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> A gép belizemelése elétt figyelmesen olvassa at a hasznalati utmutatot!
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Koszonjiik, hogy az ALFAWELD HYPER MIG inverteres hegesztégépet valasztotta. Ez a
termékcsalad biztonsagos, megbizhatd, szilard, tartés, kénnyen karbantarthaté és képes nagyban
noévelni a hegesztési hatékonysagot. Ez a hasznalati utmutaté a termék hasznalataval, karbantartasaval
és biztonsagaval kapcsolatos fontos informaciokat tartalmaz. Kérjik, elsé hasznalat elétt figyelmesen
olvassa at a kézikdnyvet. A kezel6 személyi biztonsaganak és a munkakdrnyezet biztonsaganak
biztositasa érdekében figyelmesen olvassa el a jelen kézikbnyvben szerepld biztonsagi eléirasokat, és
az utasitasoknak megfeleléen jarjon el. Az ALFAWELD termékekkel kapcsolatos tovabbi informaciokért

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

NYILATKOZAT

Az ALFAWELD Kift. Unnepélyesen igéri: Ez a termék megfelel a vonatkozdé nemzetkdzi
szabvalyoknak és megfelel az IEC60974-1 nemzetkdzi szabvanynak. A termék tervezési és

gyartasi technoldgiai szabadalmaztatottak.

A kézikonyv alapos elolvasasa utan jarjon el.

1. A kézikdnyvben szerepld informaciok pontosak és teljesek. A vallalat nem vallal felel6sséget a
kézikonyvon kivili hibakért és mulasztasokeért.

2. Az ALFAWELD Kft. jogosult barmikor, elézetes értesités nélkil modositani a kézikdnyvet.

3. Bar a kézikényv tartalmat gondosan ellendrizték, el6fordulhat pontatlansag. Minden
pontatlansageért kérjuk, 1épjen vellink kapcsolatba.

4. Tilos a kézikdnyv tartalmanak masolasa, rogzitése, Ujranyomtatéasa vagy terjesztése az
ALFAWELD Kift. el6zetes engedélye nélkul.

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

megfelelden.
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1. BIZTONSAG

Ha a gépet nem az el6irasoknak megfeleléen mikddteti, azzal veszélyezteti sajat és a korllbtte 1évok

épsegeét. Ezért kérjuk, tartsa be az 6sszes biztonsagi eldirast!

Ezt a berendezést csak szakképzett szakember miikodtetheti!
® Hegesztés soran az esetleges sérllések elkeriilése érdekében
hasznaljon munkavédelmi felszerelést (véddpajzs, kesztyd,...).

® A gép karbantartasa és javitasa el6tt aramtalanitsa a gépet.

Elektromos sokk — sulyos sériilést, akar halalt okozhat!

® A gépet csak foldelt halozatrél lizemeltesse.

® A mikddd alkatrészeket ne érintse meg mesztelen boérrel,
nedves keszty(ivel vagy nedves ruhaval.
Ugyeljen arra, hogy a talaj és a munkadarab szigetelve legyen.

® (Gybz6djon meg arrol, hogy a munkakornyezete biztonsagos.

A fist — karos lehet az egészségre!

® Tartsa tavol a fejét a fusttdl, hegesztés kozben a hulladékgazt
ne lélegezze be.

® A hegesztés soran a munkakornyezetet szell6ztetni kell —

hasznaljon elszivo rendszert.

iv sugarzas — fajdalmat okozhat a szemén és égetheti a bort!
® A szem és a test védelme érdekében hasznaljon megfelel6
maszkot és viseljen védbruhat.

® Maszk vagy figgdény hasznalataval védje a nézét a sériléstél.

A nem megfelelé hasznalat és miikodés tiizet vagy robbanast
okozhat!
® A hegesztési szikra tlizet okozhat, ezért gy6z6djéon meg réla,
hogy a hegesztési terllet kdzelében nincsenek gyulékony
anyagok.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy kdzel van a tlizoltd készlilék.

® (Gydz6djon meg a tlzbiztonsagrol.
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A forré munkadarab sulyos égési sériilést okozhat!
® Csupasz kézzel ne érintse meg a forré6 munkadarabot.

® Folyamatos mikddés kézben/utan a hegesztbpisztolyt egy ideig

hitsuk le.
G g:_ < A tulzott zaj hallaskarosodast okozhat!
/“')‘ / \/:" =7
2 ,\/J '5@7/ ® Hegesztés kdzben viseljen fllvédét vagy egyéb hallasvédét.
%R’\iLJ ® Figyelmeztetni kell a néz6t arra, hogy a zaj esetleg veszélyt
\

e jelenthet a hallasra.

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

hegesztés el6tt konzultalni kell az orvossal.

A mozgo alkatrészek testi sériilést okozhatnak!
® Tartsa magat tavol a mozgé alkatrészektél (pl. ventilator).

® Minden ajtét, panelt, véddburkolatot és utkézblapot

megfeleléen rogzitsen és zarjon.

Hiba esetén kérjen szakszeri tamogatast!
® Ha a telepités és a mikddés soran hiba lép fel, kérjik,
ellendrizze a jelen kézikdnyvben talalhaté kapcsolédé tartalmat.
® Ha még mindig nem tudja teljesen megérteni, vagy még mindig
N nem tudja megoldani a problémat, forduljon az ALFAWELD Kit.

szervizkdzponthoz.

2. JELMAGYARAZAT

FIGYELEM

A A miikodés soran észrevehetd dolgok
T Specialisan leirt és ramutatott célok

‘:v;w Tilos az elektromos hulladék artalmatlanitisa mas ko6zonséges hulladékkal
» egyiutt. Kérjiik, védje a kdornyezetet.
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3. TERMEK ATTEKINTESE

Az egyedilalld elektromos szerkezet és a légcsatorna
kialakitasa ebben a gépsorban felgyorsitja a héelvonast,
valamint javitja a gépek mikddeési ciklusat. A légcsatorna
egyedulallé  héelvonasi  hatékonysaga hatékonyan
megakadalyozhatja, hogy a ventilator altal elnyert por a
vezérld aramkoroket karositsa, és ezaltal a gép

megbizhatosaga jelentdsen javul.

4. FUNKCIOK

> Multifunkcios kialakitas

€ MMA/ Lift TIG DC / MIG kézi / MIG SYN elérhetéek

ARC FORCE (iv erd) szabalyozas
2T /4T /VRD

Huzal gyorsbefiizd funkcio
Allithaté huzal visszaégési idé

MIG Gzemmobdban allithatd induktivitas

® 6 6 6 0 0o

Push-Pull munkakabel vezérelhetd

5. TELJESITMENY JELLEMZOK

> Fejlett IGBT inverter technolégia

Hot start inditds megkdnnyiti és megbizhatdan biztositja az ivgyujtast MMA Gzemmaddban.

€ Az 20KHz frekvencia nagymértékben csokkenti a hegesztégép térfogatat és sulyat.

€ A magneses és ellenadllasi veszteség nagymértékii csokkenése nyilvanvaléan noveli a

hegesztési hatékonysagot és az energiatakarékos hatast.

€ A mikodési frekvencia meghaladja a hangtartomanyt, ami majdnem megsziinteti a

zajszennyezést.

> Vezet6 vezérlési mod

¢ Afejlett vezérlési technoldgia megfelel a kiilonbdzé hegesztési alkalmazasoknak, és nagyban

javitja a hegesztési teljesitményt.

€ A hegesztési feszlltség el6ére bedllithatd, és a hegesztés megkezdése el6tt a voltmérd

megjeleniti az el6re beallitott feszulltség értéket.
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ALFAWELD

€ Ahegesztési aram és a hegesztési fesziiltség ugyan abban az id6ben medfigyelhetd.

€ Széles korben alkalmazhat6 savas és bazikus elektrodak hegesztéséhez.

€ Konny( ivgyujtas, kevesebb frocskolés, stabil aram és jo formazas.

€ Az ivinditasakor lassan adagolja a huzalt, megbizhat6 ivinditas.

> Szép forma és szerkezeti kialakitas

€ Afém burkolat ellendll az erés (tésnek és leesésnek, és magas munkateljesitményt garantal

még kiméletlen munkakornyezetben is.

€ Kivald szigetelési tulajdonsag.

€ Antisztatikus és korrézidallo.

6. TECHNIKAI PARAMETEREK

MODEL

HYPER MIG 350

Névleges bemeneti

400+10% 50/60 Hz

feszlltség
Névleges bemeneti
12.1 kVA 11.7 kVA 13 kVA
teljesitmény
Névleges bemeneti
] L 23 A 18 A 20 A
aramerdsség
Névleges kimeneti aram 50-350 A 10-350 A 10-300 A
Uzemmodok MIG TIG MMA
Bekapcsolasi id6 (40°C
) 60% 350 A 60% 300 A 60% 300 A
10min)
100% 271 A 100% 271 A 100% 232 A

Uresjarati fesziiltség 64V
Hatékonysag 80 %
Teljesitménytényez6 0.9 cos@
Haz védelmi fokozata IP21S
Szigetelési osztaly H
Hités modja Ventilator
Méret 950x560x860 mm
Huzaldob kapacitasa & 300mm / 15 kg
Huzal / Elektréda atméré | 0.8-0.9-1.0-1.2-1.6 mm 020,025032,04.0,
@5.0 mm
Suly 42 kg

7/35



ALFAWELD HYPER MIG 350 LCD Synergic

7. ELEKTROMOS VAZLATRAJZ

Y

— APl |

INPUT T

s CONTROL ==

P WM

8. PANELFUNKCIOK

< 8 STy o MO
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1. Gazellendrzés: Ez a funkcié nem mikddik MMA és TIG tzemmaddban.

2. Paraméter beallité potméter — (az alabbi paraméterek beallitasara):

@ Aramerésség beallitasa

@ Induktivitas bedllitasa
Az induktivitas inicializalasi értéke 0, allitsa be a tartomanyt + 10.

® Huzal atmaré beallitas

@ 2T / 4T funkcid beallitas
2T (takt): ha a 2T-re van allitva, akkor a pisztoly kapcsoléjat végig nyomva kell tartani, kilénben az iv
kialszik. Roévid hegesztésekkor a billenékapcsolot "2T" allasba kell forditani. Ekkor a gép a
hegeszt6pisztoly kapcsoldjanak megnyomasakor megkezdi a munkat, és a hegesztdpisztoly kapcsold
felengedésekor leall.
4T funkcio kényelmesebbé teszi a hosszabb hegesztést, ezzel nem kell végig nyomva tartani a
kapcsol6t, csak a hegesztés elején és végén. Hosszu hegesztésekkor a kezel6 kapcsolja a
billenékapcsolét ,4T” allasba. Ekkor a gép a hegeszt6pisztoly kapcsoldjanak megnyomasakor
megkezdi a munkat, és nem fog megallni a hegesztépisztoly kapcsold felengedésekor. A hegesztési
munkak befejezése utan a kezel6 megnyomhatja a hegesztépisztoly kapcsolot és engedheti el. Ily
maodon a hegesztés leall.

® Gaz utanfolyas beallitas

® Lassu huzal el6tolas beallitas

@ HOT START (forro inditas) beallitas

ARC FORCE (ivkeményséfg) beallitas

® VRD beallitas
VRD funkcié (MMA lGzemmaodban egy biztonsagi szintre csokkenti a fesziltséget).

3. Funkcioévalaszté gomb
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4. Uzemmoédvalaszté és Enter (beviteli) gomb
FPRESS THE KNOB TO SELED i : 343 MDDE SELECT

[/ o R s N

[\, [

0= +’j?
O STEEL M- 10094

 setup ) \I SYNERGY

A kivant mod kivalasztasahoz — Fesziiltség és Gzemmod beallité — potmatert forgassa el, majd a
megerésitashez nyomja meg a potmétert.
5. Fesziiltség és lizemmaéd beallité potméter

6. Huzal ellenérzés: Huzal gyorsbefiiz6 gomb.

Megjegyzés: Porbeles huzal esetén csatlakoztassa a polaritas atalakitdé vezetéket a negativ (-)
hegeszt6 kimeneti terminalhoz, csatlakoztassa a testkabelt a pozitiv (+) hegeszté kimeneti terminalhoz;
Normal huzalhoz csatlakoztassa a polaritas atalakitd vezetéket a pozitiv (+) hegeszté kimeneti

terminalhoz, csatlakoztassa a testkabelt a negativ (-) hegeszt6 kimeneti terminalhoz.
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Uzemmodok szerini allitasi lehetéségek

MIG lizemmod:

=V) 220V

0.5s

P —

N
m/min _8_+ 40 -
SLOW

sTART M/mMin

- Induktivitas allitas - Lassu huzal el6tolas allitas
- Huzal atméré valasztasi lehetéség - Hegesztési aramerdsség allitas
-2T /4T - Hegesztési feszliltség allitas

- Gaz utanaramlasi id6 allitas
MMA {izemmod:
=¥ 220V

= g5

START
. CURRENT

= .
VRE ON

|

- r

- Hegesztési aramerdsség allitas - ARC FORCE (ivkeménység)
- HOT START (forré inditas) -VRD
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LIFT TIG (izemméd:

N

- Hegesztési aramerdsség allitas

HIBAUZENET:

- Tulmelegedés

Amikor a tulmelegedés felirat megjelenik a kijelzén, a gép automatikusan leall. Szlineteltesse a munkat.

Ne aramtalanitsa a gépet, mert a ventilator dolgozik és hiti a gépet. Amikor a felirat eltlinik, folytathatja a

munkat.
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9.

TELEPITES ES MUKODES

Megjegyzés: Szigoruan a kovetkez6 1épések szerint telepitse a gépet.

A Kl / BE kapcsolot minden elektromos csatlakozas el6tt kapcsolja ki.

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

9.1 MMA telepitése

5)

Ehhez a hegesztégéphez egy primer tapkabel all rendelkezésre. Csatlakoztassa a tapkabelt a
névleges bemeneti teljesitményhez.

Az oxidacio elkerulése érdekében, a primer kabelt szorosan csatlakoztassa az aljzattal.

Az elektrodafogds munkakabelt helyezze a hegesztégép eldlapjan lévé "+" aljzatba, és hizza meg
az 6ramutato jarasaval megegyez6 iranyba.

A hegeszt6gép eldlapjan 1évé "-" foglalatba dugja be a testkabelt, és hiuzza meg az éramutatd
jarasaval megegyez6 iranyba.

A gép burkolatat megbizhatoan féldelni kell.

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

csatlakoztatasat a "+" és "-" ajzatok kozott.

9.1.1 Miikodés

1)
2)

A fenti médszer szerint torténd telepités utan, kapcsolja be a KI/BE kapcsolot.

Ugyeljen a csatlakozasi polaritasra. Olyan jelenségek, mint példaul az instabil iv, a tulzott frécskolés
és az elektrédak leragasztasa akkor jelentkeznek, ha nem a megfelel6 csatlakozasi modot valasztja.
A probléma megoldasahoz forditsa meg a polaritast.

A gépet kapcsolja at MMA tzemmdédra.

Ha a munka- és testkabel hosszu, a feszlltségesés csdkkenése érdekében valasszon nagyobb
kereszmetszeti kabelt.

Allitsa be a hegesztéaramot az elektroda tipusanak és méretének megfeleléen, rogzitse az

elektrodat, majd hajtsa végre a hegesztést.
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9.1.2 Hegesztési paraméterek tablazata (csak tajékoztato jellegii)

Elektréda atmérdje (mm) Ajanlott hegesztéaram (A) | Ajanlott hegesztéfesziiltség (V)
1.0 20~60 20.80~22.40
1.6 44~84 21.76~23.36
2.0 60~100 22.40~24.00
25 80~120 23.20~24.80
3.2 108~148 23.32~24.92
4.0 140~180 24.60~27.20
5.0 180~220 27.20~28.80
6.0 220~260 28.80~30.40

Megjegyzés: Ez a tablazat enyhe acélotvozetek hegesztéséhez alkalmas. Mas anyagok hegesztése esetén forduljon a

kapcsolddo anyag és hegesztési eljarassal kapcsolatos referencia anyagokhoz.

9.2 MIG véddgazas hegesztés telepitése és miikodése

9.2.1 Telepités

1) Helyezze a MIG munkakabelt a gép elején levé “EURQ”-csatlakozoé aljzatba és huzza meg. A
huzaldob felszerelése utan huzza at a huzalt a munkakabelen.

2) A reduktorral ellatott palackot tomld segitségével csatlakoztassa a gép hatoldalan 1évd
gazcsatlakozora.

3) A hegesztégép el6lapjan 1év6 "-" foglalatba dugja be a testkabelt, és hizza meg az 6ramutato
jarasaval megegyez6 iranyba.

4) Helyezze az elllsé panel gyorscsatlakozéjat a "+" kimeneti csatlakozoba, és hiuzza meg az
oramutaté jarasaval megegyez6 iranyba.

5) Szerelje fel a huzaldobot a dobtartora, tigyelve arra, hogy a huzalel6toldban betdltd pozicidban lévé
horonyméret megegyezzen a hegesztépisztoly aramvezetd méretével és a hasznalt huzalmérettel.
Lazitsa meg a huzalleszorité nyomokart és vezesse &t a huzalt a gérgén. Allitsa be a nyomokart,
biztositva, hogy a vezetéket ne tolja el. Ha a nyomodkart tul szorosra allitja a huzal torzulhat és ez
negativan befolyasolhatja a huzalel6tolast. Nyomja meg a huzal gyorsbefiizé gombot és fiizze be a

huzalt a munkakabelbe.
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GAZPALACK

TAPEGYSEG
400V

= .
MIG munkakabel v

9.2.2 Miikodés

1) A fenti mddszer szerint torténé telepités utan, kapcsolja be a KI/BE kapcsol6t. A palackon lévé

csapot nyissa ki, és a reduktor segitségével allitsa be a megfelelé gazaramlast.

2) A hegesztendd anyagvastagsagnak és huzaldtmérének megfelel6en allitsa be a huzalel6tolasi

sebességet és a hegesztési feszlltséget.

9.3 MIG gazmentes hegesztés telepitése és miikodése

9.3.1 Telepités

1) Helyezze a MIG munkakabelt a gép elején lévé “EURO”-csatlakozd aljzatba és huzza meg. A
huzaldob felszerelése utan huzza at a huzalt a munkakabelen.

2) A hegeszt6gép elblapjan Iévé "+ foglalatba dugja be a testkabelt, és huzza meg az 6ramutatd
jarasaval megegyez0d iranyba.

3) Helyezze az ellilsé panel gyorscsatlakozojat a "-" kimeneti csatlakozoba, és huzza meg az
oramutaté jarasaval megegyez6 iranyba.

4) Szerelje fel a huzaldobot a dobtartéra, tgyelve arra, hogy a huzalelétoloban betélté pozicidban lévd
horonyméret megegyezzen a hegesztépisztoly aramvezetd méretével és a hasznalt huzalmérettel.

Lazitsa meg a huzalleszorité nyomokart és vezesse at a huzalt a gérgén. Allitsa be a nyomokart,
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biztositva, hogy a vezetéket ne tolja el. Ha a nyomdodkart tul szorosra allitja a huzal torzulhat és ez
negativan befolyasolhatja a huzalelétolast. Nyomja meg a huzal gyorsbefliz6 gombot és flizze be a

huzalt a munkakabelbe.

9.3.2 Miikodés

A mikodési modszer megegyezik a MIG véddgazas hegesztési mivelettel, kivéve a polaritas

csatlakozasat.

9.4 TIG telepitése és miikodése

9.4.1 Telepités

1)

2)

3)

Helyezze a TIG munkakabelt a gép elején lévé “-"-csatlakozo aljzatba és hiuzza meg az éramutatéd
jarasaval megegyezdé iranyba.
A hegeszt6gép elblapjan lévé "+ foglalatba dugja be a testkabelt, és hizza meg az 6ramutatd
jarasaval megegyez6 iranyba.

A TIG munkakabel gaztémléjét csatlakoztassa a gazpalackon lévé reduktorhoz.

9.4.2 Miikédés

1)

A fenti mddszer szerint torténd telepités utan, kapcsolja be a KI/BE kapcsolot. Ekkor a bekapcsolast
jelzé LED vilagitani kezd és a ventilator elindul. A palackon 1évé csapot nyissa ki, és a reduktor
segitségével allitsa be a megfeleld gazaramlast.

MIG/MMA/TIG Gizemmad kapcsoloét kapcsolja at TIG Gzemmadra.

A hegesztend6 anyagvastagsagnak megfeleléen allitsa be a hegesztési aramerésséget.

Helyezze a keramia szélét a fémre. A munkakabel kapcsoldjat nyomja meg és tartsa lenyomva,
vagy nyomja meg a labpedalt.

Gyorsan forgassa a keramiat ugy, hogy a wolfram elektréda rovid ideig érintkezzen (<0,5
masodperc) a fémmel.

Miutan érintkezik a fémmel, gyorsan forgassa vissza a pisztolyt ugy, hogy a wolfram és a fém kozti
kapcsolat megszakadjon.

Ekkor kialakul a hegesztési iv. Amint az iv n6, emelje fel a keramiat a fémrdl és lassan forgassa a
pisztolyt hegesztési helyzetbe.

Hagyjon 1-3mm tavolsagot a wolfram és a fém kozott. Folytassa a hegesztést, és hagyja a pisztolyt

15 ° -0s sz6gben megddini.
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10. OVINTEZKEDESEK

10.1 Munkakornyezet

1)

A hegesztést szaraz koérnyezetben, 90% -os vagy anndl kisebb nedvességtartalom mellett kell
elvégezni.

A munkakérnyezet hémérséklete -10°C és 40°C kozott legyen.

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

Poros vagy korroziv kémiai gazzal fert6zott kornyezetben kerilje a hegesztést.

VédbBgazas hegesztést ne végezzen erds légaramu kornyezetben.

10.2 Biztonsagi tanacsok

Ebben a gépben tulmelegedés elleni védelmi aramkdr van telepitve. Ha a belsé hémérséklet

meghaladja a beallitott értéket, a készlilék automatikusan leall. A gép tulzott hasznalata (példaul til nagy

feszlltség) a hegeszt6gép karosodasahoz vezethet. Kérjik, vegye figyelembe:

1)

4)

Szell6zés

Ez a hegeszt6 er6s hegesztéaramot hoz létre, amely szigoru hiitési kbvetelményekkel rendelkezik,
és nem érheté el természetes szell6zéssel. Ezért a belsé ventilator nagyon fontos ahhoz, hogy a
gép folyamatosan hatékony hiitéssel mikddjon. A kezelének gondoskodnia kell arrdl, hogy a
szell6z6nyilasok fedetlenek legyenek. A gép és a kdzeli targyak kozotti legkisebb tavolsagnak 30
cm-nek kell lennie. A jo szell6zés kritikus fontossagu a gép rendes mikddéséhez és
élettartamahoz.

Tulterhelés tilos

A gép tulterhelése koézben a hegesztési miivelet tilos. Ugyeljen arra, hogy a maximalis terhelési
aramot barmikor ellenérizze (lasd a megfelelé Gzemi ciklust). Gy6z6djéon meg roéla, hogy a
hegeszt6aram nem Iépi tul a maximalis terhelési aramot. A tulterhelés lerdviditheti a gép

élettartamat, vagy akar karosithatja a gépet.

Tulfesziiltség tilos

A gép tapfesziltség tartomanyat illetéen lasd a "Miszaki paraméterek" tablazatot. Ez a gép
automatikus fesziltségkompenzaciéval rendelkezik, amely lehetévé teszi a feszlltségtartomanynak
az adott tartomanyon bellli fenntartasat. Abban az esetben, ha a bemeneti fesziiltség meghaladja a
megadott értéket, az esetleg karosithatja a gép alkatrészeit. Az Gzemeltetének ebben az esetben
intézkedéseket kell tennie.

Hirtelen megallhat a tulmelegedés jelzbje az elblapon, mikdzben a gép tulterhelt allapotba kerdilt.
llyen koralmények kozott nincs szikség a gép Ujrainditasara. A készulék belsejében 1évo

hémeérséklet csokkentése érdekében a beépitett ventilatort tartsa mikddésben. A hegesztés
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folytathatd, miutan a belsé hémérséklet a normal tartomanyba esik és a tulmelegedés jelz6je

kialszik.

11. ALAPVETO HEGESZTESI ISMERET

11.1 Kézi ivhegesztés (MMA)

Az MMA berendezések egyszeriiek, kényelmesen és rugalmasan mikddtethetéek, és nagy
alkalmazkodoképességgel rendelkeznek. Az MMA-t tdbb mint 2 mm-es vastagsagu fémszerkezetekre
és kulonb6z6 szerkezetekre, kulondsen oOsszetett szerkezetli és alaki munkadarabokra, rovid és
hajlitott alaku hegesztéseknél, valamint kulonb6z6 térbeli helyeken torténd hegesztéseknél
alkalmazzak.

11.1.1 Az MMA hegesztés folyamata

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

Az olvadt fémet az elektroda bevonatbdl képz&db gazok védik a kdrnyezet karos hatasaitol. A szintén az
elektréda bevonatbdl képzddd salak segit eltavolitani a szennyezddéseket az olvadékbdl, és

megszilardulva az olvadt fém tetején védi a fémet leh(ilés kdzben is. Végul a salakot eltavolitjuk.

11.1.2 MMA hegesztés eszkozei
Az MMA hegesztés eszkOzei az elektrodafogo, hegesztépajzs, salakold kalapacs, drotkefe, hegesztd

kabel és munkavédelmi eszk6zok.

a) elektrodafogo b) hegesztépajzs c) salakol6 kalapacs  d) drotkefe

MMA hegesztés eszkdzei
a) Elektrédafogé: egy eszkdz az elektréda rogzitésére és az aramvezetésre, f6ként 300A és 500A tipus
kozotti.

b) Hegesztbpajzs: egy arnyékold eszkdz az arc és a froccsenés okozta sériilések elkeriilése érdekében
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és a szemek védelmére. Lehet kézi vagy fejpajzs. A pajba beszerelt szines vegyi liveg véd az ultraibolya
sugarzas és az infravords sugarzas ellen. A hegesztés soran az ivgyuljtas és a hegesztési varrat az
livegen keresztiil megfigyeheté. igy a hegesztést a kezelék kényelmesen elvégezhetik.

c) Salakol6 kalapacs: a hegesztési varrat fellletén |év6 salak kéreg eltavolitasara hasznaljak.

d) Drétkefe: a hegesztés elb6tt a munkadarab fellletén 1évé szennyez6dés és rozsda eltavolitasara,
valamint a hegesztési fellilet és a hegesztés soran keletkez froccsenések tisztitasara hasznaljak.

e) Hegeszt6 kabel: altalaban rézhuzalbdl készilt kabelek. Az elektrédafogd és a hegesztdgép kabellel
vannak Osszekotve, és ezt a kabel hegeszté kabelnek nevezik (munkakabel). A hegeszt6gép és a
munkadarab egy masik vezetékkel (testkabel) van Osszekdtve. Az elektrodafogd hbészigeteld

szigetelbanyaggal van ellatva.

11.1.3 Az MMA alapvet6é miikodése

1) Hegesztési varrat tisztitasa

A jo és stabil ivgyujtas, valamint a mindségi hegesztési kotés biztositasa érdekében, hegesztés elbtt a
rozsdat és a zsiros szennyezddést teljesen el kell tavolitani. A drétkefe olyankor hasznalhato, amikor a
por eltavolitasanak alacsony kdvetelménye van; a kdszorilés olyankor hasznalhato, amikor kivaldan
megoldott a porelszivas.

2) Hegesztési pozicidk

Példakeént vegylk a vizszintes T-alaku, balrdl jobbra hegesztést. A kezelének a hegesztési munkamenet
jobb oldalan kell allnia, a bal kezében a hegesztdpajzzsal és a jobb kezében az elektrédafogdval. A
kezelének a bal karjat a bal térdére kell helyeznie annak megakadalyozasara, hogy a felséteste ne

déljon elbre.

b4

%é /

a) vizszintes hegesztés b) fliggdleges hegesztés

Hegesztési poziciok
3) ivgyuijtas
Az ivgyujtéds az a hegesztés céljabdl 1étrejott hevitési folyamat amely az elektroda és a munkadarab
kozott jon létre. Az ivgyujtas torténhet Gtdgetd vagy kaparé modazerrel. A hegesztés soran a
munkadarab felliletét az elektroda Gtdgetd vagy kapard modszerével érinse meg, igy rovidzarlat alakul ki,
majd az iv meggyujtsahoz gyorsan emelje fel az elektrédat 2 ~ 4 mm-re. Ha az ivgyujtas sikertelen,

valészinilleg azért van, mert az elektroda végén bevonat van, ami befolyasolja az elektromos vezetést.

19/35



ALFAWELD HYPER MIG 350 LCD Synergic

Ebben az esetben, amig a fémhuzal fém fellilete meg nem lathatd, a kezel6 erbteljesen kopogtassa az

elektrédat a szigetel6 anyag eltavolitasahoz.

2~4mm

a) utégetd mod b) kaparé méd

ivgyuijtasi modok
4) Tiiz6 hegesztés
A két munkadarab helyzetének rogzitésére, bizonyos tavolsagokban 30 ~ 40 mme-es révid hegesztési
varratokat kell hegeszteni. Ez a folyamatot t(iz6 hegesztésnek nevezik.
5) Elektroda manipulacidja
Az elektréda manipulacidja valéjaban egy olyan eredmény, amelyben az elektréda egyszerre harom
alapiranyban mozog: az elektréda fokozatosan a hegesztési irany mentén mozog; az elektréda
fokozatosan a hegesztési krater felé mozog; és az elekiréda keresztiranyban ingadozik. Miutan az iv
meggyulladt, az elektrodat harom iranyban kell szabalyozni. llleszté és vizszintes hegesztéseknél, a
legfontosabb a kovetkezd harom szempont ellenérzése: hegesztési szdg, ivhossz és hegesztési
sebesség.
Hegesztési sz6g: az elektrédat 70-80° -os szbgben kell hajlitani.
Az ivhossz: az ivhossz akkor megfelel§, ha megegyezik az elektréda atmérsjével.
Hegesztési sebesség: a megfeleld hegesztési sebességnek kdszonhetéen a hegesztési varrat
szélessége korulbelll kétszer akkora, mint az elektréda atmérdje, és a hegesztési varrat fellletének
finom hullamosnak kell lennie. Ha a hegesztési sebesség tul magas, a hegesztési varrat keskeny és
magas lesz, a hullamok durvak és a beolvadas nem megfeleld. Ha a hegesztési sebesség tul alacsony,
a krater szélessége tulsagosan nagy, €s a munkadarabot kdonnyld atégetni. Emellett az aramnak
megfelelének kell lennie, az elektrodat 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.

20/35



HYPER MIG 350 LCD Synergic ALFAWELD

-elektréda

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

Az elektréda harom alapvet6 mozgasi iranya

6) ivkioltas

Az ivoltas elkerillhetetlen a hegesztés soran. A gyenge ivkioltas sekély hegesztési kratert, a hegesztett
fém gyenge sirliségét és erdésségét eredményezheti, amellyel kénny( el6allitani a repedéseket, a
levegd lyukakat, a salak befogadasat és hianyat. Az iv kioltasakor, a hegesztési krater szlkitéséhez és a
hé csékkentéséhez, fokozatosan hizza az elektrda végét a horonyba, és emelie fel az ivet. igy
elkertilhet6k olyan hibak, mint repedések és légrések. Ahhoz, hogy a hegesztési krater megfelel6 legyen,
toltse fel a kratert fémmel. Ezutan, hegesztés utan a tulzott részt tavolitsa el. Az alabbiakban az ivkioltas

mikodési mddjait mutatjuk be.

L 7
/ 1 &
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a) ivkioltas a varraton kivdl b) ivkioltas a hegesztési varraton

ivkiolto modok
7) Hegesztés tisztitasa

Hegesztés utan a hegesztési salakot és a frocskolést drotkefével tavolitsa el.

11.2 MIG védbgazas hegesztés

A gazzal arnyékolt ivhegesztés az ivhegesztés egyik fajtaja, amely az iv- és a hegesztési zéna védelme
érdekében pajzsgazt alkalmaz. A védbégazas hegesztés egyfajta nyitott iv(i hegesztés, és altalaban nem
alkalmaz 6nvédd porbéléses huzalt. Hatékonyan alkalmazhaté nagy termelékenység mellett. A
véddgazas hegesztés lehet TIG (Tungsten Inert Gas Arc Welding) vagy GMAW (Gas Metal Arc Welding).
A GMAW Uzemmodu hegesztés egyik tipusa a MIG (Metal Inert Gas) izemmaédu hegesztés.

MIG a leggyakrabban hasznalt hegesztési méd az autdipari karosszéria hegesztési, javitasi munkaban,
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és els6sorban a viszonylag aktiv fém hegesztésére alkalmazzak, mint példaul rozsdamentes acél,

héallo 6tvozet, rézdtvozet és aluminium-magnézium 6tvozet, stb.

11.2.1 MIG osztalyozasa és alkalmazasa
A védbégaz tipusa, a hegesztbhuzal tipusa és a mikddési méd alapjan, a GMAW-t a kdvetkezd

kategoriakba lehet sorolni:

GMAW
| |
Tomorhuzal Porbéléses huzal
MIG MAG CO; hegesztés FCAW
Ar Art+He He Ar+O2 Ar+CO2 CO2 CO2+02 CO2 CO2+Ar
Ar+CO2+02

A GMAW alkalmazhat6 a legtdbb fém és 6tvozet hegesztésére, és idealis szénacél, alacsony Otvozott
acél, rozsdamentes acél, aluminium, aluminiumoétvbzet, réz, rézotvézet és magnéziumotvozetek

hegesztéséhez.

B A magas olvadaspontu fémek esetében, mint példaul a nagy szilardsagu acél és a nagy szilardsagu
aluminiumotvozet, a hegesztés el6étt megfeleld kezelést kell végezni.

B A GMAW nem alkalmas alacsony olvadaspontu fém hegesztésére.
A hegesztési vastagsagnak legalabb 1 mm-nek kell lennie.

B Nagyon alkalmazkodik a kilénb6z6 hegesztési pozicidkhoz.

11.2.2 MIG hegesztés eszkozei
a) Hegesztd aramforras: A GMAW altalanosan a DC hegesztéforrast alkalmazza, és a hegeszt&forras
teljesitménye a kuldnb6z6 alkalmazéasokban a kivant aramtartomanytdl figg.

b) Huzalel6tol6 rendszer:
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Huzaldob

p g Huzaldob
Huzalbetaplalé tomld
Hegesztd huzal Huzalel6tolé motor Hegesztopisztoly Huzal hizé motor
(a) Tol6-tipusu huzal adagold (b)HUz6-tipusu huzal adagol6

=

Huzaldob ;2 ibetaplalé tomis

Anya
4 Csavar ‘D
Hegeszt6 huzal Hegesztopisztoly ,_LL.“

Huzalel6tolé motor y7alhazé motor E:>

(¢) Tolé-huzé huzal adagold (push-pull) (d) Bolyg6 huzal adagold

c) Munkakabel: A GMAW hegesztdpisztolya félautomata- és automatikus munkakabelre oszthatd, az
elébbi pedig kilonboz6 hitési mddszerek szerint osztalyozhatd léghltéses- és vizhitéses
munkakabelre.

= Lo

10

11

(a) Léghilitéses munkakabel (b) Vizhiitéses munkakabel
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11.2.3 A MIG alapveté miikodése

a) Tisztitas, felszerelés ellendrzése és munkavédelem

(D Tisztitas

Vegyi tisztitas: A kémiai tisztitast altalaban a kis méretli munkadarab tisztitasahoz hasznaljak. A
mechanikus tisztitdshoz képest ez a mddszer olyan jellemz6kkel rendelkezik, mint a nagy tisztitasi
hatékonysag, az egyenletes és stabil min6ség és a tiszta allapot hosszu id6tartama. A kémiai
tisztitashoz felhasznalt kémiai megoldasokat és eljarasokat a hegesztbanyagok és a hegesztési
koévetelményeknek megfeleléen kell megvalasztani.

Mechanikai tisztitds: Ez a moddszer egyszerl, j6 hatassal, és alkalmas nagyméreti
munkadarabokhoz. Altalanossagban acél drétkeféfel tavolitsuk el az oxidalt réteget, csiszoljuk &t a
hegesztendd fellletet, majd az olajszennyezddés eltavolitasa érdekében szerves olddszerrel
toroljik at.

Felszerelés ellenbrzése

El6szor ellendrizze, hogy vannak-e nyilvanvald sérilések a hegesztégép kilsé felliletén, és hogy a
hegeszt6gép alkatrészei nem karosodtak-e. Ismerje meg a hegeszt6gép karbantartasi torténetét és
élettartamat, a hegesztési kornyezetet és a hegesztési folyamatot. Ezutédn ellenbrizze a
hegeszt6gép csatlakozasat, foldelését. Miutan megbizonyosodott, hogy a hegesztégép rendben
van, ellenbrizze a felszerelése tobbi részét is (pl. nyomascsodkkentd, munkakabel, stb).
Munkavédelem

A kezel6knek megfelel6 munkavédelmi eszkdzoket, példaul maszkot, védékesztylit, védbcipdt és
vaszonruhat kell viselnilk a hegesztés elétt, és mikodés kozben véd&szemiveget vagy
hegesztépajzsot kell viselnilk. Ekdzben figyeljen a por, aramiités, tliz és sugarzas okozta karok

elkertlésére.

b) Hegesztési paraméterek kivalasztasa

A MIG paraméterei els6sorban a hegeszt6aramot, a hegesztési fesziltséget, a kibuvd huzalt, a

hegesztési sebességet, a hegesztési huzalt, a huzalatmérét, a hegesztési poziciét, a polaritast, a

véddgaz tipusat és aramlasat stb foglalja magaba.

®

@

Hegesztbaram és hegesztési feszliltség

Altalaban az izemelteték a munkadarab vastagsaga szerint megfelelé huzalatmérét valasztanak,
majd elddntik a hegesztési aramot, a fématvitel médjat és a hegesztési fesziltséget.

Hegesztési sebesség

A hegesztési sebességet ugy kell megvalasztani, hogy a kivant varratalak alakuljon ki, és azt a
sebesseéget tartésan tartan lehessen.

Kibuvé huzal

Minél hosszabb a huzal kindvas, annal nagyobb az ellenallas hdje, és ennek megfeleléen
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alacsonyabb a huzal olvadasi sebessége. Ha a kibuvé huzal tul hosszu, akkor a téltéanyag tul sok
lesz. Ha a kibuvo huzal tul rovid, akkor az aramvezeté konnyen elég, visszaég. Ezért a megfeleld
hosszUsagu huzal kibuvonak 10-szer hosszabbnak kell lennie mint a huzal atméréjének.

(#) Ahegesztéhuzal pozicidja

A hegeszt6huzal szdge és pozicioja befolyasolja a hegesztési varratot és a beégést.

Utazasi szog 5°~15° Munkaszog
5°~30°
Munkaszog
45°~50°
R
[
Yam 7
e ? —\— %
(a) Lapos hegesztés (b)Sarok hegesztés

Ha a huzal hegesztése fliggbleges poziciobdl visszafelé valtozik mas rogzitett feltételek mellett, a
penetracié ndvekedni fog, a hegesztett perem sziikiilni fog, a hegesztés eréssége noni fog, és az iv
stabil marad, kis frocskoléssel. Altalaban a kézi hegesztéssel maximalis penetracio érheté el, 25 °
-0s elmozdulasi széggel. Annak érdekében, hogy az olvadt medence jobban ellenérizhetd legyen,
az utazasi szognek altalaban 5 ° ~ 15 ° kell lennie. Hornyok hegesztése vizszintes helyzetben a

munkaszdgnek altalaban 45 ° -nak kell lennie.

crerncacececo el AN CCCCckccccecc MmN coacqaeeqcec \%
(a) Huzal hétrafelé hajolva (b) Huzal fiiggéleges helyzetben (¢) Huzal elére hajolva

(5) Hegesztési pozicié
A GMAW alkalmazhaté sik helyzetli hegesztéshez, fliggéleges helyzetli hegesztéshez, fels6
pozicios hegesztéshez, felfelé hegesztéshez lejtés helyzetben és lefelé torténd hegesztésnél ferde
helyzetben.

(6) Gazéaram
A gazterel6bdl kiaramlé védbgaz torténhet: vastagabb laminaris aramlassal vagy vékonyabb
laminaris aramlassal. Altalaban a gazterelé atméréjének 20mm-nek kell lennie, és a gazaramnak 3

~ 20 |/ percnek kell lennie.
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c) ivgyuijtas

A védbgazas ivhegesztés altalaban a kontakt-rovid ivl gyujtast alkalmazza. Az ivgyujtast megel6zéen
allitsa be a kialld részt megfeleld hosszusagura. Az iv meggyujtasakor Ugyeljen arra, hogy a
hegeszt6huzal ne legyen tul kézel a munkadarabhoz, és tartsa a hegeszt6huzal végét 2 - 3 mm-re a
munkadarabtdl. Ha vastag géomb alaku fej lathaté a hegesztési vezeték végén, vagja le.

d) Hegesztés

e) ivkioltas

A hegesztés befejezésekor ne azonnal oltsa ki az iveket. Ellenkez6 esetben krater marad, valamint
repedések és légrések keletkezhetnek. Amikor kioltja az ivet, a hegesztGpisztolyt kis ideig tartsa a
kraterben, majd a krater feltéltése utan lassan emelje el a pisztolyt, hogy az olvadt medence jol védve
legyen, miel6tt megszilardulna.

f) Hegesztési varrat csatlakoztatasa

Altalban a hegesztési varrat csatlakoztatdsahoz a hatsé hegesztés alkalmazhatd, és miikddése
megegyezik az MMA hegesztéssel.

g) Elére hegesztés és fonakhegesztés

A GMAW altalanosan az elére hegesztést alkalmazza.

10~15° 10° ~15°
—T— S —
- b J
(a) Elore hegesztés (b) Fonak hegesztés

h) Elektréda manipulaciéja

Az elektroda manipulacionak két maédja van, nevezetesen az egyenes mozgas maéd és a keresztiranyu
lengés moéd. Egyenes mozgason keresztll egy sziik hegesztési varratot kapunk, és ez a mdd a
lemezhegesztéshez és alatamasztd hegesztéseknél hasznalhaté. A keresztiranyd lengé mod azt jelenti,
hogy az elektroda hegesztés kdzben keresztiranyban keresztmetszetként alakitja ki a hegesztett varrat
kézéppontjat, féleg cikcakk, félhold alak, haromszdg és ferde koér alak formajaban, és ez az elektréda

manipulacios eljaras hasonlé az MMA hegesztéséhez.
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11.3 Hegesztés kulonb6z6 helyzetben

a) Lapos helyzetii hegesztés

A lapos helyzet(i hegesztés altalaban 10-15°o0s elmozdulasi szbget alkalmaz. Lemezhegesztéshez és
alatamaszté hegesztéshez hasznaljon egyenesen mozgé elektroda manipulacios modot; a horony tolté
réteg hegesztéséhez keresztiranyu leng6é elektréda manipulaciés méd hasznalhaté.

b) T alaku hegesztés

A T alaku hegesztési miivelet soran kénnyen bekdvetkezhet befejezetlen penetracid, hegesztési varrat
elcsuszas, ezért a kezelbknek a lemezvastagsdg és a hegesztési varrat mérete alapjan a
hegeszt6pisztoly szogét szabalyozniuk kell. A kilénféle vastagsagu lemezek altal kialakitott T alaku
horizontalis hegesztéseknél hajtsuk be az ivet a vastagabb lemez felé, hogy a két lemezt egyenletesen

fel tudjuk melegiteni.

S
A S
, B
v
/ o
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1--2 mm

c) Fliggdbleges helyzetii hegesztés

A GMAW flggbleges helyzetli hegesztésének kétféle modja van: felfelé hegesztés fluggéleges
helyzetben és lefelé hegesztés fliggbleges helyzetben. A gravitacios hatas miatt, a felfelé hegesztés
fugglleges helyzetben, az olvadd fém kdnnyen leeshet. Klldnb6z6 hatranyai miatt (pl. mély penetracio,
keskeny hegesztési varrat) ez a hegesztési modot ritkan hasznaljak.

d) Vizszintes helyzetii hegesztés

A vizszintes helyzetli hegesztés paraméterei féként azonosak a fliggbéleges pozicid hegesztésénél,

kivéve, hogy a hegesztéaram kissé magasabb lehet.

11.4 Az argon ivhegesztés altalanos leirasa (TIG)

Az argon ivhegesztés egyfajta gazzal arnyékolt ivhegesztés, amely argon véddgazt hasznal és melynek
folyamatat az “Argon ivhegesztés vazlatrajza” abra mutatja be. A munkakabel altal kibocsatott és a
keramia altal szabalyzott argon gaz az ivzénaban szorosan zard védéréteget képez. igy a fémolvadék
medencét meg lehet védeni és elklloniteni a leveg6tdl. Ekdzben a toltéhuzal és az alapfém az ivbél

szarmazo hétél megolvad. Miutan a fémolvadék leh(ilt hegesztési varrat keletkezik.
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Keramia

Wolfram elektréda

Véddgaz
\ /
\

Hegesztési varrat

Argon ivhegesztés vazlatrajza

Mivel az argon egyfajta inert gaz, és nem reagal a fémekkel, a hegesztett fémotvdzet 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 kerlilni a levegéfuratokat. Ezért az argon

védd hatasa hatékony és megbizhatd, és jobb hegesztési minéség érhet6 el.

11.4.1 Az argon ivhegesztés jellemzoi

Mas ivhegesztési eljarasokkal 6sszehasonlitva az argon ivhegesztés a kovetkezé tulajdonsagokkal

rendelkezik.

1) Az argon kivalé védelmi teljesitményt nyujt. Ez alapvetéen egy egyszerl fém olvadasi és
kristalyositasi folyamat, mellyel tiszta és kivalé minéségii hegesztési varrat érhet6 el.

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

3) Az argon ivhegesztés egyfajta nyilt langhegesztés, konnyen kezelheté és megfigyelhetd, igy a
hegesztési folyamat gépesitése és automatizalasa kdnnyen megvaldsithatoé. Ezenkivil a kilénb6zé
térbeli helyeken torténd hegesztés bizonyos korulmények kdzott elvégezhetd.

4) Argon ivhegesztés hegesztbanyagok széles valasztékanak hegesztésére alkalmazhat6. Szinte
minden fém anyag hegeszthetd argon ivhegesztéssel, és kiléndsen alkalmas kémiailag aktiv fémek
és otvozetek hegesztésére. Altaldban aluminium, titan, réz, alacsony 6tvozetil acél, rozsdamentes
acél és tiizallo acél hegesztésére hasznaljak.

A szinesfémek, a magas 0tvozott acél és a ritka fémek termékszerkezetének ndvelésével, a

kézbnséges gazhegesztési eljarasokkal és az ivhegesztési mdédszerekkel nehéz elérni a szilkséges

hegesztési min6séget. Azonban, a fenti, figyelemre mélto jellemzdi miatt az argon ivhegesztést egyre

szélesebb korben hasznaljak fel.
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11.4.2 Gaz volfram ivhegesztés — Gas tungsten arc welding (GTAW)
Hegeszté6 munkakabel:

A GTAW hegesztdpisztoly funkcioi: elektroda rogzitése, aramvezetés és az argon gaz aramoltatasa.
Kézi hegesztéshez a Kl/ BE kapcsolé gomb a hegesztépisztoly fogantyujan van régzitve. Altalaban a
hegesztépisztolyok harom kategériaba sorolhatok, nagy tipusu, kézepes és kis méretliek. Kis tipusu
hegeszt6pisztoly esetén a maximalis hegesztéaram 100A. A nagy hegeszt6pisztollyal pedig akar 400 ~
600 A hegeszt6aramig is elmehetlink, vizhitéssel. A munkakabel test részét nylonbdl préselik, igy
konnyd, kicsi, szigetelt és héallo.

A munkakabel keramigja fontos szerepet jatszik az argon védégaz eloszlasaban. Az atlagos
keramiaformakat az “A keramia alakjanak vazlatrajza” abra mutatja be. A hengeres keramia kupos vagy
gbmb alaku véggel a legjobb védéhatassal rendelkezik, mivel az argon aramlasi sebessége egyenletes,
és a laminaris (lemezes) aramlas kdnnyen megtarthaté. A kipos keramia védé hatasa rosszabb, mivel
az argon aramlas felgyorsul. Az ilyen tipusu keramiak azonban koénnyen kezelheték és az olvadék

medence lathatésaga j6, ezért gyakran hasznaljak.

Hengeres keramia  Hengeres keramia Kuap alaka
kapos alaki véggel gomb alaka véggel keramia

A keramia alakjanak vazlatrajza

GTAW folyamat:

1) Tisztitas
Miel6tt argon ivhegesztést végezne, a hegesztési varrat j6 minéségének biztositasa érdekében
tisztitsa meg a wolfram elektrodat és a hegesztendd fellletet (pl. olajszennyezddés, oxidréteg). Az
elézetes tisztitds modszerei: mechanikai tisztitas, vegyi tisztitds valamint vegyi és mechanikai
tisztitas.
A. Mechanikai tisztitdas: Ez a modszer egyszerl, j6 hatassal, és alkalmas nagyméreti
munkadarabokhoz. Altalanossagban acél drétkeféfel tavolitsuk el az oxidalt réteget, csiszoljuk &t a
hegesztend6 fellletet, majd az olajszennyezddés eltavolitasa érdekében szerves olddszerrel
toroljuk at.
B. Vegyi tisztitdas: A kémiai tisztitast altalaban a toltéelektroda és a kis méretli munkadarab
tisztitdsahoz hasznaljdk. A mechanikus tisztitdshoz képest ez a mddszer olyan jellemzdkkel
rendelkezik, mint a nagy tisztitasi hatékonysag, az egyenletes és stabil mindség és a tiszta allapot

hosszu id6tartama. A kémiai tisztitashoz felhasznalt kémiai megoldasokat és eljarasokat a
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hegeszt6anyagok és a hegesztési kbvetelményeknek megfeleléen kell megvalasztani.

C. Vegyi és mechanikai tisztitas: Elsédleges tisztitashoz kémiai tisztitasi modszert kell hasznalni, és
hegesztés el6tt tisztitsa meg a hegesztendd felliletet mechanikai tisztitasi modszerrel. Ez a
kombinalt tisztitasi médszer alkalmassa teszi a felliletet a kivaldo minéségli hegesztésre.

A gaz védd hatasa

Az argon ideadlis védbégaz. Az argon forraspontja -186°C, ami a hélium és az oxigén kozott van. Az
argon egy melléktermék, amikor az oxigén berendezés a cseppfolyds levegd szakaszos leparlasa
kdzben oxigént kap. Magyarorszagon a palackozott argont hegesztésre hasznaljak. A toltbnyomas
szobahd&mérsékleten 15 MPa, a henger szirke és "Ar" jeldléssel van ellatva. A tiszta argon kémiai
Osszetételére vonatkozd kovetelmények: Ar299.99%; He<0.01%; 02<0.0015%; H2<0.0005%;
C<0.001%; H,0<30mg/m?3.

A hegesztési iv jobban védett és a védbégaz fogyasztasa vizszintes hegesztéssel cstkkenthetd. Inert
gazként az argon még magas hémérsékleten sem lép kémiai reakcidba az anyaggal. igy az
Otvézéelemek nem oxidalédnak, nem égnek ki, és ennek megfeleléen a problémak elkeriilhetdek.
Ekbézben az argon folyékony fémben oldhatatlan, ezért a levegd lyukak elkerllheték. Az argon
egyfajta egyatomos nemesgaz, amelynél magas hémérsékleten nincsen molekularis felbomias.
Emellett az egyedi hételjesitmény és a hbvezetd képesség alacsony, igy az ivhét nem konnyd
elvesziteni. Ennek megfeleléen a hegesztési iv stabilan éghet, és a h6t 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 védbhatasat szamos tényez6 befolyasolhatja. Ezért, a karok elkerlilése
eérdekében, a GTAW hegesztés soran kulonds figyelmet kell forditani az argon védbégaznak.
Ellenkezb esetben a megfeleld hegesztési minéséget nehéz elérni.

Hegesztési folyamat tényezdk, mint pl. a gazaram, a keramia alakja és atméréje, a keramia és a
munkadarab kozotti tavolsag, a hegesztési sebesség és a hegesztési alakzat hatassal lehetnek a
véddgaz hatékonysagara, ezért mindezt telies mértékben figyelembe kell venni és helyesen kell
kivalasztani.

A gaz véddhatasa TIG ponthegeszté lizemmaddban, a gazvédelmi terlilet mérete alapjan megitélhetd.
Példaul, allitsa a gépet TIG ponthegesztési izemmaodba, a beallitott értékeket ne valtoztassa, az iv
meggyujtasa utan a munkakabelt stabil helyzetben tartsa, majd 5 ~ 10 masodperc utan engedje el a
munkakabel kapcsoldjat. Ekkor a lemezen olvadt hegesztési pont marad. A katdd tisztitd hatasa
miatt, a hegesztési pont kornyékén a lemez felliletén 1évé oxidalt réteg eltavolitasra kerliilt, és egy
fémes csillogasu szirke terilet jelenik meg. Amint a “AZ argon hatasos védéterilete” abran is
lathatd, ezt a terlletet hatékony argonvédd terliletnek nevezzik. Minél nagyobb az effektiv gazvédd

terllet atmérdje, annal jobb a gaz védéhatasa.
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Hatékony gazvédelmi teriilet
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(a) J6 védbhatas Oxidalt teriilet  (b) Gyenge védohatas

Az argon hatasos védéterilete

Ezenkivil a gaz védbhatasat meg lehet itélni kozvetlenil a hegesztési felllet szinének
megfigyelésével. Vegyik példaul a rozsdamentes acél hegesztését. Ha a hegesztési varrat fellilete
ezlistos fehér vagy aranyszind, akkor azt jelzi, hogy a gaz véddhatasa j6. Ha azonban a hegesztési
varatt felllete sziirke vagy fekete szin(l lesz, azt jelzi, hogy a gaz véd6hatasa gyenge.

Hegesztési folyamat paraméterei

A gaz védbhatas hatékonysaga, a hegesztési stabilitds és a hegesztési varrat minésége kdzvetlen
kapcsolatba allnak a hegesztési folyamat paramétereivel. Ezért, a kivalé min6ségli hegesztési varrat
biztositasa érdekében, valassza ki a megfeleld hegesztési folyamat paramétereit.

A GTAW hegesztési folyamat paraméterei tartalmazza az aram tipusat és polaritasat, a
wolframelektroda atméréjét, a hegesztési aramot, az argon gazaramlasat, a hegesztési sebességet,
stb.

A. A GTAW aramanak tipusat és polaritdsat a munkadarab anyaganak és a mikodési modnak
megfeleléen kell megvalasztani.

B. A wolframelektroda atmérgjét, féként a munkadarab vastagsaganak megfeleléen valasszon.
Emellett, ha a munkadarab vastagsaga megegyezik, a wolframelektrédak kilénb6zé
aramtartomanyai miatt, a wolframelektrodakat a kilénb6zé aramtipusoknak és polaritasoknak
megfeleléen kell megvalasztani. A nem megfelel6 wolfram atméréje bizonytalan ivhez, sulyos
égéshez vezethez.

C. A wolfram atméréjének meghatarozasa utan valassza ki a megfelel§ aramerésséget. A tulzottan
magas vagy tul alacsony hegesztéaram rossz hegesztési varratot vagy hegesztési hibakat okoz. A
kilonb6z8 atmeérgji térium-wolfram / cérium wolfram elektrodak megengedett aramtartomanya

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

Wolfram atm. (mm) DCEN (A) DCEP (A) AC (A)
1.0 15~80 - 20~60
1.6 70~150 10~20 60~120
24 150~250 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 els6sorban a wolframatmér6 és a keramia atmérdje alapjan valasztjuk ki.
Bizonyos atmérdvel rendelkezd 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 zénat nem lehet j6l védeni. Ekdzben tobb ivhé vész el, ami befolyasolja az iv
stabilitasat. Ha a gazaram tul alacsony, akkor a védégazra hatassal lesz a kornyezeti Iégaramlas.
Altalaban az argon gazaramnak 3~20L/perc-en beliil kell lennie.

Allandé wolframatmérd, hegesztési aram és argon gazaram esetén, a tllzottan magas hegesztési
sebesség miatt a védégaz aramlas eltér a wolfram elektrédatdl és az olvadék medencétdl, és
ilyenforman a gaz véd6hatasa befolyasolva less. Emellett a hegesztési sebesség jelentésen
befolyasolja a hegesztési varrat alakjat. Ezért nagyon fontos a megfelelé hegesztési sebesség
kivalasztasa.

A folyamatfaktorok féként a keramia alakjara és atmérdjére, a keramia és a munkadarab kozotti
tavolsagra, a keramia és a tolt6huzal atméréjére vonatkoznak. Bar ezeknek a tényezéknek a
valtozasa nem nagy, tébbé-kevésbé befolyasolja a hegesztési folyamatot és a gazvédd hatast.
Ezért minden tényez6t specialis hegesztési kdvetelményeknek megfelelen kell kivalasztani.
Altalaban a keramia atméréjének 5-20 mm-en belll kell lennie, a keramia és a munkadarab kozotti
tavolsag nem haladhatja meg a 15 mm-t, és a téltéhuzal atméréjét a munkadarab vastagsaganak

megfeleléen kell kivalasztani.

11.4.3 A GTAW altalanos kovetelményei

1)

2)

A gaz szabalyozasa: A GTAW gaz el6- és utdéaramlast igényel. Az argon egy inert gaz, amely
kénnyen lebonthatd. El6szor toltse fel a munkadarab és a wolframelektroda kozétti részt argonnal,
igy az iv kénnyebben meggyulladhat. Tartsa a gazaramot a hegesztés befejezése utan, és a
munkadarab gyorsabban lehil. igy a munkadarab oxidacidja elkeriilhets, és j6 hegesztési hatas
biztosithato.

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

el6aramlasi id6ére 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 utanaramlasi idének megfeleléen kell
fenntartani.

A nagyfesziiliség generalasa és vezérlése: A GTAW gép nagyfesziiltségi ivgyujtas izemmaodot
alkalmaz. Nagyfesziltségre van szilikség az iv meggyujtasakor, és az iv sikeres meggyulladasa utan
nem lehet nagyfesziiltség.

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

szlkséges.

12. KARBANTARTAS

A kovetkez6 miivelet elvégzése elektromos és biztonsagtechnikai

FIGYELEM

szakismeretet igényel. Az lizemeltet6knek 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 ellenbrizze, hogy a belsé aramkoéri csatlakozas jo allapotban van-e (pl. dugoék).
Huzza meg a laza csatlakozast. Ha van oxidacio, tavolitsa el azt csiszolépapirral, majd
csatlakoztassa Ujra.

Tartsa tavol a kezeket, a hajat és az eszk6zoket a mozgd részektdl (példaul a ventilator), hogy
elkerllje a személyi sérllést vagy a gépi karokat.

A készlléket id6szakosan, szaraz és tiszta siritett levegdvel, tisztitsa meg a portdl. Ha a hegesztési
kérnyezetben nagy fiist és szennyezés van, a gépet naponta meg kell tisztitani. A siritett leveg6
nyomasanak megfelel6 szinten kell lennie annak elkerllése érdekében, hogy a gépben lévd kisebb
alkatrészek sériltek legyenek.

Kerllje az esét, a vizet és a para behatolasat a gépbe. Ha van, szaritsa meg és ellenérizze 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 szigeteléburkolata j6 allapotban van-e. Ha
barmilyen karosodas tortént, burkolja vissza vagy cserélje ki a kabelt.

Ha hosszu ideig nem hasznalja a hegeszt6gépet, szaraz helyen tarolja.
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13. HIBAELHARITAS

A kovetkez6 miivelet elvégzése elektromos és biztonsagtechnikai
FIGYELEM . L . . L . i

szakismeretet igényel. Az Uzemeltetoknek érvényes képesitési igazolasokkal

kell rendelkezniiik, amelyek bizonyitani tudjak készségeiket és ismereteiket.

Gy6z6djon meg réla, hogy mielétt a gép burkolatat leveszi, a gép tapkabelét

lecsatlakoztatta az elektromos halézatrol.

13.1 Gyakori hibaelemzés és megoldas:

Hibajelenség Okok Megoldasok
A gép bekapcsoldsa utan nincs A tapkabel nincs jol csatlakoztatva. Csatlakoztassa Ujra a tapkabelt.
aram A hegesztégép meghibasodott. Kérje szakember segitségét.

A ventildtor tapkabele nincs jol | Csatlakoztassa vissza a ventilator
A ventilator hegesztés kézben nem oL
csatlakoztatva. tapkabelét.

mkodik. A segédtapegység nem mikodik. Kérje szakember segitségét.

A hibajelzé felirat megjelenik a A gép tulmelegedés elleni védelmi | A gép lehiilés utan Gjraindul.

aramkore bekapcsolt. Egyéb hiba esetén forduljon a
kijelzén.

szakszervizhez

13.2 Hibaelharitas MIG/MAG

Hibajelenség Okok Megoldasok

A hegeszt6pisztoly nincs jol 0sszekotve »
A munkakabel kapcsoldja ) Csatlakoztassa Ujra.
a huzaladagoléval.

lenyomasa utdn nem indul el a
. ) o Cserélie ki a munkakébel kapcsoldt,
hegesztés. A hegeszt6pisztoly kapcsoldja hibas. . .
vagy cseréljen munkakabelt.

A testkabel nincs  megfeleléen
. . Csatlakoztassa ujra.
Ha a munkakdbel kapcsolot | csatlakoztatva a munkadarabhoz.

lenyomjuk, akkor gazkibocsatas
. ) o A huzaladagol6 vagy a hegesztépisztoly | Javitsa meg a huzaladagolét vagy a
van, de nincs kimeneti aram.

meghibasodott. hegesztépisztolyt.
Ha a munkakabel kapcsolot
lenyomjuk van kimeneti aram és L o )
) ) A huzaladagol6 eltom6dott. Tisztitsa ki.
gazkibocsatés, de nincs
huzaladagolas.
A huzaladagolé meghibasodott. Javitsa meg.

A vezérl6 PCB vagy a huzalel6told

. . Cserélje ki.
A hegesztéaram instabil. tapegysége meghibasodott. )

A huzaladagolé feszité karja nincs | Allitsa be, hogy megfefeld nyomast

megfeleléen beallitva. érjen el.
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A huzalel6tolé goérgd nem egyezik a

hasznalt huzalmérettel.

Cserélie ki a gorgét megfelel

méretre.

A hegesztbpisztoly = aramvezetéje
kopott.

Cserélje ki az aramvezet6t.

A munkakabelben lévé huzalvezetd

spiral kopott.

Cserélje ki a spiralt.

A huzalelektréda rossz minéségu.

Hasznaljon j6 mindségi

huzalelektrodat.

Ezt a terméket folyamatosan fejlesztjiik, ezért a funkciok és a miikodés kivételével az

alkatrészekben kiillonbségek lehetnek. Megértését koszonjuik.
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