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Koszonjiik, hogy a JASIC TIG inverteres awi hegesztégépet valasztotta. Ez a termékcsalad
biztonsagos, megbizhatd, szilard, tartds, kénnyen karbantarthaté és képes nagyban ndévelni a
hegesztési hatékonysagot. Ez a haszndlati utmutatd a termék hasznalataval, karbantartasaval és
biztonsagaval kapcsolatos fontos informaciokat tartalmaz. Kérjik, els6é hasznalat el6tt figyelmesen
olvassa at a kézikdnyvet. A kezel6 személyi biztonsaganak és a munkakornyezet biztonsaganak
biztositasa érdekében figyelmesen olvassa el a jelen kézikbnyvben szerepld biztonsagi eldirasokat, és
az utasitasoknak megfeleléen jarjon el. A JASIC termékekkel kapcsolatos tovabbi informaciokeért kérjuk,

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

NYILATKOZAT

SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD. Unnepélyesen igéri: Ez a termék megfelel a
vonatkozé nemzetkdzi szabalyoknak és megfelel az IEC60974-1 nemzetkdzi szabvanynak. A

termék tervezési és gyartasi technolégiai szabadalmaztatottak.

A kézikoényv alapos elolvasasa utan jarjon el.

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

2. A JASIC jogosult barmikor, elézetes értesités nélkil médositani a kézikonyvet.

3. Bar a kézikbnyv tartalmat gondosan ellenérizték, el6fordulhat pontatlansag. Minden
pontatlansagért keérjik, lépjen vellink kapcsolatba.

4. Tilos a kézikényv tartalmanak masolasa, rogzitése, Ujranyomtatasa vagy terjesztése a JASIC

elézetes engedélye nélkul.

SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD.

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

megfeleléen.
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1. BIZTONSAG

Ha a gépet nem az el6irasoknak megfeleléen mikddteti, azzal veszélyezteti sajat és a koruldtte 1évdk

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

Ezt a berendezést csak szakképzett szakember miikodtetheti!
® Hegesztés soran az esetleges sériilések 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 Gzemeltesse.

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

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

® (Gydz8djon meg arrdl, hogy a munkakornyezete biztonsagos.

A flst — karos lehet az egészségre!

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

® A hegesztés soran a munkakoérnyezetet szell6ztetni kell —

hasznaljon elszivo rendszert.

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

® Maszk vagy fliggony hasznalataval védje a néz6t a sériléstol.

A nem megfelelé hasznalat és miikodés tiizet vagy robbanast
okozhat!
® A hegesztési szikra tizet okozhat, ezért gy6z6djon meg rola,
hogy a hegesztési terllet kdzelében nincsenek gyulékony
anyagok.
® Gy6z6djon meg arrol, hogy kdzel van a tizolto késziilék.

® Gy6z6djon meg a tlzbiztonsagrol.
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A forré munkadarab sulyos égési sériilést okozhat!
® (Csupasz kézzel ne érintse meg a forré6 munkadarabot.
® Folyamatos miikddés kézben/utan a hegesztépisztolyt egy ideig

hitsik le.

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

jelenthet a hallasra.

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

hegesztés el6tt konzultalni kell az orvossal.

A mozg6 alkatrészek testi sériilést okozhatnak!
® Tartsa magat tavol a mozgo alkatrészektdl (pl. ventilator).
® Minden ajtét, panelt, védbéburkolatot és tkozélapot

megfeleléen rdgzitsen és zarjon.

Hiba esetén kérjen szakszeri tamogatast!

® Ha a telepités és a mikddés soran hiba lép fel, kérjuk,
ellendrizze a jelen kézikdnyvben talalhatd kapcsolodoé tartalmat.

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

szervizkdzponthoz.
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2. TERMEK ATTEKINTES

A TIG PAC/DC egy numerikus vezérlésl, fejlett
technologiaval rendelkez6, tobbfunkciés és kivalo
teljesitménnyel rendelkezd hegesztégép. Felszerelve a
TIG AC négyzethullamu funkciéval, a TIG AC impulzusos
funkciéval, a TIG DC funkciéval, a TIG DC impulzusos
funkcioval, az MMA funkciéval és egyéb TIG AC/DC
funkciokkal, ezért széles korben alkalmazhaté a
kilénb6zé fémanyagok finom hegesztéséhez. Az
egyedulallé elektromos szerkezet és a légcsatorna
kialakitasa ebben a gépsorban felgyorsitja a héelvonast,
valamint javitja a gépek mikddési ciklusat. A légcsatorna
egyedulallé hbéelvonasi hatékonysaga hatékonyan
megakadalyozhatja, hogy a ventilator altal elnyert por a
vezérl6 aramkoroket karositsa, és ezaltal a gép

megbizhatdsaga jelentésen javul.

Az optimalizalt hegesztési teljesitmény, a kulonb6z6
hegesztési funkciok integralasa, a nagy hatékonysag teszi
alkalmassa mind a nehézipar, mind a nyilt terepen torténé
mikodésre. A TIG AC/DC a legmegfelelébb valasztas a

kulénb6zd iparagak és teruletek igényeinek kielégitésére.

TIGROOPAC/ne

‘0 g03

Abra 3-1

Abra 3-2
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3. FUNKCIOK ATTEKINTESE

® Tobb hegesztési mod és pedal tavvezérld all rendelkezésre.
A hegesztéaram valds idejii megjelenitése: a hegeszt6 kimenet allapotanak kényelmes
megjelenitése.

® MMA meleg inditas funkcié (HOT START): kdnnyebb és megbizhatobb MMA iv inditas.

® V\/RD (opcionalis): az izemeltetd biztonsaganak biztositasa készenléti izemmaodban.

® HF ivinditas: beépitett nyomas alatt allé iv gydjtéaramkor.

4. TELJESITMENY JELLEMZOK

€ A 100 KHz frekvencia nagymértékben csdkkenti a hegesztégép térfogatat és sulyat.

€ A magneses és ellendllasi veszteség nagymértékli csokkenése nyilvanvaléan ndveli a
hegesztési hatékonysagot és az energiatakarékos hatast.

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

€ Széles korben alkalmazhaté savas és bazikus elektrodak hegesztéséhez.

€ Konny( ivgyuijtas, kevesebb frocskolés, stabil aram és j6 formazas.

€ A hegeszt6 tularam, tulmelegedés vagy mas rendellenesség esetén kikapcsol. A tobbszoros
védelem nagyban megndveli a hegeszt6 élettartamat.

€ AKkivalod 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 val6 alkalmazkodast javitja.

€ Az optimalizalt digitalis CC-kiigazitasi technoldgia alacsony zajszintet és stabil ivet garantal;
kézben a pontos vezérlési technoldgia kényelmes mikodést biztosit a hegesztéaramhoz. Hogy
megfeleljen a kiilénb6z6 hegesztési folyamatok igényeinek, ez a hegesztd képes 2T /

€ Ez a hegeszt6é képes pedal taviranyitasra, amely lehetévé teszi a kezel6 valds idejl hegesztési

aramanak 10 méternél nagyobb ellendrzését.
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5. TECHNIKAI PARAMETEREK
EEELL TIG 200P AC/DC TIG 250P AC/DC TIG 315P AC/DC

E101 E102 E103

Feszlltség AC 2228:120% AC 400V £15%, 50/60Hz

Bemeneti aramer6sség 20A 3x16 A 3x19A

Névleges haldzati teljesitmény 4,5 KVA 6,3 KVA 8,9 KVA

Maximé,’lis , kimeneti 200 A 250 A 315 A

aramerdsség

Kimeneti aramerdsség

szabalyozhatod 5-200A 10-250A 10-315A

ARC FORCE 0-100 A

Uresjarati fesziiltség 56V 42V 45V

Munkafeszliltség 18V 20V 23V

Gaz el6aramlasi id6 0-1s

AC egyensuly 10-80 % 20-80 %

Aram lefutasi idé 0-10s

Gaz utanaramlasi id6 0-10s

Alaparam 20-90 %

Impulzus frekvencia 0,5-300 Hz

Tavvezérlés IGEN

ivgyujtas HF ivgyujtas

Hatékonysag 85 %

Bekapcsolasi idé 40°C-on 60 %

Szigeteltségi osztaly P23

Héosztaly B

Suly 20 kg 30 kg 37 kg

Méret (mm) 493*330*320 560*365*355 560*365*355
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6. UZEMELTETESI LEIRAS

Panel leirasa

PRE-FLOW PEAK BASIC DOWN
TIME CURRENT CURRENT SLOPE

‘ . ‘ 8 ‘ N

10 A 200 20 l

0.5 HZ 300 ‘ 10 80 S 10

ARC PULSE PULSE CLEAN AREA GAS AFTER
FONCE FREOUENCV BUTY WIDTH FLOW

A 100

1. Digitalis kijelzé: Kijelzi az aramer@sséget.

2. Gaz eléaramlasi idd: El6zetes gazaramot biztosit a TIG pisztoly gazvezetékének megtisztitasahoz
az iv inicializalasa el6tt. Segit az ivgyujtasban és megakadalyozza a porozitast a hegesztés
kezdetén.

Hegeszt6aram: Biztositja és szabalyozza a f6 hegesztéaramot.

4. Alaparam: Az alaphegesztési aram beallitasat és vezérlését teszi lehetévé impulzushegesztés
kézben. A csucs hegesztési aram %-at képviseli; példaul a 100 A-ra beallitott csucsaram - az
alaparam 20% -ra van allitva (20 A), ez azt jelenti, hogy a kimeneti aram mindenik impulzus ciklus
alatt 100 A-rdl 20 A-ra csdkken.

5. Aram lefutasi id6: A hegesztési ciklus végén bedllithatd aram lefutasi id6. A hegesztési ciklus
végén az aramerdsség fokozatosan cstkken, amig meg nem all. Segiti a hegesztési varrat finom
leh(itését és a hegesztés végén maradt kraterek kitoltését.

Megjegyzés: Abban az esetben ha a gépet pedallal hasznaljuk, a potmétert allitsuk “0”-ra.

6. ARC FORCE: Felméri az amper reakcié mértékét vagy fokozasat, amikor az ivfesziltség hegesztés
kézben a kielégité szint ala csOkken (<20V). Ez segit megakadalyozni az iv kialvasat vagy az
elektréda beragadasat a hegesztési pocsolyaba, amikor az elektroda hegesztés kézben a pocsolya
kozelében van. Az iverd célja az 6sszteljesitmény fenntartasa. Az iveré szabalyozasanak beallitasi

tartomanya a rendelkezésre all6 amperérték % -a a hegesztési aramerdsseég folott és az, hogy a
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10.

1.
12,

programozas fokozza az amperes értéket az iv fenntartasa érdekében. Arra is felhasznalhato, hogy
ndveljék a penetraciot azaltal, hogy ,bedugjuk a hegesztési pocsolyaba”, amikor tébb hére van
sziikség. Ezt a funkciot ,iv Défés” -nek is nevezhetjiik, mivel ez lehetévé teszi a felhasznald
szamara az iv iranyitasat anélkll, hogy elveszitené a hegesztési pocsolya szikséges
folyékonysagat. Jo kiindulasi pontként az iver6t allitsuk 30-35% korili értékre. Ha celluléz
elektrédaval hegesztenek, nagyobb iv erére lesz sziikség.

Impulzus frekvencia: Az impulzus frekvenciajat az egy masodperc alatt befejezett impulzus
ciklusok szamaval kell meghatarozni. Ezt néha PPS-nek vagy impulzus / masodpercnek nevezik.
Az impulzus frekvencia beallitasanak egyszerisitése érdekében kezdje el a maximalis
impulzusfrekvenciaval, el8szor lefelé allitva, 50 Hz-es Iépésekben. Miutan ugy érezi, hogy kdzel van
a kivant frekvenciahoz, csdkkentse a beallitasi tartomanyt 25 Hz-es lépésekre. Ezutan tovabb
finomitsa fel vagy le 5 Hz-es Iépésekben. A beallitasi modell kdvetése segit felgyorsitani a beallitasi
folyamatot. Az impulzus frekvencia megvaltoztatja az iv hangjat. Az ivbdl egy halk, zimmdgé
hangot kell hallania.

Impulzus szélesség: Az impulzusidét egy impulzusciklus id6szazalékanak %-ban fejezzik ki,
amelyet az impulzus a ciklus csUcsaram szakaszaban tolt. Ezt néha impulzus-egyensulynak
(balance) nevezik, mivel valéban felhasznalhatd az impulzus alap és a csucs szakaszaiban eltoltott
id6 ,kiegyensulyozasara”. Mindig emlékezzen arra, hogy a bekapcsolt impulzusidének csak egy
specialis megfigyelhetd hatasa van a hegesztési pocsolyara, ha a masik két beallitas valtozatlan
marad, mikozben az impulzus ideje be van allitva.

AC egyensuly: AC TIG tzemmodban az elektronok aramlasa pozitiv és negativ iranyba valtakozik
(ezért hivjuk valtéaramnak).

Pozitiv irany: amikor az aram a Wolfram-elektrodabél munkaanyag felé iranyul. Ez j6 a
munkaanyag fellletén Iévd oxidacids burok (rozsda) eltavolitasara, de kézben a Wolfram-elektréda
tulmelegedés kovetkeztében karosodhat.

Negativ irany: amikor az aram a munkaanyagbdl iranyul a Wolfram-elektroda felé. Ez j0 a
hegesztéshez, az elektroda nem melegszik fel tulsagosan.

A kapcsoléval azt szabalyozhatja, hogy milyen siriin valtakozzon a negativ és a pozitiv irany.
50%-ra allitva mindkét irdny ugyanannyi ideig tart, ha a 20% felé kdzeliti a mutatét, azzal néveli a
negativ iranyu aramlas idejét, a 80% felé kdzelitve pedig a pozitivét.

Gaz utanaramlasi id6: Az iv megszakitdsa utan a végkrater még forrd, ezért sziikséges a
gazvédelmet addig biztositani, amig teljesen le nem hdl.

Kl / BE kapcsol6

2T / AT izemmod valaszto:

Nyomja meg a gombot a hegesztdpisztoly kapcsold funkcié egyikének kivalasztasahoz.
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@

13.
14,

15.

16.

17.

2T (takt) funkcio: ha a 2T-re van allitva, akkor a pisztoly kapcsoléjat végig nyomva kell tartani,

kilénben az iv megszakad.

O Tartsa nyomva a kapcsol6t az iv elinditasahoz és a hegesztéshez.

® A hegesztés megszintetéséhez engedje el a kapcsolot.

4T (takt) funkcio: kényelmesebbé teszi a hosszabb hegesztést, ezzel nem kell végig nyomva tartani a
kapcsoldt, csak a hegesztés elején és végen.

© Nyomja meg és engedije el a kapcsolét az iv inditasahoz.

® Az aram elkezd emelkedni, hogy elérje a normal hegesztési aramot.

© Az aramlefutas elinditasahoz tartsa lenyomva a kapcsolot.

O A hegesztés megsziintetéséhez engedje el a kapcsolot.

A hosszu lefutas beallitasa 4T-ben javitja a h6szabalyozast, mivel a hegesztpisztoly kapcsoloja az iv

lezarasa el6tt ciklikusan lefelé és felfelé emelkedik.

TIG / MMA lizemméd valaszto

AC / DC uiizemmoéd valaszté:

AC - Aluminium hegesztésére alkalmas zemmod.

DC - Acél és minden mas fém hegesztésére alkalmas lizemmaod.

Impulzus iizemmaéd valaszto:

A kivalasztasaval allitsa a gépet impulzushegeszté izemmaodba.

A kivalasztasaval allitsa a gépet normal (nem impulzusos) hegeszté izemmaddba.
Fesziiltségjelz6 LED: Ha a jelz6fény vilagit, a hegesztégép mar az aramforrashoz van
csatlakoztatva és bekapcsolt allapotban van.

Tulmelegedést figyelmezteté LED: Amikor a gép tulmelegedett a LED kigyullad. Ebben az
esetben hagyja kihlIni a gépet — amig a LED kialszik! Ha a LED tovabbra is vilagit ellenérizze a laza

vezetékeket vagy a halézatot.
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7. TELEPITES ES MUKODTETES

Megjegyzés: Szigoruan a kovetkezb Iépések szerint telepitse a gépet.

A Kl / BE kapcsol6t minden elektromos csatlakozas elétt kapcsolja ki.

A készllékhaz védettségi fokozata IP23S, ezért ne hasznalja az es6ben.

7.1 Telepités

Csatlakoztassa a készlilék hatlapjan talalhaté tapfesziltség bemeneti csatlakozot a megfelelé
feszliltséghez és egy megfelel6 tapkabelhez.
A hegeszt6gépet helyezze az aljzat kdzelébe, megfeleléen szellbztetett helységbe. A megfelel6 hités

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

n Kérjik, a normal mikddés biztositasa érdekében, az el8irdsok betartasaval védje a

hegeszt6gépet.

Foéldelési kovetelmények:

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

hegesztéforrast megbizhatéan foldelni kell.

7.2 Miikodtetés
MMA:

1) Az elektrodafogés munkakabelt helyezze a hegesztégép el6lapjan Iévé "+" aljzatba, és hizza meg
az 6ramutaté jarasaval megegyez6 iranyba.

2) A hegesztégép el6lapjan Iév "-" foglalatba dugja be a testkabelt, és hizza meg az 6éramutato
jarasaval megegyez6 iranyba.

3) A gép burkolatat megbizhatdan foldelni kell.

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

csatlakoztatasat a "+" és

TIG:

1) Csatlakoztassa a TIG munkakabelt. Csatlakoztassa a TIG munkakabel csatlakozojat a gép "-"

ajzatok kdzott.

gyorscsatlakozojahoz, és huzza meg az éramutato jarasaval megegyezd iranyba.

2) Csatlakoztassa a TIG munkakabel légcsatlakozéjat a gép megfeleld aljzatahoz, és huzza meg az
oramutaté jarasaval megegyez6 iranyba.

3) Helyezze a testkabelt a gépen talalhatdo "+" gyorscsatlakozéba, és huzza meg az d6ramutato
jarasaval megegyezé iranyba. A testkabel végén lévé testcsipesszel rogzitse a munkadarabot.

4) A gaztoml6t szorosan csatlakoztassa a gép hatlapjan 1évé gazbemenethez.
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5) A gép burkolatat megbizhatéan foldelni kell.

7.3 TIG munkakabel

Munkakabel f6 alkatrészei

v

{r\TD -
]

/‘

L
/
o
Hosszu zarékupak

Wolfram elektréda
AWI patron

AWI pisztoly fej

AWI patronhaz

AWI keramia '

Szigetel6 gydri I t , ‘ ? L

Az abranak megfeleléen szerelje 6ssze a munkakabelt.

No o~
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8. FIGYELMEZTETES

8.1 Munkakornyezet

1)

2)
3)

4)
5)

6)

7)

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

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

Keriilje 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.

Védbgazas hegesztést ne végezzen erés légaramu kérnyezetben.

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

A gép elektromagneses kompatibilitas szintje A osztalyu.

8.2 Biztonsagi tanacsok

Ebben a gépben tularam / tulfesziiltség / tulmelegedés elleni védelmi aramkor van telepitve. Ha a

halozati feszlltség, a kimeneti aram vagy a belsé hémérséklet meghaladja a beallitott értéket, a

készulék automatikusan leall. A gép tulzott hasznalata (példaul tul nagy fesziiltség) a hegeszt6gép

karosodasahoz vezethet. Kérjlk, vegye figyelembe:

1)

Szell6zés

Ez a hegeszt6 er6s hegeszt6aramot hoz létre, amely szigoru hitési kovetelményekkel rendelkezik,
€s nem érhetd el természetes szell6zéssel. Ezért a bels6 ventilator nagyon fontos ahhoz, hogy a
gép folyamatosan hatékony hiitéssel mikddjon. A kezelének gondoskodnia kell arrdl, hogy a
szell6zényilasok fedetlenek legyenek. A gép és a kozeli targyak kdzotti legkisebb tavolsagnak 30
cm-nek kell lennie. A j6 szell6zés kritikus fontossagu a gép rendes mikodéséhez és élettartamahoz.
A gép tulterhelése kozben a hegesztési miivelet tilos. Ugyeljen arra, hogy a maximalis terhelési
aramot barmikor ellenérizze (lasd a megfelelé Gzemi ciklust). Gy6z6djdbn meg rdla, hogy a
hegesztéaram nem Iépi tul a maximalis terhelési aramot. A tulterhelés lerdviditheti a gép élettartamat,
vagy akar karosithatja a gépet.

Tulfesziltség tilos

A gép tapfesziltség tartomanyat illetéen lasd a "Miszaki paraméterek" tablazatot. Ez a gép
automatikus feszultségkompenzacioval rendelkezik, amely lehetévé teszi a fesziltségtartomanynak
az adott tartomanyon bellili fenntartasat. Abban az esetben, ha a bemeneti feszliltség meghaladja a
megadott értéket, az esetleg karosithatja a gép alkatrészeit.

Hirtelen megallhat a tulmelegedés jelzdje az el6lapon, mikdzben a gép tulterhelt allapotba kertilt.

llyen koérdimények kdzott nincs szikség a gép Ujrainditdsara. A készulék belsejében 1évd
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hémérséklet csOkkentése érdekében a beépitett ventilatort tartsa mikodésben. A hegesztés
folytathatd, miutan a bels6 hémérséklet a normal tartomanyba esik és a tulmelegedés jelzéje

kialszik.

9. ALAPVETO HEGESZTESI ISMERET

9.1 Kézi ivhegesztés (MMA)

Az MMA berendezések egyszerliek, kényelmesen és rugalmasan mikddtethetéek, és nagy
alkalmazkodoképességgel rendelkeznek. Az MMA-t tdbb mint 2 mm-es vastagsagu fémszerkezetekre
és kulonb6zd szerkezetekre, kulonosen Osszetett szerkezetli és alakiU munkadarabokra, rovid és
hajlitott alaki hegesztéseknél, valamint Kkilonb6z6 térbeli helyeken torténé hegesztéseknél
alkalmazzak.

9.1.1 MMA hegesztés folyamata

A hegesztégép munkakdébeleit csatlakoztassa a gép kimeneti csatlakozodira, a testkabelt a testcsipesz
segitségével csatlakoztassa a munkadarabhoz, az elektrédafogoba pedig fogja be az elektrédat.
Hegesztéskor az elektréda és a munkadarab kdzétt villamos iv jon Iétre, és a magas hémérsékletl 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 elektroda bevonatbdl képz6dd gazok védik a kdrnyezet karos hatasaitol. A szintén az
elektréda bevonatbdl képzddd salak segit eltavolitani a szennyez6déseket az olvadékbdl, és

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

Az MMA hegesztés eszkdzei az elektrédafogd, hegesztdpajzs, salakold kalapacs, drétkefe, hegeszté

kabel és munkavédelmi eszkozok.

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

15/28



7 JASIC R600A SC-A0

INVERTER EXPERT

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

b) Hegesztbpajzs: egy arnyékolo eszkdz az arc és a froccsenés okozta sériilések elkerlilése érdekében
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 ivgyujtas és a hegesztési varrat az

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

d) Droétkefe: a hegesztés el6tt a munkadarab felliletén 1évé szennyez6dés és rozsda eltavolitasara,

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

e) Hegesztd kabel: altalaban rézhuzalbdl készilt kabelek. Az elektrodafogo és a hegesztégép kabellel
vannak Osszekotve, és ezt a kabel hegeszté kabelnek nevezik (munkakabel). A hegesztégép és a
munkadarab egy masik vezetékkel (testkabel) van &sszekdtve. Az elekirédafogd hészigeteld

szigetelbanyaggal van ellatva.

9.1.3 Az MMA alapveté miikodése

1) Hegesztési varrat tisztitasa

A jO és stabil ivgyujtas, valamint a minéségi hegesztési kotés biztositasa érdekében, hegesztés elétt a
rozsdat és a zsiros szennyezédést teljesen el kell tavolitani. A drétkefe olyankor hasznalhatd, amikor a
por eltavolitasanak alacsony kdvetelménye van; a kdszorulés olyankor hasznalhatd, amikor kivaléan
megoldott a porelszivas.

2) Hegesztési pozicidok

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

déljon elére.

AN

L2 i

a) vizszintes hegesztés b) fliggbleges hegesztés
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3) ivgyujtas

Az ivgyujtas az a hegesztés céljabdl Iétrejott hevitési folyamat amely az elektroda és a munkadarab
koézott jon létre. Az ivgyujtas torténhet Utdgeté vagy kapardé moédazerrel. A hegesztés soran a
munkadarab felliletét az elektrdéda itdgetd vagy kapard modszerével érinse meg, igy rovidzarlat alakul ki,
majd az iv meggyujtsahoz gyorsan emelje fel az elektrodat 2 ~ 4 mm-re. Ha az ivgyuijtas sikertelen,
valosziniileg azért van, mert az elektréda végén bevonat van, ami befolyasolja az elektromos vezetést.
Ebben az esetben, amig a fémhuzal fém felllete meg nem lathatd, a kezeld erbteljesen kopogtassa az

elektrodat a szigetel6 anyag eltavolitasahoz.

a) utégetd mod b) kaparé méd

4) Tiiz6 hegesztés

A két munkadarab helyzetének rogzitésére, bizonyos tavolsagokban 30 ~ 40 mm-es révid hegesztési
varratokat kell hegeszteni. Ez a folyamatot t(iz6 hegesztésnek nevezik.

5) Elektréda manipulacidja

Az elektroda manipulacidja valéjaban egy olyan eredmény, amelyben az elektréda egyszerre harom
alapiranyban mozog: az elektroda fokozatosan a hegesztési irany mentén mozog; az elektrdéda
fokozatosan a hegesztési krater felé mozog; és az elektroda keresztiranyban ingadozik. Miutan az iv
meggyulladt, az elektrodat harom iranyban kell szabalyozni. llleszté és vizszintes hegesztéseknél, a
legfontosabb a kovetkezd harom szempont ellenbrzése: hegesztési szdg, ivhossz és hegesztési
sebesség.

Hegesztési sz0g: az elektrodat 70-80° -os szogben kell hajlitani.

Az ivhossz: az ivhossz akkor megfelel, ha megegyezik az elektroda atmérgjével.

Hegesztési sebesség: a megfeleld hegesztési sebességnek kdszonhetben a hegesztési varrat
szélessége kortlbelll kétszer akkora, mint az elektréda atméréje, 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 konny( 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.
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-elektréda

1-lefelé taplalas
2-a hegesztési irany felé halad
3-keresztiranyu lengés Az elektréda szoge 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 slrlségét és erdsségét eredményezheti, amellyel kénnyl eléallitani a repedéseket, a
leveg6 lyukakat, a salak befogadasat és hidnyat. Az iv kioltdsakor, a hegesztési krater sziikitéséhez és a
hé csokkentéséhez, fokozatosan huzza az elektroda végét a horonyba, és emelje fel az ivet. igy
elkertilheték 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

mikodési médjait mutatjuk be.

I

/
AL )
a) ivkioltas a varraton kivul b) ivkioltas a hegesztési varraton

7) Hegesztés tisztitasa

Hegesztés utan a hegesztési salakot és a frocskolést drotkefével tavolitsa el.
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9.2 Argon ivhegesztés (TIG)

9.2.1 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 ivzénaban szorosan zaré véddéréteget képez. igy a fémolvadék medencét meg lehet védeni és
elkiléniteni a leveg6tél. Ekozben a toltdhuzal és az alapfém az ivbél szarmazo hétél megolvad. Miutan a

fémolvadék lehilt hegesztési varrat keletkezik.

Keramia

Wolfram elektréda

Véddgaz
\\/
x

Hegesztési varrat

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. Ezenkiviil, 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 érhetd el.

9.2.2 Az argon ivhegesztés jellemzdi

Mas ivhegesztési eljarasokkal dsszehasonlitva az argon ivhegesztés a kovetkezd tulajdonsagokkal

rendelkezik.

1) Az argon kivalo védelmi teljesitményt nyujt. Ez alapvetéen egy egyszerli fém olvadasi és
kristalyositasi folyamat, mellyel tiszta és kivalé6 min6ségii hegesztési varrat érhetd el.

2) Az argonaram kompresszios és hltési hatasanak kdszonhetéen az iv héje magas hémérsékleten
koncentralédik. Ezért a héérzékeny zona 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 megvaldsithatd. Ezenkivil a kiilénb6zé
térbeli helyeken torténd hegesztés bizonyos kérilmények kozott elvégezhetd.

4) Argon ivhegesztés hegeszt6anyagok széles valasztékanak hegesztésére alkalmazhat6. Szinte
minden fém anyag hegeszthet6 argon ivhegesztéssel, és kiléndsen alkalmas kémiailag aktiv fémek

és Stvozetek hegesztésére. Altalaban aluminium, titan, réz, alacsony 6tvozetii acél, rozsdamentes
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acél és tizallé acél hegesztésére hasznaljak.
A szinesfémek, a magas 0Otvozott acél és a ritka fémek termékszerkezetének ndvelésével, a
kézOnséges gazhegesztési eljarasokkal és az ivhegesztési mdédszerekkel nehéz eléri a sziikséges
hegesztési mindséget. Azonban, a fenti, figyelemre méltd jellemz8i miatt az argon ivhegesztést egyre

szélesebb kdrben hasznaljak fel.

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

A GTAW hegeszt6pisztoly funkcioi: elektroda rogzitése, aramvezetés és az argon gaz aramoltatasa.
Kézi hegesztéshez a KlI/ BE kapcsolé gomb a hegesztdpisztoly fogantyujan van régzitve. Altalaban a
hegesztépisztolyok harom kategoriaba sorolhatok, nagy tipusu, kdzepes és kis méretliek. Kis tipusu
hegesztépisztoly esetén a maximalis hegesztéaram 100A. A nagy hegesztdpisztollyal pedig akar 400 ~
600 A hegeszt6aramig is elmehetink, vizhiitéssel. A munkakabel test részét nylonbdl préselik, igy
koénnyd, kicsi, szigetelt és hallo.

A munkakabel keramigja fontos szerepet jatszik az argon védégaz eloszlasaban. Az atlagos
keramiaformakat az alabbi abra mutatja be. A hengeres keramia kupos vagy gomb alaku véggel a
legjobb védbdhatassal rendelkezik, mivel az argon aramlasi sebessége egyenletes, és a laminaris
(lemezes) aramlas kénnyen megtarthatdé. A kupos keramia védé hatasa rosszabb, mivel az argon
aramlas felgyorsul. Az ilyen tipusu keramiak azonban kénnyen kezelheték és az olvadék medence

lathatdsaga jo, ezért gyakran hasznaljak.

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

9.2.4 GTAW folyamat

(1) Tisztitas
Miel6tt argon ivhegesztést végezne, a hegesztési varrat j6 mindségének biztositasa érdekében
tisztitsa meg a wolfram elektrédat és a hegesztend6 fellletet (pl. olajszennyezddés, oxidréteg). Az
elézetes tisztitds modszerei: mechanikai tisztitas, vegyi tisztitds valamint vegyi €s mechanikai
tisztitas.

A. Mechanikai tisztitds: Ez a modszer egyszerli, j6 hatassal, és alkalmas nagyméret(
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munkadarabokhoz. Altalanossagban acél drétkeféfel tavolitsuk el az oxidalt réteget, csiszoljuk at a
hegesztend§ fellletet, majd az olajszennyez6dés eltavolitasa érdekében szerves oldoszerrel
toroljuk at.
B. Vegyi tisztitas: A kémiai tisztitast altalaban a toltéelektroda és a kis méretli munkadarab
tisztitasahoz hasznaljak. A mechanikus tisztitashoz 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
hegesztbanyagok és a hegesztési kdvetelményeknek megfeleléen kell megvalasztani.
C. Vegyi és mechanikai tisztitas: Els6dleges tisztitashoz kémiai tisztitasi modszert kell hasznalni, és
hegesztés el6tt tisztitsa meg a hegesztendd fellletet mechanikai tisztitdsi mdédszerrel. Ez a
kombinalt tisztitasi mdédszer alkalmassa teszi a felliletet a kivalé minéségl hegesztésre.

(2) Agaz véds hatasa
Az argon idedlis védégaz. 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
kézben oxigént kap. Magyarorszagon a palackozott argont hegesztésre hasznaljak. A téltbnyomas
szobahémérsékleten 15 MPa, a henger szlrke 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 véddgaz fogyasztasa vizszintes hegesztéssel csdkkenthetd. Inert
gazként az argon még magas hémérsékleten sem |ép kémiai reakcidba az anyaggal. igy az
Otvozbéelemek nem oxidalédnak, nem égnek ki, és ennek megfeleléen a problémak elkerilhetbek.
Ekdzben az argon folyékony fémben oldhatatlan, ezért a levegé lyukak elkertlhet6k. Az argon
egyfajta egyatomos nemesgaz, amelynél magas hémeérsékleten nincsen molekularis felbomlas.
Emellett az egyedi hételjesitmény és a hbvezetd képesség alacsony, igy az ivhét nem konnyl
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 védbéhatasat szamos tényez6 befolyasolhatja. Ezért, a karok elkeriilése
érdekében, a GTAW hegesztés soran kuldénos figyelmet kell forditani az argon véd&gaznak.
Ellenkez6 esetben a megfeleld hegesztési minéséget nehéz elérni.
Hegesztési folyamat tényezék, 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
védbégaz hatékonysagara, ezért mindezt teljes mértékben figyelembe kell venni és helyesen kell
kivalasztani.

A gaz védbhatasa TIG ponthegesztd lzemmodban, a gazvédelmi terlilet mérete alapjan megitélheté.
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Példaul, allitsa a gépet TIG ponthegesztési izemmaodba, a beallitott értékeket ne valtoztassa, az iv
meggyujtasa utdn a munkakabelt stabil helyzetben tartsa, majd 5 ~ 10 masodperc utan engedje el a
munkakabel kapcsoléjat. Ekkor a lemezen olvadt hegesztési pont marad. A katdd tisztitd hatasa
miatt, a hegesztési pont kdrnyékén a lemez feliletén lév6 oxidalt réteg eltavolitasra kertlt, és egy
fémes csillogasu szlrke terllet jelenik meg. Amint az alabbi abran is lathato, ezt a terlletet hatékony
argonvédo teriletnek nevezzik. Minél nagyobb az effektiv gazvédd terilet atmérgje, annal jobb a

gaz védbhatasa.

Hatékony gazvédelmi teriilet

(a) J6 védbhatas Oxidalt teriilet  (b) Gyenge védoéhatas

Ezenkivil a gaz védb6hatasat meg lehet itélni kozvetlenlil a hegesztési felllet szinének
megfigyelésével. Vegyuk példaul a rozsdamentes acél hegesztését. Ha a hegesztési varrat felllete
ezlstOs fehér vagy aranyszind, akkor azt jelzi, hogy a gaz védéhatasa j6. Ha azonban a hegesztési

varatt fellilete szlirke vagy fekete szini lesz, azt jelzi, hogy a gaz védéhatasa gyenge.

9.2.5 Hegesztési folyamat paraméterei

A gaz védbhatas hatékonysaga, a hegesztési stabilitas és a hegesztési varrat minésége kozvetlen
kapcsolatba allnak a hegesztési folyamat paramétereivel. Ezért, a kivalé minéségli hegesztési varrat
biztositasa érdekében, valassza ki a megfelel6 hegesztési folyamat paramétereit.

A GTAW hegesztési folyamat paraméterei tartalmazza az aram tipusat és polaritasat, a
wolframelektréda atmérgjét, a hegesztési aramot, az argon gazaramlasat, a hegesztési sebességet, stb.
A. A GTAW aramanak tipusat és polaritasat a munkadarab anyaganak és a mikoédési modnak
megfeleléen kell megvalasztani.

B. A wolframelektroda atmérdjét, féként a munkadarab vastagsaganak megfeleléen valasszon. Emellett,
ha a munkadarab vastagsaga megegyezik, a wolframelektrodak kilénb6z6é aramtartomanyai miatt, a
wolframelektrédakat a kildnboz6 aramtipusoknak és polaritasoknak megfeleléen kell megvalasztani. A
nem megfeleld wolfram atmérdje bizonytalan ivhez, sulyos égéshez vezethez.

C. A wolfram atméréjének meghatarozasa utan valassza ki a megfelelé aramer@dsséget. A tulzottan

magas vagy tul alacsony hegeszt6aram rossz hegesztési varratot vagy hegesztési hibakat okoz. A
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kilénb6zd atmeéréji térium-wolfram / cérium wolfram elektrodak megengedett aramtartomanya

tekintetében lasd az alabbi tablazatot.

Megengedett aramtartomanyok kiilonb6z6 atméréjii wolfram elektrodakhoz

Wolfram atm. (mm) DCEN (A) DCEP (A) AC (A)
1.0 15~80 - 20~60
1.6 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

(1) Az argon gazaramot elsésorban a wolframatmérd és a keramia atmérdje alapjan valasztjuk ki.

Bizonyos atmérdvel rendelkez6 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 j6l védeni. Ekdzben tdbb ivhé vész el, ami befolyasolja az iv
stabilitasat. Ha a gazaram tul alacsony, akkor a védégazra hatassal lesz a kdrnyezeti Iégaramias.
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 elektrédatol és az olvadék medencétdl, és
ilyenforman a gaz védéhatasa befolyasolva less. Emellett a hegesztési sebesség jelentésen
befolyasolja a hegesztési varrat alakjat. Ezért nagyon fontos a megfeleld hegesztési sebesség
kivalasztasa.

A folyamatfaktorok féként a keramia alakjara és atmérgjére, a keramia és a munkadarab kdzotti
tavolsagra, a keramia és a toltéhuzal atméréjére vonatkoznak. Bar ezeknek a tényezéknek a
valtozasa nem nagy, tobbé-kevésbé befolyasolja a hegesztési folyamatot és a gazvédé hatast. Ezért
minden tényez&t specialis hegesztési kdvetelményeknek megfelelen kell kivalasztani.

Altalaban a keramia atméréjének 5-20 mm-en beliil kell lennie, a keramia és a munkadarab kozétti
tavolsag nem haladhatja meg a 15 mm-t, és a toltéhuzal atméréjét a munkadarab vastagsaganak

megfeleléen kell kivalasztani.

9.2.6 A GTAW altalanos kovetelményei

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

kénnyen lebonthatd. El6szor téltse fel a munkadarab és a wolframelektroda kdzotti részt argonnal,
igy az iv kdnnyebben meggyulladhat. Tartsa a gazaramot a hegesztés befejezése utan, és a

munkadarab gyorsabban leh(il. igy a munkadarab oxidacidja elkeriilhetd, és j6 hegesztési hatas
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biztosithato.

Az aram kézi vezérlése: Amikor a kézi kapcsold be van kapcsolva, az aramellatast a gaz
el6éaramlasi id6re késleltetni kell. Miutan a kézi kapcsolé ki van kapcsolva és a hegesztés véget ér,
az aramellatast el8szor le kell allitani, és a gazaramot a gaz utanaramlasi idének megfeleléen kell
fenntartani.

A nagyfeszlltség generalasa és vezérlése: A GTAW gép nagyfesziiltségl ivgyujtas Gzemmaddot
alkalmaz. Nagyfesziiltségre van szlikség az iv meggyujtasakor, és az iv sikeres meggyulladasa utan
nem lehet nagyfesziiltség.

Védelem az interferenciatol: A nagyfrekvencias ivgyujtast a GTAW-ban magas frekvencia kisér, ami
komoly interferenciat okoz a gép aramkdrében. Ezért az aramkoérhdz j6 interferencia elleni képesség

sziikséges.

10. KARBANTARTAS

FIGYELEM

1)

2)

6)

A kovetkez6 miivelet elvégzése elektromos és biztonsagtechnikai
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 ellen6rizze, hogy a belsdé aramkori csatlakozas jo allapotban van-e (pl. dugodk).
Huzza meg a laza csatlakozast. Ha van oxidaci6, tavolitsa el azt csiszolopapirral, majd
csatlakoztassa ujra.

Tartsa tavol a kezeket, a hajat és az eszk6zoket 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
kérnyezetben nagy flst és szennyezés van, a gépet naponta meg kell tisztitani. A slritett leveg6
nyomasanak megfelel szinten kell lennie annak elkerilése érdekében, hogy a gépben Iévd kisebb
alkatrészek sériltek 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 kézotti
szigetelést). Csak akkor hasznalhatja a gépet, ha nincsenek rendellenes jelenségek.

Rendszeresen ellenérizze, hogy az dsszes kabel szigetel6burkolata 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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11. HIBAELHARITAS

A kovetkez6 miivelet elvégzése elektromos és biztonsagtechnikai

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.

Altalanos miikédési zavarok elemzése és megoldasa

Az alabb felsorolt hibak az On tartozékaihoz, a gazhoz, a munkakornyezethez és az energiaellatas

feltételeinez kapcsolédhatnak. Kérjuk, probalja meg javitani a fentieket, hogy elkerllje a hasonlé

hibakat.

Hibajelenség

Okok

Megoldasok

A gép aram alatt van, még sincs
hegesztéaram.

1, Az aramforras hibas, ellenérizze
a biztositékot.

2, A csatlakozas hibas.

3, A gépen bellli masodlagos

aramforras hibas.

1, Keressen mas aramforrast.
2, Csatlakoztassa Ujra a kabelt.
3, Forduljon a szervizhez.

Fekete pottyok jelennek meg a
munkaanyagon.

1, A reduktor rosszul van beallitva.
2, A gazfolyas értéke rosszul van
beallitva.

3, A pisztoly nem szelel.

4, A gaz min6sége nem megfelelé
(nem tiszta).

5, Er8s szél, elftjja a gazt.

1, Allitsa a reduktort 0,5 MPa
feletti értékre.

2, Allitsa 5 1 / perc feletti értékre.

3, Ellendrizze kézzel a pisztoly
szelelését.

4, Hasznaljon szabvanyszeri
gazt.

5, Ne hegesszen erbs szélben.

Ha a szikrakdéz nem jelez és nem
indul az iv, és a meghibasodast
jelz6 led nem jelez.

1, Hibas a kapcsolo.
2, Szikrakoz hibas.
3, Gaz csatlakozas hibas.

1, Cserélje ki a kapcsolot.

2, Allitsa be a szkrakoz
elektrodainak tavolsagat.
3, Csatlakoztassa Ujra a

gaztomiét.

Megfelel6 a szikrakdz, de nincs

1, Hibas a foldelés.

1, Csatlakoztassa Ujra.

hegesztéaram. 2, A pisztolyban kabel elszakadt. 2, Csatlakoztassa ujra.
Van hegesztéaram, de nem |1, A pedal kabele nincs | 1, Csatlakoztassa Ujra vagy ne
allithato. megfeleléen csatlakoztatva. hasznalja a pedalt.

2, A pedal potmétere hibas. 2, Cserélje ki a potmétert.
Kézi iranyitassal mikodik a gép, | 1, A pedal kabele rosszul | 1, Cserélie ki a pedal
de a pedal taviranyitdjaval nem. csatlakozik. taviranyitojat.

2, A pedal potmétere hibas. 2, , Cserélje ki a potmétert.
Hibajelz6 led kigyul 1, Tul magas volt a primer | 1, Kapcsolja le a gépet az
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feszlltség a gépnek.

2, A gépbe szennyez6dés kerilt
és rovidzarlatot okozott.

3, A gép valamelyik alkatrésze
hibas.

aramforrasrél. Engedje lehdilni,
miel6tt tjra dolgozni kezd.

2, Sdritett levegdvel tavolitsa el a
szennyezd8dést a gépbdl.

3, Forduljon a szervizhez.

Nem hegeszti a rozsdas

aluminiumot

1, Nem AC uUzemmédra van
beallitva.

2, A
alacsonyra van beallitva.

3, AMOSFET alkatrész hibas.

tisztitasi szélesség tul

1, Valassza ki az AC Uzemmaodot.
2, Allitsa magasabb %-ra a
tisztitasi szélességet.

3, Forduljon a szervizhez.

Van hegeszt6aram, de nem jon a

gaz.

1, A gaz fuvoka eldugult.

2, A gaztomlo sérdilt.

3, Az elektromagneses gazszelep
sérult.

1, Tavolitsa el a szennyezddést.
2, Cserélje ki a tomlét.

3, Cserélie ki a gazszelepet v.
forduljon a szervizhez.

Ingadozik az aramerdsség.

1, Ingadozik a halézati fesziiltség.
2, Mas berendezés zavaro hatasa.

1, Csatlakoztassa masik
aramforrashoz a gépet.
2, Kapcsolja le a tobbi fogyasztét

az aramforrasrol.

Nehéz az iv inditdsa és

megtorése.

A Wolfram-elektréda kopott.

Hegyezze ki a Wolfram-elektrodat.

A Wolfram-elektroda sérilt

1, Tul magas az AC egyensuly.

1, Allitsa alacsonyabb %-ra.

A foldkabel tulmelegedett.

Rossz a csatlakoztatasa.

Csatlakoztassa ujra.

Keérjuk, a fellépé hibakat mihamarabb orvosolja. A javitast csak képzett személy végezheti; a
hegesztbégép képzettség nélkuli szétszerelése vagy atalakitasa tilos, mert veszélyes lehet, és

komoly kart okozhat.
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A. FUGGELEK: CSOMAGOLAS, SZALLITAS ES TAROLAS

A1. Csomagolas

No. Név Egység Mennyiség
1 Hasznalati atmutaté (Angol, Magyar) Kotet 1-1
2 Terméktanusitvany Papirlap 1
3 Jétallasi jegy Papirlap 1
4 Szaritészer Csomag 1
5 Testkabel Darab 1
6 TIG munkakabel Darab 1

A2. Szillitas
A sulyos Utédés elkeriilése érdekében széllitas soran a berendezést gondosan kell kezelni. Szallitas

soran a késztiléket védeni kell az es6tdl és a nedves kdrnyezettdl.

A3. Tarolas

Tarolasi hémeérseklet: -25°C~+50°C

Tarolasi paratartalom: relativ paratartalom <90%
Tarolasi id6: 12 honap

Tarolasi hely: szell6ztetett beltéri hely, korréziv gaz nélkal
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Az E101 modell kabelvezetési rajza
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