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> A gép belizemelése el6tt figyelmesen olvassa at a hasznalati itmutatot!
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Koszonjiik, hogy az ALFAWELD EASY TIG 200P inverteres awi hegesztégépet valasztotta. Ez a
termékcsalad biztonsagos, megbizhatd, szilard, tartés, kdnnyen karbantarthaté és képes nagyban
ndvelni a hegesztési hatékonysagot. Ez a hasznalati utmutaté a termék hasznalataval, karbantartasaval
és biztonsagaval kapcsolatos fontos informaciokat tartalmaz. Kérjik, els6 hasznalat elétt figyelmesen
olvassa at a kézikdnyvet. A kezel6 személyi biztonsaganak és a munkakornyezet biztonsaganak
biztositasa érdekében figyelmesen olvassa el a jelen kézikdnyvben szerepld biztonsagi eléirasokat, és

az utasitasoknak megfeleléen jarjon el. Az ALFAWELD termékekkel kapcsolatos tovabbi informaciokért

kérjuk, forduljon az ALFAWELD Kft.-hez vagy keresse fel a http://www.hegesztogepek.info weboldalt.

NYILATKOZAT

Az ALFAWELD Kft. Unnepélyesen igéri: Ez a termék megfelel a vonatkozé nemzetkdzi

szabvalyoknak és megfelel az IEC60974-1 nemzetkdzi szabvanynak. A termék tervezési és

gyartasi technolégiai szabadalmaztatottak.

A kézikodnyv alapos elolvasasa utan jarjon el.

1.

A kézikdnyvben szereplé informaciok pontosak és teljesek. A vallalat nem vallal felelésséget a
kézikdnyvon kivili hibakért és mulasztasokeért.

Az ALFAWELD Kift. jogosult barmikor, el6zetes értesités nélkil modositani a kézikdnyvet.

Bar a keézikényv tartalmat gondosan ellendrizték, el6éfordulhat pontatlansag. Minden
pontatlansagért kerjik, lIépjen velliink kapcsolatba.

Tilos a kézikdnyv tartalmanak masolasa, rogzitése, Ujranyomtatdsa vagy terjesztése az
ALFAWELD Kft. el6zetes engedélye nélkil.

ALFAWELD Kift.

Megjegyzések:

A karok és a személyi sériilések elkeriilése végett figyelmesen olvassa el a “Megjegyzéseket”.

Menjen végig ezeken a fejezeteken, cikkeken és lizemeltesse a gépet ezen kézikonyvnek

megfelel6en.

2/38


http://www.hegesztogepek.info/

ALFAWELD HandyTIG 200P AC/DC

TARTALOMJEGYZEK
1. BIZTONSAG ueeeeeeeecunssssssssssnnnnnnnsssssssssssssnssnsssssssssssssnsnnnnnssssssssssssnnnnnnnssssssssnnnsnnnnnnnnnnnnnnnns 4
2. JELMAGYARAZAT ..ceeeeeeecccnnsssssssssssmmmssnnsssssssssssnmnnsssnsssssssssssnnnnnnnsssssssssssnnnnnnnnssssssnsnnnnnnns 5
3. TERMEK ATTEKINTES .eeeeceeccccsssssssssssssmnsnsssssssssssssssnnnnnnssssssssssssnnnnnnnssssssssssnnnnnnnnnnnsssnnssss 6
4. FUNKCIOK ATTEKINTESE ccuusssssssssssssssssssssssssssssnsnnsnnnssssssssssnnnnnnnssssssssssnnnnnnnnnnsssssssnnnnnnns 7
5. TELJESITMENY JELLEMZOK ...uueeeesssssnssnnnsssssssssssssnnnnnnssssssssssnnnnnnnnnssssssssnnnnnnnnnnnnnsssnnnnnnn 7
6. KIMENETI VOLT — AMPER JELLEMZOK...cceeuuusssssssssssmmmmmmsssssssssssssmnnnnnnsssssssnsssnmnnnnnnnnnsssnnns 9
7. TECHNIKAI PARAMETEREK ...uzzssssssssssssssssssssssssssnnnnnnsnsssssssssnnnnnnnnssssssssssnnnnnnnnnnssssnnnnnnnn 10
8. UZEMELTETES! LEIRAS .eeeeeeeeussssssssssssnnssnnsssssssssssssnnnnnsnssssssssssssnnnnnnsnsssssssnnnnnnnnnnnnnsnnnnns 11
8.1 AgEP MEGJEIENESI IEITASA ...ttt ettt ettt eae e nas 11
8.2 PANEI IEITASE .....cueeviieieeeeeeeee ettt sttt st s ettt b e b st ettt b e b e st et e s e s e st eneeseesensentens 12
8.3 HegeSZtESi MO IQITASA .........oceeeeeeeeee ettt et ettt e ae s 15
8.3.1 MMA NEQESZIES ...ttt ettt ettt e te s seateereenrenen 15
8.3.2 TIG DC NEGESZIES .....ceoiiieeeieieteeee ettt sttt sttt b e b estese st e bensesessessensenens 17
8.3.3 TIG DC iMPUIZUS NEGESZIES........ooieeieiiieieceeeeee ettt sttt ese st sseseneas 18
8.3.4 TIG AC IMPUIZUS NEGESZIES ..ot 19
8.4 TIG MUKBOAESI MOU ..ot ettt ettt ettt eteete et et eaeeteete et ensereeaeeaeanas 20
9. TELEPITES ES MUKODTETES . uusesssssssssssssssssssssssnnnssnssssssssssssnnnnnnnnsssssssssnnnnnnnnnnnssssnsnnnnnn 21
O TIEPIIES. ..ottt e et ettt ettt et e te e te e teeeteeeteeete e teeereeereereenns 21
9.2 MUKOALEIES ...ttt ettt ettt et et b et et et e e b et e st eteebesbesbeseetesbe b esseteeresbesnas 21
9.3 TIG MUNKAKADEI .......coocvitiiiiiiciieiiieeeteet ettt ettt ettt ettt et te b b st eteebesbesbeseeseebe b enseteeresresnas 23
10. FIGYELMEZTETES eccuusssssssssssmsssssssssssssssssnnnssssssssssssssmnnnnnnsssssssssssnnnnnnnnssssssssnnnnnnnnnnnnnnn 24
TO.T MUNKAKOINYEZET ..ottt ettt ettt ettt beebeese et ebeebeessessasbeeseessensensesseessanns 24
10.2 BiZtONSAGi TANACSOK .......oceiiiiiiiciieieieteeeet ettt ettt et ettt b e e beessessesbeeseessensenbeeseessenes 24
11. ALAPVETO HEGESZTESI ISMERET scsseessssssssssssssssssssmnsnnsssssssssssssnnnnnnnnssssssssnnnnnnnnnnnssssnns 25
11.1 KEZi iVhegeSZIES (MMA) ... .ottt ettt ettt e reeaeeneenes 25
11.1.1 MMA hegesztes folyamata..............cooueiiiiiiiieececeee et 25
11.1.2 MMA NEQESZIES E€SZKOZEI ...ttt 25
11.1.3 MMA alapvetd MUKOAESE..........c.ooouieieeeeeeeeeeeeeeeee ettt et e eeneas 26
11.2 Argon iVhEgESZEES (TIG) ..ottt ettt ettt ettt easeneenns 29
11.2.1 Az argon ivhegesztés altalanos 1€IraSa ............c.cooovioeeciioiceceeeceeee e 29
11.2.2 Az argon ivhegesztés JEIIEMZOi............cc.ooviiuieuiieiiceeeeeeeeeeeeeee e 29
11.2.3 Gaz voIfram ivhegeszZtES (GTAW) ...ttt ettt et 30
11.2.4 GTAW TOIYAMAL........ooiie ettt ettt ettt e aeeteeaeesenans 30
11.2.5 Hegesztési folyamat parameéterei...........coooueoveiioiiieieieieeceeeeeeeeeee e 32
11.2.6 A GTAW altalanos KOVEIEIMENYEi...........ccoovieuiiiiieeeeeeeeeeeee e 33
12. KARBANTARTAS ...ccuuucssssssssnsmssnsssssssssssnnnnsnssssssssssssnnnnnnsnssssssssssnnnnnnnnssssssnnnnnnnnnnnnnnnnnn 34
13. HIBAELHARITAS....euuusssssssssnsnnsssssssssssssssssnnnsnssssssssssssnnnsnnssssssssssnnnnnnnnnnnsssnnnnnnnnnnnnnnnnnnn 35
A. FUGGELEK: A GEP ELEKTROMOS VAZLATRAJZA ...cutussssssssssssssssssssssssssssnnnnnnnnnssssssssssnnn 38

3/38



ALFAWELD

HandyTIG 200P AC/DC

1. BIZTONSAG

Ha a gépet nem az el6irasoknak megfeleléen miikodteti, azzal veszélyezteti sajat és a korllotte 1évék

épséget. Ezért kérjik, tartsa be az 6sszes biztonsagi elbirast!

Ezt a berendezést csak szakképzett szakember miikodtetheti!
® Hegesztés soran az esetleges sérilések elkertlése érdekében
hasznaljon munkavédelmi felszerelést (védbpajzs, kesztyd,...).

® A gép karbantartasa és javitasa el6tt aramtalanitsa a gépet.

Elektromos sokk — sulyos sériilést, akar halalt okozhat!

® A gépet csak foldelt halézatrél Gzemeltesse.

® A mikddd alkatrészeket ne érintse meg mesztelen bbérrel,
nedves kesztylivel vagy nedves ruhaval.

® Ugyeljen arra, hogy a talaj és a munkadarab szigetelve legyen.

® Gy6z6djon meg arrol, hogy a munkakornyezete biztonsagos.

A fiist — karos lehet az egészségre!

® Tartsa tavol a fejét a fusttél, hegesztés kdzben a hulladékgazt
ne lélegezze be.

® A hegesztés soran a munkakornyezetet szell6ztetni kell —

hasznaljon elszivo rendszert.

iv sugarzas — fajdalmat okozhat a szemén és égetheti a béort!
® A szem és a test védelme érdekében hasznaljon megfeleld
maszkot és viseljen védéruhat.

® Maszk vagy fliggdny hasznalataval védje a nézét a sériiléstél.

A nem megfelelé hasznalat és miikodés tiizet vagy robbanast
okozhat!
® A hegesztési szikra tlizet okozhat, ezért gy6z6djon meg rola,
hogy a hegesztési terllet kdzelében nincsenek gyulékony
anyagok.
® (Gy6z8djon meg arrdl, hogy kdzel van a tlizoltd készllék.

® (Gyb6z8djon meg a tlizbiztonsagrol.
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=L

A forré6 munkadarab sulyos égési sériilést okozhat!
® Csupasz kézzel ne érintse meg a forr6 munkadarabot.
® Folyamatos miikddés kézben/utan a hegesztépisztolyt egy ideig

hitsuk le.

4"

@

A talzott zaj hallaskarosodast okozhat!
® Hegesztés kdzben viseljen fllvédét vagy egyéb hallasvedét.
® Figyelmeztetni kell a nézét arra, hogy a zaj esetleg veszélyt

jelenthet a hallasra.

A magneses mez6 a szivritmus-szabalyozoét zavarhatja!
® Szivritmus-szabalyozéval rendelkez6  személyeknek a

hegesztés el6tt konzultalni kell az orvossal.

W

A mozg6 alkatrészek testi sériilést okozhatnak!
® Tartsa magat tavol a mozgo6 alkatrészektél (pl. ventilator).
® Minden ajtét, panelt, véddburkolatot és utkézélapot

megfeleléen rogzitsen és zarjon.

-
%

Hiba esetén kérjen szakszerii tamogatast!

® Ha a telepités és a mikddés soran hiba I1ép fel, kérjik,
ellendrizze a jelen kézikdnyvben talalhato kapcsolodo tartalmat.

® Ha még mindig nem tudja teljesen megérteni, vagy még mindig
nem tudja megoldani a problémat, forduljon az ALFAWELD Kft.

szervizkdzponthoz.

2. JELMAGYARAZAT

FIGYELEM

>

A miikodés soran észreveheté dolgok

Specialisan leirt és ramutatott célok

Tilos az elektromos hulladék artalmatlanitdsa mas koézonséges hulladékkal
egyiutt. Kérjiik, védje a kornyezetet.
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3. TERMEK ATTEKINTES

Az EASY TIG 200P AC/DC egy numerikus vezérlésq,
fejlett technoldgiaval rendelkezd, tébbfunkcids és kivalod
teljesitménnyel rendelkezd hegesztégép. Felszerelve a
TIG AC impulzusos funkciéval, a TIG DC funkciéval, a TIG
DC impulzusos funkcidéval, az MMA funkcioval, és egyéb
TIG AC/DC funkciokkal, ezért széles kérben alkalmazhato
a kilénb6zé fémanyagok finom hegesztéséhez. Az
egyedulallé elektromos szerkezet és a légcsatorna
kialakitasa ebben a gépsorban felgyorsitja a héelvonast,
valamint javitia a gép mikddési ciklusat. A légcsatorna
egyedilallé  héelvonasi  hatékonysaga hatékonyan
megakadalyozhatja, hogy a ventilator altal elnyert por a
vezérld aramkoroket Kkarositsa, és ezaltal a gép

megbizhatésaga jelentdsen javul.

Az optimalizalt hegesztési teljesitmény, a kulénbdz6
hegesztési funkciok integralasa, a nagy hatékonysag és
kis mérete, a kdnnyl sulya — teszi alkalmassa mind a
nehézipar, mind a nyilt terepen torténé mikodésre. Az
EASY TIG 200P AC/DC a legmegfelelébb valasztas a

kilénb6zd iparagak és terlletek igényeinek kielégitésére.

(D: Nem minden gép egyforma.

Az ugyfelek igényei szerint kiilonbségek lehetnek.
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4. FUNKCIOK ATTEKINTESE

Tébb hegesztési mod és munkakabel-vezérlési méd; pedal tavvezérl6 és hegesztbpisztoly
taviranyité all rendelkezésre.

A hegesztbaram valds ideji megjelenitése: a hegesztd kimenet allapotanak kényelmes
megjelenitése.

MMA meleg inditas funkcié (HOT START): kénnyebb és megbizhatobb MMA iv inditas.
Letapadas-gatlas (Anti-sticking): csokkenti a gép munkaszintjét.

Onbeallithatd iverd aramerésség: a hosszU tavi hegesztés alatt gondoskodik a jo
muikodéseérdl.

HF iv inditas: beépitett nyomas alatt allé iv gyudjtéaramkor; a TIG nem-HF iv gyujtasara is

alkalmazhaté.

5. TELJESITMENY JELLEMZOK

> Fejlett IGBT inverter technolégia

*
*

2

A 43 KHz frekvencia nagymértékben csdkkenti a hegesztégeép térfogatat és sulyat.

A magneses és ellenallasi veszteség nagymértékl csokkenése nyilvanvaléan noéveli a
hegesztési hatékonysagot és az energiatakarékos hatast.

A mikodési frekvencia meghaladja a hangtartomanyt, ami majdnem megsziinteti a

zajszennyezest.

> Fejlett vezérlési méd

2

*

*
*

A fejlett vezérlési technoldgia megfelel a kiilénb6z6 hegesztési alkalmazasoknak, és nagyban
javitja a hegesztési teljesitményt.

Az Uj vezérlési technoldgia hozzajarul a kisebb feszlliségcsucshoz, amelyet a masodik
inverzid okoz, igy nagyobb megbizhatésagot és hatékonysagot, valamint kisebb méretet
biztosit.

hegesztési funkcidinak bevezetése a hagyomanyos hegesztékhéz képest javitott
teljesitményt nyujt.

Széles korben alkalmazhatd savas és bazikus elektrodak hegesztéséhez.

Kénny( ivgyujtas, kevesebb frocskolés, stabil aram és jo formazas.

> Szép forma és szerkezeti kialakitas

*
*

Az ellls6 és a hatso burkolatok aramvonalas formaja az egész kialakitast szebbé teszik.
A nagy intenzitasu mianyagokbdl készilt els és hatso burkolatok sulyos korliimények kozott

is hatékonyan biztositjak a gép védelmét.
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€ Kivald szigetelési tulajdonsag.
» Ahegesztési paraméterek egyszeri beallitasa és kényelmes szoftverfrissités
€ AKkoOzoOs analdg aramkori vezérlésnek vagy a hibrid analog és digitalis aramkor vezérlésnek a
tobbhegesztési funkcidk és a hegesztési paraméterek beallitasanak megfelelé aramkoron kell
alapulnia, ami bonyolult elektromos &aramkérhéz vezet, ha tdbb paraméter van, és a
beallitasokat is nehéz elérni. Az intelligens digitalis vezérlésl hegesztd f6 funkcidi szoftverrel
valosithaték meg, amely egyszerl kezelhet6séggel és nagy pontossaggal rendelkezik.
Tovabba, a hegesztd frissitése és épitése nem igényel aramkoérvaltast, de csak frissitési
szoftvert kell letdltenie.
> Baratsagos interakcios feliilet
€ Ezahegesztd elfogadja a nemzetkdzi diagramformat, amely kdnnyen érthet6 és kényelmes a
kilénbdz4 tipusu felhasznaldk altali pontos miikodés eléréséhez.
> Kivaloé minéségii MMA hegesztés
€ Akivalé vezérlési algoritmus nagymértékben javitja az MMA hegesztési teljesitményt, igy az
iv kezdetét, a stabil aramot, a minimalis frocskolést, a tapadast, a jo alakitast és a kiilénb6z6
kabelhossz és keresztmetszethez vald alkalmazkodast javitja.
» Képes az igényes TIG hegesztésre
€ Az optimalizalt digitalis CC-kiigazitasi technoldgia alacsony zajszintet és stabil ivet garantal;
kézben a pontos vezérlési technologia kényelmes mikodést biztosit a hegesztéaramhoz.
Hogy megfeleljen a kiilénb6z6 hegesztési folyamatok igényeinek, ez a hegeszté képes 2T /
4T hegesztésre.
» Ataviranyité elérheté
€ Ez a hegeszté képes peddl taviranyitasra, amely lehetévé teszi a kezelé valds idejl

hegesztési aramanak 10 méternél nagyobb ellenérzését.
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6. KIMENETI VOLT — AMPER JELLEMZOK

Az EASY TIG 200P AC/DC hegesztégép kitiné volt-amper jellemzdvel rendelkezik, amelynek
grafikonjat a kovetkez6 abra mutatja. A hagyomanyos U2 névleges terhelési fesziiltség és a
hagyomanyos 12 hegesztéaram viszonya a kdvetkez6:

U, (V) &

Volt-amper jellemzé
A hagyomanyos terhelési feszilt-

67
Munkapont ség és a hegesztGaram viszonya

34

/3

LA

0 600 L (A

Amikor 1,<600A, U,=10+0.0415(V); Amikor [,>600A,U,=34(V).
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7. TECHNIKAI PARAMETEREK

Model

EASY TIG 200P ACDC
Paraméterek

Névleges bemeneti
230£10%, 50/60Hz
feszliltség

Névleges bemeneti
20 (TIG 20 (MMA)
aramerdsség (A)

Névleges bemeneti
8.2 (TIG) 9.6 (MMA)
teljesitmény (KVA)

Teljesitménytényezd
! yieny 0.73

cos®

Hatékonysag % 85

Uresjarati fesziiltség (V) 78
TIG MMA

AC DC DC

Az indulé aram beallitasi

tartomanya (A) HF LIFT

10~hegeszt6aram —
10~hegesztéaram 30~hegesztéaram

Hegesztéaram beallitasi
10~200 30~200 10~200 10~180
tartomanya (A)
Aramlefutasi idé beallitasi 05
tartomanya (S)
Gaz el6aramlasi idé (S) 0.1~1
Gaz utanaramlasi idé (S) 0.1~10
AC egyensuly (%) 20~50
Impulzus frekvencia (Hz) 10~100
20% 200A 20% 180A
Bekapcsolasi idd (40°C
60% 115A 60% 104A
10min)
100% 89A 100% 80A
Haz védelmi fokozata IP21S
Szigetelési osztaly H
H{tés maodja Ventilator
Méret (mm) 475X185X325
Suly (Kg) 8
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8. UZEMELTETESI LEIRAS

8.1 A gép megjelenési leirasa

1. Vezérlés csatlakozé: A TIG munkakabel vezérld
kabelének csatlakozasa

2. “+” kimenet

3. Gazcsatlakozé: A TIG munkakabel gaztémléjének
csatlakozasa

4, “-” kimenet

KI/BE kapcsolo
Halézati bemeneti: tapkabel

Gazbemenet

® N o o

Hiitéventillator
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8.2 Panel leirasa

o ectol EASY TIG

UPSLORPE

ﬁIJ“"‘““

I-lﬂ'l‘“l'm mmﬂ. b

1. AC / DC iizemmédvalaszté gomb

2. 2T / 4T lizemmod kapcsolo

=an

@ 2T (takt): ha a 2T-re van allitva, akkor a pisztoly kapcsolojat végig nyomva kell tartani, kiilénben az iv

megszakad.

@4T funkcié kényelmesebbé teszi a hosszabb hegesztést, ezzel nem kell végig nyomva tartani a
kapcsoldt, csak a hegesztés elején és végén.
3. Uzemmédvalaszté: HF TIG / LIFT TIG / MMA / Gaz teszt
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4. Paraméter kivalaszté potméter (Nyomja meg a beallitashoz)
4.1. Beallitasi diagram

Ha a paraméter jelz6 LED vilagit, akkor a paraméter kivalaszté potméter (4) segitségével a kivalasztott

paraméter megvaltoztathaté.

PEL4K CURREMNT

BASE
CLUBREMNT

LIF'ELI:IF'E 3 OSLOPE

UJ—IE \_'?;l_ﬁ

on :.FFJ thqﬂL ® | [ O @

_PULSE | | ACFREQUENCY / | AC BALANCE )

(1) Pre flow — Gaz el6aramlas ideje (s)
Beallitasi tartomany: 0.1~1s
Ez alatt az id6 alatt kell a védégaz aramlasnak stabilizalédnia, hogy az ivgyujtas mar tiszta
véd&gazban térténhessen.
(2) Induléaram (A) — csak 4T tizemmaodban mikddik
Beallitasi tartomany: TIG DC lizemmoddban a féaram Iw 10 — 100%
TIG AC HF Gzemmodban a féaram Iw 10 — 100%
TIG AC LIFT tzemmaodban a féaram lw 10 — 100%
(3) Aram felfutasi idé (s)
Beadllitasi tartomany: 0~5s
Lehetdvé teszi az daramersseg emelkedését egy elére beallitott idGintervallumban, az inditasi
aramtol kezdve az Uzemi aramer8sségig.
(4) MMA / TIG hegesztéaram (A)
Beadllitasi tartomany: MMA Gzemmaodban 10 — 180A
TIG DC tzemmodban 10 — 200A
TIG AC HF Gzemmodban 10 — 200A
TIG AC LIFT izemmddban 10 — 200A
(5) Alap aramerdésség (A)
Beallitasi tartomany: TIG DC Gizemmaédban 10 — 200A
TIG AC HF Gzemmaodban 10 — 200A
TIG AC LIFT izemmddban 10 — 200A

Fontos: Csak TIG impulzus Gzemmaodban mikodik.
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Javaslat: Az alap aramerdsség és a hegeszt6aram bedllitott értéke kozott nem lehet nagy
kllénbség.
(6) Impulzus kitoltési tényezé (%)
Beallitasi tartomany: 5-100%
Fontos: Csak TIG impulzus Gzemmaddban mikodik.
(7) Impulzus frekvencia (Hz)
Beallitasi tartomany: 0.5 - 200Hz
Fontos: Csak TIG impulzus Gzemmaodban mikodik.
(8) Aram lefutasi idd (s)
Beadllitasi tartomany 0 — 5s
(9) Krateraram (s) —csak 4T zemmaddban miikodik
Beallitasi tartomany: TIG DC Gzemmaodban a féaram Iw 10 — 100%
TIG AC HF Gzemmodban a féaram Iw 10 — 100%
TIG AC LIFT tzemmaddban a féaram Iw 10 — 100%

(10) Post flow — Gaz utanaramlas ideje (s)

Beallitasi tartomany: 0.1 ~10s
Az iv megszakitasa utan a végkrater még forrd, ezért szilkséges a gazvédelmet addig biztositani,
amig teljesen le nem hiil.

(11) Impulzus iizemmaod
PULSE ON (impulzus Utzemmodd bekapcsolasa) / PULSE OFF  (impulzus Gzemmod
kikapcsolasa)

(12) AC frekvencia (Hz) — csak TIG AC izemmaddban miikodik
Beallitasi tartomany: 40 — 200Hz
Meghatarozza, hogy AC lUzemmodban az aram masodpercenként a polaritast valtogatja. A
nagyobb ivfokusz elérése és az émledék ndvelése érdekében AC modban torténd hegesztés
esetén novelje az AC frekvenciat. Ez lehetévé teszi a vékony anyagok pontos hasznalatat, és
javitja a penetraciot a vastagabb anyagoknal.

(13) AC egyensuly (%) — csak TIG AC tizemmodban mikédik
Beallitasi tartomany: 20 -50%
Az AC hegesztési Uzemmoddban hasznalt pozitiv elektroda %-at valasztja ki a szikséges
tisztitashoz. Valdjaban felosztja a relativ idét amit az AC ciklus t6lt a pozitiv és a negativ
elektroda polaritasaban egy teljes AC ciklus alatt. Roviden dsszefoglalva, szabéalyozza a tisztitas
és a penetracidé kozotti egyensulyt, hogy a legjobb egyensulyt vagy a kivant hatast elérje az AC
hegesztés kézben. Ha a potmétert balra forgatjuk, tobb negativ elektroda van jelen, és nagyobb
a penetracié. Ha a potmétert az éramutaté jarasaval megegyezd iranyba tekerjuk, akkor tébb

pozitiv elektroda van jelen, és nagyobb tisztitasi (katddos maratas) mivelet érhet6 el. Tul sok
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tisztitasi mivelet eredményezheti a wolfram cslicsanak elgdémbolyodését vagy hasadasat,
aminek kovetkeztében nagyobb wolfram sziikséges ugyanazon amper tartomanyban. Tul kevés
tisztitds homalyos, piszkos vagy csillogd hegesztést eredményez.
5. Hot start (meleg inditas) — csak MMA (izemmodban hasznalhaté
Beallitasi tartomany: 0-10
A hegesztéiv kdnnyebb meggyujtasat segité funkcid. Az ivgyujtaskor magasabb az aramer@sség,

mint a beallitott hegesztéaram.

ARC FORCE (ivkeménység ) — csak MMA Gizemmaddban hasznalhato
Bedllitasi tartomany: 0-10
A hegeszt6iv stabilitasat biztositja. Ha az iv lerévidil, a gép aramot ad, ha n6 az iv hossza, akkor
automatikusan elvonja az aramot, igy a hegesztének van ideje korrigalni.
Javasolt beallitasok:
0 -—Iagy : rutilos elektroda

5 —kdzepes : bazikus elektroda
10 — kemeény : celluloz elektroda

25

HOTSTART | [ ARC FORCE |

6. Digitalis kijelzé — a beallitott paraméterek kijelzéséhez

8.3 Hegesztési mod leirasa

8.3.1 MMA hegesztés

13
12 12
Hegeszt6 A
t1 t2 t3 t2
ivgyujtas Iv éges Rovidzarlat- | Iv égés Készenlét
atvitel Hegeszt6 V
A
A
uo U1
/_ 1d6
A4

»
L

Hegesztési aram és hegesztési feszliltseg az MMA-ban
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Megjegyzés: t0—Készenlét: Nincs hegesztéaram; a kimeneti feszliltség a terhelés nélkili
fesziltség.
t1—Iivgyuijtas: A hegesztéaram az iv gyujtéarama (I1).
t2—Iv égés: A hegesztési aram az elére beallitott aram (12).

t3—Rovidzarlatatvitel: A hegesztéaram a rovidzarlatatviteli aram (13).
® Aram (12): Ez a hegesztéaram, amikor az iv ég, és a felhasznaldk sajat miszaki kdvetelményeiknek

megfeleléen allithatjak be.
® Arc force (iverd): A rdvidzarlatban az aram felfutasara utal, és ez Ugy van bedllitva, hogy a
készulékben az amper milliszekundumonként né. A révidzarlat bekdvetkezése utan az aram az elére
beallitott értéekre emelkedik. (Pl. Amikor az el6re beallitott aram 100A és az iver6 20, a rovidzarlat
utan az aram 200A 5 ms lesz.) Ha még mindig rovidzarlat van, amikor az aram a megengedett
maximalis 250A értékre ndvekszik, akkor az aram tébbé nem emelkedik. Ha a révidzar allapot
legalabb 0,8 masodpercig tart, a gép elektroda megtapadasi folyamatba Iép: alacsony aramer&sség
mellett varja meg az elektréda levalasztasat. Az iverdt az elektroda atmérdje, az elére beallitott aram
és a miszaki kovetelmény szerint kell beallitani. Ha az iver§ nagy, az olvadék csepp gyorsan
atvihetd, és az elektrdda ritkan ragad le. A tdl nagy iverd azonban tulzott froccsenést okozhat. Ha az
iver6 kicsi, akkor kevés a froccsenés, €s a hegesztési olvadék csepp jol formazaodik. A tal kicsi iverd
azonban lagy ivet és az elektroda beragadasahoz vezethet. Ezért, ha vastag elektrodaval
hegesztiink alacsony aram alatt, az iverét névelni kell. Altalanos hegesztésnél az iveré 5 ~ 50
értékre allithato.
Az iv gyujtéoarama (11) és ivgyujtasi idé (T1): Ivgyudjtasi aram a gép kimeneti arama, amikor az iv
meggyullad. lvgyuijtasi id6 az az idé, amikor az ivgyuijtasi aram tart. Erintés nélkiili gyujtas izemmaédban
egyik paraméternek sincs értelme. Nagy aramu gyujtas tGzemmodban az ivgyujtasi aram altaldban a
hegesztési aram 1,5 ~ 3-szorosa, az ivgyulladas ideje pedig 0,02 ~ 0,05s. Alacsony aramu gyujtas
Uzemmodban az ivgyujtasi aram altalaban 0,2 ~ 0,5-szerese a hegesztési aramnak, és az ivgyulladas
ideje 0,02 ~ 0,1s.

™ Miikodési tippek iv gyujtas MMA iizemmédban (arc force#0)

® Alacsony aramu iv gyujtas: Emellett emeld / lagy iv gyuijtasnak is nevezhets. Allitsa be az iv
gyujtasi idejét 0-tdl eltérd értékre, és az iv gyujtdaramot (11) az 12-nél alacsonyabb értékre, és a
gép alacsony aramerdsségii iv gyujtas lizemmodba kerill. Erintse meg a munkadarabot az
elektrodaval, és emelje fel az elektrodat a normal helyzetbe, hogy az iv meggyulladjon.

® Nagy aramerdsségi iv gyujtas: Kapcsold / forré inditd iv gyujtasnak is nevezhetd. Allitsa be az iv
gyujtasi idejét 0-tol eltérd értékre, és az iv gyujtdéaramot (11) az 12-nél nem kisebb értékre, és a
gép nagyaramu iv gyujtas Gzemmodba lép. Erintse meg a munkadarabot az elektrédaval, és

normal hegesztést végezhet az elektréda felemelése nélkiil.
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® Elektroda kivalasztasa

MMA folyamatspecifikaciés referencia tablazat

Elektréda atm. Ajanlott hegesztéaram Ajanlott hegesztéfeszliltség
(mm> (A (V)
1.6 30~60 21~23
2.0 50~90 22~24
25 80~120 23~25
3.2 100~140 24~26
4.0 140~160 26~28

8.3.2 TIG DC hegesztés

I

& Hegesztdaram

Kezdeti Felfutas | C=lics Lefutas Filat iv
- - — ——— - -
Felfutasi idd Lefutasi idd
-.—— - —— =

1

—T5

tel

Hegesztéaram valtozasa TIG DC tzemmodban

Ehhez a géphez TIG DC izemmaddban 10 allithaté paraméter érhetd el.

® Aram (I3): Ez a paraméter a felhasznalé miiszaki kdvetelményei szerint allithatd.

Indulé aram (I1): Ez az az aram, amikor az iv meggyullad a pisztoly kapcsoléjanak megnyomasaval,
és azt a felhasznalo sajat miiszaki kdvetelményei szerint kell beallitani. Ha a kezdeti aram elég nagy,
az iv kdénnyebben meggyulladhat. Ennek ellenére vékony lemez hegesztésekor nem szabad tul
magasra allitani, hogy az ivgyujtas soran elkerlljuok az égést a munkadarabon. Egyes
Uzemmodokban az aram nem ndvekszik, hanem a kezdeti aramértéknél marad, hogy elémelegitse
a munkadarabot, vagy megvilagitsa azt.

Pilotiv aram (15): Egyes Uzemmodokban az aramerdsség lefutdsa utan az iv nem all le, hanem a
gyujtoiv allapotaban marad. Ebben az allapotban az izemi aramot pilotiv aramnak nevezziik, és azt
a felhasznaldk miszaki kovetelményei szerint kell beallitani.

Gaz eléaramlasi id6: Ez a pisztoly kapcsoldjanak megnyomasa és az iv begyuijtasa kozt eltelt id6t
Altalaban 0,5s-nal hosszabbnak kell lennie annak

jelenti  érintésmentes (zemmaodban.

ellenérzéséhez, hogy az ivgyujtas el6tt a gaz normal aramlassal érkezik-e a hegesztdpisztoly
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gazvezetd keramiajahoz. Ha a gaztomlé hosszu az eléaramiasi idét ndvelni kell.

® Gaz utanaramlasi idé: Ez a hegesztéaram megsziinte és a gépben l1évd gazszelep elzarasa kozotti
id6tartamot jelzi. Ha tul hosszu, az az argongaz pazarlasat, ha tul révid, az a hegesztési varrat
oxidalodasat eredményezi. Ha TIG AC-ben tartézkodunk, vagy specialis anyagok esetén, az idét
allitsuk hosszabbra.

® Aram felfutasi idd (tr): Ennyi idd alatt éri el az aram a 0-rél a beallitott értéket. A felhasznald

miszaki kdvetelményei szerint kell beallitani.

® Aram lefutasi idé (td): Ennyi id6 alatt esik az 4&ram a beallitott értékrél 0-ra. A felhasznalé miiszaki
kovetelményei szerint kell beallitani.
® Wolfram elektroda kivalasztasa

TIG folyamatspecifikacios referencia tablazat

Elektréda atm. Ajanlott hegeszt6éaram
(mm) (M)
1.0 5~30
1.6 20~90
2.0 45~135
25 70~180
3.2 130~200

8.3.3 TIG DC Impulzus hegesztés

Hegesztidram

== WU

0 kazdeti Felfutiz | Calice Lefutds Pilot iv
i -— f

-

v

Hegesztéaram valtozasa TIG DC Impulzus Gzemmaodban

TIG DC Impulzus tizemmodban az arameréségen (13) kivil minden TIG DC, és még ezen kivil tovabbi

4 paraméter érhet6 el.
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® Csucsaram (Ip): Az impulzus aramerdsség beallitds valdjaban az impulzus ciklusanak magas
aramerfsség pontja. Az impulzus &ramer8sség bedllitAsdnak célja, hogy pozitiv maddon
befolyasolja a hegesztd pocsolya ,fagyos” tulajdonsagat anélkiil, hogy tul sok folyadékot veszitene.

® Volgyaram / Alaparam (lb): A felhasznalé miszaki kévetelményei szerint kell beallitani.

® Impulzus frekvencia (1/T): T=Tp+Tb. Az impulzus frekvenciajat az egy masodperc alatt befejezett
impulzus ciklusok szamaval kell meghatarozni. Ezt néha PPS-nek vagy impulzus / masodpercnek
nevezik. Az impulzus frekvencia megvaltoztatja az iv hangjat. Az ivbél egy halk, zimmdgé hangot
kell hallania. A frekvencia ndvekedésével a hangmagassag is magasabb lesz. Gyakorlatilag az
impulzus frekvencia befolyasolja az impulzus iv stabilitdsat és koncentracidjat. Az impulzus
frekvencia magasabb vagy alacsonyabb beallitasaval befolyasolja az ivkup alakjat és stabilitasat.

® Balance / Impulzus id6 % (100%*Tp/T): Az impulzusidét egy impulzusciklus id6szazalékanak
szazalékaban fejezzik ki, amelyet az impulzus a ciklus csucsfeszlltség / csucsaram szakaszaban
tolt. Ezt néha impulzus-egyensulynak (balance) nevezik, mivel valdban felhasznalhaté az impulzus
alap és a csucs szakaszaiban eltoltott id6 ,kiegyensulyozasara”. Mindig emlékezzen arra, hogy a
bekapcsolt impulzusidének csak egy specialis megfigyelhetdé hatasa van a hegesztési pocsolyara,

ha a masik két beallitas valtozatlan marad, mikézben az impulzus ideje be van allitva.

8.3.4 TIG AC Impulzus hegesztés

UULUUHHUL UUJUWLLIUL

) L L L=
Ip te

=l tu — | | - < td >
- | — *TJ«-

tc-Katod ara ideje, tp-AC id6tartam

Tp-Impulzus csucsaram idétartam, T-Impulzus idétartam

Hegesztéaram valtozasa TIG AC Impulzus Gzemmaodban

A TIG AC impulzusos hegesztés majdnem megegyezik az TIG AC négyzethullamu hegesztéssel, a
kilénbség koztik az, hogy a TIG AC impulzus hegesztésnél a hegeszt6aram az impulzus fliggvényében
valtozik, a csucsaram és az alaparam azért jon létre, mert a hegesztéaramot egy alacsony frekvenciaju
impulzus vezérli. Az elbére beallitott csucsaram és az alaparam az alacsony frekvenciaju impulzus

csucsértékének (atlagérték) és alapértékének (atlagérték) felel meg. Az AC négyzethullama paraméter
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kivalasztasahoz és beallitasahoz kérjik, olvassa el a megfelel6 AC négyzethullamd TIG hegesztés
tartalmat. Az impulzusfrekvencia és az impulzus idétartamanak aranyat a felhasznalék a TIG DC
impulzusos hegesztésnél leirtak szerint allithatjak be. Az impulzusfrekvencia (1 / T) kicsit alacsony, és
0,5Hz és 5Hz kdzott allithatd be. Az impulzus id6tartamanak aranya (Tp / T) 10% és 90% kdzott allithato
be.

8.4 TIG miikodési mod

A TIG mikodési mod egy specialis el6iras, ami kikéti, hogyan szabalyozhaté a hegesztéaram a pisztoly
kapcsoldjanak kezelésével TIG (TIG DC, TIG impulzus és TIG AC) hegesztésnél. A TIG miikddési mod
bevezetése erdsiti a pisztoly taviranyitd funkciojat, hogy a felhasznalok tovabbi befektetés nélkiil

kapjanak praktikus tavszabalyozast.

TIG milkodési modot a felhasznald miszaki kdvetelményei és hasznalati szokasai szerint kell

kivalasztani. Az Ehhez a géphez tartozé minden miikédési méd megtalalhaté az alabbi tablazatban.

TIG miikodési moédok

Méd ., A pisztoly kapcsolé miikédése és az
A Miivelet ; ..
szama aramgorbe

Standard 2T méd:
@ Nyomija le a pisztolykapcsolét: az iv meggyullad és az

aram fokozatosan ng. l T l
2 @ Engedije el a kapcsolot: az aram fokozatosan csokken, o
és az iv megall. o

@ Ha az iv megallta elétt djra lenyomja a kapcsolot, az

aram visszaemelkedik, majd Ujra a @-es lépés jon.

Standard 4T méd:

@® Nyomija le a pisztolykapcsolét: az iv meggyullad, és az

aram a kezdeti értékre emelkedik.. l T l T
3 ® Engedje fel: az aram fokozatosan emelkedik.
® Nyomja le ismét: az aram a gyujtéaram értékére
csokken.

@ Engedje fel: az iv megall.

A fenti tablazat olvasasakor vegye figyelembe:

® Akar HF, akar érintéssel gyujtja be az ivet, és barmely Gzemmddban van, az iv sikeres begyujtasa
utan kezd6aramba Iép és ezutan iranyithatd a pisztoly kapcsold mikddtetésével.

® Egyes mikodési mdédoknal ugy Iéphet kilépési mdédba, hogy lenyomja a kapcsolot. A felhasznald a
hegesztés befejezésével engedje fel azt. igy a kapcsold Ujboli lenyomasaval masik hegesztés

kezdhetd.
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® Az adramgorbék mindegyik moédnal TIG DC mddot feltételezve vannak é&brazolva. Ha a gép
impulzusos TIG modban miikodik, akkor az aktualis gérbe impulzus alakban jelenik meg; ha a gép
TIG AC modban mikaodik, akkor az aktualis gorbe valtozé polaritast impulzus alakuva valik.

® Altalaban a legszélesebb kdrben alkalmazott TIG lizemmodok a 2T és a 4T, amelyek pontosan

megfelelnek a gép 2. és 4. lzemmaodjanak.

9. TELEPITES ES MUKODTETES

Megjegyzés: Szigoruan a kovetkezd Iépések szerint telepitse a gépet.
A Kl / BE kapcsolot minden elektromos csatlakozas elétt kapcsolja ki.

A készilékhaz védettsegi fokozata IP21S, ezért ne hasznalja az esében.

9.1 Telepités

Csatlakoztassa a készilék hatlapjan talalhaté tapfesziltség bemeneti csatlakoz6t (AC230V BEMENET)
a megfelel6 feszlltséghez és egy megfelel6 tapkabelhez.
A hegeszt6gépet helyezze az aljzat kozelébe, megfeleléen szell6ztetett helységbe. A megfelelé hiités

biztositasa érdekében a hegesztégeép korll elhelyezkedd tér nem lehet kisebb, mint 250mm.

g Keérjuk, a normal mikodés biztositasa érdekében, az elSirasok betartasaval védje a

hegesztbgépet.

Foldelési kovetelmények:

A normal munka és a személyi biztonsag, valamint az EMI csokkentése érdekében a

hegesztéforrast megbizhatoan foldelni kell.

9.2 Miikodtetés
MMA:

1) Az elektrodafogés munkakabelt helyezze a hegesztégép elblapjan 1évé "+" aljzatba, és huzza meg
az 6ramutato6 jarasaval megegyez6 iranyba.

2) A hegeszt6gép elblapjan Iévé "-" foglalatba dugja be a testkabelt, és huzza meg az 6ramutatd
jarasaval megegyez6 iranyba.

3) A gép burkolatat megbizhatéan féldelni kell.

A kezel6 az elektréda alkalmazdsanak megfeleléen felcserélheti a munkakabel és a testkabel

csatlakoztatasat a "+" és "-" ajzatok kozott.
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TIG-200PACDC TIG-200PACDC
MMA munkakébel | ([ ) 7N ) | MMA munkakabel
Elektroda Elektroda
Munkadarab Munkadarab
DC POZITIV CSATLAKOZTATAS DC NEGATIV CSATLAKOZTATAS
TIG:
1) Csatlakoztassa a TIG munkakabel csatlakozdjat a gép "-" gyorscsatlakozojahoz, és hizza meg az

2)

3)

4)
5)

o6ramutaté jarasaval megegyez6 iranyba.

Csatlakoztassa a TIG munkakabel légcsatlakozojat a gép megfeleld aljzatahoz, és huzza meg az

oramutaté jarasaval megegyez§ irdnyba.

Helyezze a testkabelt a gépen taldlhaté "+" gyorscsatlakozéba, és huzza meg az oramutatd

jarasaval megegyez6 iranyba. A testkabel végén lévé testcsipesszel rogzitse a munkadarabot.

A gaztomlét szorosan csatlakoztassa a gép hatlapjan 1évé gazbemenethez.

A gép burkolatat megbizhatéan féldelni kell.

Argon gazpalack Gaztomi

Gazbemenet

Gazcsatlakozé

aljzat - Kimenet

TIG-200PACDC

&

Hatlap

Vezérlés csatlakozd

TIG+200PACDC o s

Elélap

«+ kimenet

L

Géztémlﬁ\

TIG
Hegesztdpisztoly

Vezérlékabel

A kabel
Ll Testkabel

Munkadarab
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9.3 TIG munkakabel

Munkakabel f6 alkatrészei

.

v

2 8

E

2E

Hosszu zarékupak
Wolfram elektroda
AWI patron

AWI pisztoly fej
AWI patronhaz
AWI keramia
Szigetel® gy(ri

No ok wbdb=

4.

|u.le—

Az abranak megfeleléen szerelje 6ssze a munkakabelt.
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10. FIGYELMEZTETES

10.1 Munkakornyezet

1)

2)
3)

A hegesztést szaraz kdrnyezetben, 90% -os vagy annal kisebb nedvességtartalom mellett kell
elvégezni.

A munkakoérnyezet hémeérséklete -10°C és 40°C kozott legyen.

Kerlilje a hegesztést a szabadban. Mindig tartsa szarazon, és ne helyezze a gépet nedves talajra
vagy pocsolyara.

Poros vagy korroziv kémiai gazzal fert6zott kornyezetben kerllje a hegesztést.

Védb&gazas hegesztést ne végezzen erés légaramu kérnyezetben.

Helyezze a gépet egy biztonsagos, egyenletes fellletre. Ne helyezze vagy kezelje a késziléket
olyan felllleten, amely 15 ° -nal nagyobb lejtéssel bir. Ellenkez6 esetben a gép felddlhet.

A gép elektromagneses kompatibilitas szintje A osztalyu.

10.2 Biztonsagi tanacsok

Ebben a gépben tularam / tulfesziltség / tulmelegedés elleni védelmi aramkoér van telepitve. Ha a

halozati feszlltség, a kimeneti aram vagy a bels6 hémérséklet meghaladja a bedllitott értéket, a

készllék automatikusan leall. A gép tulzott hasznalata (példaul tul nagy fesziiltség) a hegesztégép

karosodasahoz vezethet. Kérjik, vegye figyelembe:

1)

Szell6zés

Ez a hegeszt6 er6s hegesztGaramot hoz létre, amely szigoru hiitési kdvetelményekkel rendelkezik,
és nem érhet6 el természetes szell6zéssel. Ezért a belsé ventilator nagyon fontos ahhoz, hogy a
gép folyamatosan hatékony hiitéssel mikddjon. A kezelébnek gondoskodnia kell arrdl, hogy a
szell6z6nyilasok fedetlenek legyenek. A gép és a kdzeli targyak kozotti legkisebb tavolsagnak 30
cm-nek kell lennie. A j6 szell6zés kritikus fontossagu a gép rendes mikddéséhez és élettartamahoz.
A gép tulterhelése kdzben a hegesztési mivelet tilos. Ugyeljen arra, hogy a maximalis terhelési
aramot barmikor ellenérizze (lasd a megfelelé Uzemi ciklust). Gy6z6djon meg roéla, hogy a
hegeszt6aram nem Iépi tul a maximalis terhelési aramot. A tulterhelés lerdviditheti a gép élettartamat,
vagy akar karosithatja a gépet.

Tulfeszlltség tilos

A gép tapfesziiltség tartomanyat illetéen lasd a "MUliszaki paraméterek” tablazatot. Ez a gép
automatikus fesziltségkompenzaciéval rendelkezik, amely lehetdvé teszi a feszliltségtartomanynak
az adott tartomanyon bellli fenntartasat. Abban az esetben, ha a bemeneti fesziiltség meghaladja a
megadott értéket, az esetleg karosithatja a gép alkatrészeit.

Hirtelen megallhat a tulmelegedés jelzbje az elblapon, mikézben a gép tulterhelt allapotba kerult.

llyen koérGlmények kozoétt nincs szikség a gép Ujrainditasara. A készilék belsejében |évé
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hémérséklet csOkkentése érdekében a beépitett ventilatort tartsa mikodésben. A hegesztés
folytathatd, miutan a belsé hémérséklet a normal tartomanyba esik és a tulmelegedés jelzdje

kialszik.

11. ALAPVETO HEGESZTESI ISMERET

11.1 Kézi ivhegesztés (MMA)

Az MMA berendezések egyszerlek, kényelmesen és rugalmasan mikdodtethetbek, és nagy
alkalmazkoddképességgel rendelkeznek. Az MMA-t tébb mint 2 mm-es vastagsagu fémszerkezetekre
és kulénb6z6 szerkezetekre, kiléndsen Osszetett szerkezetli és alakiu munkadarabokra, rovid és
hajlitott alaku hegesztéseknél, valamint kilonb6z8 térbeli helyeken toérténé hegesztéseknél
alkalmazzak.

11.1.1 MMA hegesztés folyamata

A hegeszt6gép munkakabeleit csatlakoztassa a gép kimeneti csatlakozoira, a testkabelt a testcsipesz
segitségével csatlakoztassa a munkadarabhoz, az elektrédafogéba pedig fogja be az elektrodat.
Hegesztéskor az elektréda és a munkadarab kozott villamos iv jon létre, és a magas hémérsékleti iv
alatt az elektréda vége és a munkadarab egy része hegesztési kratert képez. A hegesztési varrat
gyorsan lehil és megszilardul, igy létrehozva a két munkadarab szilard 6sszekapcsolasat.

Az olvadt fémet az elektréda bevonatbdl képz6dd gazok védik a kdrnyezet karos hatasaitol. A szintén az
elektréda bevonatbdl képz6dd salak segit eltavolitani a szennyez6déseket az olvadékbdl, és

megszilardulva az olvadt fém tetején védi a fémet lehlilés kdzben is. Végll a salakot eltavolitjuk.
11.1.2 MMA hegesztés eszkozei

Az MMA hegesztés eszkozei az elektrodafogd, hegesztbpajzs, salakold kalapacs, drétkefe, hegeszté

kabel és munkavédelmi eszk6zok.

a) elektrodafogo b) hegesztdpajzs c) salakolé kalapacs  d) drotkefe

MMA hegesztés eszkdzei
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a) Elektrodafogo: egy eszkoz az elektroda rogzitésére és az aramvezetésre, féként 300A és 500A tipus
kozotti.

b) Hegesztbpajzs: egy arnyékol6 eszkdz az arc és a froccsenés okozta sériilések elkeriilése érdekében
és a szemek védelmére. Lehet kézi vagy fejpajzs. A pajba beszerelt szines vegyi liveg véd az ultraibolya
sugarzas és az infravérds sugarzas ellen. A hegesztés soran az ivgyujtas és a hegesztési varrat az

livegen keresztiil megfigyehetd. igy a hegesztést a kezel6k kényelmesen elvégezhetik.
c) Salakol6 kalapacs: a hegesztési varrat fellletén |év6 salak kéreg eltavolitasara hasznaljak.

d) Drotkefe: a hegesztés elétt a munkadarab felliletén 1év6é szennyez&dés és rozsda eltavolitasara,

valamint a hegesztési felllet és a hegesztés soran keletkez6 froccsenések tisztitasara hasznaljak.

e) Hegeszt6 kabel: altalaban rézhuzalbdl késziilt kabelek. Az elektrédafogd és a hegesztégép kabellel
vannak Osszekotve, és ezt a kabel hegeszt§ kabelnek nevezik (munkakabel). A hegesztégép és a
munkadarab egy masik vezetékkel (testkabel) van Osszekdtve. Az elekirédafogd hdszigeteld

szigetel6anyaggal van ellatva.

11.1.3 Az MMA alapvet6é miikodése

1) Hegesztési varrat tisztitasa

A j6 és stabil ivgyujtas, valamint a minéségi hegesztési kdtés biztositasa érdekében, hegesztés el6tt a
rozsdat és a zsiros szennyezddést teljesen el kell tavolitani. A drétkefe olyankor hasznalhat6, amikor a
por eltavolitasanak alacsony kdvetelménye van; a kodszorilés olyankor hasznalhatd, amikor kivaléan
megoldott a porelszivas.

2) Hegesztési pozicidk

Példaként vegyulk a vizszintes T-alaku, balrdl jobbra hegesztést. A kezel6nek a hegesztési munkamenet
jobb oldalan kell allnia, a bal kezében a hegeszt6pajzzsal és a jobb kezében az elektrodafogdval. A
kezelének a bal karjat a bal térdére kell helyeznie annak megakadalyozasara, hogy a felséteste ne

déljon elbre.

\

a) vizszintes hegesztés b) figgbleges hegesztés

Hegesztési poziciok
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3) ivgyuijtas

Az ivgyujtas az a hegesztés céljabol létrejott hevitési folyamat amely az elektroda és a munkadarab
kozott jon létre. Az ivgyujtas toérténhet Utdgeté vagy kapardé modazerrel. A hegesztés soran a
munkadarab felliletét az elektroda titdgetdé vagy kapard mdédszerével érinse meg, igy révidzarlat alakul ki,
majd az iv meggyujtsahoz gyorsan emelje fel az elektrédat 2 ~ 4 mm-re. Ha az ivgyujtas sikertelen,
valoszinlleg azért van, mert az elektroda végén bevonat van, ami befolyasolja az elektromos vezetést.
Ebben az esetben, amig a fémhuzal fém felllete meg nem lathato, a kezel6 erételjesen kopogtassa az

elektrodat a szigetel§ anyag eltavolitasahoz.

a) utégeté mod b) kaparé méd

ivgyuijtasi modok
4) Tiiz6 hegesztés
A két munkadarab helyzetének rogzitésére, bizonyos tavolsagokban 30 ~ 40 mm-es rovid hegesztési
varratokat kell hegeszteni. Ez a folyamatot t(iz6 hegesztésnek nevezik.
5) Elektroda manipulacioja
Az elektr6da manipulacioja valéjaban egy olyan eredmény, amelyben az elektroda egyszerre harom
alapiranyban mozog: az elektroda fokozatosan a hegesztési irany mentén mozog; az elektréda
fokozatosan a hegesztési krater felé mozog; és az elekiréda keresztiranyban ingadozik. Miutan az iv
meggyulladt, az elektrédat harom iranyban kell szabalyozni. lllesztd és vizszintes hegesztéseknél, a
legfontosabb a kovetkez6 harom szempont ellenérzése: hegesztési szdg, ivhossz és hegesztési
sebesség.
Hegesztési szog: az elektrodat 70-80° -os szogben kell hajlitani.
Az ivhossz: az ivhossz akkor megfeleld, ha megegyezik az elektréda atméréjével.
Hegesztési sebesség: a megfeleld hegesztési sebességnek kdszonhetben a hegesztési varrat
szélessége korilbelll kétszer akkora, mint az elektroda atmérdje, és a hegesztési varrat felliletének
finom hullamosnak kell lennie. Ha a hegesztési sebesség tul magas, a hegesztési varrat keskeny és
magas lesz, a hullamok durvak és a beolvadas nem megfelel6. Ha a hegesztési sebesség tul alacsony,
a krater szélessége tulsagosan nagy, és a munkadarabot kénny( atégetni. Emellett az aramnak
megfelelének kell lennie, az elektrédat be kell allitani, az ivnek alacsonynak kell lennie, és a hegesztési

sebesség nem lehet tul magas, és az egész hegesztési folyamat soran egyenletesnek kell lennie.

27/38



ALFAWELD HandyTIG 200P AC/DC

-elekiroda

hegesztési irdny ¢~ elektroda

———

0" B

\

pllunkadara b

1-lefelé taplalas
2-a hegesztési irany felé halad
3-keresztiranyu lengés Az elektréda szége vizszintes hegesztésnél

Az elektréda harom alapveté mozgasi iranya

6) ivkioltas

Az ivoltas elkerllhetetlen a hegesztés soran. A gyenge ivkioltas sekély hegesztési kratert, a hegesztett
fém gyenge siriségét és erdsségét eredményezheti, amellyel kénnyl eldallitani a repedéseket, a
levegd lyukakat, a salak befogadasat és hianyat. Az iv kioltasakor, a hegesztési krater szlikitéséhez és a
hé csokkentéséhez, fokozatosan huzza az elektroda végét a horonyba, és emelje fel az ivet. igy
elkerllhetdk olyan hibak, mint repedések és légrések. Ahhoz, hogy a hegesztési krater megfeleld legyen,
toltse fel a kratert fémmel. Ezutan, hegesztés utan a tulzott részt tavolitsa el. Az alabbiakban az ivkioltas

mikddési médjait mutatjuk be.

i k
i
> (-
a) ivkioltas a varraton kivdl b) ivkioltas a hegesztési varraton

ivkiolté modok
7) Hegesztés tisztitasa

Hegesztés utan a hegesztési salakot és a frocskolést dréotkefével tavolitsa el.
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11.2 Argon ivhegesztés (TIG)

11.2.1 Az argon ivhegesztés altalanos leirasa

Az argon ivhegesztés egyfajta gazzal arnyékolt ivhegesztés, amely argon véddgazt hasznal és melynek
folyamatat az alabbi abra mutatja be. A munkakabel altal kibocsatott és a keramia altal szabalyzott argon
gaz az ivzénéaban szorosan zar6 védéréteget képez. igy a fémolvadék medencét meg lehet védeni és
elkuléniteni a leveg6tél. Ekdzben a téltéhuzal és az alapfém az ivbél szarmazé hétél megolvad. Miutan a

fémolvadék leh(ilt hegesztési varrat keletkezik.

Keramia

Wolfram elektroda

Védogaz
ot

Hegesztési varrat

Argon ivhegesztés vazlatrajza

Mivel az argon egyfajta inert gaz, és nem reagal a fémekkel, a hegesztett féemotvozet elemei nem égnek

ki, és a fémolvadék teljesen védve van az oxidaciotol. Ezenkivil, mivel az argon magas hémérsékleten

folyékony fémben oldhatatlan, a hegesztési varraton el lehet kerlini a leveg6furatokat. Ezért az argon
védd hatdsa hatékony és megbizhatd, és jobb hegesztési minéség érheté el.

11.2.2 Az argon ivhegesztés jellemzdi

Mas ivhegesztési eljarasokkal 6sszehasonlitva az argon ivhegesztés a kodvetkezd tulajdonsagokkal

rendelkezik.

1) Az argon kivaléo védelmi teljesitményt nyujt. Ez alapvetbéen egy egyszeri fém olvadasi és
kristalyositasi folyamat, mellyel tiszta és kivalé min8ségil hegesztési varrat érhet6 el.

2) Az argonaram kompresszios és hiitési hatasanak kdszonhetéen az iv héje magas hémérsékleten
koncentralédik. Ezért a héérzékeny zéna nagyon keskeny, kevés hegesztési deformacios nehézség
és repedési tendencia van. igy az argon ivhegesztés kiildndsen alkalmas vékony lemez
hegesztésére.

3) Az argon ivhegesztés egyfajta nyilt langhegesztés, kénnyen kezelheté és megfigyelhetd, igy a
hegesztési folyamat gépesitése és automatizalasa kdnnyen megvaldsithaté. Ezenkivil a kiilonb6zé
térbeli helyeken térténd hegesztés bizonyos korilmények kézott elvégezhetd.

4) Argon ivhegesztés hegeszt6anyagok széles valasztékanak hegesztésére alkalmazhatd. Szinte
minden fém anyag hegeszthet6 argon ivhegesztéssel, és kilondsen alkalmas kémiailag aktiv fémek
és dtvdzetek hegesztésére. Altalaban aluminium, titan, réz, alacsony 6tvdzet(i acél, rozsdamentes

acel és tizallo acél hegesztésére hasznaljak.
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A szinesfémek, a magas Otvozott acél és a ritka fémek termékszerkezetének nodvelésével, a
k6zbnséges gazhegesztési eljarasokkal és az ivhegesztési mddszerekkel nehéz elérni a szikséges
hegesztési mindséget. Azonban, a fenti, figyelemre mélto jellemzdi miatt az argon ivhegesztést egyre

szélesebb kdérben hasznaljak fel.

11.2.3 Gaz volfram ivhegesztés — Gas tungsten arc welding (GTAW)
Hegesztopisztoly

A GTAW hegesztépisztoly funkcioi: elektroda rogzitése, aramvezetés és az argon gaz aramoltatasa.
Kézi hegesztéshez a Kl/ BE kapcsolé gomb a hegeszt6pisztoly fogantyljan van rogzitve. Altalaban a
hegesztépisztolyok harom kategdriaba sorolhatok, nagy tipusu, kdzepes és kis méretiek. Kis tipusu
hegesztpisztoly esetén a maximalis hegesztéaram 100A. A nagy hegesztépisztollyal pedig akar 400 ~
600 A hegeszt6aramig is elmehetlink, vizhi(itéssel. A munkakabel test részét nylonbdl préselik, igy
koénnyd, kicsi, szigetelt és hdallo.

A munkakabel keramigja fontos szerepet jatszik az argon véddgaz eloszlasaban. Az atlagos
kerdamiaformakat az alabbi abra mutatja be. A hengeres keramia kupos vagy gomb alaku véggel a
legjobb védbhatassal rendelkezik, mivel az argon aramlasi sebessége egyenletes, és a laminaris
(lemezes) aramlas konnyen megtarthatd. A kupos keramia véddé hatasa rosszabb, mivel az argon
aramlas felgyorsul. Az ilyen tipusu keramiak azonban konnyen kezelhet6k és az olvadék medence

lathatésaga jo, ezért gyakran hasznaljak.

i /
Hengeres keramia  Hengeres kerdmia Kap alaka
kapos alaka véggel gomb alaka véggel kerdmia

A keramia alakjanak vazlatrajza

11.2.4 GTAW folyamat

@ Tisztitas
Miel6tt argon ivhegesztést végezne, a hegesztési varrat j6 minéségének biztositdsa érdekében
tisztitsa meg a wolfram elektrédat és a hegesztend6 felliletet (pl. olajszennyez6dés, oxidréteg). Az
elézetes tisztitdas modszerei: mechanikai tisztitds, vegyi tisztitas valamint vegyi és mechanikai
tisztitas.
A. Mechanikai tisztitds: Ez a moddszer egyszerli, j6 hatdssal, és alkalmas nagyméretii
munkadarabokhoz. Altalanossagban acél drétkeféfel tavolitsuk el az oxidalt réteget, csiszoljuk at a

hegesztend6 fellletet, majd az olajszennyez6dés eltavolitasa érdekében szerves olddszerrel
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toroljik at.

B. Vegyi tisztitds: A kémiai tisztitast altalaban a tdltGelekiréda és a kis méretli munkadarab
tisztitdsdhoz hasznaljak. A mechanikus tisztitdshoz képest ez a mddszer olyan jellemz&kkel
rendelkezik, mint a nagy tisztitasi hatékonysag, az egyenletes és stabil minéség és a tiszta allapot
hosszu id6tartama. A kémiai tisztitashoz felhasznalt kémiai megoldasokat és eljarasokat a
hegesztGanyagok és a hegesztési kovetelményeknek megfeleléen kell megvalasztani.

C. Vegyi és mechanikai tisztitas: Els6dleges tisztitashoz kémiai tisztitasi modszert kell hasznalni, és
hegesztés elbtt tisztitsa meg a hegesztendd fellletet mechanikai tisztitasi modszerrel. Ez a
kombinalt tisztitasi mdédszer alkalmassa teszi a fellletet a kivaldo minéségli hegesztésre.

@ Agaz védd hatasa

Az argon ideadlis védégaz. Az argon forraspontja -186°C, ami a hélium és az oxigén kozétt van. Az
argon egy melléktermék, amikor az oxigén berendezés a cseppfolyds levegb szakaszos leparlasa
kdézben oxigént kap. Magyarorszagon a palackozott argont hegesztésre hasznaljak. A téltényomas
szobahémérsékleten 15 MPa, a henger szurke és "Ar" jeldléssel van ellatva. A tiszta argon kémiai
Osszetételére vonatkozd kovetelmények: Ar=99.99%; He<0.01%; 0,<0.0015%; H,<0.0005%;
C<0.001%; H,0<30mg/m®.

A hegesztési iv jobban védett és a védbgaz fogyasztasa vizszintes hegesztéssel csokkenthet. Inert
gazként az argon még magas hémérsékleten sem |1ép kémiai reakcidba az anyaggal. igy az
otvoz6éelemek nem oxidalédnak, nem égnek ki, és ennek megfeleléen a problémak elkerilhetéek.
Ekdzben az argon folyékony fémben oldhatatlan, ezért a leveg6 lyukak elkerllhet6k. Az argon
egyfajta egyatomos nemesgaz, amelynél magas hémérsékleten nincsen molekularis felbomlas.
Emellett az egyedi hételjesitmény és a hévezetd képesség alacsony, igy az ivhét nem koénnyl
elvesziteni. Ennek megfeleléen a hegesztési iv stabilan éghet, és a hét koncentralhatjuk, ami
elényds a hegesztéshez.

Az argon hatranya, hogy ionizacids potencialja magas. Ha az ivtér teljesen megtelt argonnal, az iv
nehezen gyullad meg. Mindazonaltal, ha az iv sikeresen meggyullad stabilla valik.

Hegesztés soran az argon véddhatasat szamos tényezé befolyasolhatja. Ezért, a karok elkeriilése
érdekében, a GTAW hegesztés soran kuldénds figyelmet kell forditani az argon véddgaznak.
Ellenkez6 esetben a megfelel6 hegesztési mindséget nehéz elérni.

Hegesztési folyamat tényez6k, mint pl. a gazaram, a keramia alakja és atmérdje, a keramia és a
munkadarab kdzotti tavolsag, a hegesztési sebesség és a hegesztési alakzat hatassal lehetnek a
védégaz hatékonysagara, ezért mindezt teljes mértékben figyelembe kell venni és helyesen kell
kivalasztani.

A gaz védbhatasa TIG ponthegeszté lzemmaddban, a gazvédelmi teriilet mérete alapjan megitélhetd.
Példaul, allitsa a gépet TIG ponthegesztési izemmaddba, a beallitott értékeket ne valtoztassa, az iv

meggyujtasa utan a munkakabelt stabil helyzetben tartsa, majd 5 ~ 10 masodperc utan engedije el a
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munkakabel kapcsoléjat. Ekkor a lemezen olvadt hegesztési pont marad. A katdd tisztitd hatasa
miatt, a hegesztési pont kérnyékén a lemez fellletén 1év6 oxidalt réteg eltavolitasra kertlt, és egy
fémes csillogasu szirke terllet jelenik meg. Amint az alabbi abran is lathato, ezt a teriletet hatékony
argonveédo terlletnek nevezziik. Minél nagyobb az effektiv gazvédé teriilet atméréje, annal jobb a

gaz védbhatasa.

Hatékony gazvédelmi teriilet

(a) Jo véddhatas Oxidélt teriilet  (b) Gyenge védhatas
Az argon hatasos véddéterllete

Ezenkivil a gaz védb6hatasat meg lehet itélni kdzvetlenil a hegesztési felllet szinének
megfigyelésével. Vegyik példaul a rozsdamentes acél hegesztését. Ha a hegesztési varrat fellilete
ezlist0s fehér vagy aranyszind, akkor azt jelzi, hogy a gaz védbhatasa j6. Ha azonban a hegesztési

varatt felllete szlirke vagy fekete szini lesz, azt jelzi, hogy a gaz véddhatasa gyenge.

11.2.5 Hegesztési folyamat paraméterei

A gaz védobhatas hatékonysaga, a hegesztési stabilitds és a hegesztési varrat minésége kodzvetlen
kapcsolatba allnak a hegesztési folyamat paramétereivel. Ezért, a kivalé minéségli hegesztési varrat
biztositasa érdekében, valassza ki a megfelelé hegesztési folyamat paramétereit.

A GTAW hegesztési folyamat paraméterei tartalmazza az aram tipusat és polaritasat, a
wolframelektréda atméréjét, a hegesztési aramot, az argon gazaramlasat, a hegesztési sebességet, stb.
A. A GTAW dramanak tipusat és polaritdsat a munkadarab anyaganak és a mudkddési modnak
megfeleléen kell megvalasztani.

B. A wolframelektroda atmérdjét, féként a munkadarab vastagsaganak megfeleléen valasszon. Emellett,
ha a munkadarab vastagsaga megegyezik, a wolframelektrodak kilénb6z6 aramtartomanyai miatt, a
wolframelektrodakat a kilénb6z6 aramtipusoknak és polaritasoknak megfeleléen kell megvalasztani. A
nem megfelelé wolfram atmérdje bizonytalan ivhez, sulyos égéshez vezethez.

C. A wolfram atmérgjének meghatarozasa utan valassza ki a megfeleld aramerdsséget. A tulzottan
magas vagy tul alacsony hegeszt6aram rossz hegesztési varratot vagy hegesztési hibakat okoz. A
kilénb6zd atmeérdji térium-wolfram / cérium wolfram elektrodak megengedett aramtartomanya

tekintetében lasd az alabbi tablazatot.
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Megengedett aramtartomanyok kiilonb6z6 atmérdéjii wolfram elektrédakhoz

Wolfram atm. (mm) DCEN (A) DCEP (A) AC (A)
1.0 15~80 - 20~60
16 70~150 10~20 60~120
2.4 150~250 15~30 100~180
3.2 250~400 25~40 160~250
4.0 400~500 40~55 200~320
5.0 500~750 55~80 290~390
6.0 750~1000 80~125 340~525

@ Az argon gazaramot elsésorban a wolframatméré és a keramia atméréje alapjan valasztjuk ki.

Bizonyos atmérével rendelkezé keramiahoz az argon gazaramnek megfelelének kell lennie. Ha a
gazaram tul nagy, a gazaramlas sebessége megné. igy nehéz stabil laminaris aramlast fenntartani,
és a hegesztési zonat nem lehet j6I védeni. Ek6zben tdbb ivhd vész el, ami befolyasolja az iv
stabilitasat. Ha a gazaram tul alacsony, akkor a védégazra hatassal lesz a kdrnyezeti légaramlas.
Altalaban az argon gazaramnak 3~20L/perc-en beliil kell lennie.

Allandé wolframatmérd, hegesztési aram és argon gazaram esetén, a tulzottan magas hegesztési
sebesség miatt a védégaz aramlas eltér a wolfram elektrédatél és az olvadék medencétdl, és
ilyenforman a gaz védbéhatasa befolyasolva less. Emellett a hegesztési sebesség jelentésen
befolyasolja a hegesztési varrat alakjat. Ezért nagyon fontos a megfelel6 hegesztési sebesség
kivalasztasa.

A folyamatfaktorok f6ként a keramia alakjara és atmér6jére, a keramia és a munkadarab k&zotti
tavolsagra, a keramia és a toltéhuzal atmérdjére vonatkoznak. Bar ezeknek a tényezdknek a
valtozasa nem nagy, tdbbé-kevésbé befolyasolja a hegesztési folyamatot és a gazvédd hatast. Ezért
minden tényez6t specialis hegesztési kdvetelményeknek megfeleléen kell kivalasztani.

Altalaban a keramia atméréjének 5-20 mm-en beliil kell lennie, a keramia és a munkadarab kozotti
tavolsag nem haladhatja meg a 15 mm-t, és a télt6huzal atmeéréjét a munkadarab vastagsaganak

megfeleléen kell kivalasztani.

11.2.6 A GTAW altalanos kovetelményei

1) A gaz szabalyozasa: A GTAW gaz el6- és utdaramlast igényel. Az argon egy inert gaz, amely

kdnnyen lebonthaté. El8szor téltse fel a munkadarab és a wolframelektroda kozotti részt argonnal,
igy az iv kdnnyebben meggyulladhat. Tartsa a gazaramot a hegesztés befejezése utan, és a
munkadarab gyorsabban leh(il. igy a munkadarab oxidacidja elkeriilhets, és j6 hegesztési hatas

biztosithato.

2) Az aram kézi vezérlése: Amikor a kézi kapcsold be van kapcsolva, az aramellatast a gaz

el6aramlasi idére késleltetni kell. Miutan a kézi kapcsold ki van kapcsolva és a hegesztés véget ér,
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az aramellatast elészor le kell allitani, és a gazaramot a gaz utanaramilasi idének megfeleléen kell
fenntartani.

A nagyfesziltség generalasa és vezérlése: A GTAW gép nagyfesziiltségli ivgyujtas Uzemmodot
alkalmaz. Nagyfesziltségre van szlikség az iv meggyujtasakor, és az iv sikeres meggyulladasa utan
nem lehet nagyfesziltség.

Védelem az interferenciatol: A nagyfrekvencias ivgyujtast a GTAW-ban magas frekvencia kisér, ami
komoly interferenciat okoz a gép aramkorében. Ezért az aramkdrhdz jo interferencia elleni képesség

szlkséges.

12. KARBANTARTAS

A kovetkez6 miivelet elvégzése elektromos és biztonsagtechnikai

FIGYELEM

1)

szakismeretet igényel. Az lizemeltetoknek érvényes képesitési igazolasokkal
kell rendelkezniiik, amelyek bizonyitani tudjak készségeiket és ismereteiket.
Gy6z6djon meg réla, hogy miel6tt a gép burkolatat leveszi, a gép tapkabelét

lecsatlakoztatta az elektromos halézatrol.

Rendszeresen ellenérizze, hogy a belsd aramkoéri csatlakozas j6 allapotban van-e (pl. dugodk).
Huzza meg a laza csatlakozast. Ha van oxidaci6, tavolitsa el azt csiszolépapirral, majd
csatlakoztassa Ujra.

Tartsa tavol a kezeket, a hajat és az eszkdézoket a mozgd részektdl (példaul a ventilator), hogy
elkerllje a személyi sérulést vagy a gépi karokat.

A készlléket id6szakosan, szaraz és tiszta sUritett levegdvel, tisztitsa meg a portdl. Ha a hegesztési
kdrnyezetben nagy flst és szennyezés van, a gépet naponta meg kell tisztitani. A siritett levegé
nyomasanak megfelel szinten kell lennie annak elkerilése érdekében, hogy a gépben lévé kisebb
alkatrészek sérultek legyenek.

Kerllje az esét, a vizet és a para behatolasat a gépbe. Ha van, szaritsa meg és ellenbrizze a
berendezés szigetelését (beleértve a csatlakozasok és a csatlakozas és a burkolat kozotti
szigetelést). Csak akkor hasznalhatja a gépet, ha nincsenek rendellenes jelenségek.

Rendszeresen ellenérizze, hogy az 0Osszes kabel szigetel6burkolata j6 &llapotban van-e. Ha
barmilyen karosodas tortént, burkolja vissza vagy cserélje ki a kabelt.

Ha hosszu ideig nem hasznalja a hegesztégépet, szaraz helyen tarolja.
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13. HIBAELHARITAS

A kovetkezd miivelet elvégzése elektromos és Dbiztonsagtechnikai

FIGYELEM

szakismeretet igényel. Az ilizemeltetoknek érvényes képesitési igazolasokkal
kell rendelkezniiik, amelyek bizonyitani tudjak készségeiket és ismereteiket.

Gyo6z6djon meg réla, hogy mielétt a gép burkolatat leveszi, a gép tapkabelét

lecsatlakoztatta az elektromos halézatrol.

Az alabb felsorolt hibak az On tartozékaihoz, a gazhoz, a munkakdrnyezethez és az energiaellatas
feltételeinez kapcsolédhatnak. Kérjuk, probalja meg javitani a fentieket, hogy elkeriilje a hasonlé
hibakat.

MMA altalanos hibaelharitasi megoldasok

Hibajelenség Okok Megoldasok

A ventilator nem

mikdédik, vagy Ha a hémérséklet tul alacsony, kérjik, mikddtesse
bekapcsolasa utan Tul alacsony a hémérséklet vagy a | egy ideig a hegesztét, és varjon, amig a belsd
rendellenes ventilator meghibasodott. hémérséklet megemelkedik; ha a ventilator tovabbra
fordulatszammal sem mikaddik, cserélje ki a ventilatort.
rendelkezik

Nehéz Alacsony ivgyujtasi aram vagy rovid | .,

Allitsa be (ndvelje) az ivgyujtasi aramot és az idét.
ivgyujtas gyujtasi idé.
Tual nagy

ivgyujtas vagy
A gyujtasi aram tual nagy vagy a | . . o )
tul nagy o . Allitsa be (csdkkentse) az ivgyujtasi aramot és az idét.
gyujtasi id6 tul hosszu.
olvadékmeden

-ce
M
M | Rendellenes iv | Rossz a tapkabel csatlakoztatasa. Ellenérizze a tapkabel megfeleld csatlakozasat.
A Az elektroda ) o
Alacsony iv er§ (Arc force). Allitsa be (névelje) az iv eré aramat.
leragad
Az ) .
Az elektrodafogo névleges | Az elektrodafogot cserélje ki nagyobb
elektrodafogo
aramer@ssége tul alacsony. aramergsseéglre.
elolvad
Konnyd iv L o Kerjik, mikodtesse, amikor a haldzati fesziltség
. A halozati feszlltség tul alacsony. ) .
torés visszatért a normal szintre.

Kérjuk, vegye fel a kapcsolatot a JASIC
Egyéb hibak

szakszervizzel.
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TIG altalanos hibaelharitasi megoldasok

Hibajelenség

Okok

Megoldasok

A ventilator nem
mikaédik, vagy
bekapcsolasa utan
rendellenes

fordulatszammal

Tul alacsony a hémérséklet vagy

a ventilator meghibasodott.

Ha a hémérséklet tul alacsony, kérjik, mikoddtesse egy
ideig a hegeszt6t, és varjon, amig a belsé hémérséklet
megemelkedik; ha a ventilator tovabbra sem mikdédik,
cserélje ki a ventilatort.

rendelkezik
Egyes TIG funkciok Iehetévé
A pisztoly ) ) L
teszik a hegesztés befejezését, ) . o ]
kapcsolot Engedje fel a kapcsol6t és kezdje Ujra a hegesztést.

lenyomjuk, de
nincs kimeneti

aram

amig a pisztoly kapcsolé még be

van kapcsolva.

A hegesztd aramkor

szétkapcsolodott.

Ellenérizze az aramkort és csatlakoztassa ujra.

HF ivgyujtas

A munkakabel csatlakozasa nem

Csatlakoztassa Ujra a munkakabelt és huzza szorosra a

Uzemmodban megfeleld. csatlakozasokat
a pisztoly
kapcsoléjanak
megnyomasak | Tul széles szikrakdz. Allitsa be a szikrakdzt (kb. 0.8mm).
or nincs
ivgyujtas
Wolfram A munkakabel és a testkabel
Cserélje fel a két kabelt. Pisztoly “-”, testkabel “+”.
elektroda forditva van csatlakoztatva.
T gyorsan olvad | Tul nagy a tisztitasi er6sség. Csodkkentse a tisztitasi er6sséget.
1. Gy6z8djon meg, hogy az argon palack szelepe nyitva
! van és van benne elegendé nyomas. Ha a nyomas
G

A hegesztés

A hegesztési hely rosszul védett

0,5 bar alatt van, cserélje a palackot.
2. Ellen6rizze a gaz aramlasat. Az argon aramlasat
igazithatja a hegesztdaramhoz, de az alacsony

gazaramlast a hegesztési hely nem megfelel

helye fekete és oxidalt. fedettségét okozhatja. A hegeszt6aramtdl fuggetlentl
min. 5L/perc argon aramlast ajanlunk.
3. Kérjuk, ellen8rizze az dsszes gazkor jol lezarasat és a
gaz tisztasagat.
4. Ellenbrizze, hogy nincs-e erd8s légaramlas a
munkakdrnyezetben.
1. Valtson j6 min&ségl wolfram elektrodara.
Nehezen
llads Rossz mindség wolfram | 2. Tavolitsa el az oxidaldédott réteget.
gyullado, ) . . .
K elektroda, vagy annak sulyos [ 3. A wolfram oxidalédasanak elkeriilése érdekében
onnyen
)_/_ . oxidalédasa. névelje a gaz utanaramlasi idejét.
megtoro iv

4. Allitsa be a szikrakozt (kb. 0.8mm).
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) A halézati fesziltség nagy o L
Instabil ) . | 1. Gyb6zédjon meg, hogy az elektromos hélozati
T . ingadozasa vagy nem megfelel6 . o L y
hegesztési megfeleléen mikodik és a tapkabel jol van
kapcsolat az elektromos
I | aram o csatlakoztatva.
hal6ézathoz.
G hegesztés 2. Hasznaljon mas tapkabelt az interferenciat okozoé
. Mas felszerelés altal okozott o
kdzben ) . eszk6zokhoz.
interferencia.

Egyéb hibak Keérjik, vegye fel a kapcsolatot a JASIC szakszervizzel.

Kérjuk, a fellépd hibakat mihamarabb orvosolja. A javitast csak képzett személy végezheti; a
hegesztbégép képzettség nélkili szétszerelése vagy atalakitasa tilos, mert veszélyes lehet, és

komoly kart okozhat.

Ez a termék folyamatos fejlesztés alatt all; ezért a funkcidok és a miikodés kivételével bizonyos

tekintetben eltérések lehetnek. Megértését koszonjiik.
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A. FUGGELEK: A GEP ELEKTROMOS VAZLATRAJZA
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