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Koszonjiik, hogy a JASIC PROTIG inverteres awi hegesztégépet valasztotta. Ez a termékcsalad
biztonsagos, megbizhatd, szilard, tartds, kénnyen karbantarthaté és képes nagyban ndévelni a
hegesztési hatékonysagot. Ez a hasznalati utmutaté a termék hasznalataval, karbantartasaval és
biztonsagaval kapcsolatos fontos informacidkat tartalmaz. Kérjuk, elsé hasznalat elétt figyelmesen
olvassa at a kézikdnyvet. A kezel6 személyi biztonsaganak és a munkakérnyezet biztonsaganak
biztositasa érdekében figyelmesen olvassa el a jelen kézikbnyvben szerepld biztonsagi eldirasokat, és
az utasitdsoknak megfeleléen jarjon el. A JASIC termékekkel kapcsolatos tovabbi informacidkért 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 szerepl6 informaciok pontosak és teljesek. A vallalat nem vallal felelésséget a
kézikdnyvon kivili hibakért és mulasztasokért.

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

3. Bar a kézikényv tartalmat gondosan ellenérizték, el6fordulhat pontatlansag. Minden
pontatlansagért keérjik, Iépjen velink kapcsolatba.

4. Tilos a kézikdnyv tartalmanak masolasa, régzitése, Ujranyomtatasa vagy terjesztése a JASIC
elézetes engedélye nélkiil.

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 ilizemeltesse a gépet ezen kézikonyvnek
megfeleléen.
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1. BIZTONSAG

Ha a gépet nem az el6irasoknak megfeleléen mikddteti, azzal veszélyezteti sajat és a korulotte 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.

® (Gy6z8djon meg arrdl, hogy a munkakdrnyezete biztonsagos.

A flist — 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 megfelelé6 hasznalat és miikodés tiizet vagy robbanast
okozhat!
® A hegesztési szikra tizet okozhat, ezért gy6z6djon meg réla,
hogy a hegesztési terlilet kdzelében nincsenek gyulékony
anyagok.
® Gy6z6djon meg arrol, hogy kdzel van a tizoltd készilék.

® 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

hitsuk 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 mez6 a szivritmus-szabalyozoét zavarhatja!
® Szivritmus-szabalyozoval rendelkez6  személyeknek a

hegesztés el6tt konzultalni kell az orvossal.

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

megfelel6en 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.

2. JELMAGYARAZAT

WARNING

A A miikodés soran észrevehet6 dolgok

L1

Specialisan leirt és ramutatott célok

Tovabbi részletek a CD-n

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

Az egyedilallé elektromos szerkezet és a légcsatorna
kialakitasa ebben a gépsorban felgyorsitja a héelvonast,
valamint javitja a gépek mikddési ciklusat. A l1égcsatorna
egyedulallé  héelvonasi hatékonysaga hatékonyan
megakadalyozhatja, hogy a ventilator altal elnyert por a
vezérld aramkoroket Kkarositsa, és ezaltal a gép
megbizhatésaga jelentésen javul.

A gép Kkialakitasat tekintve Osszefliggé aramvonalas,

kényelmes fogasu — az els6 és a hatsoé burkolat valamint a
fogantyd gumibevonatot kapott.

O: Nem minden gép egyforma.
Az lgyfelek igényei szerint kiillonbségek lehetnek.

Abra 3-1

Ez egy tokéletes mikoddésl, kivalo teljesitményl és fejlett technoldgiaju, digitalis vezérlésa,
egyenaramu, impulzusos TIG hegesztégép. A gép kiilénbdz6 hegesztési funkciokban miikddik — SMAW,
DC TIG, impulzusos TIG, TIG ponthegesztés, stb. — és széles kdrben alkalmazhaté kiulonb6zé fémek
hegesztésére. Az elbrelatd tervezés és a gép fejlett technoldgiaja maximalisan védi a felhasznalok
gépbe fektetett bizamat.

® Fejlett digitalis vezérlés

Ez a gép fejlett MUC intelligens digitalis vezérlési technoldgiat alkalmazza, és minden fontosabb
alkatrészét szoftver segitségével végzi. Ez egy digitalis vezérlésii hegesztégép, amely a hagyomanyos
hegeszt6gépekkel 6sszehasonlitva, funkcidjaban és teljesitményében sokat javult.

® Fejlett IGBT inverter technolégia

Ez a gép fejlett IGBT inverteres technologiat alkalmaz. Az invertald frekvencia 36 ~ 43 KHz, ami
nagymeértékben csokkenti hegesztd hangerejét és sulyat. A magneses és ellenallasi veszteség
nagymértékl csokkenése nyilvanvaléan noveli a hegesztési hatékonysagot és az energiatakarékos
hatast. Ezenkivil a zajszennyezés szinte megszinik, mivel a mikddési frekvencia hangtartomanyon
kivil esik.

® Tokéletes automatikus védelem funkcié

Ehhez a géphez tokéletes automatikus védelmi funkcid all rendelkezésre. Ha a halozati fesziiliség
jelentésen ingadozik, a hegesztés automatikusan leall, és a hibailizenet megjelenik. Miutan a halézati
feszlltség stabilla valik, a hegesztés automatikusan visszaall. Ha tilaram vagy tulmelegedés fordul el6,
akkor a gép szintén automatikusan leallitjia a mikodést és a kijelz6n megjelenik a hibatizenet. Az ilyen
atfogé védelmi funkcié nagymértékben javitja a gép élettartamat.

® JO Osszetétel és stabil teljesitmény

Ez a geép intelligens digitalis vezérlést alkalmaz, ezért érzéketlen az Gsszetevék paramétereinek
megvaltozasara. Vagyis a hegesztégép teljesitményét nem befolyasolja az egyes komponensek
paramétereinek megvaltozasa. Ezenkivul érzéketlen a munkakdrnyezet megvaltozasara, példaul a
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hémérsékletre és paratartalomra stb. Ezért a digitalis vezérlésli hegesztégépek Osszetétele és
stabilitasa jobb, mint a hagyomanyos hegesztégépé.

® Konnyen beallithaté paraméterek és konnyen frissithetd szoftver

Altalanossagban elmondhatd, hogy egy analég - vagy analég és digitalis - vezérlésii aramkori
hegesztégép esetében a legtébb paraméter beallitasat a megfeleld aramkéron keresztil kell elérni,
ezeért, ha tobb paramétert allitunk be, az aramkor elérése bonyolultabba és nehezebbé valik. Azonban
az intelligens digitalis vezérlésli hegesztégépeknél a paraméterek beallitdsa sokkal egyszeriibb és
pontosabb, mivel f6 funkcidja szoftveren keresztil valésul meg. A funkcié vagy a paraméterek
megvaltoztatasahoz nem kell megvaltoztatnia az aramkort, és az egyetlen dolog, amit meg kell tennie,
hogy letdltse a frissitett szoftvert.

® Kezelbbarat fellilet

Ez a gép elfogadja a nemzetkdzi szabvanyos grafikus nyelvi interfészt, amely egyszer(, érthet6 és
kényelmes a felhasznalok szamara.

® Kivalé minéségii MMA hegesztés

Az MMA hegesztési teljesitménye jelentésen javult a kivalo vezérlési algoritmussal: kénnyebb az
ivgyujtas, stabil hegesztéaram, kevés frocskolés, nincs elektréda letapadas, j6 formazas.

® Tavvezérelhet6 (ligyfél igénye szerint)

A készllék két tavvezérlési modot kinal, nevezetesen munkakabel vezérlési modot és labszabalyozasi
médot, amely megfelel a felhasznaldk kilonb6zd alkalmazasi igényeinek.

® Tokéletes automatikus felvételi funkcié

Minden olyan adat, mint az Osszesitett inditasi id6, az Osszesitett mikddési id6, az Osszesitett
hegesztési id6, az Osszesitett TIG hegesztési id6, a felhalmozddott MMA hegesztési id6, a hiba
halmozodasi ideje, a tularam osszesitett ideje, a tulmelegedés Osszesitett ideje és a fesziiltség alatti
halmozd6dasi idd kiszamithat6 és tarolt a FLASH memoridban. Ezeket az adatokat a digitalis kijelz6n is
el6lehet hivni.

4. FUNKCIOK ATTEKINTESE

» Kiilonb6zd funkciok
€ A kezel6panel billentyikb6l, LED-ekbdl, digitalis kijelz6bdl, potméterbdl all, és kényelmes
mikddést biztosit a felhasznaldk szamara.
€ Akezel6panel 3 szamjegy( digitalis kijelzét hasznal a paraméterbeallitas, az aramerésség és
a hiba informaciok mejelenitéséhez.

€ 2T, 4T és ponthegesztési funkcio all rendelkezésre.

& Allithatd: aram le- és felfutasi id6, gaz elb- és utanaramlasi id6.

& Onalkalmazkodé ivkeménység technolégia: nyilvanvaldan javitja a gép teljesitményét hosszu
kabeles hegesztés esetén és hozzajarul a nagy tavolsagu hegesztéshez.

€ Nagy megbizhatésagot nyujté HF ivgyuijtas.

€ Minden funkcionalis parameter allithato.

€ DCTIG, Pulse TIG és MMA (izemmod all rendelkezésre.

€ Agaz el6- és utanaramlasi id6, az induléaram, pilot arc current, aram fel- és lefutasi id6 és a
beallitott aramerésség DC TIG-ben allithato.

€ A gaz el6- és utanaramlasi id6, az induléaram, pilot arc current, aram fel- és lefutasi id6, a

csucsaram, az alaparam, az impulzusfrekvencia és az impulzusidé aranya impulzus TIG-ben
allithaté.
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Az ivgyujtasi id6, az elére beallitott &ram és az iverbsség allithatd.

Tularam, tulfesziltség és tulmelegedés elleni védelem funkciok alinak rendelkezésre.
Paraméterbeallitas memdria funkcio elérhetd.

A hibatarolé funkcié és a statisztikai funkcié rendelkezésre all, és a hiba halmozddasi ideje is
elérhetd.

5. TELJESITMENY JELLEMZOK

> Fejlett IGBT inverter technolégia
€ A 36 ~ 43 KHz frekvencia nagymértékben csdkkenti a hegesztégép térfogatat és sulyat.
€ A magneses és ellenallasi veszteség nagymértékli csokkenése nyilvanvaléan noveli a
hegesztési hatékonysagot és az energiatakarékos hatast.
€ A mikodési frekvencia meghaladja a hangtartomanyt, ami majdnem megszinteti a
zajszennyezeést.
» Vezetd vezérlési mod
€ Afejlett vezérlési technolégia megfelel a kiilonb6zé hegesztési alkalmazasoknak, és nagyban
javitja a hegesztési teljesitményt.
€ Széles korben alkalmazhat6 savas és bazikus elektrodak hegesztéséhez.
€ Konnyl ivgyuijtas, kevesebb frocskolés, stabil aram és j6 formazas.
» Szép forma és szerkezeti kialakitas
€ Az eliils6 és a hatsé burkolatok aramvonalas formaja az egész kialakitast szebbé teszik.
€ Anagy intenzitasi mianyagokbdl késziilt elsé és hatsé burkolatok sulyos korilmények kozott
is hatékonyan biztositjak a gép védelmét.
€ Kivalé szigetelési tulajdonsag.

6. RENDELESI INFORMACIOK

Model Funkciok Termékkod Termékszam

L 2R 2R 2R 4

Arc force, 2T/4T, aram lefutasi ido,
TIG160P o ] ] W216
gaz utanaramlasi id6, HF ivgyujtas, MMA funkcioval

Arc force, 2T/4T, aram lefutasi ido,
TIG180P w211
gaz utanaramlasi idé, HF ivgyujtas, MMA funkcioval

Arc force, 2T/4T, aram lefutasi ido,
TIG200P w212
gaz utanaramlasi idé, HF ivgyujtas, MMA funkcioval
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7. TECHNIKAI PARAMETEREK

Mérték- Model
Miiszaki paraméter
egység TIG160P (W216) ‘ TIG180P (W211) TIG200P (W212)
Névleges bemeneti fesziiltség \Y AC230V+15%; 50/60HZ
Névleges bemeneti MMA KVA 6.0 7.1 8.2
teljesitmény TIG 4.4 5.2 6.0
A 10~140 10~160 10~180

MMA
Hegesztéaram \Y 20.4~25.6 20.4~26.4 20.4~27.2
tartomany TG A 10~160 10~180 10~200

\ 10.4~16.4 10.4~17.2 10.4~18

Bekapcsolasi id6 40°C % 35 35 35
. MMA 65 65 65
Uresjarati fesziiltség \Y

TIG 65 65 65
Aram lefutasi idé s 0~10 0~10 0~10
Gaz utanaramlasi idé s 0~15 0~15 0~15
Hatékonysag % 85 85 85
Haz védelmi fokozat IP 21S 21S 21S
Teljesitménytényezd cos@ 0.7 0.7 0.7
Szigetelési osztaly F F F
ivgyajtas médja HF ivgyuijtas HF ivgyuijtas HF ivgyuijtas
Szabvany IEC60974-1 IEC60974-1 IEC60974-1
Zaj db <70 <70 <70

fogantya nélkul 365*135*235
Méret ° mm
fogantyuval 365*135*277

Suly kg 5.94 6.125

“(2)- Nem minden gép egyforma. Az iigyfelek igényei szerint kiilonbségek lehetnek.

Hegesztbpisztoly paraméterei

Model WP-26K-E
Maximalis aram 200A
Névleges aram 160A

Hiités modja Léghiités
Gazcsatlakozo M10X1.0
40%

Bekapcsolasi id6
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8. PANELFUNKCIOK

Altalanos leiras

1. Kezel6panel: A paraméterek beallitasa.

2. “+” kimenet ) T

3. “7kimenet ' .

4. Vezérlés csatlakozo: A TIG munkakabel vezerls L" g
kabelének csatlakozasa. & '::‘_Q‘

5. Gazcsatlakozé: A TIG munkakabel gaztomléjének :
csatlakozasa.

6. Fogantyu

7. KI/BE kapcsolo

8. Figyelmeztetd jelzés

9. Tapellatas: Tapkabel

10. Hutéventillator
11. Gazbemenet

Panel leirasa

A wbdpRE

Ao TIG200P

Kijelz6
Hegesztési paraméter kivalaszté gomb
Uzemmad kivalaszté gomb

Hegesztési paraméter beallitas gomb: A parameter beallité potméter segitségével beallithatja a

paramétereket.
Hegesztési mdd kivalaszté gomb
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10.
11.

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.

e — | o

E= O fum <

Impulzus TIG jelz6

I:Oi— ¢

DC TIG jelz
MMA jelzé
9
10
11
2T jelz6 I
4T jelz6
Ponthegeszt6 jelz6
12 23
13 22
—
4 L 21
15
— Qe——
16 | Ignition/TackWeld Time  |ArcHorce 20
—
N Oz 19
LI O % 18
—
17

Alaparam jelz6je

Hegesztési aram jelzje

Aram felfutas jelzéje

Induld aram jelzbje

Gaz eléaramlas jelzéje

Impulzusidé arany jelzéje
Frekvenciajelz6

ivgyuijtas / ponthegesztési idé jelzsje
ivkeménység (ARC FORCE) jelz6je
Gaz utanaramilas jelzéje

VVégaram jelzdje

Aram lefutas jelzéje

Védelem jelzéje

Kimeneti fesziiltség jelz6je (lgyfél igénye szerint)

o§
Of
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Paraméter automatikus mentés

A beadllitott paraméterek automatikusan mentésre kerllnek a jelenleg hasznalt paramétercsoportban
(nem torténik automatikus mentés abban az esetben, ha a paraméterek beallitasa utan semmilyen
miveletet nem végeztek el, és a gépet 5 masodpercen belll kikapcsoltak). Amikor a gépet legkbzelebb
bekapcsolja, az adott paramétercsoportban l1évé paraméterek az utoljara hasznalt paraméterek lesznek.
Ha a hegesztési mod és a mikddési mod ujbdli kivalasztasa megtorténik, az automatikus mentés 10
masodpercen belll megtorténik. A készulékben nincsen kilén mentési gomb és manudlis mentési
mavelet.

Védelmi funkcio

Amikor a tularam jelz6fény vilagit és a digitalis
kijelz6 "E-1" -et jelenit meg, jelzi, hogy a gép
tularamot kapott. Inditsa Ujra a gépet, és folytassa
a hegesztést.

Ha a haldzati fesziltség tul alacsony a digitalis
kijelzd "E-2" -6t jelenit meg. A hegesztés akkor
folytathatd, ha a halézati fesziltség eléri a
normalis értéket.

Amikor a gép tulmelegedik a digitalis kijelzé "E-3"
jelzést ad. Ez azt jelzi, hogy a hegesztés leall,
mert a gép f6 aramkoére tulhevil. Ebben az
allapotban  nincs  szikség a  készllék
kikapcsolasara, de varjon néhany percet, majd
folytathatja a hegesztést.

Ha az dramer8sség érzékel6 meghibasodik, és a
digitalis kijelz6 "E-4" -et jelenit meg, a hegesztés
még mindig elvégezhetd. Az aramerfsség értéke
azonban ebben az idében pontatlan.

Labpedal opcio (ligyfél igénye szerint)
Ez a gép automatikusan azonositja a labszabalyozo6t. Ez azt jelenti, hogy a gép automatikusan beindul a

labpedal izemmodba, miutan a labpedal vezérlés csatlakozéja a hegesztégéphez csatlakozik. Labpedal
vezérlési uzemmodban a maximalis aram a beallitott &ram, a minimalis aramerdsség pedig 10 A.

Fesziiltségjelzé (ligyfél igénye szerint)
Ha ez a jelz6 vilagit, azt jelzi, hogy a hegesztégép fesziiliség alatt van. Ha hegesztési modként a TIG-t
valasztja, csak akkor lesz fesziltségkimenet, ha a munkakabel nyomégombja folyamatosan nyomva van

és az iv sikeresen bekapcsol. Ha az MMA hegesztési médot valasztjak ki, akkor is feszliltség keletkezik,
hogy az iv be van-e kapcsolva vagy sem.
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9. TELEPITES ES MUKODES

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

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

A készllékhaz védettségi fokozata IP21S, ezért ne hasznalja az esében.
Csatlakoztassa a készilék hatlapjan talalhatd tapfesziltség bemeneti csatlakozot (AC230V
BEMENET) a megfelel6 fesziiltiséghez és egy megfelel6 tapkabelhez, amely biztositja a 16 A
vagy annal nagyobb kapacitasu biztositékot.

A hegeszt6gépet helyezze az aljzat kozelébe, megfeleléen szelléztetett helységbe. A megfelelé
hités biztositasa érdekében a hegesztbégép korulelhelyezkedd tér nem lehet kisebb, mint
250mm.

Kérjuk, a normal mikodés biztositasa érdekében, az elbirasok betartasaval védje a
A hegesztégépet.

Foéldelési kovetelmények:
A normal munka és a személyi biztonsag, valamint az EMI csdkkentése érdekében a
hegesztéforrast megbizhatéan foldelni kell.

9.1 Telepitési méd

Abra. 9-1
TIG:

1) Az Abra. 9-1 szerint csatlakoztassa a TIG munkakabelt. Csatlakoztassa a TIG munkakabel
csatlakozojat a gép "-" gyorscsatlakozéjahoz, és hiuzza meg az éramutatd jarasaval megegyezé
iranyba.

2) Csatlakoztassa a TIG munkakabel légcsatlakozdjat a gép megfelel aljzatahoz, és hizza meg az
oramutaté jarasaval megegyez6 iranyba.

3) Helyezze a testkabelt a gépen talalhaté "+" gyorscsatlakozéba, és huzza meg az d6ramutatd
jarasaval megegyez6 iranyba. A testkabel végén |évé testcsipesszel régzitse a munkadarabot.
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4) A gaztdomlét szorosan csatlakoztassa a gép hatlapjan 1évé gazbemenethez.
5) A gép burkolatat megbizhatdan foldelni kell.

TIG munkakabel:

Munkakabel f6 alkatrészei

.
v

v

g 8

-
:
-

=)

Hosszu zardkupak
Wolfram elektroda

AWI patron

AWI pisztoly fej

AWI patronhaz ,

AWI keramia ' \
Szigetelé gyri [ E, ‘ l’ v [v

Az abranak megfeleléen szerelje 6ssze a munkakabelt.

No ok wdPRE
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Abra 9-2

MMA:

1) Az elektrédafogdés munkakabelt helyezze a hegesztégép elblapjan l1évé "+" aljzatba, és huzza meg
az 6ramutaté jarasaval megegyez6 iranyba.

2) A hegesztégép elblapjan lévé "-" foglalatba dugja be a testkabelt, és hizza meg az 6éramutatd
jarasaval megegyez6 iranyba.

3) A gép burkolatat megbizhatdan foldelni kell.

A kezeld az elektroda alkalmazasanak megfeleléen felcserélheti a munkakabel és a testkabel
csatlakoztatasat a "+" és "-" ajzatok ko6zott.

Elektrédafogo:
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9.2 Miikodési eljaras
MMA:

Ugyeljen a csatlakozasi polaritasra.

A kezeld az elektréda alkalmazasanak megfeleléen felcserélheti a munkakabel és a testkabel
csatlakoztatasat a "+" és "-" ajzatok kdzott. Olyan jelenségek, mint példaul az instabil iv, a tulzott
frocskolés és az elektrodak leragasztasa akkor jelentkeznek, ha nem a megfelel6 csatlakozasi modot
valasztja. A probléma megoldasahoz forditsa meg a polaritast.

% Elektréda letapadasi funkcié ennél a gépnél elérhet6. %

b O e
= O fam
= CD7-

Valassza az MMA mddot a hegesztési Uzemmad kivalaszté gomb megnyomasaval. Mindkét kimeneti
csatlakozon van fesziltség.

o 4
o4

Ekkor a fesziltségjelz6 vilagit, és a hegesztés elvégezhetd. (Ugyfél igénye szerint)

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
Al O %

Valassza ki a hegeszt6aram-beallité funkcidt a hegesztési paraméter kivalaszté gomb
megnyomasaval, és allitsa be a kivant hegesztési aramot. A hegesztéaram hegesztés kdzben is
allithato.

® (@)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
IO %

Valassza ki az ivgyujtasi idébeallitasi funkciot (Ez a funkcid TIG ponthegesztési Uzemmoddban
ponthegesztési id6 beallitasi funkciéra fog valtani.) a hegesztési paraméter kivalaszté gomb
megnyomasaval, és beallithatja az ivgyujtasi idét. Az ivgyuijtasi id6 bedllitdsa hegesztés kdzben is
elvégezhetd.
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O ®

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

IO %

Vélassza ki az ivkeménység aramerdsség beallitasi funkcidjat a hegesztési parameéter kivalaszto
gomb megnyomasaval, és allitsa be a kivant értéket. Az ivkeménység beallitasa hegesztés kézben is
elvégezhetd.

Ha a munka- és a testkabel hosszu, a feszlltségesés csokkenése érdekében valasszon nagyobb
keresztmetszet(i kabelt.

Allitsa be a hegesztéaramot az elektréda tipusanak és méretének megfeleléen, régzitse az elektrodat,
majd hajtsa végre a hegesztést.

Hegesztési paraméterek tablazata (csak tajékoztato jellegi)

Elektroda atmérdéje (mm) Ajanlott hegeszt6aram (A) Ajanlott hegesztofesziiltség (V)
1.0 20~60 20.8~22.4
16 44~84 21.76~23.36
2.0 60~100 22.4~24.0
2.5 80~120 23.2~24.8
3.2 108~148 23.32~24.92
4.0 140~180 24.6~27.2
5.0 180~220 27.2~28.8
6.0 220~260 28.8~30.4

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

kapcsolédo anyag és hegesztési eljarassal kapcsolatos referencia anyagokhoz.

DC TIG:

b O e t @
= @ fam I o
tO;— T Ye

Vélassza ki a DC TIG zemmddot a hegesztési lzemmod kivalasztdé gomb megnyomasaval, és
valassza ki a 2T Uzemmodot a mikodési mod kivalasztasaval.

O @)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

LI O %

A hegesztési paraméter kivalaszté gomb megnyomasaval valassza ki a gaz eléaramlasi id6 beallitasi
funkciot, és allitsa be az el6aramlasi id6t.
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o ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

Valassza ki az induléaram beallitd funkciot a hegesztési paraméter kivalasztdé gomb lenyomasaval, és
allitsa be az induléaramot.

) O

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
O %

Vélassza ki az aram felfutasi id6beallitasi funkciét a hegesztési paraméter kivalaszté gomb
lenyomasaval, és allitsa be a felfutasi id6t.

O ®)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

Valassza ki a hegesztéaram beallitd funkciot a hegesztési paraméter kivalasztdé gomb lenyomasaval
és dllitsa be a hegesztéaramot.

@) ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
O %

Vélassza ki az aram lefutasi idébeallitasi funkciét a hegesztési paraméter kivalasztd gomb
lenyomasaval, és allitsa be a lefutasi id6t.
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@) @)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
Al O %

Valassza ki a végaram beallitasi funkciot a hegesztési paraméter kivalasztd gomb lenyomasaval, és
allitsa be a végaramot.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

A O %

A hegesztési paraméter kivalasztdé gomb megnyomasaval valassza ki a gaz utanaramlasi id6
beallitasi funkciodt, és allitsa be az utanaramlasi id6t.

Miutan a paramétereket megfelel6éen beallitotta, nyissa ki a gazpalack gazszelepét, és allitsa a
nyomasmeérét a kivant értékre. Nyomja meg a munkakabel kapcsoldjat, a gazszelep mikodik. El&szor
a gazaramlas indul el, utana pedig bekapcsol a HF ivgyujtas.

Tartsa a pisztolyt 2 ~ 4 mm-re a munkadarabtdl, majd nyomja meg a kapcsolét. Miutan az iv
meggyulladt, a HF susogasa megszinik, az aram emelkedik az elére beallitott értékig, és a hegesztés
elvégezhetd. A pisztolykapcsolo kioldasa utan az aram automatikusan csokkenni kezd a végaram
értékére. Ezutan az iv ledll, mikdzben a gaz tartja az utéaramlast, és a hegesztés véget ér.

Impulzus TIG:

=i e
= o
E= O jum w s £

Vaélassza ki az Impulzus TIG Gzemmddot a hegesztési lzemmadd kivalaszté gomb megnyomasaval,
és valassza ki a 2T Gzemmoddot a mikddési méd kivalasztasaval.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
L O%

A hegesztési paraméter kivalaszté gomb megnyomasaval valassza ki a gaz el6éaramlasi id6 beallitasi
funkciot, és allitsa be az el6aramlasi id6t.
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o ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

Valassza ki az induléaram beallité funkciot a hegesztési paraméter kivalaszté gomb lenyomasaval, és
allitsa be az induléaramot.

) O

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

O %

Vélassza ki az aram felfutasi id6beallitasi funkciét a hegesztési paraméter kivalaszté gomb
lenyomasaval, és allitsa be a felfutasi id6t.

O ®)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

O %

Valassza ki a csucsaram beallito funkciot a hegesztési parameter kivalaszté gomb lenyomasaval, és
allitsa be a csucsaramot.

@) ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

IO %

Valassza ki az alaparam beallité funkciot a hegesztési paraméter kivalasztd gomb lenyomasaval, és
allitsa be az alaparamot.
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O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

Vélassza ki az aram lefutasi idébeallitasi funkciét a hegesztési paraméter kivalaszté gomb
lenyomasaval, és allitsa be a lefutasi id6t.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
2O %

Valassza ki a végaram beadllitasi funkciét a hegesztési paraméter kivalasztdé gomb lenyomasaval, és
allitsa be a végaramot.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

A hegesztési paraméter kivalasztdé gomb megnyomasaval valassza ki a gaz utanaramlasi idd
beallitasi funkciot, és allitsa be az utanaramlasi idét.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
L@ %

Vélassza ki az impulzus id6tartam beallitasi funkcidot a hegesztési paraméter kivalaszt6 gomb
lenyomasaval és allitsa be az impulzus idétartamat.
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O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL @ Hz

Al O %

Valassza ki az impulzusfrekvencia beallitasi funkciét a hegesztési paraméter kivalaszté gomb
megnyomasaval, és allitsa be az impulzusfrekvenciat.

Miutan a paramétereket megfeleléen beallitotta, nyissa ki a gazpalack gazszelepét, és allitsa a
nyomasmeérét a kivant értékre. Nyomja meg a munkakabel kapcsolojat, a gazszelep mikdodik. Elészor
a gazaramlas indul el, utdna pedig bekapcsol a HF ivgyujtas.

Tartsa a pisztolyt 2 ~ 4 mm-re a munkadarabtél, majd nyomja meg a kapcsolét. Miutan az iv
meggyulladt, a HF susogasa megsziinik, az aram emelkedik az el6re beallitott értékig, és a hegesztés
elvégezhetd. A pisztolykapcsolo kioldasa utan az aram automatikusan csokkenni kezd a végaram
értékére. Ezutan az iv leall, mikdzben a gaz tartja az utdéaramlast, és a hegesztés véget ér.

Uzemmod funkcié

th o
It o

LK I ] O

Az Uzemmod funkcid impulzusos TIG és DC TIG modban érhetd el, és 2T, 4T valamint
ponthegesztéssel is rendelkezik.

H e
Il o

LR B ] O

Valassza ki a 2T mdédot a mikodési méd kivalasztasaval. 2T miiveleti Iépések: Nyomja meg a pisztoly
kapcsolét, a gazszelep kinyilik, és elindul a HF ivgyujtas; Az iv meggyulladasahoz tartsa a pisztolyt 2
~ 4 mm-re a munkadarabtdl, a HF ledll és az aramerésség az elére beallitott értékig emelkedik;
Engedje el a kapcsolot, az aramer6ésség csokkenni kezd a végaram értékéig, ezutan az iv leall; A gaz

tartja az utéaramlast, és a hegesztés véget ér.

H o
Il ®

LR B 4 O

Vélassza ki a 4T médot a mikddési mod kivalasztasaval. 4T miveleti Iépések: Nyomja meg a pisztoly
kapcsolét, a gazszelep kinyilik, és elindul a HF ivgyujtas; Az iv meggyulladasahoz tartsa a pisztolyt 2
~ 4 mm-re a munkadarabtdl, a HF ledll és az aramerésség az elére beallitott értékig emelkedik;
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Engedje el a kapcsolot, és a hegesztés a beallitott aramerdsségen folytatédni fog; Nyomja meg Ujra a
kapcsolét, és engedije el, az aramerdsség csokkenni kezd a végaram értékéig, ezutan az iv leall; A
gaz tartja az utéaramlast, és a hegesztés véget ér.

th o
Iho

e @

Valassza ki a ponthegesztés modot a mikoédési mod valasztd gomb megnyomasaval.

® (@)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

A O %

Vélassza ki a ponthegesztési iddbeallitasi funkciét a hegesztési paraméter kivalaszté gomb
megnyomasaval és allitsa be a ponthegesztési idét. Ezenkivil a ponthegesztési id6 beallitasa
hegesztés kdzben is elvégezhetd. Ponthegesztés miveleti Iépések: Nyomja meg a pisztoly kapcsolot,
a gazszelep kinyilik, és elindul a HF ivgyujtas; Az iv meggyulladasahoz tartsa a pisztolyt 2 ~ 4 mm-re
a munkadarabtol, a HF leall és az aramer8sség az el6re beallitott értékig emelkedik; A hegesztés
megkezdédik, és véget ér, amikor a ponthegesztési idd lejar Ponthegesztési uzemmaodban nincsen
aram fel- és lefutasi idd allitasi lehetéség.

Hegesztési paraméterek tablazata TIG hegesztéshez — titan és 6nvozetei
(csak tajékoztaté jellegii)

Lemez: Horony Hegeszts E[ektr:éga ’Huz’aI" Hegesztéi . _ K'eré[ni'a
vastagsag tipus rétegek atméro atméré aram Gazaram (L/min) atméro
(mm) (mm) (mm) (A) (mm)
0.5 1 1.5 1.0 30~50 | 8~10 6~8 14~16 10
1.0 . 1 2.0 1.0~2.0| 40~60 | 8~10 6~8 14~16 10
15 Nf}%’gﬁtes 1 2.0 1.0~2.0| 60~80 |10~12| 8~10 | 14~16 | 10~12
2.0 y 1 20~30 |1.0~20| 80~110 | 12~14 | 10~12 | 16~20 | 12~14
2.5 1 2.0~3.0 2.0 110~120 | 12~14 | 10~12 | 16~20 | 12~14
3.0 1~2 30 2.0~3.0 | 120~140 | 12~14 | 10~12 | 16~20 | 14~18
4.0 2 30~40 | 20~3.0| 130~150 | 14~16 | 12~14 | 20~25 | 18~20
5.0 Egyszer(i 2~3 4.0 3.0 130~150 | 14~16 | 12~14 | 20~25 | 18~20
6.0 V horony 2~3 4.0 3.0~4.0 | 140~180 | 14~16 | 12~14 | 25~28 | 18~20
7.0 2~3 4.0 3.0~4.0 | 140~180 | 14~16 | 12~14 | 25~28 | 20~22
8.0 3~4 4.0 3.0~4.0 | 140~180 | 14~16 | 12~14 | 25~28 | 20~22
10 4~6 4.0 3.0~4.0 | 160~200 | 14~16 | 12~14 | 25~28 20~22
20 12 4.0 4.0 200~240 | 12~14 | 10~12 20 18
22 '?]‘éf(')?] ;,’ 12 4.0 4.0~5.0 | 230~250 | 15~18 | 18~20 | 18~20 20
25 15~16 4.0 3.0~4.0 | 200~220 | 16~18 | 20~26 | 26~30 22
30 17~18 4.0 3.0~4.0 | 200~220 | 16~18 | 20~26 | 26~30 22
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Hegesztési paraméterek tablazata TIG hegesztéshez — rozsdamentes
(csak tajékoztaté jellegii)

Lemez- Elektroda Huzal A Hegeszt6 - Hegesztési
. . P fe x Aram h Gazaram <
vastagsag Hegesztés atmeéroé atmeéroé tious aram (L/min) sebesség
(mm) (mm) (mm) P (A) (cm/perc)
1.0 2 1.6 7~28 3~4 12~47
1.2 Butt Joint 2 1.6 DCEN 15 3~4 25
15 2 1.6 5~19 3~4 8~32

10. FIGYELMEZTETES

10.1 Munkakornyezet

1)

2)
3)

4)
5)
6)

7)

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

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

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

Poros vagy korroziv kémiai gazzal fert6zo6tt kdrnyezetben kertilje a hegesztést.

Védbgazas hegesztést ne végezzen erés légaramu kérnyezetben.

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

A gép elektromagneses kompatibilitas szintje A osztalyu.

10.2 Biztonsagi tanacsok

Ebben a gépben tularam / tulfesziltség / tulmelegedés elleni védelmi aramkér van telepitve. Ha a
halézati feszlltség, a kimeneti aram vagy a bels6 hédmérséklet meghaladja a beallitott értéket, a
készulék automatikusan leall. A gép tulzott hasznalata (példaul tul nagy fesziltség) a hegeszt6gép
karosodasahoz vezethet. Kérjlk, vegye figyelembe:

1)

2)

3)

4)

Szell6zés

Ez a hegeszt6 er6s hegesztéaramot hoz létre, amely szigoru hiitési kovetelményekkel rendelkezik,
€s nem érhetd el természetes szell6zéssel. Ezért a bels6 ventilator nagyon fontos ahhoz, hogy a
gép folyamatosan hatékony h(itéssel miikddjon. A kezelének gondoskodnia kell arrol, 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 miikddésehez és élettartamahoz.
A gép tulterhelése kozben a hegesztési miivelet tilos. Ugyeljen arra, hogy a maximalis terhelési
aramot barmikor ellendrizze (lasd a megfeleld lGzemi ciklust). Gy6z&djon meg réla, hogy a
hegesztéaram nem Iépi tul a maximalis terhelési aramot. A tulterhelés leréviditheti a gép élettartamat,
vagy akar karosithatja a gépet.

Tulfesziltség tilos

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

Hirtelen megallhat a tulmelegedés jelzdje az elélapon, mikbézben a gép tulterhelt allapotba kerdilt.
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llyen koérGimények kozott nincs szikség a gép Ujrainditasara. A készilék belsejében évé
hémérséklet csOkkentése érdekében a beépitett ventilatort tartsa mikodésben. A hegesztés
folytathatd, miutan a belsé hémérséklet a normal tartomanyba esik és a tulmelegedés jelzbje
kialszik.

11. ALAPVETO HEGESZTESI ISMERET

11.1 Az argon ivhegesztés altalanos leirasa

Az argon ivhegesztés egyfajta gazzal arnyékolt ivhegesztés, amely argon védbégazt hasznal és melynek
folyamatat az Abra 11-1 mutatja be. A munkakabel altal kibocsatott és a keramia altal szabalyzott argon
g4z az ivzénaban szorosan zaré véddéréteget képez. igy a fémolvadék medencét meg lehet védeni és
elklloniteni a leveg6tél. Ekdzben a toltéhuzal és az alapfém az ivb8l szarmazoé hétél megolvad. Miutan a
fémolvadék lehlilt hegesztési varrat keletkezik.

Keramia

Wolfram elektréda

Védbégaz

—

Hegesztési varrat

—

07777777

Abra 11-1 Argon ivhegesztés vazlatrajza

Mivel az argon egyfajta inert gaz, és nem reagal a fémekkel, a hegesztett féemotvozet elemei nem égnek
ki, és a fémolvadék teljesen védve van az oxidaciotol. Ezenkivil, mivel az argon magas hémérsékleten
folyékony fémben oldhatatlan, a hegesztési varraton el lehet kerlini a leveg6furatokat. Ezért az argon
védd hatdsa hatékony és megbizhatd, és jobb hegesztési minéség érheté el.

11.2 Az argon ivhegesztés jellemz6i

Mas ivhegesztési eljarasokkal 0sszehasonlitva az argon ivhegesztés a kovetkez6 tulajdonsagokkal

rendelkezik.

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

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

3) Az argon ivhegesztés egyfajta nyilt langhegesztés, kénnyen kezelheté és megfigyelhetd, igy a
hegesztési folyamat gépesitése és automatizalasa kénnyen megvaldsithatd. Ezenkivil a kildnb6z6
térbeli helyeken torténd hegesztés bizonyos koralmények kdzott elvégezhetd.

4) Argon ivhegesztés hegesztGanyagok széles valasztékanak hegesztésére alkalmazhatd. Szinte
minden fém anyag hegeszthet6 argon ivhegesztéssel, és kiléndsen alkalmas kémiailag aktiv fémek
és dtvdzetek hegesztésére. Altalaban aluminium, titan, réz, alacsony 6tvozetli acél, rozsdamentes
acél és tizallo acél hegesztésére hasznaljak.
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A szinesfémek, a magas Otvozott acél és a ritka fémek termékszerkezetének nodvelésével, a
kozbnséges gazhegesztési eljarasokkal és az ivhegesztési mddszerekkel nehéz elérni a szikséges
hegesztési minéséget. Azonban, a fenti, figyelemre mélto jellemzéi miatt az argon ivhegesztést egyre
szélesebb kdrben hasznaljak fel.

11.3 Gaz volfram ivhegesztés — Gas tungsten arc welding (GTAW)
Hegeszté munkakabel.

A GTAW hegeszt6pisztoly funkcioi: elektroda rogzitése, aramvezetés és az argon gaz aramoltatasa.
Kézi hegesztéshez a Kl/ BE kapcsolé gomb a hegesztépisztoly fogantytjan van rogzitve. Altalaban a
hegesztépisztolyok harom kategodriaba sorolhatdk, nagy tipusu, kézepes és kis méretliek. Kis tipusu
hegeszt6pisztoly esetén a maximalis hegesztéaram 100A. A nagy hegesztépisztollyal pedig akar 400 ~
600 A hegesztbéaramig is elmehetlnk, vizhiitéssel. A munkakabel test részét nylonbdl préselik, igy
koénnyd, kicsi, szigetelt és hallo.

A munkakabel keramiaja fontos szerepet jatszik az argon véddgaz eloszlasaban. Az atlagos
keramiaforméakat az Abra 11-2 mutatja be. A hengeres keramia kipos vagy gémb alaku véggel a legjobb
védbhatassal rendelkezik, mivel az argon aramlasi sebessége egyenletes, és a laminaris (lemezes)
aramlas konnyen megtarthaté. A kupos keramia véd6 hatasa rosszabb, mivel az argon aramlas
felgyorsul. Az ilyen tipusu keramiak azonban kénnyen kezelheték és az olvadék medence lathatésaga jo,
ezért gyakran hasznaljak.

Hengeres keramia  Hengeres keramia Kup alaka
kupos alaka véggel gomb alaka véggel keramia

Abra 11-2 A keramia alakjanak vazlatrajza

GTAW folyamat:

1) Tisztitas
Miel6tt argon ivhegesztést végezne, a hegesztési varrat j0 min6ségének biztositasa érdekében
tisztitsa meg a wolfram elektrédat és a hegesztend6 fellletet (pl. olajszennyezddés, oxidréteg). Az
elbzetes tisztitds modszerei: mechanikai tisztitds, vegyi tisztitds valamint vegyi és mechanikai
tisztitas.
A. Mechanikai tisztitds: Ez a moddszer egyszeri, j6 hatassal, és alkalmas nagyméretl
munkadarabokhoz. Altalanossagban acél drétkeféfel tavolitsuk el az oxidalt réteget, csiszoljuk &t a
hegesztend6 felliletet, majd az olajszennyez6dés eltavolitasa érdekében szerves oldoszerrel
toroljuk at.
B. Vegyi tisztitas: A kémiai tisztitast altalaban a toltéelektroda és a kis méretl munkadarab
tisztithsahoz hasznaljak. A mechanikus tisztitashoz képest ez a moddszer olyan jellemzdkkel
rendelkezik, mint a nagy tisztitasi hatékonysag, az egyenletes és stabil minéség és a tiszta allapot
hosszu id6tartama. A kémiai tisztitdshoz felhasznalt kémiai megoldasokat és eljarasokat a
hegesztéanyagok és a hegesztési kovetelményeknek megfeleléen kell megvalasztani.
C. Vegyi és mechanikai tisztitas: Elsédleges tisztitashoz kémiai tisztitdsi modszert kell hasznalni, és
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2)

hegesztés el6tt tisztitsa meg a hegesztendé fellletet mechanikai tisztitasi mddszerrel. Ez a
kombinalt tisztitasi mdédszer alkalmassa teszi a felliletet a kivaldo minéségli hegesztésre.

A gaz védd hatasa

Az argon idealis 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 toltényomas
szobahémérseékleten 15 MPa, a henger szirke és "Ar" jel6léssel van ellatva. A tiszta argon kémiai
Osszetételére vonatkozé kovetelmények: Ar299.99%; 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 csokkenthetd. Inert
gazként az argon még magas hémérsékleten sem Iép kémiai reakcidba az anyaggal. igy az
Otvozbéelemek nem oxidalédnak, nem égnek ki, és ennek megfeleléen a problémak elkeriilhetéek.
Ekdzben az argon folyékony fémben oldhatatlan, ezért a leveg6 lyukak elkertilhet6k. Az argon
egyfajta egyatomos nemesgaz, amelynél magas hémeérsékleten nincsen molekularis felbomias.
Emellett az egyedi hételjesitmény és a hbvezetd képesség alacsony, igy az ivhét nem konnyi
elvesziteni. Ennek megfeleléen a hegesztési iv stabilan éghet, és a hét koncentralhatjuk, ami
elényds a hegesztéshez.

Az argon hatranya, hogy ionizacios 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 elkerilése
érdekében, a GTAW hegesztés soran kulonds figyelmet kell forditani az argon védbgaznak.
Ellenkezb esetben a megfeleld hegesztési minéséget nehéz elérni.

Hegesztési folyamat tényezdk, mint pl. a gazaram, a keramia alakja és atmérdéje, a keramia és a
munkadarab kodzotti 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 ponthegeszté lzemmaddban, a gazvédelmi teriilet mérete alapjan megitélhetd.
Példaul, allitsa a gépet TIG ponthegesztési izemmodba, a beallitott értékeket ne valtoztassa, az iv
meggyujtasa utdn a munkakabelt stabil helyzetben tartsa, majd 5 ~ 10 masodperc utan engedje el a
munkakabel kapcsoldjat. Ekkor a lemezen olvadt hegesztési pont marad. A katod tisztitd hatasa
miatt, a hegesztési pont kdrnyékén a lemez fellletén Iévé oxidalt réteg eltavolitasra kertilt, és egy
fémes csillogasu sziirke teriilet jelenik meg. Amint az Abra 11-3. —an is lathat6, ezt a teriiletet
hatékony argonvédé teriiletnek nevezziik. Minél nagyobb az effektiv gazvedd terlilet atmérdje, annal
jobb a gaz védbéhatasa.

Hatékony gazvédelmi teriilet

(a) J6 védobhatas Oxidélt teriilet (b) Gyenge védéhatas

Abra 11-3 Az argon hatasos védéteriilete
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3)

4)

5)

Ezenkivil a gaz véd6hatasat meg lehet itélni kozvetlenll a hegesztési felllet szinének
megfigyelésével. Vegylk példaul a rozsdamentes acél hegesztését. Ha a hegesztési varrat fellilete
ezUstds fehér vagy aranyszind, akkor azt jelzi, hogy a gaz védéhatasa j6. Ha azonban a hegesztési
varatt felllete szlirke vagy fekete szinii lesz, azt jelzi, hogy a gaz védéhatasa gyenge.

Hegesztési folyamat paraméterei

A gaz védbhatas hatékonysaga, a hegesztési stabilitas és a hegesztési varrat minésége kodzvetlen
kapcsolatba allnak a hegesztési folyamat paramétereivel. Ezért, a kivalé minéségil hegesztési varrat
biztositasa érdekében, valassza ki a megfelel§ hegesztési folyamat paramétereit.

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

A. A GTAW aramanak tipusat és polaritasat a munkadarab anyaganak és a mikoédési modnak
megfeleléen kell megvalasztani.

B. A wolframelektréda atméréjét, féként a munkadarab vastagsaganak megfeleléen valasszon.
Emellett, ha a munkadarab vastagsaga megegyezik, a wolframelektrodak kilonbdzd
aramtartomanyai miatt, a wolframelektrodakat a kilénb6z6 aramtipusoknak és polaritasoknak
megfeleléen kell megvalasztani. A nem megfelel6 wolfram atmérdje bizonytalan ivhez, sulyos
égéshez vezethez.

C. A wolfram atméréjének meghatarozasa utan valassza ki a megfelel6 aramerésséget. A tulzottan
magas vagy tul alacsony hegeszt6aram rossz hegesztési varratot vagy hegesztési hibakat okoz. A
kllénb6zd atmérdji térium-wolfram / cérium wolfram elektrédak 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

Az argon gazaramot elsésorban a wolframatmérd és a keramia atmérdje alapjan valasztjuk Kki.
Bizonyos atmérdvel rendelkez6 keramiahoz az argon gazaramnek megfelel6nek kell lennie. Ha a
gazaram tul nagy, a gazaramlas sebessége megné. igy nehéz stabil laminaris aramlast fenntartani,
€s a hegesztési zonat nem lehet jol védeni. Ekézben tébb ivhé vész el, ami befolyasolja az iv
stabilitasat. Ha a gazaram tul alacsony, akkor a véd6gazra hatassal lesz a kdrnyezeti légaramlas.
Altalaban az argon gazaramnak 3~20L/perc-en beliil kell lennie.

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

6) 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, tobbé-kevésbé befolyasolja a hegesztési folyamatot és a gazvédd hatast. Ezért
minden tényez6t specialis hegesztési kdvetelményeknek megfeleléen kell kivalasztani.

Altalaban a keramia atméréjének 5-20 mm-en beliil kell lennie, a keramia és a munkadarab kdzotti
tavolsag nem haladhatja meg a 15 mm-t, és a télt6huzal atméréjét a munkadarab vastagsaganak
megfeleléen kell kivalasztani.

11.4 A GTAW altalanos kovetelményei

1) A gaz szabalyozasa: A GTAW gaz eld- és utdaramlast igényel. Az argon egy inert gaz, amely
kénnyen lebonthatd. El6szor tdltse fel a munkadarab és a wolframelektroda kdzotti részt argonnal,
igy az iv kénnyebben meggyulladhat. Tartsa a gazaramot a hegesztés befejezése utan, és a
munkadarab gyorsabban leh(il. igy a munkadarab oxidacidja elkeriilhetd, és j6 hegesztési hatas
biztosithato.

2) Az aram kézi vezérlése: Amikor a kézi kapcsold6 be van kapcsolva, az aramellatast a gaz
eléaramlasi idére késleltetni kell. Miutan a kézi kapcsolo ki van kapcsolva és a hegesztés véget ér,
az aramellatast el6szor le kell allitani, és a gazaramot a gaz utanaramlasi idének megfeleléen kell
fenntartani.

3) A nagyfesziltség generalasa és vezérlése: A GTAW gép nagyfeszlltségl ivgyujtas Gzemmaodot
alkalmaz. Nagyfesziltségre van szlikség az iv meggyujtasakor, és az iv sikeres meggyulladasa utan
nem lehet nagyfesziltség.

4) Védelem az interferenciatdl: A nagyfrekvencias ivgyujtast a GTAW-ban magas frekvencia kisér, ami
komoly interferenciat okoz a gép aramkdrében. Ezért az aramkoérhoz j6 interferencia elleni képesség
szikséges.

11.5 Kézi ivhegesztés (MMA)

Az MMA berendezések egyszeriiek, kényelmesen és rugalmasan miUkodtethet6ek, és nagy
alkalmazkoddképességgel rendelkeznek. Az MMA-t tébb mint 2 mm-es vastagsagu fémszerkezetekre
és kiulonb6z6 szerkezetekre, kiulondsen Osszetett szerkezetli és alaku munkadarabokra, rovid és
hajlitott alaku hegesztéseknél, valamint kulonb6z6 térbeli helyeken torténé hegesztéseknél
alkalmazzak.

Az MMA hegesztés folyamata:

A hegeszt6gép munkakabeleit csatlakoztassa a gép kimeneti csatlakozéira, a testkabelt a testcsipesz
segitségével csatlakoztassa a munkadarabhoz, az elektrédafogoba pedig fogja be az elektrédat.
Hegesztéskor az elektréda és a munkadarab kozott villamos iv jon 1étre, 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 elektréda bevonatbdl képz6dd gazok védik a kérnyezet karos hatasaitél. A szintén az
elektréda bevonatbdl képzddd salak segit eltavolitani a szennyez6déseket az olvadékbdl, és
megszilardulva az olvadt fem tetején védi a fémet lehiilés kdzben is. Végul a salakot eltavolitjuk.
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MMA hegesztés eszkézei:
Az MMA hegesztés eszkdzei az elektrodafogd, hegesztépajzs, salakold kalapacs, drétkefe (lasd az Abra
12-4.), hegeszt6 kabel és munkavédelmi eszkdzok.

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

Abra 11-4 MMA hegesztés eszkozei

a) Elektrodafogé: egy eszkdz az elektrdda rogzitésére és az aramvezetésre, féként 300A és 500A tipus
kozotti.

b) Hegesztbpajzs: egy arnyékol6 eszkdz az arc és a froccsenés okozta sérilések elkerilése érdekében
és a szemek védelmére. Lehet kézi vagy fejpajzs. A pajba beszerelt szines vegyi Uiveg 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 |évé salak kéreg eltavolitasara hasznaljak.

d) Drétkefe: a hegesztés el6tt a munkadarab fellletén 1évd szennyez6dés és rozsda eltavolitasara,
valamint a hegesztési fellilet és a hegesztés soran keletkezd froccsenések tisztitasara hasznaljak.

e) Hegeszt6 kabel: altalaban rézhuzalbdl késziilt kabelek. Az elektrodafogd és a hegesztégép kabellel
vannak Osszekotve, és ezt a kabel hegesztd kabelnek nevezik (munkakabel). A hegesztégép és a
munkadarab egy masik vezetékkel (testkabel) van &Osszekdtve. Az elekirédafogd hészigeteld
szigetel6anyaggal van ellatva.

Az MMA alapveté miikddése:

1) Hegesztési varrat tisztitasa

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

2) Hegesztési pozicidk

Példaként vegyiik a vizszintes T-alakl, balrdl jobbra hegesztést. (lasd Abra 11-5) A kezel6nek a
hegesztési munkamenet jobb oldalan kell allnia, a bal kezében a hegesztépajzzsal és a jobb kezében az
elektrédafogoval. A kezelének a bal karjat a bal térdére kell helyeznie annak megakadalyozasara, hogy
a felséteste ne déljon elbre.

30/36



W2110A SC-AO 7 JASIC

INVERTER EXPERT

2

b4

a0

N

a) vizszintes hegesztés b) fiiggbleges hegesztés

Abra. 11-5 Hegesztési poziciok
3) ivgyuijtas
Az ivgyujtas az a hegesztés céljabdl Iétrejott hevitési folyamat amely az elektréda és a munkadarab
kdzott jon létre. Az ivgyuijtas torténhet iitdgetd vagy kaparé médazerrel. (lasd Abra 11-6) A hegesztés
soran a munkadarab fellletét az elektréda tdgetd vagy kaparé modszerével érinse meg, igy rovidzarlat
alakul ki, majd az iv meggyujtsahoz gyorsan emelje fel az elektrodat 2 ~ 4 mm-re. Ha az ivgyujtas
sikertelen, valoszinlileg azért van, mert az elektroda végén bevonat van, ami befolyasolja az elektromos

vezetést. Ebben az esetben, amig a fémhuzal fém fellilete meg nem lathato, a kezel6 erételjesen
kopogtassa az elektrodat a szigetel6 anyag eltavolitasahoz.

a) utdgetd mod b) kaparé méd

Abra 11-6 ivgyuijtasi modok

4) Tiz6 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 manipulaciéja

Az elektroda manipulacioja valéjaban egy olyan eredmény, amelyben az elektréda egyszerre harom
alapiranyban mozog: az elektroda fokozatosan a hegesztési irany mentén mozog; az elektroda
fokozatosan a hegesztési krater felé mozog; és az elektréda keresztiranyban ingadozik. (lasd Abral1-7)
Miutan az iv meggyulladt, az elektrédat harom iranyban kell szabalyozni. llleszté és vizszintes
hegesztéseknél, a legfontosabb a kdvetkez6 harom szempont ellenérzése: hegesztési szdg, ivhossz és
hegesztési sebesség.

Hegesztési szdg: az elektrodat 70-80° -os szégben kell hajlitani. (lasd Abral1-8)

Az ivhossz: az ivhossz akkor megfeleld, ha megegyezik az elektroda atmeéréjével.

Hegesztési sebesség: a megfeleld hegesztési sebességnek koszonhetben a hegesztési varrat
szélessége korllbelll kétszer akkora, mint az elektroda atmérdje, és a hegesztési varrat fellletének
finom hullamosnak kell lennie. Ha a hegesztési sebesség tul magas, a hegesztési varrat keskeny és
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magas lesz, a hullamok durvak és a beolvadas nem megfeleld. Ha a hegesztési sebesség tul alacsony,
a krater szélessége tulsagosan nagy, €s a munkadarabot koénnyl 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.

-elektréda

1-lefelé taplalas
2-a hegesztési irany felé halad

3-keresztiranyu lengés Abra 11-8 Az elektréda szége vizszintes
Abra 11-7 Az elektréda harom alapvetdé mozgasi iranya hegesztésnél
6) ivkioltas

Az ivoltas elkerllhetetlen a hegesztés soran. A gyenge ivkioltas sekély hegesztési kratert, a hegesztett
fém gyenge silrlségét és erfsségét eredményezheti, amellyel konny(l elSallitani a repedéseket, a
leveg6 lyukakat, a salak befogadasat és hianyat. Az iv kioltasakor, a hegesztési krater szlkitéséhez 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.

Hi
7/ ?
_‘7/ / ' )
1 ¢ @ —— ———
a) ivkioltas a varraton kivdl b) ivkioltas a hegesztési varraton

Abra11-9 ivkiolté médok
7) Hegesztés tisztitasa
Hegesztés utan a hegesztési salakot és a frocskolést drotkefével tavolitsa el.
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12. KARBANTARTAS

FIGYELEM A kovetkezé6 miivelet elvégzése elektromos és biztonsagtechnikai

1)

2)

3)

4)

5)

6)

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 ellendrizze, hogy a bels§ aramkdri csatlakozas j6 allapotban van-e (pl. dugoék).
Huzza meg a laza csatlakozast. Ha van oxidaci6, tavolitsa el azt csiszolépapirral, majd
csatlakoztassa ujra.

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

A készlléket id6szakosan, szaraz és tiszta slritett levegbvel, tisztitsa meg a portdl. Ha a hegesztési
kérnyezetben nagy flist és szennyezés van, a gépet naponta meg kell tisztitani. A sUritett leveg6
nyomasanak megfelel szinten kell lennie annak elkerllése érdekében, hogy a gépben 1évd kisebb
alkatrészek sérultek legyenek.

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

Rendszeresen ellenérizze, hogy az Osszes kabel szigetel6burkolata j6 allapotban van-e. Ha
barmilyen karosodas tértént, burkolja vissza vagy cserélje ki a kabelt.

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

13. HIBAELHARITAS

FIGYELEM A kovetkezé6 miivelet elvégzése elektromos és biztonsagtechnikai

szakismeretet igényel. Az Gizemeltetéknek érvényes képesitési igazolasokkal
kell rendelkezniiik, amelyek bizonyitani tudjak készségeiket és ismereteiket.
Gy6z46djon meg réla, hogy mielétt a gép burkolatat leveszi, a gép tapkabelét
lecsatlakoztatta az elektromos halézatrél.

13.1 Gyakori hibaelemzés és megoldas:

Hibajelenség Okai és megoldasai

Kapcsolja be a készlléket, a
tapellatas jelz6je nem vilagit, a
ventilator nem mikoédik, és nincs
hegeszt6 kimenet.

(1) Ellenérizze, hogy a halbzati kapcsold zart allapotban ven-e.
(2) Nincs bemeneti teljesitmény.

Kapcsolja be a készlléket, a
ventildtor mi{kddik, de a
kimeneti aram instabil, és
hegesztés kézben
potenciométerrel nem
ellendrizhetd.

(1) Az aktualis potenciométer meghibasodott. Cserélje ki.
(2) Ellenérizze, hogy a készilék belsejében van-e laza
érintkezés. Ha van ilyen, csatlakoztassa ujra.

33/36



@ IASIC

INVERTER EXPERT

W2110A SC-A0

Kapcsolja be a késziléket, a
tapellatas jelz6je vilagit, a
ventilator mikddik, de nincs
hegeszt6 kimenet.

(1) Ellenérizze, laza érintkezés a készllék
belsejében.
(2) Nyitott aramkor vagy laza érintkezés torténik a kimeneti
terminal csatlakozasanal.
(3) Atulmelegedést jelzé LED vilagit.
a) A gép tulmelegedés elleni védelem alatt van. A
hegesztégép lehlilése utan automatikusan visszaall.
b) Ellendrizze, hogy a hékapcsold rendben van-e. Ha sérlilt,
cserélje ki.
c) Ellenérizze, hogy a hb6érzekeld
csatlakoztatva, és szikség esetén csatlakoztassa ujra.

hogy van-e

lazan van-e

Az elektrédafogd nagyon forro.

Az elektrédafogd névleges aramerdssége kisebb, mint az aktualis
mikddési aram. Cserélje ki egy nagyobb aramerésségdire.

Tulzott frocskolés MMA

hegesztésben.

az

A kimeneti polaritdas nem megfeleld. Forditsa meg a polaritast.

Tovabbi részletek a CD karbantartasi utasitasaban talalhatok.

Ezt a terméket folyamatosan fejlesztjiik, ezért a funkciok és a miikodés kivételével az
alkatrészekben kiilondségek lehetnek. Megértését koszonjiik.
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A. FUGGELEK: CSOMAGOLAS, SZALLITAS ES TAROLAS

Al. Csomagolas

No. Név Egység Mennyiség
1 Hasznalati atmutaté (Angol, Magyar) Kotet 1-1
2 Terméktanusitvany Papirlap 1
3 Jotallasi jegy Papirlap 1
4 Szaritoszer Csomag 1
5 Gyorscsatlakozé elemek Csomag 1
6 Karbantartasi CD* CD 0

“x”_ Nem minden termék rendelkezik ezzel a résszel.

A2. Szallitas
A sulyos Ut6dés elkerllése érdekében szallitas soran a berendezést gondosan kell kezelni. Szallitas

soran a készlléket védeni kell az es6tdl és a nedves koérnyezettdl.

A3. Tarolas

Tarolasi hémérséklet: -25°C~+50°C

Tarolasi paratartalom: relativ paratartalom <90%
Tarolasi idd: 12 hénap

Tarolasi hely: szellztetett beltéri hely, korroziv gaz nélkil
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C. FUGGELEK: A GEP KABELVEZETESI RAJZA

Main board ground Main board ground

Main board

Quick socket "+

Vo))
9,
I
A

Rectifier PCB
(PD-73)

J2
)0 ©.0.00.00.0.0

Display board

A W211/W212 modell kabelvezetési rajza
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