az Anyagbiztonsagi Adatlapot (MSDS).

E3 (Szinkéd: Lila) |||

Az E3 volframelektrodak (AWS besorolas: EWG) min. 98% volframot és legfeljebb 1,5
szazalék lantant, illetve kis szazalékban cirkdniumot és ittriumot tartalmaznak, ezért hivjak
E3 volframnak. Az E3 volframelektrodak a térium alapu elektr6dakhoz hasonld
vezetOképességet biztositanak. Ez jellemzden azt jelenti, hogy az E3 volframelektrodak
anélkiil kicserélhetdek a torium alapu elektrodakkal, hogy az jelent6és mértékli hegesztési
folyamati valtoztatasokat kivanna meg. Az E3 elektrodak elséranga ivinditast,
elektrodaélettartamot és altalanos koltséghatékonysagot kinalnak. Ha az E3
volframelektrodakat dsszehasonlitjuk a 2%-os torium alapu volframmal, az E3 kevesebb
Ujrakoszoriilést kivan meg, tovabba hosszabb teljes élettartamot nyujt. A tesztek azt
mutattak, hogy az E3 volframelektrédak gyujtasi késleltetése id6vel javul, mig a 2%-os
torium alapu elektr6daknak 25 inditast kovet6en romlani kezd. Az egyenértéki

energiakibocsatas tekintetében az E3 volframelektrodak alacsonyabb hdmeérsékleten
-1 -



UZEMELTETES

lizemelnek, mint a 2%-o0s térium alapu volframok, amivel hosszabb az elektrodavég teljes
élettartama. Az E3 volframelektr6dak AC és DC aramon is jol miikodnek. DC elektréda
pozitiv vagy negativként is hasznalhatbak hegyes véggel, illetve AC aramforrason gomboly
véggel.

Cérium 6tvozésii elektrédak (Szinkod: Narancssar, _

A cérium o6tvozésl volframelektrodak (AWS besorolas: EWCe-2) min. 97,30 szazalék
volframot és 1,80-2,20 szazalék cériumot tartalmaznak, és 2 szazalékos cériumtartalminak
nevezziik azokat. A cérium 06tvozésli volframok a gyengedramui DC hegesztés soran
teljesitenek a legjobban. Kivalé ivinditassal rendelkeznek alacsony aramerdsségen, és
népszerlivé valtak az olyan alkalmazasi teriileteken mint az orbitalis hegesztés, vagy a
vékony fémlemezes munkdk. Leginkdbb a szénacél, rozsdamentes acél, nikkel 6tvozetek,
illetve titdn hegesztés soran hasznalatosak, és bizonyos esetekben kivaltjadk a 2 szazalékos
torium alapu elektrédakat is. A cérium o6tvozésli volfram leginkabb alacsonyabb
aramerdsségekhez jo, tovabb tart, mint a térium alapd volfram, mig a magasabb
aramerdsségli alkalmazasok inkabb a térium alap, illetve a lantan tartalmu volframok

szamara felelnek meg.

Lantan tartalmu elektrédak (Szinkéd: Aran; _

A lantan tartalmu volframelektrédak (AWS besorolas: EWLa-1.5) min. 97,80 szazalék
volframot és 1,30-1,70 szazalék lantant tartalmaznak, és 1.5 szazalékos lantantartalmuanak
nevezziik azokat. Ezek az elektrédak kivald ivinditassal, alacsony leégési rataval, jo
ivstabilitassal és kitlind ujragyujtasi karakterisztikakkal rendelkeznek. A lantan tartalmu
volframok a térium alapu volframok 2 szazalékos vezetOképességi karakterisztikajaval
rendelkeznek. A lantan tartalmu elektrodak akkor optimalisak, ha a hegesztési képességek
optimalizalasa a cél. AC vagy DC elektréda negativként is hasznalhatbak hegyes véggel,
illetve AC szinuszhullamos aramforrason gémbolyd véggel. A lantan tartalmu volfram jol

tartja a hegyes véget, ami el6ny az acél és rozsdamentes acél négyszoghullamos DC vagy AC

aramellatason val6 hegesztéséneél. | |

Cirkonium 6tvozést elektrodak (Szinkod: Fehér)

A cirkénium 6tvozési volframelektrodak (AWS besorolas: EWZr-1) minimum 99,10 szazalék
-1 -
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volframot és 0,15-0,40 szazalék cirkéniumot tartalmaznak. A leggyakrabban AC
hegesztésre hasznalt cirkdnium o6tvozésli volfrdm nagyon stabil ivet hoz létre, és nem
hajlamos a froccsenésre. Idedlis AC hegesztésre, mivel megtartja a gombolyi véget és a
szennyezddések tekintetében magas ellenalléképességgel rendelkezik. Vezet6képessége
egyenlé vagy nagyobb a térium alapd volframéndl. A cirkénium 6tvézésil volfram nem

ajanlott DC hegesztéshez.

Volframelektrodak hegesztéaram szerinti besorolasa

Volfram DC Aramerdsség | AC Aramerdsség (A) | AC Aramerésség (A)
Atméré (A) Kiegyensulyozatlan Egyensulyozott
mm Pisztoly Negativ Hullam Hullam
2% To6rium alapu 0,8% Cirk6nium 0,8% Cirk6onium
otvozési o0tvozésl
1,0mm 15-80 15-80 20-60
1,6mm 70-150 70-150 60-120
2,Amm 150-250 140-235 100-180
3,2mm 250-400 225-325 160-250
4,0mm 400-500 300-400 200-320

4.2.5 A volfram elokészitése

Minden esetben hasznaljon GYEMANT tarcsat a csiszolas és vagas soran. Bar a volfram
nagyon kemény anyag, a gyémant csiszolokorong feliilete még keményebb, ez teszi lehetfvé
a sima csiszolast. A gyémant korong nélkili koszoriilés, mint példaul az aluminium-oxidos
korongok hasznalata, a szem szamara nem lathaté fodros szélekhez, tokéletlenségekhez,
vagy gyenge feliileti mindséghez vezethetnek, mely hozzajarul a hegesztési eltérésekhez és
hibakhoz.

Minden esetben gy6z6djon meg rola, hogy a volframot hosszanti iranyban csiszolja a
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csiszolokorongon. A volfradmelektroddak ugy késziilnek, hogy a szemcsék molekuldris
felépitése hosszanti irdnyban fut, igy a keresztiranyud csiszolas a ,szemcsékkel szemben
halad6 csiszolds” Amennyiben az elektrodak keresztiranyban Kkeriilnek csiszolasra, az
elektronoknak ugralniuk kell a csiszolasi nyomok kozott, és az iv az elektrédavég el6tt
létrejohet és magneses fuvas keletkezhet. A szemcsék hosszanti csiszoldsa soran az
elektronok egyenletesen és konnyen aramolnak a volfram hegye felé. Az iv egybdl 1étrejon és
keskeny, koncentralt és stabil marad.

don't grind across
grind longitudinal on the the grinding wheel

grinding wheel » - <

Elektroda - Hegyes- / Laposvégii

A volframelektréda formaja fontos folyamati valtozé a precizids ivhegesztésben. A hegyes /
lapos vég méretének jo megvalasztasa szamos elénnyel jar. Minél nagyobb a laposvég, annal
valdsziniibb, hogy magneses fuvas fog fellépni és annal nehezebb lesz az ivet létrehozni.
Mindazonaltal a laposvég maximalis mértékiire allitasa, mely még lehet6vé teszi az ivinditast
és megsziinteti a magneses fuvast, javitani fogja a hegesztési penetraciot és novelni fogja az
elektroda élettartamat. Néhany hegeszt6 még mindig hegyesre csiszolja az elektr6dakat, ami
konnyebbé teszi az i{vinditast. Azonban a hegyes végnél torténd olvasztassal a hegesztési

teljesitmény romlasat kockaztatjak, illetve annak lehet§ségét, hogy a hegyes vég beleesik a

2.5 times tungsten diameter

| o
)) 67}04— flat tip A >-— pointed tip

-

hegfiirdébe.

Elektr6da bezart szoge / konusza - DC Hegesztés

A DC hegesztéshez hasznalt volframelektrodakat hosszanti iranyban és koncentrikusan,
gyémantkoronggal kell megcsiszolni az adott bezart szogre, a hegyes/lapos vég
el6készitésének megfelel6en. A kiilonb6z6 szogek kiilonbozé ivformakat hoznak létre, illetve

kiilonb6z6 hegesztési penetraciés tulajdonsagokat kinalnak. Altalanossagban véve a tompa
-1 -
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végli, nagyobb bezart szoggel rendelkez6 elektrodak az alabbi elényodket kinaljak:

e Tovabb tartanak

¢ Jobb hegesztési penetracioval rendelkeznek

e Keskenyebb ivformajuk van

e Nagyobb aramerdsséget birnak el anélkiil, hogy

erodalédnanak.

A hegyesebb, kisebb bezart szoggel rendelkezd

7 Mt spot diameter

elektrodak az alabb tulajdonsagokkal rendelkeznek:

e Kevesebb ivhegesztést kindlnak

e Szélesebb ivvel rendelkeznek

e Konzisztensebb ivvel rendelkeznek

-

N — e R
7 _:{f_“u:ndudeo angle

A bezart szog hatirozza meg a varrat formajat és méretét. Altalanossagban véve ahogy

novekszik a bezart szog, ugy névekszik a penetracié és csokken a varratszélesség.

Volfram Atméré a Allandé6 bezart Aramerc’isség Aramer6sség-tarto
atmérd hegyénél - szog - fokban tartomany (A) many
mm Pulzalt
dramerdsség
1,0mm 0,250 20 05-30 05-60
1,6mm 0,500 25 08-50 05-100
1,6mm 0,300 30 10-70 10-140
2,4mm 0,800 35 12-90 12-180
2,4mm 1,100 45 15-150 15-250
3,2mm 1,100 60 20-200 20-300
3,2mm 1,500 90 25-250 25-350

4.2.6 Pisztolykapcsol6 aramerodsség vezérlése
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PISZTOLY FEL/LE
Aramer8sség  allitdgomb
allitasa: amikor felfelé
- nyomja, az aramerosség
Pisztolykap ' novekszik, amikor lefelé, az
1]
2|
2 3]
, 4
4 =
19|
6 18 9 6 ,
7]
10 12 [ 8 | | |
1 | | rgger | |
}9 ‘r X ;w?lf;l:l IF Down .‘- Up
10
Ik |
12
Tavoli elérés csatlakozasai
Csatlakozo Funkcio
1 Nincs csatlakozas
2 Nincs csatlakozas
3 Nincs csatlakozas
4 Nincs csatlakozas
5 Nincs csatlakozas
6 A ,FEL” bemenet gombja
7 A ,LE” bemenet gombja
8 Inditokapcsolé bemenet
9 Inditékapcsolé bemenet
10 Nincs csatlakozas
11 A ,FEL’ és,LE” bemenet gombja
12 Nincs csatlakozas

TAVOLI PISZTOLY
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P :“1_’? — gy 1
f// o 4‘\?\ 2
4TI o 3| max
e R K o \ 4 ‘| Remote
/3 i J \". =g Amps
| - () . "', | | —5- min
6 7 8 9 6
\ _> B , “" { I|' 7
\ lg 11 }Z // 8 Trigger
W\~ N A & Ql —J Switch
\ N\ s _‘ — / l:,'// :'—6 Sh
N \‘ .// J Bl On
N e 11 I Circuit
e 12

Tavoli elérés csatlakozasai

Csatlakoz6 Funkcié
1 Nincs csatlakozas
2 Nincs csatlakozas
3 10k Ohm (maximum) csatlakozds 10k Ohm tavmikodtetést
potenciométerhez
4 Torl6kar csatlakozas 10k Ohm tavmiikodtetésii potenciométerhez
c Zér6 Ohm (minimum) csatlakozas 10k Ohm tavmikodtetési
potenciométerhez
6 Nincs csatlakozas
7 Nincs csatlakozas
8 Inditékapcsolé bemenet
9 Inditokapcsolé bemenet
10 Rovidre zara ,11”-gyel
11 Rovidre zar a, 10”-zel
12 Nincs csatlakozas
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4.2.7 Pedalkapcsolod vezérlése

® A pedalkapcsold tizenkét eres aero csatlakozdjanak csatlakoztatasakor: A hegesztogép
azonositja a pedalkapcsolot, a hegesztés aramerdsséget allito gombja az el6oldali panelen

inaktivva valik, és csak a 2T valaszthato ki.

® A pedal melletti max. hegesztési dramerdsség allitbgombbal beallithatja a kivant max.

dramerd@sséget.

Inditdkapcsold O Vezérldkabel

Potenciométe
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Csatlakozo Funkcio

1 Rovidre zar a ,2”-vel

2 Rovidre zar az ,1”-gyel

3 20k Ohm (maximum) csatlakozas 20k Ohm tavmikodtetési
potenciométerhez

4 Torlékar csatlakozas 20k Ohm tadvmiikédtetésd potenciométerhez

c Zér6 Ohm (minimum) csatlakozds 20k Ohm tavmikodtetés(
potenciométerhez

6 Nincs csatlakozas

7 Nincs csatlakozas

8 Inditékapcsolé bemenet

9 Inditokapcsolé bemenet

10 Nincs csatlakozas

11 Nincs csatlakozas

12 Nincs csatlakozas

4.3 Telepités és iizemeltetés MIG hegesztés esetén

4.3.1 Beallitas és telepités MIG hegesztéshez

(1) Helyezze be a foldkabelt a gép el6oldalan talalhaté negativ csatlakozoba, majd hiizza meg
erésen.

(2) Helyezze a hegesztOpisztolyt az el6oldalon talalhaté MIG pisztoly csatlakozéba a
huzalel§tolon, majd hiizza meg a csatlakozast.

FONTOS: A pisztoly csatlakoztatasa sordan hizza szorosra a csatlakozast. A laza csatlakozas
ivet képezhet és karosithatja a gépet, illetve a pisztolycsatlakozot.

(3) Csatlakoztassa a MIG pisztoly vizbemeneti és -kimeneti ellatasat a huzalel6tolo egység
el6oldalan talalhaté bemeneti és kimeneti csatlakozékhoz.

(4) Csatlakoztassa a gazvezetéket a huzalel6told hatoldali paneljén talalhato
gazcsatlakozéhoz. Ellendrizze, hogy nincs-e szivargas!

(5) Csatlakoztassa a huzalel6tol6 vezérlgkabelét a hegesztogép hatsd paneljén talalhato aero
csatlakozodba.

(6) Csatlakoztassa a huzaleldtolé kabelét a hegeszt6gép pozitiv kimenetéhez.
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(7) Csatlakoztassa a huzalel6tolé vizbemenetét és -kimenetét a hiitéviz hatsé paneli

vizbemenetéhez és -kimenetéhez.

(8) Csatlakoztassa a gazszabalyzét a gazpalackhoz, illetve a gazvezetéket a gadzszabalyzohoz.

Ellendrizze, hogy nincs-e szivargas!

(9) Csatlakoztassa a hiitdviz vezérl6kabelét a hegeszt6gép hatsé paneljén talalhat6é aero

csatlakozdba.
(10) Csatlakoztassa a hegeszt6gép tapkabeléta helyi aramellatashoz.

»
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MEGJEGYZES: Léghiits egység, illetve a vizvezeték sem sziikséges a léghiitési modhoz.

(11) Helyezze a huzalorsot a huzaltartéba. Csipje le a huzalt az orsérél, gy6z6djon meg réla,
hogy az j6l tart, hogy megel6zze a hirtelen letekeredést. Toltse be a huzalt a huzalel6tolo
bemeneti terel6csévébe a hajtdgorgd segitségével.

(12) Ovatos vezesse at a huzalt a hajtogorgs felett a kimeneti terelécsébe, vezesse be
kortlbelil 150 mm-re a pisztoly befogadd részébe. Ellendrizze, hogy a hajtégdorgdé mérete
kompatibilis-e a huzalatmérdvel, cserélje ki a gorg6t, amennyiben sziikséges.

(13) Igazitsa a huzalt a hajtogorg6é vajataba, majd zarja le a fels¢ gorgét ugy, hogy
meggy6z6dott rdla, hogy a huzal az als6 hajtogorgd vajataban van. Zarja a nyomokart vissza
a helyére. Kozepes erdt fejtsen ki a hajtogorgore.

(14) Tavolitsa el a gazbefuvot és az érintkezd tiiskét a pisztolynyakrol.

(15) Nyomja le és tartsa nyomva a kézi huzalbillenty(it a huzal pisztolynyakon keresztiil
torténd atvezetéséhez. Engedje el a kézi huzalgombot, amikor a huzal kijott a
pisztolynyakon.

(16) Helyezze be a megfelel6 méretli érintkezd tliskét és vezesse keresztiill a huzalt.
Csavarozza be a hegesztdpisztoly tiisketartdjaba és vagja rovidebbre azt.

(17) Rogzitse a gazbefuvot a pisztolyfejhez.
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(18) Nyissa meg 6vatosan a gazpalack szelepét, allitsa be a kivant aramlast.

(19) Valassza ki a 2T /4T /S4T /Ponthegesztés funkciot.

(20) Valassza ki a kivant MIG-MAG funkcidt. Valassza ki a huzaldtmér6hoz és hasznalt
gaztipushozilld programszamot, amely a digitalis kijelz6n fog megjelenni.

(21) Allitsa be a kivant hegesztési paramétereket, amelyek megfelelnek a hegesztett anyag

vastagsaganak, amely a digitalis kijelz6n fog megjelenni.

(11) Helyezze a huzalt a huzaltartéra - (az (12) Vezesse a huzalt a hajtégorgdén at a
orsO tartbanyaja balmenetes) Vezesse be a kimeneti vezet6cs6be, nyomja a huzalt at kb.
huzalt a hajtogorgén talalhaté bemeneti 150 mm-t.

terel6csébe.
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(13) Zarja le a fels6 gorgdkonzolt és (14) Tavolitsa el a gazbefuvot és az
érintkezd
pattintsa vissza a helyére a nyomdkartkozepes tiiskét a MIG pisztoly végérdl.

erd kifejtésével.

m
m
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(15) Tartsa nyémva a kézi huzalbillentyfit, (16) Rogzitse a megfelel6 méreti
érintkezdtiiskét a
a huzal a pisztolykabelen a pisztolyfejig valéd a huzalhoz, és csavarja be erdésen a

tisketartoba.

végigvezetéséhez.
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(17) Rogzitse a gazbefuvot a pisztolyfejhez. (18) Nyissa meg 6vatosan a gazpalack

szelepét

és allitsa be a kivant gazdramot.
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(19) Valassza ki a pisztolykapcsol6 iizemmaodjat: (20) Valassza ki a kivant MIG-MAG
2T/4T/S4T /ponthegesztés funkciot.
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(20) Valassza ki a kivant programot a (21) Valassza ki a kivant hegesztési
paramétereket
teker6gomb segitségével. A digitalis a teker6gombok segitségével.

kijelz6n fog megjelenni.
4.3.2 A huzalel6tol6 gorgo Kkivalasztasa

A MIG hegesztés soran torténd egyenletes, konzisztens huzalel6tolas fontossagat nem lehet

eléggé hangsulyozni. Egyszeriien fogalmazva, minél egyenletesebb a huzalel6tolas, annal
-1 -
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jobb lesz a hegesztés.

A huzalel6toldé gorgék vagy hajtégorgék a hegesztépisztoly hosszaban torténé mechanikus
huzalvezetésre szolgalnak. A huzalel6tolé gorgdk kiilonb6z6 tipust hegesztéhuzalokhoz
késziiltek, kiilonb6zd, megmunkalt vajatokkal rendelkeznek, hogy a kiilonféle tipusu
huzalokat be tudjak fogadni. A huzalt a huzalhajté egység fels§ gorgbje tartja a vajatban,
amelyet nyomo6gorgének hivunk. A nyomast a feszitékar fejti ki, amelyet a nyomas
novelésére vagy csokkentésére lehet hasznalni. A huzal tipusa hatarozza meg, hogy mekkora
nyomasra van sziikség és milyen tipusd hajtogorgé a legmegfelelébb az optimalis
huzalel6tolas eléréséhez.

Keményhuzal - ugyanugy, ahogy az acél, a rozsdamentes acél is V-alakua vajattal rendelkez6
hajtogorgét igényel az optimadlis tapadas és hajtasi képesség érdekében. A keményhuzalok
esetén a huzalra nagyobb erdkifejtés lehetséges a fels6 nyomégorgé fel6l, amely a huzalt a
vajatban tartja. A ,V” forma alkalmasabb erre a célra. A keményhuzalok magasabb
keresztmetszeti kihajlasuk miatt jobban birjak a tolast, merevebbek és nem hajlanak olyan
konnyen.

Puhahuzal - példaul aluminium. ,U” formaju vajata van. Az aluminiumhuzal joval
alacsonyabb merevséggel rendelkezik, konnyen hajlik és igy nehezebb a tolasa. A
puhahuzalok kdnnyen meghajlanak a huzalelgtolonal, ahol a huzal a pisztoly bemeneti
terel6csovébe kertil. Az ,,U” alaku gorgd nagyobb feliileti tapadast és huzast kinal, ami segiti
a puhabb huzal vezetését. A puhabb vezetékek kisebb feszitést kivinnak meg a felsd
nyoma&gorgd részérdl, hogy ezzel is elkertiilhetd legyen a huzal deformaci6ja. A tal nagy
feszités megvaltoztatja a huzal formajat és az bele fog akadni az érintkez6 tiiskébe.

Porbeles / Gaz nélkiili huzal - az ilyen huzalok vékony acélkdpennyel késziilnek, melyek
bazikus fed6poros és fémvegyiiletes rétegeket kaptak, majd hengerré gorgették azokat, igy
elnyerve végso formajukat. A huzal nem bir el til nagy nyomast a fels6 gorg6 részérdl, mivel
az szétzizhatja és deformalhatja a vezetéket. Egy recés hajtogorgd kertilt kifejlesztésre, mely
a vajatban apr6 fogazassal rendelkezik, a fogazas megragadja a huzalt és segit annak
tolasaban anélkiil, hogy tul nagy nyomas érkezne a felsd gorgdtol. A recés huzalel6tolé gorgd
hatranya a porbeles huzalok esetén, hogy id6vel fokozatosan elkoptatja a hegeszt6huzal
felliletét, és ezek az apro részek egyszer csak be fognak keriilni a huzalvezet6 spiralba. Ez

eltomddést és extra surlodast fog okozni a huzalvezet§ spirdlban, ami huzalel6tolasi
-1 -
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problémakhoz vezet. ,U” vajatos huzalt porbeles huzalok esetén is lehet hasznalni anélkiil,
hogy a részecskék levalnanak a huzal feliiletérél. Azonban az az elfogadott allaspont, hogy
a recés gorgd pozitivabb tolast fog biztositani a porbeles huzal esetén anélkiil, hogy a huzalt

deformalna.

Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Roller

Wire U Groove Wire Knurled Groove

Wire

4.3.3 A huzal telepitése és beallitasa

Ismét el kell mondani, hogy a MIG hegesztés soran torténd egyenletes, konzisztens
huzalel6tolas fontossagat nem lehet eléggé hangsulyozni. A huzalors6é megfeleld telepitése,
illetve a huzalnak a huzalel6told egységbe torténd megfelel6 bevezetése kritikus fontossagu
az egyenletes és konzisztens huzalel6tolas elérésének érdekében. A MIG hegesztok hibainak
magas szazaléka a huzalnak a huzalel6toloba torténd nem megfelel6 beflizésébdl adodik. A

lenti itmutato segitséget ad a huzalel6tolo megfelel6 beallitdsahoz.

(1) Vegye le az ors6 tartdéanyajat.
és az orso tajoldcsapjat.
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(3) Helyezze a huzalorsét a huzaltartoba (4) Metssze le 6vatosan a huzalt. Gy6z6djon
ugy, hogy a tajolocsapot beleilleszti az orson meg réla, hogy kézben tartja a huzalt,
talalhaté tajolonyilasba. Huizza az orsé nehogy letekeredjen az orsé. Ovatosan
tartéanyajat szorosra. vezesse a huzalt a huzalel6told egység

bemeneti vezetocsovébe.

(5) Vezesse keresztiil a huzalt a hajtogorgén (6) Zarja le a fels6 nyomdgorgdt és
fejtsen ki
a huzalel6tolo kimeneti vezetdcsovébe.

kozepes nyomoéerodt az allitbgomb hasznalataval.

(7) Ellendrizze, hogy a huzal keresztiilmegy-e a
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kimeneti vezet6cs6 kozepén anélkil, hogy hozzaérne az oldalaihoz. Lazitsa meg a
rogzitdcsavart, majd lazitsa meg a kimeneti vezet6csé tartdanyajat, amennyiben

modositdsokra van szilikség. Hizza meg 6vatosan ismét a biztositéanyat és csavart az Uj

pozicid rogzitéséhez.

(8) A megfelel6 hajtasi feszesség leellendrzésének
egyszer moddja, ha a huzal végét athajlitjuk ugy,
hogy a keziinktdl koriilbeliill 100 mm-re eltartjuk és
hagyjuk, hogy a keziinkbe fusson. Anélkil kell
feltekerednie a kézben, hogy megallna vagy
elcstiszna a hajtégorgéknél. Amennyiben csuszik,

novelje a feszitést.

(9) A huzalorsé stlya és forgasa tehetetlenséget hoz
létre,

itovabb forgathatja az orsot, a huzal az orsé
oldalaba akadhat és 6sszegubancolédhat.
Amennyiben ez torténik, névelje a nyomastaz orsé

tartoszerkezetén beliili feszitérugén a

feszességallitd csavar segitségével.

4.3.4 MIG hegesztopisztoly huzalvezeto spiral telepitése

(1) Fektesse a pisztolyt vizszintes helyzetbe és tavolitsa el az elején 1évé alkatrészeket.
(2) Vegye le a huzalvezet§ spiral tartdanyajat.
(3) Hazza ki 6vatosan a huzalvezetd spiralt a pisztoly kdbelszerelvényébdl.
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(4) Valassza ki a megfelel, 4j huzalvezet6 spiralt és 6vatosan tekerje ki azt tigy, hogy kézben
kertlje el, hogy csomds részek keriiljenek a huzalvezetd spiralba. Ha 6sszegubancolédik a
huzalvezetd spirdl, azzal tonkreteszi azt és ki kell cserélni.

(5) Ovatosan és lassan fiizze be a huzalvezetd spiralt rovid, elérefelé torténé mozdulatokkal,
a kabelszerelvényen lefelé, egészen a pisztolynyak végéig és azon kifelé. Keriilje el a
huzalvezetd spiral gubancol6dasat, azzal tonkreteszi azt és ki kell cserélni.

(6) Rogzitse a huzalvezet6 spiral tartéanyajat. Csak a feléig csavarozza be azt.

(7) Tartsa a pisztolyt egyenesen fekvé helyzetben. Metssze le a huzalvezetd spiralt a
pisztolynyak végétdl szamitott koriilbeliil 3 mm tavolsagra.

(8) Helyezze a tiisketartét a huzalvezetd spiral végére és csavarozza bele erésen a
pisztolynyakba, felfelé metszve.

(9) Csavarozza be a huzalvezetd spiral anyajat a menet maradék, masodik felét is becsavarva,
majd metssze felfelé azt. Ez a mdédszer Ggy nyomja bele a huzalvezetd spiralt a pisztoly
kabelszerelvényébe, hogy az hasznalat kdzben nem fog mozogni és j6 huzalelgtolast fog

biztositani.

(1) Vegye le a MIG pisztoly els6 részének (2) Vegye le a huzalvezetd spiral
tartéanyajat.
alkatrészeit.
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(3) Ovatosan htizza ki és tavolitsa el teljesen (4) Tekerje ki 6vatosan az uj

huzalvezetd spiralt.

a huzalvezet6 spiralt.

(5) Ovatosan vezesse be az 0j huzalvezets (6) Rogzitse a huzalvezetd spiral
tartdanyajat.
spiralt a pisztolyba, egészen addig, amig ki Csak a feléig csavarozza be azt.

nem megy a pisztolynyakon.

(7) Metssze le a huzalvezet6 spiralt a pisztolynyak (8) Cserélje ki az elsd rész

alkatrészeit.

végétdl szamitott 3 mm tavolsagra.
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(9) Csavarozza be teljesen a huzalvezet6 spiral
anyajat, majd metssze felfelé azt.

4.3.5 MIG hegesztopisztoly huzalvezeto spiral - Tipusok és informaciok

MIG pisztoly huzalvezeto spiralok

A huzalvezet6 spiral a MIG pisztoly egyik legegyszer(ibb és legfontosabb 0sszetevdje.
Egyediili célja a hegeszt6huzal huzalel6tolébdl vald vezetése, a pisztolykdbelen keresztiil,
egészen az érintkezd tiiskéig.

Acél huzalvezet6 spiralok

A legtobb MIG pisztoly huzalvezetd spiralja tekercselt acélhuzalbél, mas néven piano
huzalb6l késziil, ami j6 merevséget és rugalmassagot ad a huzalvezet6 spiralnak, és lehetévé
teszi, hogy a hegeszt6huzalt konnyedén keresztiil lehessen htizni a hegesztési kdbelezésen,
mivel az hajlik és nyulik az tizemi hasznalat soran. Az acél huzalvezetd spirdlokat els§sorban
a kemény acélhuzalok vezetésére hasznaljak, mig mas huzalok, mint példaul az aluminium,
szilikon-bronz stb., jobban teljesitenek a teflon vagy poliamid spiral hasznalataval. A spiral
bels6 atmérdje fontos, az a hasznalt huzalatmér6hoz viszonyitottan relativ, és segit az
akadalymentes huzalvezetésben, illetve megakaddlyozza a huzal csomésodasat és
gabalyodasat a hajtogorgéknél. A kdbelnek a hegesztés soran torténd tul feszes hajlitasa
noveli a huzalvezetd spiral és a hegeszt6huzal kozotti surlédast, amivel még nehezebb lesz a
huzalt a huzalvezet6 spiralon attolni, ami gyenge huzalel6tolast, korai huzalvezeté spiral
kopast és gabalyodast fog eredményezni. Id6vel por, kosz és fémszemcsék gylilhetnek 6ssze
a huzalvezet6 spirdl belsejében, ami surlodast és eltomdédéseket okozhat. Ajanlott a
huzalvezetd spirdl stritett leveg6vel valé id6kozonkénti kiftjasa. Az alacsony atmérdvel
rendelkez6 hegeszt6huzaloknak (0,6-1,0 mm kozott) viszonylag alacsony merevségiik van,
és ha tdlméretes huzalvezetd spirallal parositjdk azokat, az azt okozhatja, hogy a huzal
elvandorol vagy elsodrodik a huzalvezet6 spiralon beliil. Ez cserébe a tulzott mértékid kopas
miatt gyenge huzalel6tolashoz és korai huzalvezeté spiral elhasznalédashoz vezet. Ezzel
ellentétben a nagyobb atmérdjli hegeszt6huzalok (1,2-2,4 mm kozott) jéval nagyobb
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merevséggel rendelkeznek, azonban fontos meggy6z6dni arrél, hogy a huzalvezet6 spiral
elegend6 bels6 atmérdvel rendelkezik. A legtobb gyarté kiilonb6z6 méretli huzalvezetd
spiralokat gyart, melyek megfelelnek a hegesztOpisztoly kabelvezetékek atmérdinek és

hosszainak. Ezeket altalaban szink6dok jelolik.

Teflon és poliamid (PA) huz: ° Acél huzalvezetd spiralok
K¢ék-0,6mm-0,8mm

A teflon huzalvezet§ spiralok
Piros - 0,9mm - 1,2mm
szolgalnak, mint példaul az ah
Sarga - 1,6mm

stabil vezethet§séget nyujtan

eZs% %ﬁ.ZAOt’éﬁ%ﬁ %’é‘ m%n, mag

vizhiitott pisztolyokat és réz huzalvezet6 spiralokat hasznalunk. A teflon jo
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dorzsalloképességgel rendelkezik és szamos huzaltipussal egyiitt hasznalhatd, mint példaul
szilikon-bronz, rozsdamentes acél, vagy aluminium. Fontos, hogy a huzalvezetd spiralon vald
bevezetés el6tt figyelmesen at kell vizsgalni a hegeszt6huzal végét. Az éles szélek és sorjak
bemetszhetik a huzalvezet6 spirdl bels6 részét, ami eltomd&déseket és gyorsabb
elhasznaldédast okozhat. A poliamid huzalvezet6 spirdlok vakuuminfaziéval kezelt nejlonbél
vannak és idealisak a puhabb aluminium, rézotvozet hegeszt6huzalok és huzé-nyomo
hegesztési eljarasok alkalmazasa soran. Ezek a huzalvezetd spirdlok altaldban egy lebegd
beépitésli befogégylirtivel rendelkeznek, hogy a huzalvezet§ spiralt be lehessen tolni

egészen a huzalel6tolé gorgdkig.

Teflon huzalvezetd spirdlok

Kék-0,6mm-0,8mm *_"_——
Piros - 0,9mm - 1,2mm h

Sérga - 1,6mm —— ——

Poliamid huzalvezeto spiral

Fekete - 1,0 mm - 1,6 mm #—
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Réz - sargaréz huzalvezet6 csévek

Magas homérsékleten végzett alkalmazasok esetén a huzalvezet6 spiradl nyaki oldalrészen
talalhato végére illesztett sargaréz vagy rézbevonatos athidalé szerelvény vagy huzalvezetd
cs6 novelni fogja a huzalvezetd spirdl ilizemi hdémérsékletét, illetve javitani fogja a

vezet6képességeta hegesztési aram huzalra torténd atvitele soran.

Nyaki huzalvezetd csé

o AATEIERTE R A A AR A AR A TR R A T R

4.3.6 Pisztoly és huzalel6tolas beallitasok aluminiumhuzaloknal

(1) Fektesse a pisztolyt vizszintes helyzetbe és tavolitsa el az elején 1év6 alkatrészeket.

(2) Vegye le a huzalvezet6 spiral tartbanyajat.

(3) Hazza ki 6vatosan a huzalvezetd spiralt a pisztoly kabelszerelvényébdl.

(4) Valassza ki a megfelel6 poliamid vagy egyéb huzalvezet6 spiralt és 6évatosan tekerje ki
ugy, hogy kozben kertiilje el, hogy gubancos részek kertiljenek a huzalvezet6 spiralba.

(5) Ovatosan és lassan fiizze be a huzalvezetd spiralt rovid, elérefelé torténé mozdulatokkal,
a kabelszerelvényen lefelé, egészen a pisztolynyak végéig és azon kifelé. Keriilje el a
huzalvezetd spiral 6sszegubancol6dasat, azzal tonkreteszi azt és ki kell majd cserélni.

(6) Illessze 0Ossze a huzalvezetd spirdl tartéanyajat a spiral o-gylirdjével. Tolja be
hatarozottan a huzalvezet6 spiralta pisztolyba, majd htizza meg a tartéanyat.

(7) Hagyja a huzalvezetd spiralt 3 mm tavolsagban kilégni a pisztoly nyaki végébdl.

(8) Helyezze a tiisketartét a huzalvezetd spiral végére és csavarozza bele erd6sen a
pisztolynyakba, felfelé metszve.

(9) Csatlakoztassa a pisztolyt a géphez. Hizza ra és biztositsa a pisztoly Euro csatlakozéjat a
gép Euro csatlakozéjara.

(10) Szereljen fel egy megfelel6 méretli U-vajatos hajtogorgét, amely illik a hasznalt
huzaldtméréhoz.

(11) Helyezze az aluminium huzalt a huzaltartéra. Vezesse be a huzalt a hajtogérgén

taldlhatd huzalel6tolé bemeneti terel6csébe.
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(12) Nyomija le és tartsa nyomva a kézi huzalbillenty(it a huzal pisztolyvezetéken keresztiili,
a pisztolyfejig tarté atvezetéséhez.

(13) Szereljen fel egy megfelel6 méretli aluminium érintkezd tiiskét, amely illik a hasznalt
huzaldtméréhoz.

(14) Rogzitse a maradék elso részi alkatrészeket a pisztolynyakhoz.

(1) Vegye le a MIG pisztoly els6 részének alkatrészeit. (2) Vegye le a huzalvezet6 spiral
tartéanyajat.

(3) Ovatosan htzza ki és tavolitsa el teljesen (4) Tekerje ki 6vatosan az Uj
huzalvezetd spiralt.

a huzalvezet6 spiralt.

(5) Rovid elbrefelé torténé mozgasokkal, 6vatosan (6) Rogzitse a huzalvezetd spiral

befogogytirijét,
vezesse be az Uj huzalvezetd spiralta pisztolyba, o-gylrijét és a tartdanyajat.

egészen addig, amig ki nem megy a pisztolynyakon.
-1 -
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Figyeljen oda, hogy ne gubancolédjon a huzalvezet6

spiral.

-} \

(6) Tolja a huzalvezetd spiralt hatarozottan a (7) Metssze le a huzalvezetd spiralt a
pisztolynyak pisztolyba, majd hizza meg a tartéanyat. végétdl szamitott 3 mm
tavolsagban.

8) Cserélje ki az els6 rész alkatrészeit. (10) Szereljen fel egy megfeleld méretd U
vajatos hajtégorgét, amely illik a  hasznalt

(11) Helyezze az aluminium huzalt a (12) Nyomja le és tartsa nyomva a kézi
huzaltartéora. Vezesse at a huzalt a huzalbillentylit a huzal pisztolykabelen
hajtogorgdn talalhaté bemeneti terel6csébe.  keresztiili, a pisztolyfejig tarto

bevezetéséhez.
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(13) Szereljen fel egy megfelel6 méretli aluminium (14) Rogzitse a maradék els6 részi
alkatrészeket
érintkezd tliskét, amely illik a hasznalt a pisztoly nyaki részére.

huzalatmér6hoz.

4.3.7 Beallitas és telepités - Spool Gun

(1) Helyezze be a foldkabelt a gép el6oldalan taldlhaté negativ csatlakoz6ba, majd hiizza meg
erdsen.

(2) Helyezze a Spool Gun egységet a huzalel6told el6oldali paneljén taldlhaté MIG pisztoly
csatlakozdba, majd hizza meg erésen.

FONTOS: A pisztoly csatlakoztatdsa soran hizza szorosra a csatlakozast. A laza csatlakozas
ivet képezhet és karosithatja a gépet, illetve a pisztolycsatlakozot.

(3) Helyezze a Spool Gun kabelvezetékét a huzalel6told eloldali paneljén talalhat6 tobb tis
csatlakozoba.

(4) Csatlakoztassa a gazvezetéket a huzalel6toldé hatoldali paneljén talalhato
gazcsatlakozéhoz.

(5) Csatlakoztassa a huzalel6tol6 vezérl6kabelét a hegesztégép hatsé paneljén talalhat6 aero
csatlakozoéba.

(6) Csatlakoztassa a huzalel6tol6 kabelét a hegeszt6gép pozitiv kimenetéhez.

(7) Csatlakoztassa a gazszabalyzot a gazpalackhoz, illetve a gazvezetéket a gazszabalyzohoz.
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(8) Csatlakoztassa a hegeszt6gép tapkabeléta helyi aramellatashoz.

control
(7)
: P ®
ooy : 7 3sded
(2) i 4 cable
ool Gun ‘.-.lllll... :: :.’ 5
M ITPTTIIL ST ': .':. 7
() ‘ : T
' |
i} Lo positive
LN output

Electrode negative electrode

(15"

7)) vdldddZd Kl OPUUL Uull EEySEECLd ITULIKLIVDDIICIILYU €5 d LEKEI VZUIIIDUK SEEIWLEZCVEL

(10) FogjaaSpool Gun egységet és vegye le az orsds fedelet.

(11) Helyezze a huzalorsét a huzaltartéra - Csipje le a huzalt az orsérdél. Gy6z6djon meg rola,
hogy azjol tart, hogy megel6zze a hirtelen letekeredést.

(12) Vezesse be a huzalt a hajtégdrgén talalhat6é huzalel6tolé bemeneti terel6csébe. Lenditse
vissza és pattintsa ra a huzalfeszit6 lengékart.

(13) Hazza meg a ravaszt, hogy keresztiilhtizza a huzalt a nyaki részen, amig az el6 nem
bujik az érintkez6 tiiske tart6jabol.

(14) Zarjabe ahuzalel6tol6 burkolatat. Készen 4all a hegesztésre.

(15) Nyissa meg 6vatosan a gazpalack szelepét, allitsa be a kivant &ramlast.

(16) Allitsa be a hegesztési paramétereket a teker6gombok segitségével.

!

(9) Valassza ki Spool Gun egységet
a funkcidogomb és a teker6gombok

v
E00EE3 8888
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(10) Vegye le az orsos fedelet, mikozben nyomva  (11) Helyezzen egy orsonyi huzalt a

huzaltartoba.

tartja a gombot.

(12) Vezesse be a huzalt a hajtogérgon keresztiil a (13) Huzza meg a ravaszta huzal
huzalel6tol6 bemeneti vezet6csovébe. Lenditse nyaki részen torténd
keresztiilhtizdsahoz, amig

vissza és pattintsa ra a huzalfeszité leng6kart. az el6 nem bujik az érintkez6 tiiske
tartéjabol.

Fn| [
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C Ikl
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(15) Nyissa meg Ovatosan a gazpalack (16) Allitsa be a hegesztési paramétereket a
teker6gombok szelepét és allitsa be a kivant gazaramot. segitségével.
4.3.8 MIG hegesztés

A MIG hegesztés meghatarozasa

A MIG (metal inert gas), mas néven GMAW (gas metal arc welding) vagy MAG (metal active
gas welding) hegesztés egy félautomata vagy automata ivhegesztési folyamat, mely soran
egy folytatolagos és fogyo, huzalos elektrdda, illetve véddgaz aramlik egy hegesztépisztolyon
keresztil. A MIG hegesztés soran leggyakrabban allandé fesziiltségli, egyenaramos
energiaforrast hasznalunk. A MIG hegesztésben négy f6 anyagatviteli modszer létezik,
mégpedig a rovidzarlatos, a nagycseppes, a finomcseppes és az impulzusos anyagatvitel,
mindegyik a maga jellemzdivel és az azokkal jaré eldnyokkel és korlatozasokkal. A MIG
hegesztés elvégzéséhez az alapvetSen sziikséges berendezés egy hegesztépisztoly, egy
huzalel6tolo egység, a hegesztési aramellatas, egy fogydelektrdoda, illetve a védégaz-ellatas. A
rovidzarlatos anyagatvitel az egyik leggyakrabban hasznalt moddszer, ami soran a
huzalelektrédat folyamatosan vezetik a hegesztdpisztolyon keresztiil az érintkezd tiliske
kimeneti iranyaba. A huzal hozzaér a munkadarabhoz és rovidzarlatot okoz. A huzal felheviil
és Oomledékvarratot formal, a varrat elvalik a huzalvégt6l és cseppeket formal, melyek
bekeriilnek a hegfiirdébe. A folyamat masodpercenként koriilbeliil 100-szor ismétldik meg,
ami altal az iv az emberi szem szadmara alland6nak tlinik.

A hegesztéselve
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Solid wire Shielding gas
electrode IN

Current conductor

o Wire guide and
Solidified contact tip
weld metal
Gas nozzle

Arc
SOOI

00 0000000000000 0 % Pt te e e \
0000000000 % %06 20 00 % % Y be de te e 0\
0050000 0 0,00 00 0 0 0000t

LIS

Shielding gas

070000000 0.0 00

6767670707670 0 0.0.9:9.0.0.0.0.6. _ /
/ Work /
s

Molten weld
metal

Rovidzarlatos anyagatvitel - A rovidzarlatos anyagatvitel az egyik leggyakrabban hasznalt
modszer, melynek soran a huzalelektrédat folyamatosan vezetik a hegesztdpisztolyon
keresztill az érintkezd tiiske kimeneti iranyaba. A huzal hozzaér a munkadarabhoz és
rovidzarlatot okoz. A huzal felheviil és 6mledékvarratot formal, a varrat elvalik a huzalvégtdl
és cseppeket formal, melyek bekeriilnek a hegfiirdébe. A folyamat masodpercenként
kortlbelil 100-szor ismeétlédik meg, ami altal az iv az emberi szem szamara allandénak

tlinik.
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short circuit

A huzal megkozeliti a
munkadarabot  és  hozzaér
ahhoz, rovidzarlatot hozva létre
a huzal és az alapanyag kozott.
Mivel nincs hely a huzal és az
alapanyag kozott, igy nincs iv
¢s az aram ataramlik a huzalon.

(T )
__~— droplet
A‘b/' separates
-,

A kiszoritas

a kialakuld
cseppeket levalasztja ¢és a
létrejovo hegfiird 6 felé terel.

Alapszintii MIG hegesztés

wire heating

A huzal nem birja el a teljes
aramerdsséget,
épiil fel, a huzal
felforrosodik, elgyengiil és
elkezd olvadni.

ellenallas

S -
arc flattens

— 4 thedroplet

Az iv a cseppek
levalasztasanal jon létre, és
annak hdje, illetve ereje
simitja bele a cseppeket a
hegfiirdébe. Az iv hdje kissé
megolvasztja a  huzalvég
feliiletét, mikozben az az

alapanyag felé mozog.

= ~§J“4~‘—' -magnetic
et field pinches

’ wire

aramlasa
magneses mezOt hoz Iétre,

Az aram

ami elkezdi nyomni az
olvado huzalt,
]
IIII I-'
'|I [
“ T
\.\ \
A / L
Y cycle
Y| o repeats

A huzalel6tolds sebessége
lekiizdi az iv hojét, igy a
ismét a
munkadarabot kozeliti,
hogy 1étrej6jjon a
rovidzarlat és a ciklus
ujrainduljon.

huzal

A jo hegesztési min6ség és profil a pisztoly szogén, a mozgas irdnyan, az elektroda

kinydlasan (mennyire all ki), a mozgasi sebességen, az alapanyag vastagsagan, a

huzalel6tolas sebességén és az ivfesziiltségen mulik. Az aldbbiakban néhany alapszinti

Utmutatast olvashat, mely segithet a beallitdsok soran.
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A pisztoly pozicidja - Mozgasi irany, szog: A pisztolypozicié vagy -technika altaldban arra
utal, hogy hogyan iranyitjak a huzalt az alapanyagra, miként valasztjdk meg a szoget és a
mozgasi iranyt. A mozgdasi sebesség és a bezart szog hatdrozzak meg a hegesztési varrat
Nyomasos technika - A huzal a hegfiirdé vezetd szélénél taldlhaté és azt a nem olvadt
munkafeliiletre nyomjak. Ez a technika jobb ralatast ad a hegesztett kotésre, illetve a kotésbe
tarté huzal irdnyara. A nyomadsos technika elvonja a h6t a hegesztési tdcsabdl, ami gyorsabb
mozgasi sebességeket tesz lehetdvé, laposabb varratprofilt biztositva, konny( penetracidval,
ami a vékony anyagok hegesztése soran hasznos. A varratok szélesebbek és laposabbak, ami
minimalis tisztitasi / csiszolasi iddt tesz lehetdveé.

Merdleges technika - A huzalt kozvetlentl a varratba vezetik. Ez a technika elsésorban
automatizalt helyzetek soran hasznalatos, vagy amikor a korilmények megkivanjak. A
varratprofil altaldban magasabb, és mélyebb penetracié érhetd el.

Huzasos technika - A pisztolyt és a huzalt elhtizzdk a hegesztési varratt6l. Az iv és a hd a
hegflirdonél koncentralédik, az alapfém tobb hét kap, mélyebb lesz az olvadas, nagyobb lesz

a penetracié és a varratprofil magasabb lesz, nagyobb felhalmozdédassal.

(A) Push Technique (B) Gun Perpendicular (C) Drag Technique

TR .a -

lapos, egyenletes keskenyebb keskeny,

varratprofil,  enyhe varratprofil, magasabb

penetracio egyenletes penetracio varratprofil,
nagyobb

Haladasi szog - A haladasi szog a hegesztés iranyahoz relativan mérten jobbrol balra bezart

sz0g. Az 5°- 15° kozotti haladasi szog idealisnak mondhato, az megfelel6 mértéki kontrollt
-l -
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biztosit a hegfiird6 folott. A 20°-nal nagyobb mértékii haladasi szog instabil ivet és gyenge

mindségl varratfém atvitelt, alacsonyabb penetraciot, nagyobb mértékd frocskolést, gyenge

véddgazfedést és alacsonyabb mindségii varratot fog eredményezni.
20°-nal nagyobb szog

50 . 15° kdzotti SZ'O'g Nem elegendc’i SZég

r

I___':_:\qll

|III .-Il III

[ !

oy L

L\_-\r—.; IIIH— : _,.ll

’—"‘_(_'S(.:ZZZZD—‘ ’—*__;ég(:cacacs—‘

megfeleld  mértéki kisebb kontroll a
kontroll a hegfiirdd hegfiirdé folott, tobb
folott,  egyenletes, froccsenés.

lapos varrat.

gyenge kontroll, instabil
iv, kisebb penetracio,

sok froccsenés.

Munkaszog - A munkaszog az elére haladd, hatradontott pisztolynak a munkadarabhoz

viszonyitott szoge. A megfelel6 munkaszog jo varratformat biztosit, megeldzi a krateresedést,

az egyenetlen penetraciot, a gyenge véddgazfedést és a gyenge mindségii varrat kiala kulasat.

Nem elegend6 szog

—

Megfelel6 szog

O —
O |
f
L
P _’J\_er_}l
| |I 1 »
| | |
megfeleld  meérteki kisebb  kontroll  a
kontroll a hegfiird8 hegfiirdé  folott, tobb
folott, egyenletes, froceseneés.

lapos varrat.

Tul nagy szog

—
A\
| T

gyenge kontroll, instabil
kisebb penetracio,

_—’/

iv,
sok froccsenés.

Kinyulas - A kinytlas a nem olvadt, az érintkezd tiiskébdl kinytlé huzal hosszat jeloli. Egy

allando, 5-10 mm kozotti kinyulas stabil ivet, illetve egyenletes aramot fog biztositani, ami jo

penetraciohoz és egyenletes fuziohoz vezet. A tul

rovid kinyualas instabil hegfiirdét,
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frocskolést és az érintkezé tiiske tilmelegedését fogja eredményezni. A til hosszud kinyulas

instabil ivet, a penetracio és fuzi6 hianyat, illetve megnovekedett frocskolést fog okozni.

Normal kinyulas Tal rovid Tual hosszu

|IIIIII I|l||
(S ___j .
N W l ™~ _
5—1I:Irr|rnI H | | | ) | |
Egyenletes iv, jo Instabil iv, frocskolés, Instabil iv, frocskolés,
penetracio,

egyenletes  {0zi0,
10 eldolgozas.

érintkezd tiske gyenge penetracio és
talmelegedése. f0zio.

Mozgasi sebesség - A mozgasi sebesség annak mértéke, ahogy a pisztoly a hegesztett
kotésen végighalad. Altaldban mm / perc mértékegységben mérik. A mozgasi sebesség
fugghet a koriilményektdl és a hegeszté képességeitdl is, illetve a hegesztd azon képessége
hatarolja be, hogy mennyire tudja kontrollalni a hegfiirdét. A nyomasos technika gyorsabb
mozgasi sebességet tesz lehetdvé, mint a huzasos technika. A gazaramnak illeszkednie kell a
mozgasi sebességhez, novekedve a gyorsabb mozgassal és csokkenve a lassabbal. A mozgasi
sebességnek illeszkednie kell az aramerdsséghez, csokkenve az anyagvastagsag és az
dramerdsség novekedésével.

Tul gyors mozgasi sebesség - A til gyors mozgasi sebesség til alacsony mm-re vetitett h6t
termel, ami kisebb penetraciét és csokkentett varratfiziot eredményez, a varrat nagyon
gyorsan megkeményedik, ami gazokat ejt csapddba a varratfémben, és porozitdst okoz. Az
alapfém krateresedése szintén el6fordulhat, igy egy kitoltetlen vajat keletkezik az
alapfémben, amikor a mozgasi sebesség til nagy ahhoz, hogy az 6mledékfém belefolyhasson
az iv héje altal 1étrehozott varratkraterbe.

Tul gyors mozgasi sebesség

magas, keskeny varrat———, "_\\ porozitas

krateresedés  ~ /récskélés

N

fzi6 hidnya Otés-penetracio hianya
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Tul lassu mozgasi sebesség - A tdl lassti mozgasi sebesség nagy, penetracio6 és fazioé nélkili
varratot eredményez. Az ivb6l szarmazé energia a hegfiird6 tetején marad ahelyett, hogy
behatolna az alapfémbe. Ez szélesebb varratot és tobb lerakédott varratfémet hoz létre

milliméterre vetitve, mint amennyi sziikséges, ami gyenge min6ségli hegesztést eredményez.

Tul lassu mozgasi sebesség

nagy, széles varrat .,
gy, \ porozitas

fiazi6 hianya \{ | ideg takards

\ kotés-penetracid hianya

Megfelel6 mozgasi sebesség - A megfelel6 mozgasi sebesség az ivet a hegfiirdé vezet6
szélén tartja, amivel az alapfém képes megfelel6en megolvadni, megfeleld penetraciot, fuziot

és a hegfiird6 nedvességének elszivasatlétrehozva, ami j6 minéségii varratot eredményez.

Megfelelo mozgasi

egyenletes fomxz;jj\A / J6 peremfuzid

/ \j() penetracio

i6 oldalfali fiizi6

Huzaltipusok és méretek - Mindig haszndljon a hegesztett alapfémnek megfelel6
huzaltipust. Hasznaljon rozsdamentes acélhuzalt rozsdamentes acélhoz, aluminiumhuzalt

aluminiumhoz, és acélhuzalt acélhoz.
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Haszndljon kisebb atmér6jli huzalt vékony alapfémekhez. A vastagabb anyagok esetén
haszndljon nagyobb huzalatmérét és nagyobb gépet. Ellenérizze a gép hegesztési

teljesitményét. Utmutatéként tekintse at a lenti ,Hegeszt6huzal-atmérsk” tablazatot.

HEGESZTOHUZAL-ATMEROK

ANYAGVASTAGSAG JAVASOLT HUZALATMEROK

0,8 09 1,0 1,2 1,6

0,8mm

0,9mm

1,0mm

1,2mm

1,6mm

2,0mm

2,5mm

3,0mm

4,0mm

5,0mm

6,0mm

8,0mm

10mm

14mm

18mm

22mm

Az 5,0 mm és annal nagyobb anyagvastagsag esetén tobbfutasos vagy kupos kotésre lehet

szliikség a gép aramerdsségi kapacitasanak fliggvényében.

Gazvalasztas - A MIG folyamatban alkalmazott gaz célja a huzal, az iv és az olvadt varratfém
atmoszfératol valé védelme / ,pajzsolasa”. A legtobb fém, amikor olvadt allapotra melegitik,
reakcioba 1ép az atmoszféraban 1évo levegével. A védégaz védelme nélkiil a 1étrehozott
varrat olyan hibakkal rendelkezhetne, mint a porozitas, a fiizié hidnya vagy a salakzarvanyok.
Ezen fellll a gaz egy része ionizalddik (elektromosan toltédik) és segiti az aram egyenletes
haladasat.

A megfeleld gazaram szintén nagyon fontos a hegesztési zéndnak az atmoszfératdl vald
védelmében. A tdl alacsony folyas nem megfelel6 boritast fog adni és hegesztési hibakat,
illetve instabil ivkarakterisztikdt fog eredményezni. A til magas aramlds behtzhatja a
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levegdta gazoszlopba és szennyezheti a hegesztési teriiletet.

Haszndlja a megfelel6 védégazt. A Co2 j6 az acél szamara és jO penetraciés
karakterisztikakat kinal, a varratprofil keskenyebb és kissé emeltebb, mint az Argon Co2
keverésli gazok esetén. Az Argon Co2 kevert gaz jobb hegesztési képességet biztosit vékony
anyagok esetén, illetve szélesebb tartomanyu tliréseket lehet ra bedllitani a gépen. A 80%

Argon 20% Co2 jé altalanos keverék a legtobb alkalmazas soran.

Argon Co2 Co2

Penetracidos minta acél esetén

4.3.9 MIG hegesztopisztoly / Spool Gun vezérlés

MIG hegesztopisztoly (DMB 501W)
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Spool Gun
Pisztolykapesolo Orsoburkolat kapcsolo Aramer6sség allitogomb
1
— — Spool
‘2 gun
T ’ 3 ./ motor
3 4 ‘?47
5 — max B
8 ’ 9
8 9 6
7 | — min
7
- ’ 8 Remote Amps
9
Tavoli elérés
Csatlakozo6 Funkcio

1 Spool Gun motor
2 Nincs csatlakozas
3 Nincs csatlakozas
4 Spool Gun motor
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5 10k Ohm (maximum) csatlakozas 10k Ohm tavmiikodtetésii potenciométerhez.

6 Zér6 Ohm (minimum) csatlakozas 10k Ohm tavmiikodtetési
potenciométerhez.

7 Torlékar csatlakozas 10k Ohm tadvmiikodtetési potenciométerhez.

8 Nincs csatlakozas

9 Nincs csatlakozas

4.4 Standard hegesztési programok

SYN paraméter

PROGRAMSZAM ANYAG HUZAL & (mm) GAZ
P1 Kemény Fe 0,8 CO2
P2 Kemény Fe 0,8 80%Ar+20%CO02
P3 Kemény Fe 0,9 CO2
P4 Kemény Fe 0,9 80%Ar+20%CO02
P5 Kemény Fe 1,0 80%Ar+20%CO0>
P6 Kemény Fe 1,0 CO2
P7 Kemény Fe 1,2 CO2
P8 Kemény Fe 1,2 80%Ar+20%CO02
P9 Kemény Fe 1,6 80%Ar+20%CO02
P10 Kemény Fe 1,6 CO2
P11 Fed6por.c.w Fe 1,0 CO2
P12 Fed6por.c.w Fe 1,2 CO2
P13 Fed6por.c.w Fe 1,6 CO2
P14 SSER316 1,0 98%Ar+2%C02
P15 SSER316 1,2 98%Ar+2%C02
P16 SSER316 1,6 98%Ar+2%CO02
P17 Fed6por.c.w SS 1,2 CO2
P18 Cu Si 1,0 Ar100%
P19 Cu Si 1,2 Ar100%
P20 Cu Si 1,6 Ar100%

Dual-Pulzus Paraméter

PROGRAMSZAM ANYAG HUZAL ® (mm) GAZ
P1 AlMg5 1,0 Ar
P2 AlMg5 1,2 Ar
P3 AlMg5 1,6 Ar
P4 AlSi5 1,0 Ar
P5 AlSi5 1,2 Ar
P6 AlSi5 1,6 Ar
P7 Al99,5 1,2 Ar
P8 Al99,5 1,6 Ar
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P9 Fe 0,8 80%Ar+20%C0:
P10 Fe 0,9 80%Ar+20%CO0:
P11 Fe 1,0 80%Ar+20%CO0:
P12 Fe 1,2 80%Ar+20%CO0:
P13 Fe 1,6 80%Ar+20%CO0:
P14 SSER316 1,0 98%Ar+2%CO0:
P15 SSER316 1,2 98%Ar+2%CO0:
P16 SSER316 1,6 98%Ar+2%CO0:
P17 Fed6por.c.w Fe 1,2 80%Ar+20%CO02
P18 Fed6por.c.w Fe 1,6 80%Ar+20%CO0>
P19 Fed6por.cw SS 1,2 80%Ar+20%CO02
P20 CuSi3 1,0 Ar
P21 CuSi3 1,2 Ar
P22 CuAl8 1,2 Ar
P23 CuAl8 1,6 Ar
KIJELZO FUNKCIO

PrG GAZ ELOARAMLAS

PoG GAZ UTANARAMLAS

SFt LASSU ELOTOLASIDO

bub VISSZAEGES

SPt PONTHEGESZTES IDO

dPC DELTA IMPULZUS ARAMEROSSEG

FdP DUAL-PULZUS FREKVENCIA

dut DUAL-PULZUS UZEMMOD

bAL DUAL-PULZUS BAZISARAM [VHOSSZ

SCP INDULO ARAM SZAZALEK

SAL INDULO ARAM [VHOSSZ

ECP ROVIDZARASI ARAM SZAZALEK

EAL ROVIDZARASI ARAM [VHOSSZ

SPG SPOOL GUN

4.5 Hegesztési paraméterek

Folyamati referenciaértékek alacsony széntartalmu acél kemény hegesztéhuzalos Co2

Tompavarrat

S

tompahegesztéséhez
Anyag-vastagsag | Gyok-hézag | Huzal-atmér6 | Hegesztési | Hegesztési | Hegesztési
(MM) G (MM) (MM) aramerd@sség | fesziiltség | sebesség

(A) V) (CM/PERC

0,8 0 0,8 60-70 16-16,5 50-60

1,0 0 0,8 75-85 17-17,5 50-60

1,2 0 0,8 80-90 17-18 50-60

2,0 0-0,5 1,0/1,2 110-120 19-19,5 45-50

3,2 0-1,5 1,2 130-150 20-23 30-40
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4,5 0-1,5 1,2 150-180 21-23 30-35
6 0 1,2 270-300 27-30 60-70
6 1,2-1,5 1,2 230-260 24-26 40-50
8 0-1,2 1,2 300-350 30-35 30-40
8 0-0,8 1,6 380-420 37-38 40-50
12 0-1,2 1,6 420-480 38-41 50-60
Folyamati referenciaértékek alacsony széntartalmu acél kemény hegesztéhuzalos Co2
sarokvarrataihoz
, .. . .| Hegesztési | Hegesztési| Hegesztési | Gazaraml
Anyagvastagsag | Huzalatmérd | |, v e s . .
(MM) (MM) aramer0sség | fesziiltség | sebesség sebessé
(A) V) (CM/PERC) | (L/PERC(
1,0 0,8 70-80 17-18 50-60 10-15
1,2 1,0 85-90 18-19 50-60 10-15
1,6 1,0/1,2 100-110 18-19,5 50-60 10-15
1,6 1,2 120-130 19-20 40-50 10-20
2,0 1,0/1,2 115-125 19,5-20 50-60 10-15
3,2 1,0/1,2 150-170 21-22 45-50 15-20
Sarokvarrat 3,2 1,2 200-250 24-26 45-60 10-20
4,5 1,0/1,2 180-200 23-24 40-45 15-20
|_ 4,5 1,2 200-250 24-26 40-50 15-20
- 6 1,2 220-250 25-27 35-45 15-20
6 1,2 270-300 28-31 60-70 15-20
- 8 1,2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20
8 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20
12 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20
12 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20
16 1,6 340-350 27-28 35-40 15-20
19 1,6 360-370 27-28 30-35 15-20

Alacsony széntartalmu acél, rozsdamentes acél impulzusos MAG hegesztése -
folyamati referenciaértékek

Hegeszt | Hegeszt .| Gazadram

. . . . , . | Favokaés o

Hegeszt | Anyagva | Huzalat ési ési Hegesztési lasi
L . o . P e s , munkadara i
ési stagsag méré | aramerd | fesziiltsé | sebesség b tavksz sebesség
pozicié (MM) (MM) sség g (CM/PERC) (MM) (L/PERC

(A) V) )

Tompav 1,6 1,0 80-100 19-21 40-50 12-15 10-15
2,0 1,0 90-100 19-21 40-50 13-16 13-15

) Qu'— : 3,2 1,2 150-170 | 22-25 40-50 14-17 15-17
arrat 4,5 1,2 150-180 | 24-26 30-40 14-17 15-17
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6,0 1,2 270-300 | 28-31 60-70 17-22 18-22
8,0 1,6 300-350 | 39-34 35-45 20-24 18-22
10,0 1,6 330-380 | 30-36 35-45 20-24 18-22
1,6 1,0 90-130 21-25 40-50 13-16 10-15
Sarokvar 2,0 1,0 100-150 | 22-26 35-45 13-16 13-15
rat 3,2 1,2 160-200 | 23-26 40-50 13-17 13-15
J:L 4,5 1,2 200-240 24-28 45-55 15-20 15-17
—_ﬂé 6,0 1,2 270-300 | 28-31 60-70 18-22 18-22
8,0 1,6 280-320 | 27-31 45-60 18-22 18-22
10,0 1,6 330-380 | 30-36 40-55 20-24 18-22
Aluminiumétvozet impulzusos MIG hegesztése
Hegeszté | Hegeszt He,ge.szt Fu\,/oka Gazaram
, | Anyagvasta | Huzalatm i ési est , ©s lasi
Hegeszté ’ ) ) . . sebessé | munkada i
. ., gsag érd arameros | feszilts sebesség
STPOZICIO N (Mwm) (MM) ség ég & rab 1 /PERC
(CM/PE | tavkoz
YR VU vl I
1,5 1,0 60-80 16-18 60-80 12-15 15-20
2,0 1,0 70-80 17-18 40-50 15 15-20
3,0 1,2 80-100 17-20 40-50 14-17 15-20
4,0 1,2 90-120 18-21 40-50 14-17 15-20
6,0 1,2 150-180 20-23 40-50 17-22 18-22
4,0 1,2 160-210 | 22-25 60-90 15-20 19-20
4,0 1,6 170-200 | 20-21 60-90 15-20 19-20
6,0 1,2 200-230 | 24-27 40-50 17-22 20-24
Qf@ 6,0 1,6 200-240 21-23 40-50 17-22 20-24
Tompava 8,0 16 240-270 | 24-27 | 45-55 | 17-22 20-24
rrat 12,0 16 270-330 | 27-35 | 55-60 | 17-22 20-24
16,0 1,6 330-400 | 27-35 55-60 17-22 20-24
1,5 1,0 60-80 16-18 60-80 13-16 15-20
2,0 1,0 100-150 | 22-26 35-45 13-16 15-20
Sarokvar 3,0 1,2 100-120 19-21 40-60 13-17 15-20
rat 4,0 1,2 120-150 20-22 50-70 15-20 15-20
[1./ 6,0 1,2 150-180 | 20-23 50-70 18-22 18-22
= — 4,0 1,2 180-210 | 21-24 35-50 18-22 16-18
4,0 1,6 180-210 | 18-20 35-45 18-22 18-22
6,0 1,2 220-250 24-25 50-60 18-22 16-24
6,0 1,6 220-240 | 20-24 37-50 18-22 16-24
8,0 1,6 250-300 | 25-26 60-65 18-22 16-24
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| | 120 | 16 | 300400 | 26-28 | 65-75 | 18-22 16-24

4.6 Uzemelési koérnyezet

A Tengerszint feletti magassag <1000 m

A Uzemi hé6mérséklettartomany -10 és +40°C kozott

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

A A gép néhany fokkal dontott poziciéban lehet, azonban a maximalisan megengedett d6lés
nem haladhatja meg a 15° értéket.

A Védje a gépetaz erds es6td] ES kozvetlen napfénytsl.

A A kornyez6 leveg6ben vagy vegylletekben jelenlévd por, sav és korroziv gaz nem
haladhatja meg a normal, szabvanyos értékeket.

A Gy6z6djon meg réla, hogy a hegesztés sordn biztositott a megfeleld szell6ztetés. Legalabb

30 cm szabad tertiletre van sziikség a gép és a fal kozott.

4.7 Uzemeltetéssel kapcsolatos megjegyzések

A Aberendezés hasznalatit megel6zden olvassa el figyelmesen az §1 fejezetet.

A Csatlakoztassa a foldvezetéket kozvetleniil a géphez.

A Gy6z6djon megréla, hogy a bemeneti aram haromfazisa: 50/60Hz, 380V £10%.

A Uzemeltetés sordn nem tartézkodhatnak illetéktelen személyek a munkateriileten,

kiilonos tekintettel a gyermekekre. Szemvédo nélkiil ne nézzen bele az ivbe.

A Biztositsa a gép megfelel6 szell6zését a munkaciklus javitdsanak érdekében.

A Az energiafogyasztds hatékonysaganak érdekében kapcsolja ki a gépet a munka

végeztével.

A Amennyiben a fékapcsolé hiba miatt védelmi okbél lekapcsol: Ne inditsa Gjra a gépet,
amig a hibat el nem haritotta. Ennek be nem tartasa tovabbi probléméakat okozhat.

A Problémak felmeriilése esetén lépjen kapcsolatba a helyi viszonteladdval, amennyiben

szakképzett karbantart6 személyzet nem all rendelkezésre.
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5 A hegesztopisztoly abraja
5.1 MIG hegesztopisztoly
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5.1.1 DMB501W

Alkatrészszam:

DMBS01W Fuvokak

PB5027 Cylindrical Nozzle 19.0 2.50MM Cu
it + PB5028 Conical Nozzle 16.0 2.50MM Cu
o ga PB5028HD Conical Nozzle 16.0 3.20MM Cu

PB5029 Tapered Nozzle 14.0 2.50MM Cu

1

:
]

-
’ ’
Kopoalkatrészek :
13
ONE - MLUS SysTes,
Spare parts
1 PGs2 Swary Neck Assembly 21 PEDSBOIND Blue Cap Stopper
2 PBESO Hose Clarg 8, 7MM 22 PBD-80320 Aed Cap Sopper
§ PGIXE Hundle Cabie Support 23 PSsorr Water Outied Mose OVbrasd Rubitoe
9 PSS00E630 Cablo Assembly X 3mt 24 PRISE Gun Plug Screw
PES006-20 Cabla Assembly X am! 25 PRIS19S Gun Plug Nut
PSE006-50 Cobla Azsembly X Smi 26 PBISR2 Cachs Tatmanal Maks
10 POM2514KJ) DighMig™ Hardks Kot 21 PaI1s2} Gun Plug Termnal Female
11 PDM2516 Stanclard Trigger Assembly 28 PBSO24 Hose Qamp 550
12 PDM2s16L Extended Trigos Assembly 29 PBaGe Gun Plug Body CW Spring Pine
13 PR2StY Hanger Hook ¥ PRS2 Gun Plug 'O fing
14 pceoar Howsing Sprng 3t PBIS2S Liner Nut
15 PTHO28 Spving Cabie Sapport N -
10 PT8009 Cart ower Charep
17 PTA010 Canmvas Covwr Ratainer Damcription Part Number
18 PT5022 Gun P Housing Aseemtly m an 5M
19 PSLMIE0S Infet/ Outiel Hose Support 3 Ouler Liner Asseaibly PSS00S.30  PSOOG-L0  PEsORS0
20 PBSOZ3 Water Hase Nipgle 4 Gas Hose Assombly PS5013-30 PSS13-40 PEED13-S0
5 Viaoer Inlet Hose Assermbily PS5012-30  PSS0M2-40 PSEO1Z2.50
2 & Power Cablo Asseenbly  PSS015-30  PSSOIS-40 PSSO1S-50
7 Swiich Laad Assembly PS5010-30 PSIOL040  PEO10%0

Kopoalkatrészek
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DMB501W Erintkezé

$10.0

Part No. Description Material Wire Size
MM INCH
PB4014-08 Contact Tip Cu 0.8 0.030
. PB4014-09 Contact Tip Cu 09 0.035
=] PB4014-10 Contact Tip Cu 1.0 0.040
a | *PB4014-12 Contact Tip Cu 12 0.045
e — PB4014-14  Contact Tip Cu 14 0.055
PB4014-16 Contact Tip Cu 16 0063
— PB4014-20 Contact Tip Cu 20 0.080
i I 20,0 o PB4014-24 Contact Tip Cu 24  0.095
| - % PB4014-10A  Contact Tip Cu 10 0.040
g PB4014-12A  Contact Tip Cu 1.2 0.045
PB4014-16A  Contact Tip Cu 1.6 0.063
PB4015-08 Contact Tip CuCrzr 0.8 0.030
PB4015-09 Contact Tip CuCrZr 09 0.035
} PB4015-10 Contact Tip CuCrZr 10 0.040
L —— ] PB4015-12 Contact Tip CuCrZr 1.2 0.045
.- PB4015-13 Contact Tip CuCrZr 13 0.052
’ PB4015-14 Contact Tip CuCrZr 1.4 0.055
: ey PB4015-16 Contact Tip CuCrzZr 16 0.083
] i | g_i PB4015-20 Contact Tip CuCrZr 20 0.080
. I "¢ PB4015-24 Contact Tip CuCrZr 24 0.095
= PB4015-10A  Contact Tip CuCrzr 1.0 0.040
PB4015-12A  Contact Tip CuCrZr 12 0.045
PB4015-16A  Contact Tip CuCrzr 1.6 0.083
DMBS01W Gazterelo
& Part No. Description Material
»
- Py + PB5001 Tip Adaptor Brass
': PB5001C Tip Adaptor Copper
©
'1'— =
o
,‘; PB5001L Tip Adaptor Brass
=

DMB501W Gazelosztok

Part No. Description Colour Material
(=]
o e + PB5005B  Diffuser Black DMC3
3 © PB5005C  Diffuser White Ceramic
= PB5005W  Diffuser White DMC3

28.0 . PB5005H  High Performance Black HPP
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DMB501W Huzalvezeto
Part No. Description Length Nipple Wire Sizo
PE153530 Stesi Liner X 3MT 34M Maouldad Nipple 0609
PE1535-40 Stoel Liner X AMT 4.4M Moulded Nipple 0609
PB153550 Stoed Lings X SMT 54M Moulded Nipple 0609
PB1635-208 Steel Liner X 3IMT 34m Brass Nipplo 0609
FE1535-408 Stael Linet X AMT A4.aM Brass Nipple 0608
PB1535-508 Steal Liner X 5MT 54M Brass Nippke 0609
Ce
« PBS033-30 Stesl Lner X 3MT 35M Mouldea Npple 1012
« PB5033-40 S0l Linar X AMT 4.5M Moulded Nople 1.0-1.2
« PBS033-50 Steai Liner X 6MT 5.5M Moukded Ngiple 1012
PB5033-30B Steel Liner X 3MT 3I5M Brass Npiple 10-1.2
PB&033-40B Steat Liner X 4MT 4.5M Brass Npplo 1012
PB5033-50B Steet Linar X SMT n.oM Brass Nippla 1012
* PBS033-808 Stee! Linar X 8MT B.6M Brass Nppla 1012
(55 E T SRTTE TR S e R S i b i T el i i i e i
« PBSO34.30 Si00l Linor X IMT 35M Moulded Nipple 12416
+ PES034-40 Steel Liner X AMT 4.5M Mauldad Nippie 1218
+ PBSGIA-50 Steal Lingr X 5MT 560 Moulded Nipgile 1216
PBES0G4-308 Steai Linor X 3MT asMm Brass Nippla 1218
PBSO34-408 Stoel Liner X AMT 4.5M Brass Nippie 1216
PBS03S-508 Steel Linee X SMT 5.5M Brass Nipple 1218
« PBS0A4-808 Stoed Liner X 8MT 8.5M Brass Nippio 1216

Part No. Description ngth Nipple Wire Size
PBSONS-308 Stael Liner X IMT sm Brass Nippke 2024
PBS035-408 Steeal Liner X AMT a5M Brass Nipps 2024
PBS0AS-506 Stood Liner X 5MT 5.5m Brass Nippee 2024

PB1536-30
PB1536-40
PB1536-50
PE1536-80

Taflon Linor X SMT
Tefion Liner X 4MT
Tafion Uiner X 5MT
Teflon Liner X 8MT

Optional Brass Neck Liner

4.6M

B.6M
0.3M

Brass Npple
Brass Nppla
Brass Npple
Brass Npple
Brass Nippla

|I
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PB2513-30 Tofion Liner X 3MT J.6m Teflon Brass Nipple 1012
PB251340 Tanon Lines X 4MT 4.EM Tafion Brass Nipple 1042
PE2513.50 Tafion Liner X SMT 5.6M Tefion Brass Nipple 1012
PB2513-B0 Teflon Liner X 8MT 8.6M Tefion Brass Nipple 1042
PNE2564 Optenal Brass Neok Linet 03 Tafion Brass Nipplo 0612
S —
PBI626-30 Tafon Liner X 3T 36M Brass Ngpla 1218
PB3626-10 Taflon Lines X AMT 46M Brass Npple 1216
PBIB26-50 Tafon Lingr X SMT S6M Brass Npple 1218
PB3626-80 Teflon Lines X 8MT 8.6M Brass Nippla 1216
PNE3564 Dptional Brass Neck Linar 0.3m Brass Nippie 12186
O ——
PB1564-30 Poyamide/Brass Lines X IMT IBM Brass Nipple 0609
PB1584.40 Polyamida/Brass Liner X AMT 46M Brass Nipple 0609
PE1564-50 Polyamide/Brass Liner X S5MT 5.6M Brass Nipple 0606
PE2564-30 Polyamide/Brass Liner X SMT 36M Brass Nipple 1012
PB2564-40 Polyamide/8rass Liner X 4MT 4.6M Brass Nipple 10-1.2
PE2664-50 Polyamide/Brass Liner X SMT 5.6M Brass Nippia 1012
PB3564-30 PolyamiciaBrass Liner X aMT 36M Brass Nipple 1216
PB358440 Polyamica/Brass Linar X 4MT 4.6M Brass Nippie 1216
PBISSA-50 PolyamiderBrass Liner X SMT 5.6M Brass Nipplo 1216
PE1564-80 Polyamios Liner X 8MT 8.6M Brass Nippis 0609
PBZS64-80 Polyamida Linar X 8MT BEM Brass Nipple 1.0-12
PBI564-850 Polyamide Liner X 8MT Brass Nipplo 12416

BEM

# Tartalmazza a pisztolycsomagokat is - standard

5.1.2 MB501D

Alkatrészszam:
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Torch 1 Swan neck MB 401 D, 50° bemt 033.0001
1.1 Swan neck MB 501 D, 50" bent 034.0001
1.3 Swan neck AUT 401 D/501 D, straight 934.0001
1.4 Swan neck AUT 401 D/501 D, 45° bent 934.0002
4 Insulator 20 pes. 030.0019
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Build group Pos. Description Specifications  Part no.
Cable assembly 59 Central adaptor block WZ-2 501.0015
Central adaptor block WZ-2 without control leads 501.0034

60 Nut M10x1 10 pes. 501.0082

61 Oving 4x1 20 pes. 165.0002

62 Trigger wire connector, female 20 pes 175.0003
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Build group Pos. Description Specifications  Part no.
Wear parts 102 Gas nozzle, tapered ND © 14.0 10 pes. 1450132
105  Spot weld, gas nozzle ND @ 20.0 10 pcs 145.0179
120 Linersteel 1.5/4.0 with nipple for wire” © 0.8 for 3.00 m 122.0005

for .00 m 122.0007
for 500 m 122.0009
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5.2 TIG hegesztopisztoly

Alkatrészszam:

PRO18 and PRO18FX

Water Cooled Pro-Grip® TIG Welding Torch
350A DC, 260A AC @ 100% Duty Cycle, EN80874-7 .020"-5/32" / 0.5mm to 4.0mm Electrodes

IS 4 . m=
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TO ORDER A Pro-Grip® TIG TORCH PACKAGE PLEASE USE THE Cable Termination
5 STAGE PROCESS OUTLINED L.
Example:- PRO18FX-1281BW. PRO18FX Pro-Grip® Torch x 12.5ft with Stock Code  Description
momentary switch, 3/8 BSP fittings and 2 pin Amphenal Plug. BW 3/8" BSP On Water, Gas, Power
EW 35-95 Dinse, Quick Fit Water In/Out, 3/8" BSP Gas
Ww Central Connector
Torch Head DQ L-Tec Euro
Stock Code  Description
PRO18 Torch Head Air Cooled 350A DC US Cable Termination
PRO18FX Torch Flexible Head Air Cooled 350A DC Stock Code Description
uw 7/8" UNF LH Male On Power, 5/8" UNF RH Male On
Cable Length Gas, 5/8" UNF LH Male On Water
UE 35-95 Dinse On Power, 5/8" UNF LH On Water In/Out,
Stock Code  Description 5/8" UNF RH Male On Gas
12 Cable c/w Leather Cover, Neoprene Sheath 12.5ft (4m)
25 Cable c/w Leather Cover, Neoprene Sheath 25ft (8m) Cable Plug
5 = Stock Code  Description
Switch Option 0 2 Pin Amphenol Plug
Stock Code  Description 1 4 Pin Amphenol Plug
St Momentary Switch 2 5 Pin Amphenol Plug
SiL Momentary Switch and Lever 3 6 Pin Amphenol Plug
S2 2 Button Momentary 4 14 Pin Amphenol Plug
S3 3 Button Momentary 5 6 Pin Harting Plug
S4 4 Switch Momentary Rocker Kit 6 8 Pin Thermal Arc® Plug
1K 1 Button Momentary and 1K Potentiometer 7 3 Pin Tuchel Plug
2K 2 Button Momentary and 5K Potentiometer 8 9 Pin Tuchel Plug
3K 3 Button Momentary and 10K Potentiometer 9 5 Pin Tuchel Plug
4K 4 Button Momentary and 25K Potentiometer 10 12 Pin Bundy® Plug
N Blank 1 7 Pin Migatronic® Plug
12 2 Pin XTI Inverter Plug
14 5 Pin XTI Inverter Plug
Standard Collet Standard Gas Lens Body
Stock Code  Description Stock Code  Description
A 10N21 Collet 020°/0.5mm Bare 45V25 Gas Lens Body 1/18* /1,6mm Bore
10N22 Cellet .040"/1.0mm Bore 45V26 Gas Lens Body 3/32*/2.4mm Bore
10N23 Collat 116 /1,6mm Bore 4527 (Gas Lens Body 1/8'/3.2mm Bore
10N24 Callet 3/32"/2,Amm Bore 4528 Gas Lens Body 5/32°/4.0mm Bore
10N25 Collst 1/8"/3.2mm Bore
5AN20 Collet 5/32*/4,0mm Bors

Standard Gae |l ene Cun
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5.3 Spool Gun

Alkatrészszam:
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6.1 MIG hegesztés - Hibaelharitas

6 Hegesztési hibaelharitas

Az alabbi tablazat a MIG hegesztés néhany gyakran el6forduld problémajat targyalja. A

berendezés nem megfelel6 lizemelése esetén minden esetben szigoruian be kell tartani és

kovetni kell a gyartdi utasitasokat.

:;)r Probléma Lehetséges ok Javasolt megoldas
1 11
P L, Allitson be alacsonyabb
Huzalel6tolasi sebesség til magas e s ,
huzalel6tolasi sebességet
L, Allitson be alacsonyabb
Fesziiltség tul magas e s
feszlltséget
Valassza ki a hasznalt huzalnak
Rossz polaritas megfelel6 polaritast - 1asd a gép
i beallitasi utmutatojat
Tulzott
meértéki Vigye kozelebb a
frocskolés Kinyulas til hosszu hegeszt6pisztolyt a
munkadarabhoz

Szennyezett alapanyag

Tavolitsa el az alapfeliiletrél az
olyan anyagokat, mint a festék,
a zsir, az olaj és a kosz,
beleértve arevétis

Szennyezett MIG huzal

Haszndljon tiszta, szaraz,
rozsdamentes huzalt. Ne kenje a
huzalt olajjal, zsirral stb.
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Nem megfeleld gazaram vagy tul
erds gazaram

Ellendrizze, hogy a gaz
csatlakoztatva van-e,
ellendrizze a tomldket, a
gazszelepet, a
hegesztépisztolyt. Allitsa be a
gazaramot 6-12 1/perc dramlasi
sebességre. Ellendrizze a
tomlbket és szerelvényeket,
hogy talal-e azokon lyukakat,
szivargast. Védje a hegesztési
teriiletet a szélt6l és huzattol.

Porozitas-a
varratfémben
1évo
gazbuborékok
miatt Kisebb
uregek vagy
lyukak
keletkeztek

Rossz gaz

Ellendrizze, hogy a megfeleld
gazt hasznalja-e.

Nem megfelel6 gazaram vagy tul
erds gazaram

Ellendrizze, hogy a gaz
csatlakoztatva van-e,
ellendrizze a tomloket, a
gazszelepet, a
hegeszt6pisztolyt. Allitsa be a
gazaramot 10-151/perc
aramlasi sebességre.
Ellendrizze a tomléket és
szerelvényeket, hogy talal-e
azokon lyukakat, szivargast.
Védje a hegesztési teriileteta
szé1t6] és huzattol.

Nedvesség az alapfémen

Tavolitson el minden
nedvességetaz alapfémrdél a
hegesztés eldtt

Szennyezett alapanyag

Tavolitsa el az alapfeliiletrél az
olyan anyagokat, mint a festék,
a zsir, az olaj és a kosz,
beleértve arevétis

Szennyezett MIG huzal

Hasznéljon tiszta, szaraz,
rozsdamentes huzalt. Ne
kenje a huzalt olajjal, zsirral stb.

Gazbefuvo eldugulta
kifroccsenésektdl, elkopott vagy
deformalédott

Tisztitsa meg vagy cserélje ki a
gazbefuvot

Hianyz6 vagy sériilt gazelosztd

Cserélje ki a gazelosztot

MIG hegeszt6pisztoly EURO
csatlakozo6 o-gytrije hianyzik
vagy sérilt

Ellendrizze és cserélje ki az
o-gylrit
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Huzal leragad a
hegesztés soran

Tul messze tartja a
hegesztépisztolyt

Vigye kozelebb a
hegesztOpisztolyt a
munkadarabhoz és tartson fenn
5-10 mm Kkinyulast

Hegesztési fesziltség tul alacsony

Novelje a fesziiltséget

Huzalsebesség til magas

Csokkentse a huzalel6tolas
sebességét

Szennyezett alapanyag

Tavolitsa el az alapfeliiletrél az
olyan anyagokat, mint a festék,
a zsir, az olaj és a kosz,
beleértve arevétis

Valasszon ki egy magasabb

Fuzié hianya - : v fesziiltségtartomanyt és/va
i y Nincs elég hébevitel . & e ytes/vagy
varratfém nem sziikség szerint allitson a
1ép teljes huzalsebességen
mértékben Tartsa az ivet a hegflird6 vezetd
faziora az szélénél.
alapfémmel A pisztolyszog 5-15° kozotti
vagy nem valik szogben legyen. Iranyitsa az ivet
megfelel6 a hegesztett kotésre.
hegesztési Nem megfelel6 hegesztési Allitson a munkaszégon vagy
varratta. technika szélesitse ki a vajatot, hogy a
hegesztés soran hozzaférjen az
also részhez
Tartsa az ivet az oldalfalon,
amennyiben a lengetéses
technikat hasznalja
Tulzott .
iy Valasszon ki egy alacsonyabb
mértéki et . .
, ., fesziiltségtartomanyt és/vagy
penetracio -a . ” s N
i Tul nagy hé sziikség szerint allitson a
varratfém , .
huzalsebességen. Novelje a
beleolvad az o i
, haladasisebességet
alapfémbe
Tul vastag anyag. A
kotés-elokészités és tervezés
soran oda kell figyelni, hogy a
Penetracié vajat alja is elérhetd legyen,
hianya - Gvenee vagy nem mesfelels mikozben fenntartja a
Felszines fuizio yenge vagy g megfelel6 hegeszt6huzal-hosszt

a varratfém és
az alapfém
kozott

kotés-elokészités

és az ivkarakterisztikakat.
Tartsa az ivet a hegflird6 vezetd
szélénél és tartson fenn 5-15°
pisztolyszoget 5-10 mm
kinyulas mellett.

Nincs elég hébevitel

Valasszon ki egy magasabb
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feszlltségtartomanyt és/vagy
sziikség szerint allitson a
huzalsebességen. Csokkentse a
haladasi sebességet.

Szennyezett alapanyag

Tavolitsa el az alapfeliiletrél az
olyan anyagokat, mint a festék,
a zsir, az olaj és a kosz,
beleértve arevétis

6.2 MIG huzalel6tolasi problémak

Az alabbi tablazat a MIG hegesztés soran torténé HUZALELOTOLAS néhany gyakran

el6fordulé problémajat targyalja. A berendezés nem megfeleld lizemelése esetén minden

esetben szigoruan be kell tartani és kovetni kell a gyartdi utasitasokat.

Sorsz.

Probléma

Lehetséges ok

Javasolt megoldas

Nincs
huzalelotolas

Rossz izemmodot valasztott

Ellenérizze, hogy a TIG/MMA/MIG
valasztogomb MIG pozicidba van-e
allitva

Rossz pisztolyvalasztas

A Spool Gun hasznalata el6tt
ellendrizze, hogy a huzalel6tol6 /
Spool Gun valasztékapcsoldja MIG
hegesztéses huzalel6tolasra és
Spool Gun funkciéra van-e allitva

Inkonzisztens

/

megszakitott
huzalelétolas

Allitson a teker6gombon

Gy6z6djon megrola, hogy a
huzalel§tolast és fesziiltséget allitd
teker6gomb MIG hegesztésre van-e
allitva. Az dramerdsség
teker6gombjat MMA és TIG
hegesztési izemmoddba kell allitani

Rossz polaritas valasztas

Valassza ki a hasznalt huzalnak
megfelel6 polaritast - lasd a gép
beallitasi utmutatdjat

Nem megfeleld huzalsebesség
beallitas

Allitsa be a huzalel6tolas sebességét

Nem megfeleld
feszilltségbedllitas

Allitsa be a fesziiltséget
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MIG hegeszt6pisztoly kabele
tal hosszu

A kis atmérdjl és puha huzalokat,
mint példaul az aluminiumot, nehéz
keresztiilvezetni a hosszu
hegesztlpisztoly-vezetéken -
cserélje ki a hegesztépisztolyt egy
olyanra, melynek révidebb a
vezetéke

A MIG hegesztépisztoly
vezetéke megtekeredett vagy
tul éles szoget tart

Bogozza ki, csokkentse a szog vagy
hajlas mértékét

Erintkezé tiiske elkopott, nem
megfelel6 méretli vagy tipusu

Cserélje ki a tliskét a megfelel
méretli és tipusu tiiskére

Huzalvezet6 spiral elkopott
vagy eltomddott (a nem
megfelel tolas leggyakoribb
oka)

Tisztitsa meg a huzalvezetd spiralt
atmenetileg ugy, hogy stritett
levegdvel kiftjjja, javasoltazonban a
huzalvezetd spiral cseréje

Nem megfelel6 méretl
huzalvezetd spiral

Telepitse a megfelel6 méretl
huzalvezetd spiralt

Eldugult vagy elhasznaloédott
bemeneti vezetocsod

Tisztitsa meg vagy cserélje ki a
bemeneti vezet6csovet

Ahuzal rosszul all a
hajtogorgd vajataban

Helyezze vissza a huzalt a
hajtogorgd vajataba

Nem megfelel6 hajtogorgd
méret

[llessze be a megfelel6 méretii
hajtogorgdt; pl. 0,8 mm-es huzal 0,8
mme-es hajtogorgotigényel

Nem a megfeleld
hajt6gorgd-tipus van
kivalasztva

lllessze be a megfeleld tipusu gorgdt
(pl. porbeles huzalokhoz recés
gorgdk)

Elkopott hajtogorgok

Cserélje ki a hajtégorgdket

Hajt6gorgd nyomasa tul
magas

Kilapithatja a huzalelektrédat,
amitdl az az érintkez6 tiiskében
ragadhat - csokkentse a hajtogorgd

nyomasat
Tul nagy feszitettség a Csokkentse az orsok fékezési
huzalorsén feszességét

A huzal keresztiiltekeredett az
orsén vagy 6sszegabalyodott

Vegye ki az orsot, bogozza szét vagy
cserélje ki a huzalt

Szennyezett MIG huzal

Haszndljon tiszta, szaraz,
rozsdamentes huzalt. Ne kenje a
huzalt olajjal, zsirral stb.

6.3 Egyenaramos TIG hegesztés - Hibaelharitas

Az alabbitablazat az egyenaramos TIG hegesztés néhany gyakran el6fordulé problémajat

targyalja. A berendezés nem megfeleld lizemelése esetén minden esetben szigortan be kell
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tartani és kovetni kell a gyartdi utasitdsokat.

Sorsz. | Probléma Lehetséges ok Javasolt megoldas
Hasznaljon tiszta argont.
Ellenérizze, hogy a henger kap-e
Nem megfelel6 gaz vagy gazt, csatlakoztatva van-e, be
nincs gaz van-e kapcsolva és a
hegesztépisztoly szelepe nyitva
van-e.
Ellenérizze, hogy a gaz
L csatlakoztatva van-e, ellendrizze
Nem megfelel6 gazaram . ix ,
a tomldket, a gazszelepet, a
hegeszt6pisztolyt.
A volfram til Gy6z6 d]”on_ meg rol/a, h,ogy a .
1 , ., hegesztdpisztoly hatsd kupakja
gyorsan égel A hatsé kupak nem ; i
L ) fel van-e rakva és az o-gyltrii a
megfeleléen illeszkedik v .
hegesztopisztoly testen beliil
van-e
Hegeszt6pisztoly DC + Csatlakoztassa a pisztolyt a DC-
aramhoz csatlakozik kimeneti csatlakozéhoz
Nem megfeleld volframot | Ellendrizze és cserélje ki a
hasznal volframot, amennyiben sziikséges
Az iv leallitasat kovetoen hagyja
A hegesztést kovetben a 10-15 masodpercig bekapcsolva a
volfram oxidalodik véddgazt. 1 masodperc minden
10 A hegeszt6aramhoz.
Ne hagyja, hogy a volfram
i , érintkezzen a hegesztési tdcsaval.
Avolfram beleér a . s
heofirdsh Emelje fel a hegesztdpisztolyt,
r
eeturaobe hogy a volfram a munkadarabtol
2-5 mm-re legyen
2 Szennyezett
volfram Ne engedje, hogy a hozaganyag
., hozzaérjen a volframhoz a
Hozaganyag hozzaér a , ,
. hegesztés soran. Vezesse a
volframhoz .« P
hozaganyagota hegfiird6 vezetd
szélébe a volfram eldtt
Hasznaljon tiszta argont.
Ellendrizze, hogy a gaz
‘s v csatlakoztatva van-e, ellenérizze
Porozitas - gyenge | Nem megfelel6 gaz / Y )
3 varratmegjelenés enge gazaram / atomloket, a gazszelepet, a
., & g},, g g , hegesztépisztolyt. Allitsa be a
és szin gazszivargas

gazaramot 6-12 1/perc aramlasi
sebességre. Ellendrizze, hogy
nincsenek-e lyukak, szivargasok a
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toml6ékon, szerelvényeken

Szennyezett alapanyag

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

Szennyezett hozaganyag

Tavolitson el minden zsirt, olajat
és nedvességeta hozaganyagrol

Nem megfelel6 hozaganyag

Ellenérizze a hozaganyagot és
cserélje ki, amennyiben
szlikséges

Sargas lerakodas /
fiist az aluminium
favokan, illetve
elszinezodott
volfram

Nem megfelel6 gaz

Hasznaljon tiszta argongazt

Nem megfeleld gazaram

Allitsa be a gazaramot 10-15
1/perc aramlasi sebességre

Aluminium gazbefavo tul
kicsi

Novelje az aluminium gazbefuvoé
méretét

Instabil iv
egyenaramos
hegesztés soran

Hegeszt6épisztoly DC +
aramhoz csatlakozik

Csatlakoztassa a pisztolyt a DC-
kimeneti csatlakoz6hoz

Szennyezett alapanyag

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

Szennyezett volfram

Tavolitson el 10 mm-t a
szennyezett volframbol és
csiszolja Gjra azt.

Az ivhossz tul hossza

Engedje le a hegesztdpisztolyt,
hogy a volfram a munkadarabtoél
2-5 mm-re legyen

Magneses fuvas
egyenaramos
hegesztés soran

Gyenge gazaram

Ellendrizze és allitsa be a
gazaramot 10-151/perc aramlasi
sebességre

Nem megfeleld ivhossz

Engedje le a hegesztdpisztolyt,
hogy a volfram a munkadarabtoél
2-5 mm-re legyen

Volfram nem megfeleld
vagy rossz allapotu

Ellendrizze, hogy a megfeleld
tipusu volframot hasznalja-e.
Tavolitson el 10 mm-t a volfram
hegesztés oldali végébdl, élesitse
meg Ujra azt

Gyengén el6készitett
volfram

A csiszolasi nyomoknak a
volframmal hossziranyban, nem
pedig korkorosen kell futniuk.
Hasznaljon megfeleld csiszolasi
maodszert és tarcsat.
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Szennyezett alapfém vagy
hozaganyag

Tavolitsa el az alapfémrdl az
olyan szennyez06 anyagokat, mint
a festék, zsir, olaj, kosz, csiszolasi
forgacs. Tavolitson el minden
zsirt, olajat és nedvességeta
hozaganyagrol

Nem megfelel6 gépi
beallitasok

Ellenérizze, hogy a gépi
beallitdsok megfelel6ek-e

Nincs gaz, nem megfeleld

i . azaram
Nehéz elinditani &

azivet, vagy nem
7 indul be az

Ellenérizze, hogy a gaz
csatlakoztatva van-e, a
hengerszelep nyitva van-e,
ellenérizze le a tomloket, a
gazszelepet, a hegesztopisztolyt.
Allitsa be a gazaramot 10-15
1/perc aramlasi sebességre

egyenaramos

, Nem megfelel6 volfram
hegesztés

méretvagy tipus

Ellendrizze és cserélje ki a
méretet és/vagy a volframot,
amennyiben szlikséges

Laza csatlakozas

Ellenorizze a csatlakozasokat és
hdzza meg azokat

Testkabel csipesz nincs
csatlakoztatva a
munkadarabhoz

Csatlakoztassa a testkabel
csipeszt kozvetlentl a
munkadarabhoz, ahol lehetséges

6.4 MMA hegesztés - Hibaelharitas

Az alabbi tablazat az MMA hegesztés néhany gyakran el6fordulé problémajat targyalja. A

berendezés nem megfelel6 lizemelése esetén minden esetben szigoruan be kell tartani és

kovetni kell a gyartoi utasitasokat.

Sorsz. | Probléma Lehetséges ok

Javasolt megoldas

A hegesztéaramkor nem
teljes

Ellenérizze, hogy a testkabel
csatlakoztatva van-e. Ellenorizze
az 0sszes kabelcsatlakozast.

1 Nincsiv Rossz lizemmodot
valasztott

Ellenérizze, hogy az MMA
uzemmod kertlt-e kivalasztasra.

Nincs dramellatas

Ellenérizze, hogy a gép be van-e
kapcsolva és van-e aramellatas

Porozitas-a Az ivhossz til hossza

Roviditse le az ivhosszat

2 varratfémbenlévé | A munkadarab koszos,
gazbuborékok szennyezett vagy nedves

Tavolitsa el az alapfeliiletrél a

nedvességet, és az olyan
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miatt Kisebb tuiregek
vagy lyukak
keletkeztek

anyagokat, mint a festék, a zsir,
az olaj és a kosz, beleértve a
revétis

Nyirkos elektrodak

Kizarolag szaraz elektrodakat
hasznaljon

Az aramerd@sség tul magas

Csokkentse az aramerdsséget
vagy valasszon nagyobb

Talzott mértékii lektroda
frocskolés elektrodat
Az ivhossz til hosszu Roviditse le az ivhosszat
Novelje az aramerdsséget va
Elégtelen h6bemenet ], . 8 , g,y
hasznaljon nagyobb elektrodat
Tavolitsa el az alapfeliiletrél a
A munkadarab koszos nedvességet, és az olyan
. ’ anyagokat, mint a festék, a zsir,
Varrat feliil van, szennyezett vagy nedves ., .
. R az olaj és a kosz, beleértve a
nincs fazio

revétis

Rossz hegesztési technika

Hasznaljon megfeleld hegesztési
technikat vagy kérjen segitséget
a helyes technikdhoz

Penetracié hianya

Elégtelen h6bemenet

Novelje az aramerdsséget vagy
hasznaljon nagyobb elektrodat

Rossz hegesztési technika

Hasznaljon megfelel6 hegesztési
technikat vagy kérjen segitséget
a helyes technikdhoz

Gyenge kotéselokészités

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

Tulzott mértékii
penetracio - atégés

Tulzott hoObemenet

Csokkentse az aramerdsséget
vagy hasznaljon kisebb
elektrodat

Helytelen mozgasi
sebesség

Probalja meg novelnia
hegesztés mozgasi sebességét

Egyenetlen varrat

Nem stabil, hullimzé

A stabilabb tartas érdekében
hasznalja mindkét kezét, ahol

kézmozgas lehetséges, gyakorolja a
technikat
Csokkentse az aramerd@sséget
Torzulas - az Tulzott h6bemenet vagy hasznaljon kisebb
alapfém mozgasa elektrodat
hegesztés soran Hasznaljon megfelel6 hegesztési

Rossz hegesztési technika

technikat vagy kérjen segitséget
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a helyes technikdhoz

Ellenérizze a kotés és azillesztés
kialakitasat, és hogy az anyag

Gyenge kotésel6készités , -
nem tul vastag-e. Kérjen

ivkarakterisztikaval
hegeszt megfelel6 polaritas érdekében

vagy tervezes segitséget a megfeleld kotés és
illesztés kialakitasahoz
Az elektréda mas Cserélje meg a polaritast.
vagy szokatlan Tekintse at az elektr6da

Helytelen polaritas .. L,
gyartojanak utasitasait a

7 Kapcsolattartas és hibaelharitas

7.1 Karbantartas

A hegesztogépek biztonsagos és megfelel6 miikodésének biztositasa érdekében azok

rendszeres karbantartasa sziikséges. A vevdnek ismernie kell a hegesztogépek megfelelo

karbantartasanak részleteit. A vevd ezaltal képes lesz az egyszeriibb feliilvizsgalatok és

ellendrzések elvégzésére. Tegyen meg mindent annak érdekében, hogy a hegeszt6gépek

meghibasodasi aranyat és szerelési idejét csokkentse, ezaltal is novelve az ivhegesztégép

hasznos élettartamanak idejét. A részletes karbantartdsi Utmutaté az alabbi tablazatban

szerepel.

Figyelmeztetés: A gép karbantartasa soran biztonsagi okokbél kapcsolja le a f6

aramellatast és varjon 5 percet, amig a kondenzator fesziiltsége 36V biztonsagos

fesziiltségre nem esik!

Datum Karbantartasi tételek
Ellenérizze, hogy az ivhegesztégép elején és hatuljan talalhaté gombok és
kapcsolok megfelel6en mozognak és megfeleld allasban vannak-e.
Napi Amennyiben valamely gomb nem lenne a helyén, helyezze a megfeleld
feliilvizsg | alldsba. Amennyiben nem tudja megjavitani vagy rogziteni a gombot,
alat azonnal cserélje ki azt;
Amennyiben valamely kapcsolé nem mozogna vagy nem lehetne
helyreallitani azt, azonnal cserélje ki! Amennyiben nincsenek elérhetd
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cserealkatrészek, 1épjen kapcsolatba a karbantartasi és szervizrészleggel.

Az dram bekapcsolasat kovetden figyelje / hallgassa meg, hogy az
ivhegesztd gép nem rezeg, vagy sipol-e, illetve nincs-e valamilyen
jellegzetes szaga. Amennyiben a fentiek koziil barmelyik el6fordulna,
keresse meg az okat és sziintesse meg azt. Amennyiben nem talalja az okot,
1épjen kapcsolatba a helyi szervizpartnerrel vagy forgalmazéval /
viszontelad6val.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a LED Kkijelz6 ép-e. Amennyiben a kijelzett
szam nem lathatd, cserélje ki a LED kijelz6t. Amennyiben ezt kovetéen
sem miikodik, javitsa meg vagy cserélje ki a kijelzé alaplapjat.

Gy6z6djon meg réla, hogy a LED Kkijelz6n lathaté min./max. értékek
0sszhangban vannak a referenciaértékekkel. Amennyiben eltérés van, és
az hatdssal van a normal hegesztési eredményekre, végezze el a sziikséges
beallitasokat.

Ellendrizze, hogy a ventilator nem sériilt-e, megfeleléen forog-e és
megfelelen lehet-e szabalyozni. Ha a ventilator sériilt, azonnal cserélje
ki. Amennyiben a ventilator a gép tilmelegedése 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 kovetéen sem forog, l6kje meg kissé a lapatota
ventilator forgasirdnydba. Amennyiben a ventilator megfelel6en forog, az
inditészerkezetet kell kicserélni. Amennyiben ez nem oldja meg a
problémat, cserélje ki a ventilatort.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a gyorscsatlakozo nincs-e kilazulva vagy nem
melegedett-e til. Amennyiben az ivhegeszt6 gép hibajat a fenti okok
valamelyike eredményezte, hizza meg vagy cserélje ki az adott alkatrészt.

Gy6z6djon meg arrél, hogy az dram kimeno vezetéke nem sériilt-e.
Amennyiben sériilt, szigetelje vagy cserélje ki.

Hasznaljon szaraz, slritett leveg6t az ivhegeszté gép belsejének
tisztitdsara. Kiilondsen a hiitéracson, a f6 fesziiltségvalton, az
induktorokon, az IGBT modulokon, a gyorsdiédakon, nyomtatott

I_,{a‘_ll aramkorokon stb. lerakodott portél valé megtisztitashoz.
feltlvizsg o . . . .
) Ellendrizze le a gép csavarjait. Amennyiben valamelyik laza lenne,
alat huzza meg szorosra. Hale van koptatva, cserélje ki. Amennyiben rozsdas,
tavolitsa el a rozsdata csavarokrél, hogy megfeleléen ellathassak
feladatukat.
Negyedév o . . . . .
) Ellendrizze, hogy a valds aramerdsség megegyezik-e a kijelzett értékkel.
fe:i 1{ 1;‘;2; Amennyiben nem egyezik, allitsa be. A valés hegesztdaram értékét
Alat csipeszes aramerdsség-mérdvel mérhetile.
Eves Mérje meg a szigetelési impedanciat a f6 &ramkoron, a nyomtatott
felilvizsg | aramkoéron és a burkolaton. Amennyiben 1 M alatt van, a szigetelés
alat valdszintileg sériilt és cserélendd, vagy a szigetelést meg kell ergsiteni.
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7.2 Hibakeresés

® A hegesztéogépeket még azeldott tesztelik és pontosan kalibraljak, mieldtt

Amennyiben egyszer(ibb problémak adédnanak a hegeszt6géppel, az alabbi tablazat lehet a

kikeriilnének a gyarbol. Gyartoi engedély nélkiil tilos modositasokat végrehajtani

a berendezésen!

A karbantartas soran dvatosan kell eljarni. Amennyiben barmely vezeték kilazulna vagy

nem megfeleld helyre kertilne, az veszélyt jelenthet a felhasznal6 szamara!

Kizarolag szakképzett, a gyartd altal feljogositott személyzet végezhet generaljavitast a

gépen!

A hegesztégépen végzett barmiféle szerelési munkat megeldzden le kell kapcsolni

az aramellatas fokapcsolojat!

Amennyiben probléma meriilne fel és nincs a kozelben szakképzett karbantartd

személyzet, lépjen kapcsolatba a helyi forgalmazéval vagy viszonteladoval!

segitségére:
Sst;r Problémak Okok Megoldas
Megszakito sérilt Cserélje ki

Megszakit6 zarva van,

1 | dea bekapcsolastjelzé | Biztositék sértilt Cserélje ki
fény nem vilagit Tapkabel sériilt Cserélje ki
Ahegesztest kovetoen | A ventil4tor sériilt Cserélje ki
5 a gép tulmelegszik, a .
ventilator nem A kébel kilazult C?atlakoztassa megfelel6en a
miikodik kabelt
A Gaz Nincs gaz a gazpalackban | Cserélje ki
pisztolyka | tesztelések
3 | pcsols Or nincs Gazszivargas a gaztomlon | Cserélje ki
: i 3 Elektromagneses szele
lenyor,nas kllmeno lek g zelep Cserélje ki
aesetén | gaz sériilt
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nincs Gaz Vezérlkapcsolo sériilt Javitsa meg a kapcsolot
kimend tesztelések
védégaz | orvan .
Kimend Avezérld aramkor sériilt | Ellendrizze a NYAK-t
gaz
A Motor sértilt Ellendrizze és cserélje ki
huzalteker
csnem Avezérlg dramkér sériilt | Ellendrizze a NYAK-t
miikodik
Nyomo6gorgd kilazult va , ., Y
y & . & &Y Huzza meg ismét erd0sen
Y a hegeszt6huzal beakadt
Huzalel6t —2— —
, A gorg6 nemillik a
4 | olénem . T e
ko dik A hegeszt6huzal Cserélje ki a gorgot
huzalteker | A4tméré6jéhez
cs A huzaltekercs sériilt Cserélje ki
miikodik
Huzalel6tol6 csd bedugult | Javitsa meg vagy cserélje ki
Tiske eldugulta Javitsa meg vagy cserélje ki
froccsenéstol gvagy )

Nincs iv és nincs
kimend fesziiltség

Kimeno kabel
csatlakozisa nem
megfelel6 vagy kilazult

Csavarozza be vagy cserélje ki

A vezérlo dramkor sérult

EllenGrizze az aramkort

6 Hegesztés ledll és a
vészjelzo fény vilagit

Gépionvédelem

Ellendrizze, hogy nincs-e
tulzott mértéki fesziiltség,
aramerd@sség, hOmérseéklet,
vagy tul alacsony fesziiltség,
majd javitsa a hibat

Hegesztési A fesziiltségeloszto sériilt | Ellenérizze vagy cserélje Ki
7 | aramerdsség nem
iranyithaté Vezérl6aramkor sériilt Ellendrizze az aramkort
A krater aramerdsséget . oo L
8 e A NYAK sérilt Ellendrizze
nem lehetbeallitani
9 | Nincs gaz utdnaramlas | A NYAK sériilt Ellendrizze
7.3 Hibakodok listaja
Hibatipus Hibakod Leiras Jelz6fény allapota
A sargalampa
EO1 Tulmelegedés (1. horelé) (h6védelem)
folyamatosan ég
Hérelé A sargalampa
E02 Tulmelegedés (2. horelé) (h6védelem)
folyamatosan ég
E03 Tulmelegedés (3. horelé) A sargalampa
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(h6védelem)
folyamatosan ég

Asargalampa

E04 Tulmelegedés (4. horelé) (h6védelem)
folyamatosan ég
, , A sargalampa
Tulmelegedés (P
E09 ulmelegedes (Program (hévédelem)
alapallapotban) ,
folyamatosan ég
A sargalampa
E10 Fazisvesztés (hévédelem)
folyamatosan ég
E11 Nincs viz Sarga lampa (n,lncs viz)
folyamatosan ég
Apirosla
E12 Nincs gaz pirosfamiba ,
folyamatosan ég
A sargalampa
Hegesztogép | E13 Tul alacsony fesziiltség (h6védelem)
folyamatosan ég
A sargalampa
E14 Tul magas fesziiltség (hévédelem)
folyamatosan ég
A sargalampa
E15 Tul nagy aramerdgsség (h6védelem)
folyamatosan ég
E16 Huzalel6tol6 tulterhelés
A sargalampa
Kapcsoldhiba a kezel6panelen a B g P
E20 i i i (h6védelem)
gép bekapcsolasa esetén ,
folyamatosan ég
P Y , | Asargalampa
E21 Egyéb hlba,k a kezellopanelen agep (hévédelem)
bekapcsolasa esetén ,
) folyamatosan ég
Kapcsolo - -
Hegesztdpisztoly hiba a gé Asarga lampa
E22 gesztopiszioly baa gep (hévédelem)
bekapcsoldsa esetén ,
folyamatosan ég
. : , A sargalampa
£23 I:legeszt,oplszt,oly hiba normal (hévédelem)
lizemelés soran ,
folyamatosan ég
E30 Hegeszt6pisztoly szétcsatlakozott | Piros fény villog
Tartozékok Sargala i i
ArtozZeRo E31 Vizhiit6 szétcsatlakozott arga atipa (nllncs viz)
folyamatosan ég
A huzalel6tol6 és az aramellatas
-, ., | E40 - .
Kommunikacio kozotti csatlakozasi probléma

E41

Kommunikacios hiba
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7.4 Elektromos kapcsolasi rajz
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