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BIZTONSAGI ELOIRASOK

a hegeszto- és vagoipar elektromos gépeire

o aniiant

Ezt az utmutatét mindenféle miivelet | ..l
megkezdése elott alaposan olvassa at!

(Y _\

A kovetkezo6 fejezetek néhany biztonsagi eldirast és uta-
sitast adnak arra, hogy hogyan hasznalja a hegeszto- és
vagoipar elektromos gépeit, hogy minden érintett személ
elkeriilje a balesetet, sériilést stb.

Mivel a sokféle munkakdriilmény miatt minden megel6-
70 szabalyt nem lehet megadni, kdvesse az aktualis fel-
adatra vonatkoz6 szabdlyokat és a munkaadd biztonsagi
gyvakorlatat.

Olvassa el, értse meg és tartsa be minden hasznalt al-
katrész és berendezés (gazpalack, pisztoly, elszivo stb.)

biztonsagara vonatkozo munka- és tiizvédelmi eldiraso-
kat.

1. Veszélves jellemzok

1. Fontosak a gép és a munkavégzés kialakitott koriilmé-
nyei: szallitas, tarolas, lizembehelyezés, kezelés, kar-
bantartas.

2. A gép az elektromos halézathoz csatlakozik.

3. Az elektroda, a munkadarab (vagy fest) €s a kabelek fe-
sziiltség alatt vannak. Tobb elektroda fesziiltsége
Osszeadodhat a munkadarabon. A plazmavéagéasnal 200—
350 V van a pisztolyon!

A hegesztés/vagas soran az alabbiak keletkeznek:

4. Lathato fény, ultraibolya és infravords sugarzas, jelen-
t6s ho.

5. Szikrak, fréccsenés és magas homérsékletii (800—1600
°C), nagyenergiaju fémecseppek. Ezek kidobodnak az
ivbdl és még a szomszédos teriiletekre is eljuthatnak
(kis réseken at).

6. Mérgezd gozok, gazok és fiist
e a megmunkalt (pl. galvanizalt, 6lom- vagy kadmium-

bevonatos) fémbdl,
e a munkahoz hasznalt gazbdl,

7. JelentOs elektromagneses mezé (a nagy dramok miatt),
ami a kabelekbdl és az ivbol kisugarzddik a kornyezet-
be. Hatasa jelentésen csokken a tavolsaggal. A HF-

, .

gyujtés gépek (TIG, Plas) sugarzasa még nagyobb.

8. A munkahoz hasznalt és mas, a kozelben 1év0 palack
nagynyomasu gazt tartalmaz.
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2. Karos hatasok

Ezek a veszélyes jellemzok a munkavégzokre (és a
kozelben levé élolényekre, a gépre és mas berendezésekre
is) karos hatist gyakorolhatnak: -
¢+ Altalinos sériilések !
1: A nem megfelelden kialakitott kornyezet, a nem jol
el6- és elkészitett munkateriilet balesetveszélyes lehet (a
gép felborulasa, tilmelegedése, a személy elesése stb.).
¢ Aramiités [
2: A gép belseje halozati fesziiltség alatt van.
3: A gép kabelein munka kdzben fesziiltség van.
¢ Szemkarosodas
1: A rossz koriilmények szemsériilést okozhatnak.,
4: Az ivsugarzas szemgyulladast okoz.
5: A repiilo szikrak fizikai szemsériilést okozhatnak.
6: A fiist, gdz, goz a szemet irritalhatja.
8: A palackok fulnyomasa a szembe juthat.
¢ Kéz- és borsériilés W
1: A rossz koriilmények miatt megsériilhet a bor.
4: Az ivsugarzas hohatasa ¢és a felforrésodott munkada-
rab megégetheti a bort.
5: A repiild szikrak elérhetik a bort.
6: A fiist, gaz, g6z a bort irritalhatja.
¢ Belégzési sériilés
6: A fiist stb. kiszorithatja a leveg6t és belélegzése sérii-
1ést vagy akar halalt is okozhat.
¢ Tiiz- és robbanasveszély
2: A gépben elvileg felléphet elektromos hiba.
3: A kabelek tulmelegedhetnek vagy révidzar keletkez-
het.
4: Az ivsugarzasnak nagy a héhatasa a munkadarabra.
5: A szikrdk nagy homérsékletiiek és tavolra jutnak.
6: A g6zok forrdak lehetnek és serkenthetik az égést.
8: A palackok nagynyomasu és égést segitd gazt (pl.
oxigén) tartalmazhatnak.
¢ Elektromagneses zavarok A
7: Az EM sugdrzas az érzékeny elektromos eszk6zok és
az él6lények szamara tal nagy energiaji. E
¢ Kornyezeti kar 5D
1,4,5,6: A hegesztés/vagas és hulladék anyagai szeny-
nyezhetik a kornyezd talajt, vizeket és levegdt. Karos
zaj, fény és ho keletkezik.

3. Szallitas, raktarozas

| IL e
» A gép emelése és rakoddsa: d

* ne legyen csatlakoztatva hozza pisztoly és kabel (vagy
figyeljiink azok huzo- és boritohatdsara), ne legyen ben-

ne huzaldob (MIG esetén);

* nagyobb méretnél emeldgép és tobb ember kozremiiko-
dése sziikséges (tegylik raklapra, ne a fogantyunal fogva
emeljiik);

= kisebb sulynal (pl. kerék nélkiili kivitelnél) kézi emelés
is lehetséges (kozel tartva a padlohoz, és csak a mozga-

tas idejére), akar fogantyijanal fogva;
v
S
» A gép mozgatdsa és szallitasa: m @
= vizszintes, stabil, egyenletes padlén, fogantyujanal fog-
va legyen mozgatva;

= legyen allo helyzetben és vizszintes alapon (raklapon),
biztositva elborulas és elgurulas (ill. elcsuszas) ellen.

» Uzemen kiviil a gép legyen dobozaban vagy letakarva.




4. Munkateriilet

» A munkateriilet legyen ... ’ | ‘ /K\ &‘ ‘%‘

= tiszta és rendezett; °

= arnyékolt, véddkorlattal elkeritett (ha sziikséges);

= jol megvilagitott, szelloztetett (pl. elszivo-ventilatorral),
megfelelé homérsékletii; csapddod viztdl, esotol és vihar-
tol védett;

= egyenes, sima, akadalymentes, nem éghetd anyagu pad-
16ju (rajta szaraz, szigeteld gumiszényeg).

@)
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» Ne legyenek a munkateriileten ...
= szivritmus-szabalyzos emberek;
= gyerekek, allatok és ndvények;
= tiizveszélyes anyagok (vagy fedje le azokat);
= elektromosan érzékeny eszkozok (pl. orvosi miszer,
szamitogép, riasztod, mobiltelefon);
» a munkahoz nem feltétleniil sziikséges gépek és alkatreé-
[N

szek;
* nem segité emberek.
o s
» A palackok ... ¢
= legyenek 4ll6 pozicidban, biztonsadgosan lelancolva, kd-
ros fizikai vagy hohatastol (a munkadarabtol) tavol;

= szelepei legyenek zarva és védékupakjaik legyenek a he-
lyiikon, ha hasznalaton kiviil vannak.

» Legyen a kozelben tlizoltdkésziilék, vizcsap, takard

(azonnali hasznélatra készen).
» Védje a kdzmiiveket (gdz-, viz-, telefon- és elektromos

vezetékek, szerelvények), valamint mas sziikséges gépe-
ket (pl. aramfejleszto).

5. szembehelyezés

A 'R/

= legyen allo, stabil helyzetben, vizszintes padlon, zdrtan
(burkolatai felhelyezve);

= legyen védve paratdl, nedvességtol, kdros idéjarasi és
mechanikai hatasoktdl (szdraz, fedett helyen);

= sériilten (pl. rongalt kabellel) nem hasznélhato;

= kdbelei csak teljes hosszaban cserélhetdk (filos toldani,
kisebb szakaszon javitani);

= testesipesze a munkavégzési pont kdzelében (és szoro-
san) csatlakozzon a munkadarabhoz (egyes fémrészek
ui. megolvadhatnak);

= vizhiit6 folyadéka fagyalld legyen (vizhiités esetén);
= felfiiggesztése nem lehetséges (sajat kerekein ill. 1abain

alljon);
= csak arra a célra hasznalhato, amire tervezték; &

= biztonsagat csokkentd valtoztatasok nem végezhetdk:
= alkatrészei, tartozékai is specialis kezelést igényelnek;

= lizembehelyezési, javitasi és karbantartasi munkait (lehe-
toleg halozatrol levalasztott gépen)
= csak gyakorlott, képzett és hozzaérté (vizsgazott)
személyek végezhetik
= a munka- és érintésvédelmi, valamint a helyi és gyartoi
eléirasoknak megfelelden.

» Fdldelje a munkadarabot egy jo! vezetd ponthoz. 4

» Nem biztonsagos gépen a hibat el kell harittatni, vagy
ha ez azonnal nem lehetséges, a gépet meg kell jeldlni
"nem hasznalhato" vagy "iizemen kiviil" cimkével.

» Az esetlegesen sziikséges mas gépeket (pl. dramfej-
lesztd, elszivo) az lizemeltetési utasitasuk szerint kell {i-
zembehelyezni.

6. Elokésziilet

' R4

» Rendszeresen konzultaljon biztonsagi feleldseivel; a
felmeriil6 kérdeseket, problémdkat beszélje meg velik.

» Biztonsagos és stabil munkavégzési pozicid sziikséges,
vagyis ne legyen ...

kabelek k6z6tt (minden kabel az egyik oldalan legyen);
1étran, allvanyon (ha az nem elég biztonsagos);

magasban, a leesés veszélyével;
faraszt6 testhelyzetben (pl. térdepelve). ’{dﬁ

» Hasznaljon megfeleld, lehetéleg mesterséges szellozte-
tést (az elszivokart igazitsa az adott feladathoz).

» Viseljen védooltozetet (szigetelje el magat a munka-
darabtdl), amelynek részei: —
egész testét takard olajmentes, t(izalld ruha, ,K\
maszk vagy légzokésziilék, —
szaraz, nem lyukas borkesztyt, &3
magasszaru cipd, haj- és fiilvédo, L
biztonsagi sziirdiiveg oldalpajzzsal (sisak),

specialis munkakhoz esetleg egyéb védofelszerelés.

» Ha segitok is tartdzkodnak a kdzelben, ezeket az el6-
késziileteket nekik is meg kell tenniiik!

7. Uzemeltetés

»Agép .. ! IR 4 ((‘R))

csak biztonsdgos munkavégzésre alkalmas helyen iize-
meltetheto;

iddszakos érintésvédelmi vizsgalata legyen elvégezve;
csak védofoldeléssel, kismegszakitoval vagy olvado biz-
tositoval és lehetbleg aramvédd kapcsoloval (fi-relével)
ellatott halozatra kapcsolhato;

szellézonyilasai legyenek szabadon (faltol min. 0,5 m);

kabelei

= egymas mellett és a padlon fekiidjenek,

= ne legyenck feltekerve fém vagy él6 test koré, @

= kdzelében senki ne tartdzkodjon sokdig,

= csak kikapcsolt gépen legyenek csatlakoztatva ill. ki-
huzva;

alkatrészei, szerelvényei (pl. gazcsd) biztonsdgos, meg-

feleld, eldiras szerinti j6 allapotban legyenek.

» Az esetlegesen sziikséges mas gépeket (pl. aramfej-
lesztd, forgatoasztal) az lizemeltetési utasitdsuk szerint
kell miikodtetni. Ha sziikséges, a gyengedramu kabele-
ket védeni kell biztonsagos helyen vezetéssel vagy dr-
nyékoldssal.

» Uj (megvaltozott) feladatokhoz az iizemeltetési koriil-
ményeket, feltételeket mindig Gjra ellendrizni kell.



8. Munkavégzés ' ﬂ 4

! )

» Nem biztonsagos feltételek esetén a munkavégzést
meg kell tagadni! A korilményeket sajat és madsok biz-
tonsaga érdekében folyamatosan (munka eld#t, kozben
és utan) ellendrizni kell.

» Munkat csak képzett és hozzaérto (vizsgazott) szemé-
lyek végezhetnek, a munka- és érintésvédelmi, valamint
a helyi és gyartoi eldirasoknak megfelelen.

» El6fordulhatnak olyan esetek is, amikre még nincs ut-
mutatas, illetve amik hatdsa még nem ismert (elsésorban

a zavarok teriiletén).
(R e
o by e
» Ne hegesszen/vagjon ...

= fesziiltség alatt 1év6 anyagokat és alkatrészeket (ne is é-
rintse ezeket);

* tiiz- vagy robbandsveszélyes anyagok, porok, g6zok (pl.
tisztitasbol, spraybdl szarmazd klorozott szénhidrogén-
20z0k), illetve gépek és berendezések kdzelében;

= ha nem ismeri, hogy milyen gazok és gézok keletkezhet-
nek pl. bevont fémekbdl;

= nyirkos €s piszkos kornyezetben;

= tartalyt, hordét, palackot, konténert stb., mert ezek (a
"tisztitas" ellenére benne lévd és a munka sordan keletke-

70) gézokkel telitettek.
le <,2/_
& ‘& 5D

» Védje a ... ,K\

= fejét és arcat: tartsa ...
= a g6z0okon kiviil (keriilje el belégzésiiket),
= tdvol a palack szelepének nyitott kimenetétol;

= levegét (szlirGs elszivoval), a talajt, a megmunkalt fémet
stb. a szennyezésektdl,

= kabeleket minden kdrosodastdl, pl. ne 1épjen 14 és ne gu-
ritson 4t rajtuk semmit;

= kozelben tartézkododkat ugyantgy, ahogy sajat magat.

» A tologdrgd és a kitolt huzal is veszélyes, és fesziiltség
alatt is van (MIG hegesztésnél).
» Ne tegye a kdvetkezdket: ‘ 4 ‘ ,R ‘&‘

= kapcsolot ne kapcsoljon at, kabeleket ne huzzon ki csat-
lakozo6jukbol munka kdzben;

= soha ne forditsa a pisztolyt valaki (és sajat maga) felé;

= ne alljon a gép szellézbényilasai elé (onnan forro levegd
aramlik ki);

= ne dugjon at semmit a gép nyildsain at;

= ne érintsen meg fémes anyagokat csupasz testfeliilettel;

= az elektrodat ne érintse: 4

= a munkadarabhoz, amikor ez nem sziikséges,
= fesziiltség alatt 1év6 alkatrészhez vagy palackhoz,

= ha egyidejiileg a munkadarabot is érinti,
= (pl. hiitésére) folyadékhoz. a ((‘A’))
9. Alkatrészek kezelése ’ ! é’() 5

» Ha barmelyik alkatrészen sériilés, repedés stb. latszik,
vagy mikodését bizonytalannak érezziik, akkor ellen-
oriztessiik, hogy a munka biztonsaggal folytathato-e.

» Az alkatrészek jo allapota és miikddése a kornyezet vé-
delmét is szolgalja; a hibasan mikodd alkatrész tiizet,

radidzavart stb. okozhat. E (((‘,))

» Kéabelek és csatlakozoik, kapcesolok:
= fesziiltség alatt vannak (ivhuzasi veszély lehet), meleg-

» Gaz- és vizcsatlakozok, csovek, pisztoly: /R é—z‘b

= jelentdsen melegszenek; :

= nagy nyomassal gaz (és vizhiitéses kivitelnél viz) aram-
lik benniik;

= szivargasnal forro és szennyezett gaz vagy viz keriilhet a
kornyezetbe;

= ¢les végli huzal mozoghat benniik, viszonylag gyorsan
(MIG esetén);

= a pisztoly ép, sériillésmentes allapota kiilondsen fontos,
mivel a dolgozb ezzel van legtébb ideig (kozvetlen) kap-
csolatban.

10. Uzemsziinet, karbantartis ' a2
e | (a&)

» A pisztoly elektroddja ne érjen fémes anyaghoz. A gé-
pet lehiilése utan kapcsolja ki (a hozzakapcsoltakat is;
ajanlott a dugvilla(ka)t is kihtzni).

szenek
= ezeknél megfogva soha ne hizzuk a gépet. 4

» Munka utdn még eltart egy ideig, mig a kdrnyezet
helyreall, ezért a véddfelszereléseket ne vegye le azon-

nal. Vizsgélja meg, nem maradtak-e a
R o e

terlileten pl. fémdarabok.

» A hulladék anyagokat gondosan, szabalyosan (nem
haztartasi szemétként) kell kezelni; minden (beépitett,
kiszerelt) alkatrész, tartozék stb. veszélyes hulladék.

» A gép (és barmilyen tartozékanak) belsejéhez csak
szakember férhet hozza. A belsé alkatrészek ugyanis ...
= fesziiltség alattiak és forrok lehetnek,
* mozgo ¢és forgd részekkel rendelkezhetnek (pl. ventila-

tor, szivattyu, MIG-huzaltolo),

még kikapcsolas utan is egy ideig. IR 4 &
Ezt az utmutatét alaposan, '
tobbszor is olvassa at! °

szello"zés vilagitas pajzs, szemiiveg tﬁzvédelem

fi.ﬂ @@r

korlat homers. védboltezet, maszk kérnyezetvéd.

tulmeleg. gazsziv. sugarzas élolények hulladékok
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Mellékletek: Beallitasi tablazatok, Hegesztési tippek,
CE-nyilatkozat, Mindségi bizonyitvany, Jotallasi jegy.

1. Bevezeto

Az AWI-hegesztés tulajdonsagai:
m A semleges argon védégaz nem Iép reakcioba a heg-
furdoével, ezért...
0O teljes védelmet nyujt a levegd oxigénjével szemben
¢ nincs oxidacid
¢ az 6tvozéelemek nem égnek ki.
m Az iv a nagy olvadasponti wolfram elektroda ¢s a
munkadarab kozott...
¢ konnyen gytjthato
¢ koncentralt héhatasu (nagy hegesztési sebesség, mi-
nimalis vetemedés)
O rendkiviil stabil a kis fesziiltségek tartomanyaban is.
m A hegesztendé anyagnak megfeleld hegesztOpalca,
mint hozaganyag miatt...
O nincs sziikség bevonatra, folyasztoszerre
¢ elkertilhetd a korrdzids veszély
O a kotés nagyszilardsagu
¢ a varrat utokezelést nem igényel.

A hegesztés minden helyzetben egyszeriien végezhetd és
konnyen automatizalhatd. Kivaldan alkalmas aluminium-
otvozetek (AC-ben, frekvencia-valtoztatassal), 6tvozott a-
célok TIG- és kézi hegesztésére.

Az inverteres, hordozhat6é hegesztégép a jelenlegi leg-
modernebb alkatrészek és megoldasok alkalmazasaval ké-
sziilt, teljesen elektronikus miikodésti aramforras.

A haromfazisu halozati fesziiltséget a gép el6szor egyen-
iranyitja, majd ezt a fesziiltséget az inverteres egység na-
gyobb frekvencidjura alakitja, ami mar egy kis méretii
transzformatorral a hegesztéshez sziikséges kisebb fesziilt-
ségre alakithatd. Ezt Gjra egyeniranyitja, kisziri a nagyobb
frekvencids komponenseket, HE-gyujtassal latja el és az
AC-lizemmoddhoz még valtakozo irdnyuva is alakitja.

Hegesztési tizemmddjai:

0 Allandé dramti DC-TIG-hegesztés

¢ Impulzusaramu DC-TIG-hegesztés

¢ Négyszoghullamu, allandé aramt AC-TIG-hegesztés
¢ Négyszoghullamu, impulzusarama AC-TIG-hegesztés
0 Kézi ivhegesztés (SMAW)

Hegeszthet6 anyagok:
O Szénacél, réz, titan, alu, alu-Mg 6tvozet stb.

E6bb jellemzdi:

¢ M¢ély beolvadas, kis elektroda-fogyasztas

0 Ondiagnosztizalas, hibakijelzés

O HF-gyujtas, nagy hatasfok, kis méret és suly

¢ Tobbfunkcids, kényelmes allitasi lehetéségek

¢ Gombokkal allithato paraméterek €s heg. jellemzdk
¢ Kitling varratminéség minden hegesztési teriileten
0 Nagy teljesitménytényezé (cos @, kis aramfogyasztas)
¢ Konnyt ivgyujtas, stabil iv, nagy teljesitmény

¢ Szabalyozhat6 gazel6fuvas, aramlefutés stb.

O Beépitett vizhiités.

Haromfazisu, 3x40 A-es halozatrol 500 A hegesztbara-
mot hasznalhatunk. A teljes mikddést mikrokontrollerek
vezérlik, igy a beallitott paraméterek minden pillanatban
garantaltan teljesiilnek. Ezen tulajdonsagai a legkorsze-
riibb hegeszté aramforrasok kozé emelik a késziiléket.

2. Miiszaki adatok

Halozati fesziiltség 3x400 V, 50 Hz
Fazisok max. aszimetriaja +5%
Maximalis aramfelvétel 3x37A
Névleges aramfelvétel 3x285A
Halozati biztosito 3xT40 A
Uresjarasi fesz. (TIG/kézi) 77V /42 V dc
Hegesztéaram-tartomany 10-510 A
AC-frekvencia 20-100 Hz
Impulzusfrekvencia / kit6ltés | 0,2 —20 Hz/ 15 -85 %
Bekapcsolasi id6 60 % — 500 A

100 % — 387 A
Meéretek (szxmxh) 690 x 1210 x 1030 mm
Hatasfok 77 % Tomeg kb. 70 kg
Erintésvéd. oszt. I (foldelt) | Védettség | IP 21S
Hoéallosagi osztaly H cos @ 0,95
Vizhiit6:
Vizaramlas sebessége max. 5 I/perc
Vizszivattyl fesz./teljesitm. 400 V /260 W
Viztartaly-térfogat 51
Tomeg (viz nélkiil) kb. 20 kg

3. Uzembehelyezés

A Biztonsagi eldirasokat figyelembe kell venni!

» Kikapcsolt gépnél csatlakoztassuk...

¢ a gdzcsovet a hegesztdégép hatuljan 1évé gazcsatlakozd-
hoz (csak TIG-hegesztés esetén);

¢ a testkdbel csipeszét a munkadarabhoz;

¢ a pisztolyt és a testkdbelt az alabbiak szerint (a csatlako-
z6dugot megszorulasig el kell forditani):
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Csatlakozok TIG-hegesztés Keézi hegesztés
Aramesatl. "+" | Testkabel Elektrodafogo SR S KezelSeovsé
Aramesatl. "-" | Pisztolykabel Testkabel woger ¥ *j ] N e
6-pol. csatlak. | Piszt.gomb vezetéke |— @ = @;w;
Gazcesatlakozo | Pisztoly gazesove - ATIGE00PAC
» A (csak TIG-hegesztéshez sziikséges) gazpalack ke- Szellézd
zelési utasitasdban meghatarozottak szerint fel kell szerel- nyilasok
ni a palackra a nyomdscsokkentdt és az atfolydsmérét. A
palackot iizembiztosan rogziteni kell a gép hatuljan levo
palacktartéra, majd a gazcsé hollandi csatlakozdjat (nem
tartozék) a nyomascsokkentére villaskulccesal felszerelni.
A rendszer tOmitett- Reduktor és
ségét ellendrizni kell, nydsméi’é' Testkabel- | 8 Pisztoly-
az esectleges szivargast @ w csatlakozo + — csatlakozok
. . - Sy AN = ZO
meg kell sziintetni. !T@% (Gézess @ ©) @ ©
Sgzités Hollander Vizbedntd ) .\ Vizecsatla-
[ ] kozok
o H —_ / H Vizszint-ellen-
@ Q 6176 nyilas
y A A

Kézi thegesztés\B
Elektrodafogo Testcsipesz

+ -
P XK
/l Ny \?\‘
éﬁ/ K.\'/ TIG-pisztoly
Testesipesz % H (vizhiitéses)
TIG-hegesztés
Tavvez.- Kismeg-
csatlakozo O szakitd
2A-¢s
biztositd Halozati
kabel
—
\
/ \
| |
\ /
Hijto-
ventilator
P
\
/ \
| |
\ /
Gazcsatla- Hiits-
kozo —
5 tilat
(palackhoz) — ventriator

Csak olyan pisztoly hasznalhato, amelynek a gdz- és f6-
dram-csatlakozo6ja egymastol el van szigetelve.

A vizhiité hatuljan van egy vizleereszto csavar.

Ellenérizziik az elektroda és a gaztereld darmerdjet.

A pisztolygombot a gép elején levo
csatlakoz6 aljzat 1-2 pontjara kell
bekotni (abra: az aljzat szembdl nézve).

» A késziilék kimenetének iiresjarasi fesziiltsége a
szabvanyban (EN60974-1) megadott maximalis érték
(113 V) alatt van, igy érintése nem balesetveszélyes. De
ha tobb hegesztdgépet lizemeltetnek gy, hogy a testkabe-
lek kozos munkadarabra vannak kétve, biztositani kell,
hogy az eclektrodakat (-fogdokat) egyszerre ne lehessen
megérinteni, mert kozottiik legrosszabb esetben az liresja-
rasi fesziiltségek Osszege is felléphet, amely mar maga-
sabb, mint a szabvanyban megadott, és aramiitést is okoz-
hat. El kell keriilni az elektrodak osszeérintesét is, ami a
késziilékek tonkremenetelét okozhatja.

» A késziilék hasznalatat a HF-gyujto keltette zavarok
miatt csak ipari kdrnyezetben, koriiltekintéssel javasol-
juk! Ha sziikséges, megfelel6 haldzati zavarsziiréket kell
alkalmazni.

4. Kezelés
A megfeleld lizembehelyezés utan a gép bekapcsolhato:

ehhez a gép hatuljan levé kismegszakitot kell felkapcsol-
ni. A kikapcsolas is ezzel torténik.
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A vezérlbegység milkddteti a gazszelepet, a HF-gyujtot,
¢és vezérli az invertert és a hegesztési folyamatot.

Uzemmod-

Tulmelegedést
/" gombok jelz6 LED
ex O Kijelzs @ el @ °

@ ME POWER  PROTECTION

@ DUIYCYCLE

@ FREQUENCY

PEAX CURRENT
FREQUENCY

@ 25TEP @ 4STEP E q T

ol— oh~- @ sww
CURRENT

psiopy @ T DOWN-SLOPE
.y
FREGASSLOW St e ouvovcle SI0PARC POSLGASFLO
CLEAN
e RATO BASE CURRENT o
SELECTION ‘ Q ‘ ' Q ‘ ADJUSTMENT

(ARC FORCE) (SMAW CURRENT)

t4

ACBIAS

Vilasztogomb Allitégomb
e POWER LED
A gép bekapcsolt allapotat jelzi.

e PROTECTION (sarga) LED
A gép védelmének aktivalodasat jelzi. A kijelz6n hiba-
kod jelenik meg (1. késobb).

e Kijelzd
Annak a paraméternek az értékét mutatja, aminek a

LED-je éppen vilagit. A kijelzett érték jellegét a kijelz6
melletti 4 LED mutatja:

@ CURRENT o Hegesztéaram (Amper)

® TivE ° Id6 (masodperc)

@ ourvovele © IdGarany (kitoltési tényezd), %
® ey | ° Frekvencia (Hertz).

e Valasztogomb

Ezzel lehet kivalasztani azt a paramétert, aminek értéke
a kijelzon lathat6 (€s értéke modosithatd). Kézi hegesztés-
kor viszont az iv eréssége (ARC FORCE) allithato.

e Allitogomb

A kijelzon lathato paraméter értéke ezzel a gombbal mo-
dosithaté. Benyomva forgatva az érték gyorsabban valto-
zik. Kézi hegesztéskor az dram (SMAW CURRENT)
modosithato vele.

»Az Uzemm()d-gombok és LED-jei:

(2

@ AC @® OC

7 @ 2STEP @ 4STEP

I L

ot — @b~ @ SVAW

o AC/DC-iizemmodot kivalasztdé gomb

Megnyomasaval valaszthatunk az egyenarami és a
(négyszdghullami) AC-lizemmoéd  kozott (csak TIG-
hegesztés esetén).

® 2/4-iitemii iizemmodot kivalasztdo gomb

Megnyomasaval valaszthatunk a 2-iitemii (a pisztoly-
gombot folyamatosan nyomva kell tartani) és a 4-iitem (a
gombot hegesztés kozben el lehet engedni) kozott (csak
TIG-hegesztés esetén).

e Hegesztési iizemmodot kivalasztd gomb

Megnyomasaval valaszthatunk a kdovetkez6 tizemmodok
kozil:

1t Folyamatos 4rami TIG-hegesztés

Lt Impulzusaram( TIG-hegesztés

1t Kézi (palcas) ivhegesztés (SMAW)

» Hegesztési iizemmodok:

Hegesztési mod DC AC | 2-iitem | 4-iitem
TIG, folyamatos aram | \ \ \
TIG, impulzusaram \ \ V \
Kézi (palcas) J - - -

A vizaramléas ellendrzését a két allitogomb egyideji,
legalabb 3 masodpercig tartdé benyomasaval lehet bekap-
csolni (illetve kikapcsolni). Vizhiitéses pisztoly hasznéla-
takor érdemes meggy6zddni arrdl, hogy a hibafigyelés
mikodik-e: a vizcsdvet valahol kicsit megtorve az "EOA"
hibatizenetnek (néhany masodperc mulva) meg kell jelen-
ni!

A gép bekapcsolasa utan a viz azonnal elkezd aram-
lani!

Kézi hegesztésnél is van vizhités, ezért ilyenkor
hagyjuk a két vizcsatlakozoban a TIG-pisztoly vizesoveit,
vagy zarjuk a vizaramlast rovidre egy darab vizcsével.

P Beallithaté paraméterek:

Az alabbi tablazat mutatja a bedllithaté paramétereket a
gépre irt feliratok szerint:

LED-felirat Megnevezés Tartomany
PRE-GAS FLOW | Gazelofuvas 0,01 — 9,99 sec.
START Startdram 10-500 A
UP-SLOPE Felfutasi id6 0,0 — 10,0 sec.
CURRENT Hegesztéaram 10-510 A
CLEAN RATIO Id6arany -40...+40 %
AC BIAS Aramarany -50...+30 %
AC AC-frekvencia 20— 100 Hz
PEAK CURRENT | Cstcsaram 10-510 A
DUTY CYCLE Impulzusarany 15-85%
FREQUENCY Impulzus-frekv. | 0,2 —20 Hz
BASE CURRENT | Alaparam 10—-... A
DOWN-SLOPE Lefutasi id6 0,0 — 15,0 sec.
STOP ARC Végaram 10-500 A
POST-GAS FLOW | Gazutanfuvas 0,1 — 60 sec.

Az alabbi tablazat azt mutatja, hogy a paraméterek me-
lyik izemmad(ok)ban allithatok:
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Paraméter Kezi

(LED-felirat)
PRE-GAS FLOW
START
UP-SLOPE
CURRENT
CLEAN RATIO -
AC BIAS -
AC —
PEAK CURRENT - -
DUTY CYCLE — —
FREQUENCY - -
BASE CURRENT
DOWN-SLOPE
STOP ARC
POST-GAS FLOW

Impulzusos
DC | AC

Folyamatos
DC | AC

< |2 | <2
2 |2 | <2
|

< | 2|2 | <2

Ll || |2 |2
|

2Ll |2 |2 |2 |2 |2
B P P B = P [ I e -
I

< <2<
< <2<

A valasztogomb forgatasaval a gép mindig a megfelel6
modon 1ép a paraméterek kozott (tehat a nem érvényese-
ket kihagyja). Ezért fontos, hogy a DC/AC ¢és
folyamatos/impulzusos hegesztési lizemmod a kivant he-
gesztésnek megfeleléen legyen kivalasztva.

PEAK CURRENT
FREQENCY
Py

CURRENT hd

L0 hd WNSLO)
UPSLO”E ° J DOWN-SLOPE
PRECASFLON  START i DY OY0L: STOP ARG POST-5AS FLON
[ ) CLEAN ! @ (]
RATIO BASE CURREN
©®

L@
AC BIAS

Lehetdség van az elektroda-atmérd beallitasara is, TIG-
hegesztésnél. Ehhez nyomjuk le 3 madasodpercre a
paraméter-valasztdo (bal oldali) forgatégombot és az
AC/DC-gombot, egyszerre. Utdna a jobb oldali
forgatdbgombbal valasszuk ki a kivant atmérét, 0,8—6,0
mm kozott.

Kézi ivhegesztéshez a Hot Start (izzitdé indités)
paraméter is 1étezik. Ehhez nyomjuk le a 2-litem/4-iitem
gombot, majd a jobb oldali forgatogombbal valasszuk ki a
kivant aramot, 5-200 A kozott. Ez az aram a kézi
hegesztés megkezdésekor hozzdadddik a beallitott
aramhoz (de a megengedett maximalis aramot nem Iépi
tal).

A Hot Start idejét is beallithatjuk: nyomjuk le az AC/DC
gombot, majd a jobb oldali forgatogombbal valasszuk ki a
kivant idét, 0,02—1,00 masodperc kozott.

» A paraméterek jelentése:

¢ Gazelofuvas (TIG, 0,01 — 9,99 sec., PRE-GAS)

A pisztolygomb megnyomasa utan ennyi ideig aramlik a
gaz a varratra, miel6tt a hegesztés ténylegesen megindul-
na. Csak TIG-hegesztésnél.

¢ Startaram (TIG, 10 — 500 A, START)

A hegesztés kezdetén ez az aram folyik. 2-iitemii tizem-
modban ez csak eddig tart, amig ez az aram nem stabiliza-
lodik; 4-iitemiiben viszont a pisztolygomb nyomva
tartasaig.

O Felfutasi id6 (TIG, 0,0 — 10,0 sec., UPSLOPE)
A Startaram utdn a hegesztéaram felfut a beallitott na-
gyobb aramra. Ez a felfutas ennyi ideig tart.

0 Hegesztoaram (10 — 510 A, CURRENT)
Nem impulzusos hegesztésnél ez adja a hegesztéaram
értékét.

¢ Idéarany (TIG/AC, -40 ... +40 %, CLEAN)

A kimeneti oxidfeltorési aram iddaranya (kitoltési ténye-
z6je). Ezzel lehet az oxidfeltdrés szélességét és a beolva-
das mélységét allitani az optimalis hegesztéshez.

0 Aramarany (TIG/AC, -50 ... +30 %, BIAS)

Az oxidfeltorési aram aranya a hegesztéaramhoz. Ha
csokkentjiik az Iddaranyt, ezt az értéket viszont ndveljiik,
nagyobb mélységli lesz a beolvadas, né a termelékenység
és az elektroda élettartama.

¢ AC-frekvencia (TIG/AC, 20 — 100 Hz, AC)
A kimeneti valtakozéaram frekvencidja.

¢ Csticsaram (impulzusos, 20 — 510 A, PEAK)
A kimeneti impulzusaram "felsé", azaz nagyobb aramu
részének értéke.

¢ Impulzusarany (impulzusos, 15 — 85 %, DUTY)

A cstcsaram kitoltési tényezdje (idGaranya) a teljes
periodus idejéhez képest. A beolvadas mélységének allita-
sara hasznalhato.

¢ Impulzus-frekvencia (impulzusos, 0,2 — 20 Hz, FR.)
A kimeneti hullam frekvenciaja.

¢ Alaparam (impuzusos, 10 — max. A, BASE)
A kimeneti impulzusaram "als¢" (kisebb aramu) részé-
nek értéke. Csak a csucsaramig (PEAK) allithato.

¢ Lefutasi id6 (TIG, 0,0 — 15,0 sec., DOWN-SLOPE)

A hegesztés végén (2-litemil izemmodnal a gomb elen-
gedésekor, 4-iitemiinél az 0jboli megnyomasakor kezd6d-
ve) ennyi ideig tart az aramlefutas.

¢ Végaram (TIG, 10 — 500 A, STOP)

Az 4ramlefutas erre az értékre torténik. 2-iitemil tizem-
moddban ez csak addig tart, amig ez az aram éppen beall,
utdna a hegesztés ledll. 4-litemtinél a gomb nyomva tarta-
sanak idejéig végig ez a végaram folyik.

¢ Gazutanfuvas (TIG, 0,1 — 60 sec., POST)

A hegesztési folyamat végén az ezzel beallithatd ideig
gdzutanfivas torténik a varrat védelme és a (gazhtéses)
pisztoly hiitése érdekében.

Minden paraméter, valamint az lizemmodok is megdrzik
az érvényes értéket, még a gép kikapcsoldsa utan is.
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» Hibajelzések

Ha a PROTECTION LED vilagit, a gép védelme miiko-
désbe lépett, a hegesztés leallt. Ekkor a kijelz6n megjele-
n6 hibakdd a kdvetkezd lehet:

0 EIE: Tulfesziiltség. A gépet rogton ki kell kapcsolni
és szervizhez fordulni.

0 E19: Tulmelegedés. A gépet ne kapcsolja ki, hanem
varja meg a lehiilését (a hibakod eltlinik, a LED kialszik).

¢ E10: Tul sokaig volt a pisztolygomb benyomva, és he-
gesztés mégsem tortént. Ellendrizni kell, hogy a pisztoly-
gomb nem ragadt-e be.

O EOA: Rossz vizhiités, azaz nincs dramlés a rendszer-
ben. Ellendrizni kell a vizhiitokort.

5. Idédiagramok

» Folyamatos aramt TIG-hegesztés, DC, 2-litemii:
Beallithaté paraméterek:

PRE-GAS FLOW — START —
UP-SLOPE — CURRENT —
DOWN-SLOPE — STOP ARC —
POST-GAS FLOW.
Ji Current (DC)
Up Down
Start
hegesztéaram Stop
Pre Post
gazaramlas
pisztolygomb be
ido
o 4-{itemii:
Ji Current (DC)
4 Up Down
Start
hegesztodram Stop
Pre Post
gazaramlas
be pisztolygomb be
ido

» Folyamatos aramt TIG-hegesztés, AC, 2-iitemii:
Bedllithaté paraméterek:

PRE-GAS FLOW — START —
UP-SLOPE — CURRENT —
CLEAN RATIO — AC BIAS —
AC — DOWN-SLOPE —
STOP ARC — POST-GAS FLOW.

e 4-iitemu:

Current (AC)
Up - Down
ean
Start ’ + AC + Stop
heg.-dram
Pre Bias Post
gazaramlas
pisztolygomb be
idé
o 4-{itemii:
I Current (AC)
Up Down
Start /~ + | Clean |\ ¢ op
heg.-aram AC
Pre Bias Post
gazaramlas
be pisztolygomb be
idé
» Impulzusos aramu TIG-hegesztés, DC, 2-iitemti:
Beallithatd paraméterek:
PRE-GAS FLOW — START —
UP-SLOPE — PEAK CURRENT —
DUTY CYCLE — FREQUENCY —
BASE CURRENT — DOWN-SLOPE —
STOP ARC — POST-GAS FLOW.
] Current (DC pulz.)
Up Peak \ Down
Start
2 ) Duty Stop
heg.-aram Base
| Freq.
Pre Post
gazaramlas
pisztolygomb be
idé
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I Current (DC pulz.)
Up JPeak Down
Start
Dut Stop
heg.-aram YUBase
" Freq.
Pre Post
gazaramlas
be pisztolygomb be
idé

» Impulzusos aramu TIG-hegesztés, AC, 2-litemi:
Beallithato paraméterek:

PRE-GAS FLOW — START —
UP-SLOPE — CLEAN RATIO —
AC BIAS — AC -
PEAK CURRENT — DUTY CYCLE —
FREQUENCY — BASE CURRENT —
DOWN-SLOPE — STOP ARC —

POST-GAS FLOW.

A DC 2-iitemtl diagramhoz képest az az eltérés, hogy (az
AC-mdd miatt) még tovabbi "szaggatottsag" van jelen az
aram alakjaban, vagyis megjelennek még a "Clean", "AC"
¢és "Bias" paraméterek is.

o 4-{itemi:
A DC 4-iitemii diagramhoz képest ugyanaz az eltérés,
mint ahogy az el6bbi pontban le van irva.

» Kézi (palcas) hegesztés (mindig DC)

Beallithato paraméter: CURRENT

Az iiresjarasi fesziiltség folyamatosan jelen van a kime-
neten. A gaznak és a 6-polusi csatlakozonak ilyenkor
nincs szerepe.

Az aramot a jobb oldali, az Arc Force-t (iverdsséget) a
bal oldali forgatdgombbal allithatjuk.

A Hot Start dramdt és idejét a 2-litem/4-iitem illetve az
AC/DC gombokkal hivhatjuk le, és a jobb oldali
forgatogombbal modosithatjuk.

» Gyari beallitasok visszaallitasa

A gép minden beallitott paramétert megdriz, még a ki-
kapcsolas utan is. Ha valamiért sziikséges a gyari beallita-
sok visszaallitasa, akkor nyomjuk le 3 masodpercre a pa-
raméter-valaszto (bal oldali) forgatdgombot és az lizem-
modvalasztd (TIG/kézi) gombot, egyszerre.

Fontos: a vizhiités-figyelést ilyenkor allitsuk vissza!

6. Hegesztés

Ismétlésként foglaljuk Ossze az egyes hegesztésfajtaknal
sziikséges 1épéseket.

» Kézi hegesztés

1. Kikapcsolt gépnél csatlakoztassuk az elektrodafogot és
a testkabelt.

2. Bekapcsolas utan allitsuk be a "SMAW" {izemmodot.

3. A kijelzon az aram értéke latszik; allitsuk be sziikség
szerint.

4. Hegesztéskor az aram és az fverdsség allithatd a két for-
gatogombbal.

5. A Hot Start (izzit6 inditas) erdssége és ideje is allithato.

Kézi hegesztéskor a palackot (biztonsagi okbol) zarjuk
el.

» TIG-hegesztés

1. Kikapcsolt gépnél csatlakoztassuk a pisztolyt (féaram,
gazcsO és a pisztolygomb vezetéke) és a testkabelt. A
gédzpalack is legyen csatlakoztatva a gép hatuljdhoz, a
palack legyen nyitva.

2. Bekapcsolas utan allitsuk be a folyamatos vagy impul-
zusos TIG-lizemmodot, valamint a DC vagy AC-t. Fon-
tos, hogy eldszor ezek koziil valasszuk, mert ettdl fiigg,
hogy milyen paraméterek lesznek érvényesek.

3. A vialasztégombbal nézzilk meg az 6sszes lehivhatd
paraméter értékét, és az allitbgombbal allitsuk be a
megfeleldket.

4. A 2- és 4-liteml tizemmod kozott is valasszunk.

Hegesztés kozben minden paraméter és iizemmod
modosithato, de az tizemmoddok atallitasa nem célszeri.

A megfelel6 iizemmod és a helyes paraméter-értékek ki-
valasztasdhoz gyakorlat és tapasztalat, valamint sok pro-
bahegesztés sziikséges. Erdemes sajat hasznalatra tabla-
zatokat késziteni az adott hegesztési feladatnal "bevalt"
értékekrol.

7. Karbantartis

A Biztonsagi eldirasokat figyelembe kell venni!

« Pisztoly: A pisztoly gazterel6jének belsé részét idon-
ként a hegesztéskor keletkezd frocskoléstol meg kell
tisztitani. Az elektréda és a gazterelé elhasznalodo al-
katrész, ezért a kopastol fliggben cserélni kell.

A gyari karbantartasi utasitasok legyenek iranyadok.

_Szoritokupak

\ Miikddtetd gomb

Markolat

>~ Patron-

Elektroda —| haz
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 Kabelek és csovek: Ellendrizni kell a gdzcss, valamint
a halozati és testkabel allapotat, sériilés észlelésekor ki
kell azokat cserélni!

» Erésaramu részek: Sziikségessé valhat a késziilék bel-
sejének portalanitasa siritett levegével, a kotések szi-
lardsaganak ellendrzése, esetleges utanhuzasa.

A gép robbantott abrai és a beépitett alkatrészek
jegyzéke megtalalhatd a papiralapt, angol nyelvii
gépkonyvben (tartozék, a gép dobozaban van).

8. Hibalehetdségek

A Biztonsagi eléirdsokat figyelembe kell venni! Ha a hi-
ba nem sziinik meg vagy ismeretlen eredetli, forduljunk
szervizhez.

+ A gép nem kapcsolhat6 be
1. Nincs hdlozati fesziiltség O ellendrizni.

2. Hibas megszakito vagy haldzati kabel O cserélni vagy
szervizhez fordulni.

3. Kiolvadt biztosito(k) O a hiba okat megkeresni (lehet
pl. révidzar), biztositot kicserélni, ellendrizni az érté-
ket.

* A kijelzén "E1 9" lathato
A Kkésziilék tilmelegedett 1 megvarni, amig a két

beépitett ventilator lehti.

+ Nincs hegesztési iv
1. Hibés a pisztoly, a kabele vagy a nyomdogombja O ja-
vitani vagy cserélni.
2. Laza a hegesztokabelek csatlakozasa O megszoritani.
3. Hibas az elektronika O szervizhez fordulni.

* Rossz gazaramlas
1. Ures palack, hibas nyomdscsékkento vagy -méré [

javitani vagy cserélni.
2. Szivargas a gazcsoveknél vagy a szelepnel 1 meg-
sziintetni.

* Por6zus varrat
1. Szennyezett gaz O palackot cserélni.
2. Helytelen gdzmennyiség U helyesen beallitani.

» Rossz mindségili hegesztési varrat
1. Rossz gézaramlas, szennyezett feliilet, rossz mindségii

védogaz, elkopott alkatrészek O jo minbségll termé-
keket hasznalni, a gépet és alkatrészeit pedig rendsze-
resen karbantartani.
2. Nem megfeleld atmerdjii elektroda vagy gaztereld O
ellendrizni és cserélni.
3.0 a hegesztési paramétereket ellen6rizni:
= aramerdsség = ivfesziiltség
= polaritas = hegesztépisztoly vezetése
= elektroda-munkadarab tavolsaga.

9. Vizhiitékor

A Biztonsagi elbirasokat figyelembe kell venni!

» Vizcsatlakozas:
A pisztoly vizdugoit a gép két vizaljzatdhoz kell csatla-

koztatni: a pisztoly felé mend vizcsovet a hidegre (kék), a
visszaérkez0 vizcsovet a melegre (piros).

» A fagyall6 hiitéfolyadék sziikség szerinti feltoltése:

o Eldszor ellendrizziik, nincs-e szabadon valamelyik
csatlakozd, ahol a hiitéviz elfolyhat. A pisztoly legyen
csatlakoztatva (vagy vegyiik ki az ellendarabot a gyors-
csatlakozokbol).

o A dugd eltdvolitdsa utdn tdlcsérrel oOntsik be a
folyadékot.

o Feltoltés utan helyezziik vissza a dugét (a folyadéknyo-
mokat toroljiikk le, mert a fagyalld a késziilék festését
megtamadhatja). Gyézddjiink meg a folyadék szintjérdl.

o Hasznaljunk “FAGYALLO FOLYADEKKAL FEL-
TOLTVE” cimkét.

o Ha a pisztoly a késziiléktSl messze van, az elsé bekap-
csolas utan a folyadék utantoltésére lehet sziikség. (A
késébbiekben mar nem lesz sziikség erre, csak ha a
pisztolybol eltavolitjuk a vizet.)

o Ne hasznaljunk csapvizet a vizkévesedeés veszélye miatt;
a fagyallé keverék elonye annak korroziovedos hatasa is.
Higitasahoz desztillalt viz sziikséges.

A vizaramlas lecsokkenésekor a vizhiit6 beépitett dram-
lasérzékeldje a hegesztogépet ledllitja és 'EOA' hibaiizenet
jelenhet meg (de ez a figyelés letilthato). A hiba
megsziintetése utan lehet csak a gépet jra tizemeltetni.

A szivatty akkor is miikddik (dramoltatja a vizet), ha
vizhtitéses pisztoly helyett gdazhiitésest hasznalunk. Ezért
ilyenkor hasznaljunk egy kis darab vizcsovet, amivel
révidre zarjuk a két vizcsatlakozot.

» Karbantartas

A vizh(té a kovetkezO ellenOrzéseket és karbantartast
igényli:

¢ A csatlakozasoknal az esetleges vizszivargasokat meg
kell sziintetni, a megsériilt vizcsovet cseréljiik ki.

¢ A késziilék belsejébe keriilt folyadék a késziilék villa-
mos szigetelési szildrdsdgat rontja, esetleg villamos zarla-
tot is okozhat, ezért el kell onnan tavolitani.

¢ A folyadékszintet rendszeresen ellendrizziik, és ha
sziikséges, potoljuk a folyadékot.

¢ Ha a hiitéfolyadék elpiszkolodott, vagy mas okbol le
akarjuk cserélni, a hiité hatuljan, alul, rendelkezésre all
egy leeresztécsavar, amin keresztiil a folyadékot le lehet
engedni.



¢ TIG-hegesztés:

A hegesztési paraméterek beallitasi tablazatai

Anyagvast. | Elektr.0 |Heg.-dram | Hozagany.@ | Gazdaraml. | Rtg.szam |Elomeleg. | Varrat
mm mm Amper mm l/perc elol/hatul °C
1,0 2 40 — 60 1,6 7-9 1 - perem
1,5 2 50 - 80 1,6 —2,0 7-9 1 - per./tompa
2,0 2-3 | 90-120 2,0-2,5 8§12 1 — tompa
3,0 3 150 — 180 2-3 8—-12 1 —
4,0 4 180 —200 3 10-15 1-2/1 —
5,0 4 180 — 240 3-4 10-15 1-2/1 —
6,0 5 240 - 280 4 14-16 1-2/1 —
8,0 5 260 —-320 4-5 14-16 2/1 100
10 5 280 — 340 4-5 14-16 3-4/1-2 |100-150
12 5-6 |300-360 4-5 16 — 20 3-4/1-2 |150-200 "V", ferde
14 5-6 |340-380 5-6 16 - 20 3-4/1-2 |180—-200
16 6 340 — 380 5-6 16 — 20 4-5/1-2 1200-220
18 6 360 — 400 5-6 16 — 20 4-5/1-2 1200 -240
20 6 360 — 400 5-6 20-22 4-5/1-2 1200 -260
16 -20 6 340 — 380 5-6 16 —22 2-3/2-3 1200-260
22 -25 6-7 | 360-400 5-6 20-22 3-4/3-4 |200-260
¢ Kézi hegesztés:
Anyagvast. [mm] 1 2 3 4-5 612 >12
Elektroda O [mm] 1,5 2 3,2 32-4 4-5 5-6
Heg.-aram [A] 20 —40 40 — 50 90 -110 90-130 | 160—250 | 250 —-400




Hegesztési tippek (TIG)

1. Hegesztési jellemzék

DC-hegesztés

3. Hegesztési tablazatok

Cr-Ni acélok esetén, anyagvastagsag szerint, kiillonb6z6
(1- és 2-oldali) varratra (gazfogyasztas l/perc-ben):

A nagy intenzitasu, koncentralt héhatas keskeny, mély
beolvadast eredményez, az iv nyugodtan ég. Erésen 6tvo-
zOtt ausztenites acélok, nikkel és dtvozetei, réz és 6tvoze-
tei stb. hegesztésére alkalmazhato.

Forditott polaritas esetén az elektroda jobban melegszik
(hiiteni kell), a beolvadas csekély, a varrat lapos lesz - az
iv nyugtalanul ég. Ez a technika a gyakorlatban nem ter-
jedt el. Egyedi esetekben mégis alkalmazhato.

AC-hegesztés

A valtakoz6 aram alkalmazasaval mindkét polaritas el6-
nye egyesithetd. A beolvadés a véltakoz6 polaritas (rész-
leges egyeniranyitas) hatdsara kozepes mértékii lesz, min-
den mésodik periodusban van oxidfeltérés. Ezért alkalmas
aluminium hegesztésére.

Az ivgyujtast és az ivstabilizalast, ami AC-mddban
sziikséges, a HF-gyijto végzi.

2. Hegesztési hibak

¢ Nem stabil hegeszt6 iv:
O tal nagy atmérdji az elektroda
O rosszul kdszoriilt elektroda.
¢ Sotétsziirke varrat-feliilet:
O piszkos hegesztend6 anyag vagy elektroda-vég
O védogaz-ellatasi zavar.
¢ Védogaz-ellatasi zavarok:
O piszkos gaztereld miatti turbulens aramlas
O excentrikus elektrodabefogas
O tal hossza iv
O tal hosszan kilogo elektroda.
¢ Magas varrat:
O elégtelen elémelegités
O alacsony aramerdsség
O a hegesztési sebesség gyors.
¢ Lapos vagy kilyukadt varrat:
O tal nagy aramerdsség
O lasst hegesztési sebesség
O rosszul vezetett pisztoly.
+ Erbsen oxidalt, fekete, égett varrat:
O kevés (elszokd) vagy nem elég tiszta védogaz
huzat a hegesztés helyén
kicsi vagy sériilt gaztereld
piszkos, olajos feliiletii hegesztend6 anyag
rosszul vezetett elektroda
anyaggal érintkezett elektroda (6tvozet jott 1étre)
O magasan vezetett pisztoly.
¢ GOmbképzddés az elektrodan:
O hideg munkadarab.
¢ A hegesztés hozaganyaga nem megy a fiirdébe:
O sok véddgaz, nagy gaznyomas.
¢ Beolvadasi hianyossagok:
O tal hossza iv
O nagy hegesztési sebesség
O tal sok hozaganyag gyorsan adagolva
O hianyzo eldmelegités (az ivet mozgatni kell).
o Atégés:
O nagy hegesztdaram vagy tul rovid iv
O lasst hegesztési sebesség.

Ooooog

Vtg. | Varrat | Hézag | Elektr.0 |Pdlcan| Aram |Gz
mm mm mm mm A I/p
1 I(1) 1 1 1,6 60-80 | 5
LS| 1(1) 1,5 1,6 1,6 | 80-100 | 5
2 1 I() 2 1,6 1,6 | 90-110 | 5
2,51 1(1) 2,5 1,6 24 |100-120| 5
3 I(1) 3 1,6 2,4 [120-140| 5
4 | 1(2) 2 2,4 3,2 |150-190| 6
51 12 2,5 | 2432 | 32 |200-250| 6
6 | 12 3 3,24 4,8 |275-350| 6
8 | V~60° 3 4 4,8 |320-400| 7
10 | X~60°| 2,5 4-4.8 6,4 |330-430| 7
12 | X ~60° 3 4-4.8 6,4 |350-450| 7

Otvozott acélok esetén:
Vtg. | Varrat| Elektr.0 | Gdzterelén | Aram |Gz
mm mm mm A I/p
0,6 I 1-1,6 4 20-30 5
0,8 I 1-1,6 4 40 5
1 I 1-1,6 4 45 5
1,5 I 1,6 4-6 45 6
2 I 2,4 68 80-100 | 7
2,5 I 2.4 68 100-130 | 7
3 I 2,4 8 140 7
4 \Y% 3,2 8-10 180 10
6 A% 4 8-10 220 10
12 X 6 10-12 240 10
Aluminium esetén:

Vtg. | Varrat | Hézag | Elektr.0 | Gazter.O | Aram |Gz
mm mm mm mm A I/p
1 I - 1,6 4-6 55 5
1,5 I - 1,6-2,4 4-6 80 5
2 I - 2,4 6-8 110 5
2,5 I - 2.4 6-8 130 5
3 I - 3,2 8 150 5
4 I - 4 8 200 | 6
6 v 0-2 4 8-10 230 | 6
6 I 3 32 8 150 | 6
8 v 1-3 4-4.8 8-10 250 | 7
8 I 4 4 8 170 | 7




CE-nvilatkozat C €

A gyarto: Weld-Impex Termeld és Kereskedelmi

Kft. kijelenti, hogy a termék teljesiti az

o EN 60974-1 (Ivhegesztd dramforrasok)

o EN 50199 (Elektromagn. dsszeférhetiség)
o ENISO 12100-2 (Gépek biztonsaga)

0 2006/95/EK (Kisfesziiltsegii berendezések)
0 2004/108/EK (Elektromagn. osszeférhetdség)
0 2006/42/EK (Gépek)

eurdpai szabvanyokat, iranyelveket ¢s megfelelel a
kezelési Utmutatoban talalhatd miiszaki jellemzok-
nek.

A késziilék az EN 60974-1 eurdpai szabvany sze-
rint lett megtervezve, az EN 55011:1994 "A" osztaly
I1. csoportjanak (zavarsziirési) eldirasait teljesiti, to-
vabba a 2011/65/EU (RoHS) eur6pai iranyelv
eldirasait is kielégiti.

Karcag, 2014. marcius 18. @ﬂ

Csontos L ]ds
ligyvezetd igazgatd

Jogi nyilatkozat

A gép mindségi bizonyitvanyat a vevének a készii-
lékkel egyiitt adjuk at. A gyartd szavatossdgot vallal
a késziilék miiszaki adataiért, rendeltetésszerii hasz-
nalhatosagaért.

A garancia az lizembehelyezéstdl kezdddik; idotar-
tama és a szervizek listaja a mellékelt garanciajegy-
ben talalhato.

A gyartd nem vallal felelésséget olyan karokért,
ami az alabbiak valamelyikének kovetkezménye:

o nem rendeltetésszerii hasznalat

© a munka- és balesetvédelmi eldirasok megszege-
se

o a kezelési itmutatd nem ismerete

o nem kelld képzettség az adott (iizembehelyezési,
hegesztési, karbantartasi stb.) feladathoz

O a gép kolcsonadasa kezelési Utmutatd nélkiil, és/
vagy nem kelléen képzett személynek.

A gyartd fenntartja a jogot a termékek jellemzdi-
nek, muszaki paramétereinek, kiillemének megval-
toztatasara.

A beépitett alkatrészek megbontasuk esetén el-
vesztik garancidjukat!

Ezen Utmutaté szerzdi jogvédelem alatt all, ami-
nek jogosultja a Weld-Impex Kft. Elozetes irasbeli
engedély nélkiil tilos barmilyen adatot (szovegrészt,
abrat) terjeszteni, sokszorositani vagy mds mddon
felhasznalni.

Minden jog fenntartva. © Weld-Impex Kft. 2007.

A Weld-Impex kft. ISO-9001 szerint tantsitott mi-
néségiranyitasi rendszerrel rendelkezik. Tantsitvany

szama: HU97/10906.

UKAS

MANAGEMENT
SYSTEMS

0005
® \

o Cimiink: t \ J

Weld-Impex Kft. 5300 Karcag, Kunhegyesi ut 2.
(Karcagrol Kunmadaras felé, kiilteriileten.)
GPS: N 47°19'54.42" —E 20° 53' 50.73"

~\

Elérhetéségeink:

o Internet: www.weldimpex.hu

o E-mail:
weldiker@weldimpex.hu (kereskedelem)
muszak@weldimpex.hu (miiszaki csoport)

o Telefonszamaink:

° (59) 503-525 (alkézpont); t0bb mellékek:

=18 Titkarsag (tigyvezetd igazgatok)
= 13,21 Fejlesztési csoport

=30 Lakatosiizem

=32 Miiszaki csoport

=36 Szerviz

©(59) 500-244 (kereskedelem)
° (59) 500-245 (galvanizadlo és festd)
° (59) 503-515 (telefax!)

Egyéb szolgaltatasaink:

o Galvanizalas, elektrosztatikus porfestés, szitazas
o Lemezlakatos-munkak (CNC is)

o Szaraztranszformatorok gyartasa

o Egyedi elektromos berendezések gyartasa

o Garancian tuli javitdsok

o Miiszaki feliilvizsgalat

° Beiizemelés, helyszinre szallitas, tizembehelyezés
o Berendezések (MIG, TIG, Plas) bérbeaddsa

° Orszdgos szervizhaldzat

A részletekért latogassa meg honlapunkat vagy ér-
deklodjon telefonon!



Mindségi bizonyitvany

1. Kiallito:

Weld-Impex Kft.

2. Gyarto: AQOTALI Electric Co.

3. Termék megnevezése:

ATIG S00PAC inverteres AWI-hegesztogép (vizhiitéses)

4. Mennyiség:

1 db.

5. Gyartasi szam: | Cimlap szerint

6. Szallitasi, raktarozasi eloirasok:

Fedett, széraz helyen

7. Lényeges tulajdonsagok, mérési eredmények

= Halozati fesziiltség

3x400 V, 50-60 Hz

= Névleges haldzati aram

28,5 A (max. 37 A)

» Uresjarasi fesziiltség (TIG/pdlcds) 771V /42V
» Maximalis hegesztdaram 510 A

= Erintésvédelmi osztaly L. (foldelt)
= Védettség IP21S

* Mindsités Megfelel

8. Alkalmazott vizsgélati modszerek:

MSz EN 60 974-1

9. Hasznalati, kezelési eloiras:

Geépkonyv szerint

10. Egyéb adatok:

WELD-IMPEX Khr.

Hegeszto-
es plazmavago gépek
gyartasa és forgalmazdsa
5300 Karcag Kunhegyesi ut 2.
Tel: +36 59/503-525

Fax: +36 59/503-515

E-mail: weldi@weldimpex.hu
Internet: www.weldimpex.hu

(alairas, bélyegzo)
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W ELDIMPEX

Gyart6: WELD-IMPEX TERMELO ES KERESKEDELMI KFT.
5301 Karcag, Kunhegyesi ut 2.

Jotdllasi jegy

................................................... HPUST, wevvveeeeeeeeeeeeeenees EYATL SZAMU o
termékre a vasarlastol szamitott 12 honapig kdtelezé jotallast vallalunk a jogszabaly szerint.

A jotallas lejarta utan 3 évig biztositjuk az alkatrész-utanpotlast.
Vasarlaskor kérje a termék prébajat!

H-5301 KARCAG
Kunhegyesi 1t 2.
www.weldimpex.hu

Tel.: (59) 500-240

Fax: (59) 503-515

E-mail: weldi@weldimpex.hu

Eladé tolti ki

Gyarté tolti ki

VASATIO NEVE: ...

CIIMIC: vttt eee e e e e e et e e e e estar e e e e e enaareeeas

elado szerv bélyegzdje, alairasa

Gyartas kelte: .....oocvevvvvenerieieeeee,

(MEO-bélyegzd)

alairas

Kedves Vasarlo!

Figyelmébe ajanljuk az alabbiakat a jotallasi jegy érvényességét ille-
toen.

A vasarlot jotallasi idon beliil meghibasodott termék dijmentes kijavi-
tdsa, vagy - ha ez nem lehetséges - kicserélése és az ezzel sszefliiggd
kar megtéritése illeti meg.

Nem tekinthet6 jotallas szempontjabol hibanak, ha a jotallasi javita-
sok elvégzésével megbizott szerviz bizonyitja, hogy a meghibasodas
rendeltetésnek nem megfelelé hasznalat, atalakitas vagy szakszerlitlen
atadas miatt keletkezett okbdl kovetkezett be.

A szabalytalan hasznalat elkeriilése céljabol a termékhez gépkonyvet
mellékeliink. Kérjiik, hogy az ebben foglaltakat - sajat érdekében -
tartsa be, mert a hasznalati utasitastol eltéré hasznalat miatt bekovet-
kezett hibara a jotallas nem érvényes. Az ilyen okbol meghibasodott
termék javitasi koltsége a jotallasi idétartamon beliil is a vevét terheli.

Az elad6tol kovetelje meg a vasarlas napjanak feltiintetését az Eladé
részére eldirt rovatban és a jotallasi szelvényeken.

Elveszett jotallasi jegyet csak az eladas napjanak hitelt érdemlo igazo-
lasa (pl. datummal és bélyegzovel ellatott szamla vagy eladasi jegy-
z€k) esetén potolunk.

A termek cseréjet lehet kérni, ha a termék:

o A vasarlastol szamitott 3 napon beliil hibasodott meg (kivétel: bizto-
sitékcsere). A cserét attol a kereskedelmi cégtol kell kérni, ahol a ter-
méket vasaroltak.

° Ha javitassal nem lehet rendeltetésszerii hasznalatra alkalmassa ten-
ni, vagy ha a javitast 30 nap alatt nem tudjuk befejezni.

Csere esetén 1j jotallast biztositunk.

Ha a cserére nincs lehetdség, az On vélasztasa szerint

o a termék visszaadasa fejében a vételarat visszafizetjiik, vagy

o a vételar-kiilonbozet elszamolasa mellett azonos rendeltetésii termé-
ket adunk abban a boltban, ahol a terméket vasaroltak.

Jotallasi javitas igénybevétele esetén felkereshetd barmely kijelolt
szerviziink, ahol a jotallasi jegy alapjan elvégzik a javitast és egy sza-
szelvényt tartalmaz (a kotelez6 jotallasi idore). Kérjik ellendrizze,
hogy minden javitasnal a szerviz leszakitsa az ellen6rzd szelvényt és
a tészelvényt toltse ki.

A jotallasi jegyen a vevo altal barmilyen szabalytalan javitas, tor-
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vénytelenségét vonja maga utan.

A jotallasi jegyen a szerviznek fel kell tiintetni:
o az igény bejelentésének iddpontjat,

° a hiba jelenségét,

° a javitas modjat ¢s idejét,

o a jotallas meghosszabitott hatdridejét.

A garancialis és azon tuli javitasokat az alabbi cégek végzik:

o WELD-IMPEX Termel6 és
Kereskedelmi Kft.

Karcag, Kunhegyesi u. 2.

Tel.: (59) 503-525

szerviz@weldimpex.hu

o TRAKIS HETRA Kft.
Budapest, VII. Nefelejcs u. 41.
Tel.: (1) 322-3011
marketing(@trakis-hetra.com

o HEG FOR Bt.
Kaposvar, Raktar u.
Tel.: (82) 511-160

hegfor@hegfor.hu

o Szokacs Gabor
Salgoétarjan, Fay A. krt. 5.
Tel.: (20) 451-0541

o KROWELD Kft. o RECHNEN Kft.
Kovacs Istvan Miskole, Kisfaludy K. u.,
Diosd, Hatar u. 59. hrsz. 46857

Tel.: (30) 966-1381
kroweld@kroweld.hu

> HOD-WELDING Kft.
Hoédmezdvasarhely, Lanc u. 9.
Tel.: (62) 534-830

hodwelding@hodwelding.hu

Tel.: (46) 432-866
rechnen@rechnen.hu

o VEVOKOZPONT Bt.
Gyo6r, Puskas T. u. 4.
Tel.: (96) 512-442

info@hegesztesbolt.hu

FIGYELEM!
A mindenkori kiszallasi dij elfogadasa esetén lehetdség van a
vevo telephelyén torténd javitasok elvégzésére is.

Alkatrészek rendelése a Weld-Impext6l: raktar@weldimpex.hu
Tel.: (59) 503-525/31.




Jotallasi szelvények a kotelezo jotallasi idore

Levagandé jotallasi szelvények

Bejelentés idOPONtia: ...........oooveveeveveeerereeeeeseeeeeeseeses s JOTALLASI SZELVENY
Hiba megsziintetésének idOpontja: .........ccceecvevvecieniecienieeeieee TIPUS: oot
Bejelentett hiba: ......c.oooiiiiiiiee e GYAtAST SZAM: ..o.eeeeieniiieieie et
Az elharitott hiba 1€Irasa: ........ccoecverieiirieie e Eladas Kelte: .......cccooeveririnininiciceiccccececse e
A jOtallas ) hatarideje: .......ooveeeeeieriieieieeeee e Elado: .o
SZErviz NeVE: ..cc.evveeeieiiieeeiicn,
...................................... 20 €V e hO LA
............................................... alairas (P.H.)
alairas (P.H.)
Bejelentés idGPONtIa: ...........o.oveveeveeeeeeeeeeeeeeee oo JOTALLASI SZELVENY
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