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1.Rovid bevezetés

(1) A minGségi problémak a vallalatunk termékeinek vasarlasi idépontjatél szamitva egy éven bellli jelentkezésekor
(kivéve a nem garancialis alkatrészeket) kérjik, mutassa be a garanciajegyet és a szamla masolatat és vegye
fel a kapcsolatot a forgalmazoé céggel a garancialis Gigyek intézése céljabdl. Ha a vasarlok nem tudjak
bemutatni a jotallasi jegyet vagy a szamla masolatat, a vallalat a jotallas datumaként a gyartas datumat veszi
alapul, a jotallasi idészak egy év.

(2) Ha a Termékek kifutnak a jotallasi id6szakbdl, a kereskeddk felel6sek az értékesités utani szerviz- és
karbantartasi munkakért, és a vallalat el6irasi szerint dijat szamitanak fel.

(3) Amennyiben a vasarld szétszerelte a gépet, nem megfeleléen szdllitotta vagy tarolta azt, vagy a "hasznalati
utasitasban" foglaltakkal ellentétesen hasznalta, vagy megrongalta vagy engedély nélkul médositotta a
"garanciajegyet", vagy nem tudja bemutatni a vasarlast igazol6é szamlat, a vallalat nem nyujt garanciat, viszont
dij ellenében karbantartasi szolgaltatast nyujt.

A vallalat fenntartja a specifikaciok modositasanak és az értelmezés jogat, amennyiben a kézikdnyvben
foglaltak eltérnek a fizikai, természetbeni jellemz&ktdl; Tartalma a széllitasi terjedelem részét képezi. Ez a
kézikonyv a PROTIG160 / 200 hegesztégépre vonatkozik. Ez a hegesztégép elézetes értesités nélkdl

modosithato.

= 1.1 Biztonsag

-Kérjiik, a helyes hasznalat érdekében olvassa el figyelmesen ezt a
kézikonyvet, miel6tt hasznalatba venné a gépet.

@ -Ez a kézikényv kizarolag a hegeszt6gép telepitésére, Uzemeltetésére és
karbantartasara szolgal.

‘El6zetes értesités nélkul a jelen modell tartalmaban valtoztatasok
torténhetnek.

-Kérjuk, adja at ezt a kézikonyvet vagy annak egy példanyat a
xﬂ‘z hegesztégép kezel6jének.

-A javito és karbantarté személynek az utasitdsnak megfelel6en kell eljarnia.
-A telepitést és karbantartast szakképzett villanyszerelének kell elvégeznie.

} ‘Az elektromos csatlakozast az elosztoszekrény halézati kapcsolojanak
levalasztasa utan kell elvégezni.

MEGJEGYZES: | ‘A hegesztégépet a lehet legtavolabb kell elhelyezni, a d6lésszog nem lehet
nagyobb 10 foknal.

Az  aramités A hegesztés tlizet okozhat!
= sérillést, vagy A=| | A tlizveszélyes anyagoktol
] o 10 méternél nagyobb
akar halalt is tavolsagot kell tartani.
okozhat! ‘Ne frécecsenjen a ruhara




‘Az elosztd doboz bekotése elbtt
kapcsolja ki a halozati kapcsolét.
-Kérjuk, ne érintse meg a
szabadon Iévé vezetd részeket.

vagy a testre.

A hegesztési fust karos az
egeészségre.

‘Ne lélegezze be a hegesztés
soran keletkez6 fustot.

-Tisztitsa meg a munkadarabot
az olajtol.

-Szellbztesse a  hegesztési
terdletet.

‘A hegesztéallomasnak
rendelkeznie  kell  porelszivo
berendezéssel.

Az iv karosithatja a szemet
és a boért.

-Az er6s ivfény karosithatja a
szemet.

‘Az iv altal kibocsatott
ultraibolya sugarak
karosithatjagk a bért és a
szemet, kérjuk, viseljen
munkavédelmi ruhézatot
hegesztés kdzben.

A tulmelegedés részleges
bdrégést okoz.

A ventilator forgasa sérulést
okozhat.

‘Ne tegye a ventilatorfedélbe
a kezét vagy apro targyakat.

‘Ne érintse meg a hegesztd
ﬁ tulmelegedett részeit.
m ‘Ne

érintse meg a ‘Hegesztéskor nyissa ki a
hegesztdkabelt vagy az készilékhaz fedelét.
elektrodatartét a hegesztési hé
miatt.

Az elektromagneses mez6 karos hatasa

‘Az elektromagneses mezdk hatassal vannak a szivritmus-szabalyozoval
rendelkezd felhasznaldk pacemakerére, ezért konzultaljon orvosaval.

‘Az elektromagneses mez8d egészségre gyakorolt hatasai bizonyitottak, ne
zarja ki, hogy negativ hatassal van a szervezetre.

‘A hegeszt§ szakembereknek az alabbiakban ismertetett modszerrel kell
csOkkentenilk az elektromagneses mez& emberi testre gyakorolt karos
hatasat: (1) hegesztékabelek és mas kabelek kotegelése; (2) ne tekerje a
kabelt teljesen vagy részben a teste koré; (3) ne tartézkodjon a hegesztékabel
és a fold (munkadarab) kabel k6z6tt, ha a hegesztékabel balra helyezkedik el, a
féldeld kabel is legyen a bal oldalon; (4) a foldel6é és a hegesztékabel legyen
révid; (5) ne tartézkodjon a hegeszté aramforras kozelében.

A Til h Ztégé

A szem- és bdrsérllések megel6zése erdekében kérjuk, tartsa
0 = R

t csdvek felolvasztasara hasznalnil

be a munkavédelmi és higiéniai szabalyokat, viselje a szikséges

véddfelszereléseket!
|

‘A miveleteket a vonatkozé munkavédelmi Uzemeltetési

eljarasoknak megfeleléen kell elvégezni.

A Olyan dolgokra hivja fel a figyelmet, amelyet Onnek figyelembe kell vennie

A hegesztogép szigetelési teljesitményének és tliz okozasanak megel6zése érdekében kérjiik, tartsa

be a kovetkez6 elbirasokat:

e A hegeszt6é szakembernek gondoskodnia kell arrél, hogy a hegesztési froccsené anyag vagy egyéb
fémpor, fémhulladék ne kertiljon be a hegesztégép belsejébe, igy példaul, ha ilyet tapasztal, kapcsolja ki a készuléket,
tavolitsa el a kulsé burkolatot, tisztitsa meg s(ritett levegével vagy mas moédszerekkel.

e A por felhalmozodasa a szigetelési teljesitmény romlasat okozhatja, és akar belsé rovidzarlathoz is vezethet, és

befolyasolhatja a normal hasznalatot, kérjik, a tényleges hasznalat fliggvényében rendszeresen végezzen szakszer(



karbantartast.

A gazpalack kiliriilésének, a gazszabalyozé megrepedésének stb. megel6zése érdekében mindenképpen
tartsa be az alabbi el6irasokat:
* A gazpalackok kidobasa baleseteket okozhat
% * A palackban |évé nagynyomasu gaz helytelen hasznalata a gaz kidmléséhez vezet, és ez balesetet

okoz.

e Kérjik, hogy a gazpalackot az el6irasoknak megfeleléen hasznalja.

e Kérjik, a gazszabalyozé hasznalata el6tt olvassa el a hasznalati utasitast, hogy a kdvetelményeknek megfelel6en
jarjon el.

e A palackot és a hozza rogzitett specialis tartoszerkezetet, kérjik, ne tegye ki magas hdmérsékletnek vagy kdzvetlen
napfénynek.

e Amikor kinyitja a palack szelepét, ne zarja el a gazkivezet6 nyilast.

e Kérjuk, ne tegye a hegesztbpisztolyt a palackokra. Az elektréda nem érhet a palackokhoz.

m 1.2 Biztonsagi 6vintézkedés a telepitéshez és elhelyezéshez

Ha a munkatertlet nedves, példaul a vas- és acélpolcokon nedvesség van, kérjik, szerelje fel a szivargasvedot.

A gépnek nincs sziiksége specialis rogzitésre, de szaraz, szellztetett helyen kell elhelyezni. Tartsa tavol a magas
hémérséklettdl, paratartalomtol, mard, mérgezd és karos gazoktol, fémportdl stb.

A nativ és a gazhegeszté gép, illetve a falak vagy a gazterel6lap kozotti tavolsag nem lehet kevesebb, mint 200 mm.

m 1.3 A hegeszt6 tapegység és az eloszt6 doboz
A felhasznaldknak ismernitk kell a tapelosztoé dobozt, és telepiteni kell automatikus Iégkapcsolot vagy mas kapcsoldt,
és a foldkabelt biztonsagosan (14 mm2-es fold feletti kabellel) és megbizhatdan kell csatlakoztatni.

A balesetek elkeriilése érdekében a kdvetkezéket kell tennie:
e Elektromos csatlakoztatast csak szakemberek végezhetnek, az elosztdszekrény kapcsoldjanak kikapcsolasa
mellett.

e Kérjlk, ne érintse meg nedves kézzel.

A kabel tulmelegedése, a gép kigyulladasa és az iv instabilitasa altal okozott tliz megel6zése érdekében:
e Ne helyezzen nehéz sulyt a kabel hegesztési szakaszara és ne érjen hozza

e Kérjuk, illessze megfeleléen a kabel csatlakozo alkatrészeit és gondoskodjon a megfeleld nyomasrol.

2. Hasznalati utasitas

m 2.1 Biztonsagi ellendrzés

e Biztonsagi védbberendezések.

A szem és a bdr fedetlen részeinek védelme érdekében specialis hegesztékeszty(it és biztonsagi cipét kell viselni.

e Viseljen vakitasgatld szlrbpajzsot.

e A hegesztés soran keletkezé mérgez6 gazok (CO, 6zon és dinitrogén-oxid stb.) belégzésének elkertilése érdekében

szell6ztesse a helyiséget.



o Ellendrizze a csatlakozokat.

e Keérjuk, ellendrizze, hogy a gép a telepitési kapcsolasi rajznak megfeleléen lett-e telepitve (lasd a 4. abrat: telepitse
a kapcsolasi rajzot).

e Terhelési id6tartam: 60%-os névleges terhelési idétartam, 10 percre vonatkozik, 6 perc a hegesztési arammal vald
munkavégzésre, a masik 4 perc a pihenésre.

e Ha a kezel6k hegesztés kézben a névleges terhelési id6tartamot meghaladjak, a h6mérséklet a megengedett
hémérsékletnél nagyobb mértéekben emelkedik a hegesztégépen. Ez a teljesitmény romlasat vagy a gép karosodasat

okozza.

A hegesztégép biztonsagos hasznalata érdekében kérjlik, figyeljen a kovetkezékre

e Kérjuk, gy6z8djon meg arrdl, hogy eredeti markaju gépet hasznal és olvassa el ismét a jovahagyott specifikaciot a
nem megfelel6 hasznalat elkertilése érdekében.

e Atulterhelés elkeruilése érdekében: a komoly tulterhelés leégetheti a gépet, és ha ez nem is térténik meg, lerdviditi a
hegesztégép élettartamat.

e A hegesztégép csatlakozasainak biztonsagosaknak kell lennilk, a helytelen csatlakoztatas tlizveszélyes, igy a
csatlakozo sérilését okozhatja, ezért ezt figyelembe kell venni.

e A hosszu kimeneti kabel a kimeneti aram csékkenését okozza, ami néveli a teljesitményveszteséget.

o A TIG-hegesztés soran kérjuk, hogy a hegesztési aramnak megfelel6en és a tényleges miikddés alapjan valassza ki

a megfeleld szlrépajzsot.

A por eltavolitasa vagy a javitas soran a hegesztési aramforrast el6zetesen ki kell kapcsolni, és meg kell
akadalyozni a késziilék belsejében 1évo vagy sériilt alkatrészek véletlenszerii mozgasat.
eGyakori hegesztéskor ellenérizze a hegesztékabel csatlakozasanak allapotat, és biztositsa a stabil csatlakozast.

3. Utasitasok
3.1 Hasznalat

A PROTIG sorozatu inverteres DC hegeszt6gép egy olyan tipusu hegesztéberendezés, amely a volframelektroda és a
munkadarab kozott keletkez6 ivet hasznalja a fém megolvasztasahoz. Ez a hegesztdégép széles kérben hasznalhatéd
mindenféle alacsony széntartalmu acél, kozepes széntartalmu acél, magas széntartalmu acél, rozsdamentes acél, réz,
nikkel, Cr-Mo, 06tvozott acél fémek esetében. A hegesztégép elsésorban véddgazos (argon) ivhegesztéshez

hasznalatos. El6nye a nagy hatasfok, az energiatakarékossag, az iv behatolasa, a kis hegesztési deformacio.
3.2 Modellek

PRO TIG—XXX

Specifications
Modle
Series

4. A szerkezet elve és jellemzéi

4.1 Alapvet6 technolégiai bevezetés

o A fejlett félvezetd kapcsoldeszkdz IGBT modul, mint f6 tapegység, a fejlett inverter és vezérlési
_J technoldgia magas szintl tervezési és gyartasi technoldgidjat alkalmazza.

IGBT



oA 40 KHZ inverter frekvencia hasznalata jelent6sen csdkkentette a f6 transzformatort, javitotta a hegesztégép

J—U-IJ—IH hatasfokat és a teljesitménytényez6t, az energiatakarékossagi hatas nagyon jelentés. Mivel a

hangfrekvencian kivil mikaodik, és igy szinte teljesen kizarja a zajszennyezést.

40KHZ

® Inverteres technoldgiat alkalmaz, kombindlva az elsédleges aram technikai korlataival és az &tlagos
aramszabdlyozasi technologiaval, igy a hegesztési aram stabilabba, a tapegységek megbizhatébba valnak,

jelentdsen javitva a hegeszt6 és a hegesztési teljesitmény élettartamat.

4.2 Szerkezeti funkcié diagram

i I
i if h
i I e e s e 1 - h
3 {FE——32| 6
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2 @ = i °
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P1. a teljes gép miikodési diagramja
1. Kijelzo 2. Gomb 3. Pozitiv pdlus 4. Kioldé csatlakozas
5. Gaz kimeneti csatlakozd | 6. Negativ polus 7. Tapkapcsold 8. Tapkabel
9.Argon gaz bemeneti 10. Ventilator
csatlakozo

MEGJEGYZESEK: Ha a hegesztékésziilék hosszi ideig miikodik, a magas homérséklet
jelzofénye kigyullad. Ez azt jelenti, hogy a bels6 homérséklet tullépte a szabvanyos értéket.
Es azonnal Ki kell kapcsolni az dramot egy idére, amig helyreall.

* Az ivfény és a hdsugarzas elleni védelem érdekében vaszon overallt és arcmaszkot kell
viselni.* A rezgésvédelmet Uigy kell elhelyezni, hogy megdvja a kozelben 1éviket az iviénytdl.

* Gyulékony és robbané¢kony anyagokat nem szabad felhalmozni a kdrnyezetében. Minden
csatlakozasnak megfeleldnek, biztonsagosnak kell lennie.



4.3 Vezérlopanel
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CURRENT

Attekintés

A kezel6panel legfontosabb jellemzdje a kezel6szervek logikus elrendezése. A mindennapi munkavégzeéshez
szlikséges Osszes f6 paraméter kbnnyen

-kivalaszthaté a gombokkal

-megjelenithetd a kijelzén hegesztés kdzben.

Az alabbi abra a PROTIG160/200 vezérl6panel példajan mutatja be a mindennapi munkavégzéshez sziikséges fébb
beadllitasok attekintését. Ezeknek a beallitdsoknak a részletes leirasat a kdvetkez6 szakaszban talalja.

(1) valaszto billentyti

]

s i — — — —— — —

—

Harom Uzemmad valaszthatd: MMA (bevont elektrodas), TIG (HF) magas frekvencias iv, TIG IMPULZUSSAL.
(2) Beallitotarcsa

Ha a paraméterjelz6 vilagit, akkor a kivalasztott paraméter a tarcsan moédosithato.



CURRENT

Valaszthaté paraméterek a 2T és 4T Uzemmod kivalasztasa esetén:

Tpr  GAZELO aramlasi idé

Egység S

Beallitasi tartomany 0—3

Is Inditéaram (csak 4T esetén) (START AMP)
Egység A

Beallitasi tartomany 10—160/180/200 (DC)

Tup Aram felfutasi idé (UO SLOPE)

Egység S

Beallitasi tartomany 0—10

11 Hegesztési aram (CURRENT)

Egység A

PROTIG-160  10—160 (TIG) 10—140(MMA)
RROTIG-180  10—180 (TIG)10—160(MMA)
RROTIG-200  10—200 (TIG)10—180(MMA)

lw Csucsaram (PEAK)
Egység A
Beadllitas: 10—160/180/200 (TIG-DC);

Ib Alaparam (BASE)

Egység A

Beadllitds:  10—160/180/200;

Fontos! Csak akkor valaszthato, ha az "impulzus gombot" megnyomtak.

Ajanlas! Ib és lw nem térhet el nagymértékben.

Tdown ARAM lefutasi id6 (DOWN SLOPE)
Egység S

Beallitasi tartomany 0—10



lc Krateraram (csak 4T esetén) (CRATER AMP)
Egység A
Bedllitasi tartomany 10—160/200 (DC);

Tpose Gaz utan aramlasi idé

Egység S

Beadllitasi tartomany 0—10

Fp Impulzusfrekvencia (FREQUENCY)
Egység Hz

Beadllitasi tartomany 0.5—200

Fontos! Csak akkor vélaszthatd, ha az "impulzus gombot" megnyomtak.

Pw Impulzusszélesség (DUTY RATIO)
Egység %
Beallitas tartomany 10—90

Fontos! Csak akkor valaszthatd, ha az "impulzus gombot" kétszer megnyomtak.

TIG hegesztés kivalaszté6 gomb

2 |épéses hegesztési mod
4 |épéses hegesztési mod

TIG ELJARAS VALASZTO gomb
ON-HF TIG

OFF-emelés (LIFT-TIG)

(14) Hegesztési aram kijelzés

Az elbre beallitott vagy az aktudlis hegesztési aramérték megjelenitése.

A hegesztés megkezdése el6tt a kijelz6n megjelenik az el6re beallitott aktualis érték.

A hegesztés megkezdése utan a bal oldali kijelz6n a hegesztési aram aktualis értéke jelenik meg.
A vezérl6panel a fény kigyulladasaval jelzi, hogy a hegesztési folyamat melyik poziciojat érte el.
MEGJEGYZES:

Hegesztéskor csak az aram allithato.



4.4 Argon ivhegesztési miivelet
4.3.1 TIG-hegesztés (4T miivelet)

Az inditéaram és a krateraram el6re beallithaté. Ez a funkcié képes kompenzalni a
hegesztés elején és végén megjelend esetleges kratert. igy a 4T alkalmas kozepes vastagsagu

lemezek hegesztésére.

)
[ (4l _
o repress down the switch
striking cwrrent )
loosen the switch
welding current
setting walue Iz |me———— — e — drawing are /
. curyent
loosen the switch
presz and hold stop are
the welding gun i "
=witeh striking succeszs
H‘! ot — -
ot 2 i 4 ] ti t (g)
Bevezetés:
® O: Nyomja meg és tartsa lenyomva a hegesztdpisztoly kapcsolojat, az elektromagneses gazszelep
bekapcsol. A véddgaz aramlani kezd;

® 0—tl: Elégaz id6 (0~5S);
® t1~t2: Azivt1-nél begyullad, majd az indité aram beallitasi értékén jelenik meg a pisztolyon;
® {2: Engedje el a hegeszt6pisztoly kapcsoléjat, a kimeneti aram az inditasi aramtdl felfelé emelkedik;
® (2~t3: Akimeneti aram a beallitott értékre (Iw vagy Ib) emelkedik,
® t3~t4: Hegesztési folyamat. Ebben az id6szakban a hegeszt&pisztoly kapcsoldja ki van engedve;
® {4 Nyomja meg Ujra a hegesztdpisztoly kapcsoldjat, a hegesztési aram a kivalasztott csdkkenési idének

megfeleléen csokken.

® t4~1i5: A kimeneti aram csdkken a krateraramig. A csdkkenési id6 beallithato;

® t5~t6: Akrateraram ideje;

® {6: Engedje el a hegesztpisztoly kapcsoldjat, allitsa le az ivet, és hagyja az argont aramlani;

® t6~t7: Az utdgaz aramlasiid6 az eldlapon talalhaté gazadas utani idéallité gombbal allithaté be. (0.1~10S) ;

® (7 Az elektromagneses szelep bezar és leallitja az argon védégaz aramlasat. A hegesztés befejez6dott.



4.3.2 TIG-hegesztés (2T miivelet)

Ez a funkcio az inditéaram és a krateraram beallitasa nélkiil alkalmas a Re-tack

hegesztéshez "atmeneti hegesztés" vékony lemezhegesztéshez és igy tovabb.

A
I (A
Welding current IS F---------------—-—- Loosen the
welding gun
. switch
The settingbase | _ ‘
current Ib ; . .
Press and hold the welding i Arcis AICis
gun switch \ : ignited turned off
i -
0 u 12 3 t4 5t (s)
Bevezetés:
e O Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjat, és tartsa nyomva. Az elektromagneses gazszelep
bekapcsol. A védégaz aramlani kezd.
® 0~—tl: Elégaz id6 (0.1~1s)
® (1~t2: Azivbegyullad, és a kimeneti aram a beallitott hegesztési aramra (lw vagy Ib) emelkedik a minimalis
hegesztési aramrol.
® t2~t3: Ateljes hegesztési folyamat alatt a hegesztépisztoly kapcsoléjat nyomva kell tartani, anélkil, hogy

elengednénk.

Megjegyzés: Az impulzusos kibocsatas kivalasztasaval az alaparam és a hegesztési aram felvaltva kerdl

leadasra; egyébként a hegesztési aram beallitasi értékét adja le;

t3: Engedje el a hegesztdpisztoly kapcsolojat, a hegesztési aram a kivalasztott csdkkenési idének

megfeleléen csdkken.

t3~t4: Az aram a beadllitasi aramtoél (lw vagy Ib) a minimalis hegesztési aramra csokken, majd az iv

kikapcsol.

t4~15:  Utdégaz id6, majd az iv kikapcsol. Az elélapon |évé gomb elforgatasaval allithatja be (0,1~10s).

t5: az elektromagneses gazszelep elzar, a védégaz aramlasa megszlinik, és a hegesztés befejezédik.

Ha megnyomja a gombot, de 2 masodpercen belil nem tdrténik semmilyen mivelet, a kijelz6 Uzemmodd

automatikusan belép az Aram kijelzés lizemmédba.
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4.3 F6 alapelv

Rectifica 5 Inverter Yoltage trans 1Eh Freq SRV
tion Smoothing anplifier ot ion retifying Cire
Drive Modulation HNodulatio sample
character
Protecti Process Current
SRy control regulatiol

P2. vazlatrajz

A hegesztégép nagyfrekvencids IGBT inverter technoldgiat alkalmaz. A bemeneti teljesitmény egyfazisu 220V,
kozvetlenll egyeniranyitott, hogy nagyfrekvencias AC legyen az inverter altal, amely IGBT és mas alkatrészekbdl all,
majd a kimenet a nagyfrekvencias transzformator lecsdkkentése, a nagyfrekvencias egyeniranyité egyeniranyitasa
és szlirése utan. Ezzel a folyamattal javul a dinamikus valaszadasi képesség, csOkkentve a transzformator és a
reaktor méretét és sulyat, javitva az altalanos hatasfokot.

A vezérl6aramkort ugy tervezték, hogy a hegesztékészilék mindig jo hegesztési teljesitményt nyujtson, ha a kilsd
korilmények valtoznak (példaul a halozati fesziiltség ingadozasa, a kimeneti kabel hossza). Konny iv, stabil iv, j6
hegesztési forma, a hegesztési aram folyamatosan allithato.

PROTIG sorozatu hegesztékészulék teljesitményjellemzéi a kdvetkezdk:

U(v)
60
U=10+0.041
01"
I{A)
Imin Imax
4.5 F6bb miiszaki adatok
1. abra - F6bb miiszaki paraméterek
Elem/Modell PROTIG-200D
Névleges bemeneti fesziiltség (V) 1-fazisa AC230
Frekvencia (Hz) 50/60
Névleges bemeneti teljesitmény (KW) 6.9
Névleges bemeneti aram (A) 30
Névleges lizemi ciklus 20% 40 °C
Uresjarati fesziiltség (V) 70
Kimeneti aram tartomany (A) TIG 10~200
MMA 10~160
Hatasfok (%) 85

11



Védelmi osztaly IP21S
Szigetelési fokozat H
Elektrodaméret (mm) 1.6-4.0
Hités tipusa ventilator
Méretek (mm) 372*152*270
Nettod tomeg (kg) 4.6
szabvanyok

* GB15579.1 Hegesztési aramforras

* JBIT 7824 TIG hegeszt6készilék szabvany

* GB 4208 Burkolat védelmi osztalya (IP-kod)

Cimkék és grafikus szimbolumok

Foldelés.

& Nem fogyodelektrodas védégazos ivhegesztés

(==}

MMA (BEVONT ELEKTRODAS [VHEGESZTES)

i el Egyfazisu véltakozé aramu tapellatas
Egyfazisu statikus inverter, transzformator, egyeniranyito
— DC aram
+ : Aram"+".
—: Aram"— "

X: Uzemciklus.
IImax...A: Névleges maximalis bemeneti aram.
I11eff...A: Maximalis RMS bemeneti aram.
12: Névleges hegesztési aram.
UO: Névleges terheletlen feszultség.
Ul: Névleges bemeneti fesziiltség.

U2: Terhelési feszlltség.

~50/60Hz: ACt, névleges frekvencia 50 hz, 60 hz-es frekvencia hasznalata.

...V: Névleges terhelési fesziltség (V).

...A: Névleges hegesztési aramérték (A).

...%: Az Uzemi ciklus értéke.

WAL~ ALY Teljesitménytartomany. A minimalis és maximalis névleges hegesztési aram és a hozza tartozo

terhelési feszlltség.

IP21S: Az érintésvédelmi osztalya. IP a kodbetlk (nemzetkdzi védelmi osztaly). A "2"a belenyulas és a " 12,5 mm
nagyobb atmérdji targyak védelmet jelenti. Az "1"a készllék a fliggblegesen csepegd és a lecsapodo viz
elleni védettségét jelenti. Az S azt jelenti, hogy készililék meg van vizsgalva a viz bejutasa, és a viz karos
hatasainak a szempontjabdl nyugalmi allapotban. Azaz mikézben a mozgo, forgd alkatrészek nem
mozognak.

H: H szigetelési osztaly.
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5. Mikodési feltételek

5.1 Kornyezeti feltételek

* Kdrnyezeti levegd h6mérsékleti tartomanya:

hegesztés: - 10 ~ + 40 °C;

szallitas: 25 ~ + 55 °C.

* Leveg® relativ paratartalma: 40 °C, <50%; 20 °C : <90%.

* a levegbdben, ha van por, sav, mint példaul a maré6 gazok vagy anyag, az anyag hegesztési folyamatanak
eredménye nem haladja meg a normalis szintet. Olyan helyen hasznalja, ahol nincs heves rezgés.
* a magassag nem haladja meg az 1000 m-t.

* Jol szelléztetett: a hegesztégép kerlleti tavolsaga legalabb 50 cm vagy nagyobb tér.

* kultéri hasznalta csak es6tdl védett helyen.

* ne hasznalja olyan helyen, ahol a szélsebesség nagyobb, mint 1 m/s.

5.2 A tapellatas kovetelményei
* A tapellatasnak a tényleges fesziltség hullamformaju szinuszhullamnak kell lennie, a frekvenciaingadozas nem
haladja meg a plusz vagy minusz 1%-os értéket.

* A tapfeszlltség ingadozasa nem haladhatja meg a plusz vagy minusz 15%-os értéket.

Figyelem!
A » Ha a halézat kiegyensulyozatlansagi foka tul nagy, a kimeneti fesziltség beallitdsa atkerilhet a
vakfoltokba.
» Ha a hegesztési munkahelyi kdrnyezet hémérséklete alacsony, az lizemi sebességet megfeleléen
csokkenteni kell.
» Ha a ventilator a gép belsejében nem fordul el vagy rendellenes a forgasa, a munkahdmérséklet

ndvelheti a hegesztégép értékét és karosithatja a gépet.

6. Telepités és hibaelharitas
6.1 Vezetékezés
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grounding cable

6.2. Gaz atfolyasméré miikodése P4

1 Open gas cap(please make sure flow

t I T
Elemantany «regul: or Is off)

Pressure (9
flowmeter Meter
gas regulator ; o)

/

! )} adjust lmob slowly,
- / Vi until directed number
in flowmeter to the

required value
earth clamp |

Gas Cylinder

flow adjusting
meb

P4
Megjegyzés: a gazaramlasmérd telepitésekor vagy a gazmeéré szelepének kinyitasakor ne kozelitse meg a

kivezetést, nehogy megséruljon.

6.3 Tapellatas
Csatlakoztatas az egyfazisu 220V-os aramellatashoz (elektromos halézat); Szigoruan tilos a hegesztégép

380V-o0s aramellatashoz val6 csatlakoztatas (380V-os aramellatas, amely sulyosan karosithatja a hegesztégépet),
tilos a féldkabel csatlakoztatasa a villamos halézathoz, ellenkezd esetben a kdévetkezmény sulyos lehet.
Megjegyzés: a haldzati féldelés nem nulla.

Gépmodellek tapellatasa:

ELEM PROTIG-160 PROTIG-180 | PROTIG-200
Leveg6 kapcsold (A) 40A 50A 60A
Biztositék  (névleges 20A 25A 32A
Késes kapcsold (A) =40 =50 =60
Villamosvezeték mm?2 24 25 26
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6.4 Hegesztopisztoly csatlakoztatasa (lasd P3)

Csatlakoztassa a DINSE (hegeszt6pisztoly) a gaz-elektromos gyorscsatlakozéval (also sik) és huzza meg.

6.5 Munkadarab csatlakoztatasa (lasd P3)
Helyezze a foldel6kabel DINSE gyorscsatlakozéjat az adott hegesztégép aljan l1évé elélapon talalhato "-" aljzatba, az
o6ramutatd jarasaval megegyez® iranyba forgatva. Huzza meg. A foldel6kabel-csipszét csatlakoztatva van a

munkadarabhoz.

6.6 A gép és az argon csatlakoztatasa (lasd P3)
Szerelje fel a gaznyomascsokkentét (argongazmérd) az argonpalackra. Csatlakoztassa a légtelenitd szelep
levegdcsatlakozéjat a hatlapon 1évé Argon gaz bemeneti csatlakozéjahoz levegdcsdvel. Hizza meg a csatlakozot

tomlébilinccsel.

6.7 Miiveleti Iépések és hasznalat

6.7.1 Miiveleti alaplépések

Kapcsolja be a halézati kapcsoldt, a jelzé6fényt, csatlakoztassa az argongazt, és nyissa ki az argon gazpalack
szelepét, allitsa be a hegesztési aram potmétert a kivant értékre, vegye fel a hegesztdpisztolyt, iranyitsa a

hegesztend6 munkadarabra, nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoléjat, majd gyujtsa be az ivet a hegesztéshez.

6.7.2 A hegesztépisztoly kapcsoléjanak miikodése
Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsolojat, a levegd és a tapellatas automatikusan elindul, majd inditsa el az ivet

és a hegesztést, amikor befejezte, engedje el a kapcsolot, majd allitsa le a tapellatast és a gazt.

6.7.3. Tavolsag a volfram elektréda és a munkadarab kozott

A volfram elektroda és a munkadarab kozoétti tavolsagnak megfelelének kell lennie. A tul nagy tavolsag instabilla
teszi az ivet, és a védelem gyengévé valik. Az elégtelen tavolsag miatt a fuvdka és a volframelektroda kdnnyen
eltorik és froccsenést okoz, igy a hegesztés nehezen kdvethetd. Minél hosszabb a volframelektréda, annal rosszabb
a védelmi hatas. Minél tavolabb all a volframelektroda, annal rosszabb a véddhatas. Altaldban a fuvoka belsé

atméréje 8 mm, célszerl 3 -- 6 mm-re tartani, ha a belsé atmerd 10 mm, az ajanlott tavolsag 4 -- 8 mm.

6.7.4. A hegesztopisztoly mozgasi és miikodési helyzete

Az egyenletes, szép hegesztési varrat elérése érdekében a hegesztépisztoly és a munkadarab szdégét 75°-os
szdgben kell tartani, mikdzben a hegesztépisztoly mozog. Tartsa meg a megfeleld tavolsagot a volfram elektroda és
a munkadarab kozott, és tartsa a hegeszt&pisztoly mozgasi sebességét megfeleléen és egyenletesen. Hasznalja
korultekintéen a vallat, konyokét vagy mas testrészeit, hogy csdkkentse a kar terhelését, mivel a hegesztpisztoly

nehéz.

6.7.5. Iv inditasa és leallitasa

Hasznalja a nagyfrekvencias nagyfeszlltség altal elSallitott nagyfrekvencias oszcillatort a volframelektroda és a
munkadarab kozotti hézag (kb. 3 mm) csokkentésére, hogy az iv meggyulladjon, és biztositsa, hogy a hegeszt6
magas inditasi sebességgel rendelkezzen;

A helytelen ivleallitas konnyen okozhat ivgodrét és hibakat, példaul repedéseket, porozitast a hegesztési varrat

végén. Altalaban ivlemezt kell hozzaadni a hegesztési kétés végén, amikor egyenes hegesztés torténik
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(acélhulladék all rendelkezésre), amely az ivgddrét a lemezhez vezeti, majd ledllitia az ivet. ivlemez nélkiil, ne
szakadjon meg hirtelen az iv. Még tdbb huzalt kell bevezetnie az olvadékmedencébe, meg kell téltenie az ivkratert,
majd lassan emelje az ivet. A csillapité lzemmaodu forrasztokésziiléken a hegesztés befejezése utan megnyomhatja
a kapcsolot, ne engedje el a hegyet, az aram automatikusan fokozatosan csokken és az iv leall. A csillapito
Uzemmaod nélkili hegesztékésziléken a kapcsolot tdbbszér megszakitva is meg lehet nyomni a pisztolyon, hogy az

ivkrater teljes mértékben feltoltédjon.

Figyelem!
& > A biztonsag kedvéért a hegeszt6 aramforrast hasznalat utan feltétlendl kapcsolja ki a bemeneti
elosztészekrény kapcsoléjan (automata kapcsold vagy megszakito biztositék, szivargasvédd stb. nélkul)
és a hegesztdkeészilék haldzati kapcsolojan.

» Hegesztés kdzben az arcra és a szembe keril6 froccsenés nagyon veszélyes.

Figyelem!
» volfram csiszolasi forma: a volfram elektroda hegyének csiszolasi szdge eltérd, az iv stabilitdsa és az
élettartam is eltérd. Csiszolasi hossz altalaban 3-5-sz6rdse a volfram atmérdjének, csiszolasi szog altalaban 30°,

bizonyitott, hogy amikor a szég 30°, az iv fokusza ekkor adja a legjobb stabilitast.

» Argongaz aramlasi sebesség: a hegesztési sebesség és az iv hossza ndvekszik, a gazaramlasi sebesség ennek
megfeleléen ndvekszik, kilénben a védelmi teljesitmény romlik. Ha a levegd aramlasi sebessége tul nagy, a
gazaramlasi sebesség nd, a védelmi teljesitmény csdkken, kénnyen vezethet iv instabilitdishoz, hegesztési
porozitashoz és oxidaciohoz. Ezzel szemben, ha tul kicsi a gazaramlasi sebesség, a védéhatas ennek megfeleléen
csokken, bizonyos hatarokon belll minél nagyobb a gazaramlasi sebesség, annal jobb a védéhatas.

» Fuvoka pozicidja a munkadarabtdl: a fuvoka pozicidja a munkadarabtol tul nagy, a védégazréteget a levegd
aramlasa befolyasolja, amikor a hegesztépisztoly a hegesztési irany mentén mozog, a védé légaramlas ellendllasa
csokken, a hegesztési fellilet mentén a levegd behatol a medencébe. Annak érdekében, hogy a medence jobb

védelmet kapjon, a fuvdka és a munkadarab kézotti 3-5 mm-es tavolsag megfeleld.

» Volframt( csere: amikor a hegeszt6pisztoly hosszu ideig folyamatosan mikddik, a magas hémérséklet miatt a
volframti elég, ezért a hegesztés folytatasahoz ki kell cserélni a volframt(it. Csere maddja: miutan a hegesztdpisztoly
szobahdmérsékletre hilt, vegye ki a hegesztbpisztoly hiivelyét, tavolitsa el a volframtit a markolatbol, majd cserélje

ki.

7. Javitas és karbantartas

7.1 Napi ellenérzés

A gép teljesitményének maximalizalasa és a biztonsagos mikodés biztositasa érdekében a napi karbantartas
kritikus fontossagu.

A rutinszeri karbantartas soran elsésorban ellenérizze a hegeszt6pisztoly kopasat vagy deformalddasat, valamint
azt, hogy a poérus eltdmédott-e vagy sem. Kérjuk, ellenérizze az alkatrészeket az alabbi lista szerint. Sziikség esetén
gondoskodjon néhany alkatrész tisztitasarol és cseréjérél. A gép eredeti teljesitményének megdrzése érdekében a
cserénél mindenképpen a vallalat eredeti alkatrészeit hasznalja.

Figyelem!

» A hegesztd aramforras karbantartasahoz - hacsak nincs specialis kdvetelmény - a helyiség biztonsaga
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érdekében az arameloszté dobozt ki kell kapcsolni.
» Ha nem tartja be a fenti elveket, az aramitéshez, égési sérilésekhez és mas sulyos balesetekhez

vezethet.

7.2 Ellendrzési tételek listaja

7.2.1 hegesztési forras

Alkatrész karbantartasi pontok Megjegyzések

eKapcsolo mikodtetése, atallitasa és
s i telepitése.

Mikodési vezérlépanel clepliese
eEllendrizze, hogy a tapellatas jelzéfénye

vilagit-e vagy sem.

Ha a ventilator nem forog
o . eEllendrizze, hogy a légmozgas és a hang | vagy rendellenes hangot
Hatéventilator . . .
normalis-e vagy sem. ad, végezze el a belsd

nagyjavitast.

eHa fesziliség alatt van, van-e rendellenes
rezgés és hangjelzés.

Tapellatas eHa feszliltség alatt van, van-e sajatos szaga,
vagy nincs.

eMegjelenés elszinez6dott-e vagy sem.

eGazvezeték sérilt-e vagy sem, laza-e a

csatlakozas vagy sem.
kilsé eszkdzok
eFedél és egyéb alkatrészek meglazultak-e

vagy sem.
7.2.2 Forraszt6 hegesztdpisztoly

Alkatrész karbantartasi pontok Megjegyzések

eTelepitése feszes-e vagy sem, elllsé-hatso »
o ) Porozitast okoz
deformacié van-e vagy nincs.

Fuvdka A hegeszt6pisztoly égését
etapad-e a froccsend anyag. okozza (froccsenésgatld szer
ajanlatos)

A hegesztbpisztoly menetének
eTelepitése feszes-e vagy sem . .
karosodasat okozza

Volframt{
Instabil vagy szabalytalan ivet
ekarosodott-e a hegy, froccsen-e a palca.
okozhat
oElfelejtette behelyezni vagy a lyuk eltémédétt, | A gyenge minéségli gaz
vagy az alkatrészek mas gyartétdl szarmaznak. hegesztési hibakat okoz
Géazeloszto .
(froccsenés stb.), a

hegesztétest égési sérllései
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7.2.3 Kabel

(iv  belll), kérjuk, kezelje
helyesen.
Alkatrész karbantartasi pontok Megjegyzések

Hegesztdpiszt

oly kabel

oA hegesztdpisztoly kabelének hajlitasi foka.

oA rossz gazszallitas miatt
ea hegesztés rossz és tompa
eNe feledje el kiegyenesiteni a

hegesztépisztoly kabelét.

Kimeneti kabel

ea kabelszigetel6 kopasa vagy sérllése
oA kabelcsatlakozas csupasz (szigetelési sérilés) és laza
aramforras csatlakozo

(hegesztési részek és alapfém

csatlakozé kabel)

oA bemeneti védelmi berendezések bemeneti és kimeneti

A hegesztés biztonsaganak és

stabilitasanak garantalasa

csatlakoztatas stabil-e vagy sem.

terminaljainak csatlakoztatasa az eloszté dobozban stabil-e | €rdekében, kerjik, javitsa

vagy sem. megfeleléen.
Bemeneti oA biztonsagi eszkdz kabelcsatlakoztatasa stabil-e vagy | Fokozottan lgyelien a rendszeres
kabel sem. karbantartasra

oA hegeszté tapkabel bemeneti csatlakoztatasa stabil-e

vagy sem.

oA kabelszigeteld aldl kilatszik-e a vezetd rész vagy sem.

oA tapkabel csatlakoztatva van-e vagy sem, a | Aszivargasibaleset megelézése és
Foldeld csatlakoztatas stabil-e vagy sem. a biztonsag garantalasa érdekében
vezeték oAz alapfém csatlakoztatva van-e vagy sem, a | kérjik, végezze el a rutinszeri

karbantartast.

7.2.4 Egyéb informacioé

1

) Ne tegye ki a hegesztégépet hosszu idén at napsitésnek. ] Ne tegye ki a hegesztégépet esének.

(] A hegesztégépet nem ajanlott erés napsitésben hasznalni. [ ] Ne tegye a hegesztégépet hosszu idére nedves
helyre.

3 4 | \
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° hegesztégép  hasznalatakor  Ugyelijen arra, hogy a | @ Fel kell nyitni a burkolatot, szaraz s(iritett levegével

szell6zényilas ne legyen lefedve. vagy porszivoval el kell tavolitani a belsé port és a
° A hegesztégépet jol szell6z kornyezetben kell hasznaini, fémhulladékot legalabb hathavonta.
tarolni.

® Ellendrizze az 6sszes hegesztékabel szigetelési rétegét, hogy van-e rajta térés, vagy cserélje ki a kabelt.

® Rendszeresen ellendrizze a hegesztégép dsszes elektromos csatlakozé alkatrészét, ha vannak laza alkatrészek, hizza meg azokat.

® Kérjlk, vigyazzon minden berendezésre, ne tegyen kart bennik.

7.3 Rendszeres ellendrzés

A gép teljesitményének és hosszabb hasznalatanak meg6rzése érdekében a napi karbantartas nem elegendé.

A rendszeres karbantartas a hegeszt6gép alapos belsé javitasat jelenti, beleértve a hegeszté aramforras belsé
tisztitasat is.

Altalaban a fréccsend részecskék és az olajpor hat hénapon beliil nagyrészt felhalmozoédik. A rossz gyari
kornyezet tobb froccsenést és port okoz a tapegység belsejében, a karbantartast haromhavonta kell elvégezni.

A végrehajtasi szabvany a kdvetkezd oldalon talalhaté. Reméljik, hogy az Ugyfelek igényeiknek megfelel6en

egyes karbantartasi pontokat slribben elvégeznek.

A Figyelem!
» Hacsak nincsenek kuldnleges kdvetelmények, a biztonsag érdekében az aramellatas karbantartdsat

kikapcsolt aramelosztd doboz mellett kell elvégezni.

» Afenti elvek be nem tartasa sulyos balesetekhez, példaul aramitéshez, égéshez vezethet.

7.3.1 A belso poreltavolitas hatékonysaga
Huzza le a hegeszt6 aramforras két oldalat és a fedelet, sdritett levegbvel tavolitsa el a nedvességet (szaraz
levegd), hogy a belsd felhalmozddott froccsenést és a port lefljja.

7.3.2 A hegeszt6 aramforras kérnyezete
Ellen6rizze a szag, szin, h6 jeleit, és hogy a bels6é csatlakozas stabil-e, és f6leg a befejezetlen napi
karbantartasara koncentraljon.

7.3.3 Kabel
A kabel kimeneti vége, a bemeneti kabel és a foldelévezeték karbantartasa kifejezetten a napi karbantartas
tartalma alapjan kell, hogy torténjen.

7.3.4 Fogyoalkatrészek javitasa, karbantartasa
A nyomtatott aramkoéri lapon Iévé AC kontaktor és relé bemeneti aramkore, stb., az "érintkezé" és az aramkor
zarasa érdekében megszakad, igy minden egyes elektromos és mechanikai alkatrész élettartama nehezen
altalanosithatd az tgyfelek eltérd felhasznalasi szokasai miatt. Tehat a megel6z8 karbantartas soran a gép

bizonyos alkatrészeit a javitas és a karbantartas soran egyfajta fogyodalkatrésznek kell tekinteni.

7.4 Gyakori problémak

7.4.1. Rendellenes helyzet el6zetes megitélése

Még akkor is, ha el6fordulnak rendellenes jelenségek, példaul nem tud hegeszteni, az iv instabil, rossz hegesztési
eredmeény, a hegesztégép nem mindig rossz.

A hegesztékésziilék rendben van, de a rendellenes jelenséget gyakran a hibatél tavol esé okok okozzak. Példaul:

kiégett biztositék, meglazult régzitéelemek, elfelejtett kapcsold, beallitasi hiba, torott vezeték, megrepedt gazcsé stb.
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Ezért kérjik, ellendrizze a javitas el6tt, hogy a problémak egy része megoldhaté-e.
A kovetkez6 hibaelharitasi tablazat az altalanos rendellenes hegesztésre vonatkozik. A jobb felsé savban talalhaté
tablazatbdl ellenérizheti, hogy mi a rendellenes jelenség, az "o" esetében kérjik, ellenérizze és javitsa a bal oldali

oszlop szerint.

Nincs Nincs Rossz Instabil Hegeszt huzal és huzal és porozita
Szokatlan jelenségek ivgyujtas kimen iveme iv ési él alapfém érintkez s
6 gaz lkedé szennye | tapad S6hegy
s z6dés tapad
Ellen6rzési terv
Elosztédoboz ecsatlakozik-e
(bemeneti védelmi | eKiégett biztositék
eszkoz) el aza csatlakoztatas o o o o o
eki van-e kotve a
) kabel
Bemeneti kabel ) o o ¢ o [¢)
el aza csatlakoztatas
eTulmelegedés
eBe- vagy kikapcsol
) oA "huzalatmérd",
Hegesztési
) "ivleallito",
teliesitmény o o o o o o o o
o "gazellatas" rossz
miikédés
beallitasa a
vezérlépanelen
eNyitott sapka
. . eMaradékgaz
Gazpalackok és i )
] ] ] eAramlas beallitasi
gazszabalyozo o o
pont
el aza csatlakoztatas
Gaztémlé (a
nagynyomasu
vny . el aza csatlakoztatas
palackoktdl a o
o . 0Gaztomlé sérilése
hegeszt6pisztolyig
o o
)
oA kabel tulsagosan
Hegesztdpisztoly meghajlott
és a hozza tartozé | eVolframtd, favoka,
kabel huzalatméré
problémak °© °© °© ©
e\olframtli,  fuvodka,
) terelécsuklo laza
Hegesztdpisztoly i
oA csatlakozo
test ) ]
behelyezése és
. o o
feszessége rossz
Hegesztépisztoly emegtort vezeték
tapkabel és | (tulsdgosan
kapcsolévezérlé meghajlik)
kabel e Sérllt sulyok o o o o
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oA kabel
keresztmetszeti
terllete az
alapanyaggal
O6sszekapcsolva nem
Kimeneti kabel elegends
o(+) (-) kimeneti kabel o o o
csatlakozo részei
lazak

eAlapfém
vezet6képesség rossz
oA kabel

keresztmetszete nem

Hosszabbito kabel | elegendd
eFeltekert,

Osszehajtott hasznalat

eMegerdsitett
hegesztési aram,
Hegesztési feszlltség,
varratkészités hegeszt6pisztoly
feltételei sz0g, hegesztési

sebesség, volframtl

hosszabbité hossza

7.4.2. Gyakori problémak és hibaelharitas

Példa: a rendellenes jelz6fény és a feldolgozasi médszer

A hegeszté aramforras ondiagnosztikai funkcidval rendelkezik, nevezetesen: ha egyszer kivétel torténik, a kijelz6é
riaszt. Kérjik, elemezze az okot, és kezelje megfeleléen.

m A gép hdmérséklete rendellenes

[ Oka]

Hasznalat kézben az Uzemi ciklus és a névleges kimeneti teljesitmény meghaladja a hatarértéket, a jelzé6fény
rendellenességet jelez.

[Médszer]

Kérjuk, kapcsolja ki a hegesztépisztoly kapcsoléjat. A halozati kapcsold6 még mindig be van kapcsolva (a
hitéventilator forog). Amikor a hegeszt§ aramforras belsé hémérséklete elér egy névleges értéket, automatikusan
elindul, és djraindul.

A fény kialvasa utan kérjik, ne kezdjen azonnal dolgozni. Tobb mint 20 perc varakozas utan a hitéventilator
folyamatosan forog, a bels6 hegesztd aramforras teljesen lehdil.

Kezdje Ujra a munkat, gy6z8djon meg arrdl, hogy csokkenti a varratkészitési feltételeket (lerdviditett hegesztési id6
vagy csOkkenti a kimeneti aramot). Ha ugyanolyan korilmények kozoétt folytatja a munkat, akkor ismét ugyanazt a
hibat okozhatja, vagyis a hegeszt6ékészulék leall, a munka megszakad.

Ha a hegeszt6gépet a névleges Uzemi ciklus és a névleges teljesitmény felett ismételten hasznaltak, akkor a belsé

alkatrészek szigetelése csokken és az élettartam lerdvidil, ami hegesztési hibakhoz és égési balesetekhez vezet.

Keérijiik, feltétlentl keriilje az ismételt rendellenes kijelz6 miikodést!

Sz. Jelenség Oka Megoldasa

1 A ventilator nem forog A ventilator rossz Cserélje ki a ventilatort
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Vezetékszakadas vagy leesés

Ellendrizze a vezetéket és allitsa helyre

Nincs nagyfrekvencias ivinditas

Hegeszt6pisztoly kapcsold rossz

Cserélje ki a hegeszt6pisztoly kapcsolét

Vezérlépanel hibas

Cseréljen vezérlépanelt

vezetékszakadas vagy leesés

Ellendrizze a vezetéket és allitsa helyre

Nincs argon kibocsatas

Nincs argon bevitel

Ellenérizze a mérémdiiszert és a csdvet, és juttasson

Ujra argont a hegeszt6készllékbe

Vezérlépanel hibas

Cseréljen vezérlépanelt

Magnesszelep rossz

Cserélje ki a magnesszelepet

Gazvezeték elzarodas

Tavolitsa el az idegen anyagokat, és tisztitsa meg a

leveg6 utjat

Eltémodott vizvezetékek

Tavolitsa el az idegen anyagokat, és tisztitsa ki a

vizvezetékeket

Védelmi jelzés vilagit

A gép belseje tulmelegszik

Leh(ités utan helyreall

Hdrelé rossz

Cseréljen horelét

Tulfesziltség és alulfesziltség elleni

védelem 15%

Miutan a feszlltség normalizalédott, helyreall

Panel gomb probléma

Potenciométer karosodasa (aram)

Cserélje ki a potenciométert

Vezérl6panel hibas

Cseréljen vezérlépanelt

vezetékszakadas vagy leesés

Ellendrizze a vezetéket és allitsa helyre

Gyenge ivemelkedés

A hegeszt6pisztoly és a fémotor

helytelen csatlakoztatasa

Ellenérizze a kézikonyv szerint, és javitsa ki

Az argongaz nem tiszta

Hasznaljon 99,99%-o0s tiszta argont

A volframelektroéda rossz vagy a ti

sérilt

Hasznaljon mindsitett volfram elektrédat

aramingadozas

kezdeti tapellatas hosszu ideig tartd

kikapcsolas utan (tébb mint két nap)

Nem hiba, a féaramkor tapegység szlirékondenzator

toltése kioldast okoz, kapcsolja be Ujra a fékapcsolét

volfram zarvany

(1) Avolframelektréda kdzvetlendl

érintkezik a munkadarabbal

(2) Volfram olvadas

(1) Hasznaljon nagyfrekvencias ivet
(2) Csokkentse vagy ndvelje a hegesztési aram
volfram atmérgjét

(3) Cserélje ki a repedt volframot

Gyenge levegévédelem

Az argongaz nem tiszta

(1) Hasznaljon 99,99%-os tiszta argont

(2) Elegendé id6 az eléaramlasi id6re és az utégaz
idére

(3) Hegesztés elbtt végezzen tisztitasi munkat

(4) Valassza meg helyesen a védégaz aramlasat

(5) Novelje a fuvdka méretét, az

elektrédahosszabitas hosszat
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(1) Avédelem nem jo, a volfram
(1) Tisztitsa meg a fuvokat, csokkentse a fuvoka
elektréda oxidalt
tavolsagat és novelje az argonaramlast
(2) Apozitiv és a negativ rossz
(2) Cserélje ki a hegesztdpisztoly és a hegesztégép
csatlakoztatasa
kimenetének csatlakoztatasat
(3) tulmelegeds tokmany

10 Volfram veszteség L o
(3) Novelje a tokmany atmérgjét
(4) Avolframelektroda atméréje tul
(4) Novelje a volfram elektréda atmérsjét
kicsi
(5) Csiszolja meg a volframelektrodat, cserélje ki a
(5) Avolfram elektroda oxidalt
tokmanyt
a hegesztés leallitasa utan
11 Egyéb Kapcsolatfelvétel a gyartoval/szallitoval

Ellendrizze a fenti eljarasokat, figyelnie kell a biztonsagra az aramiités elkeriilése érdekében!

8. Tudnivalék

» Rendszeresen ellendrizze a volframtit, cserélje ki id6ben, ha rosszul kopott, annak érdekében, hogy elkerllje a
volframt{ beszorulasat a gyujtasba, ami ivitési aranyt és hegesztési hatast okoz.

» Hegesztéskor a hegesztfpisztoly kabele nem lehet tulzottan meghajlitva, kiuldnésen a markolatok és a
kabelatvezetések esetében, a hajlitasi sugar nem lehet kisebb, mint 200 mm.

» Elektrodatarté bilincs test nem lehet a munkadarabon csak hegesztés kézben, hogy ne sériljon meg.

» Ha a hegeszt6gépet hosszu ideig nem hasznalja (kuldndésen nagyobb paratartalmu helyen vagy heves es6k
évszakban), akkor a meleg vagy szaraz helyen kell tartani.

» Esében és szélben torténd kiltéri hasznalat esetén védbintézkedéseket kell tenni a védelem érdekében.

» Hegesztés kozben, amikor a kezel6nek felsd helyzetben kell lennie, amennyire csak lehetséges, ne szivja be a
flstot.

» Ha a hegesztés beltérben térténik, gondoskodni kell a friss levegé biztositasarol.

» Gyakran hasznaljon # 202 szilikonolajat, permetezze be a fuvokat belllrél és a volframtit, és tisztitsa meg a
froccsend anyagoktdl a belsejét, laminaris aramlas formajaban porlassza a védégazt, ezzel biztositva a hegesztés
minéségét.

» A szem védelme érdekében valasszon soététitett védészemiiveget.

» Hegesztéskor a véddgaz aramlasa nem lehet tul nagy vagy tul kicsi, a tul nagy aramlas nem csak nem tud védé
szerepet jatszani, de kimossa a medencét. Hasonléképpen, a tul kicsi aramlas turbulens aramlast okoz, és
befolyasolja a hegesztés minéségét. Altalaban 8 ~ 15L / perc a megfelels.

9. Komplett készletek termékei

Sz. | Név Darab | megjegyzés
1 PRO TIG Hegesztégép 1
2 Kézi 1

Kopoalkatrészek

TIG hegesztbpisztoly favokaval, elektrodaval

®1.6*150mm volframtd

Foldel6 vezeték

féldeldbilincs

Hosszu szarny

Rovid szarny

olo|N|lo|lu |~ |lw
RlRr|lRr|Rr|RPr|R|R

Hegesztdpisztoly porcelan hively 5#
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10 Hegesztépisztoly porcelan hiively 6# 1

11 Hegesztdpisztoly porcelan hively 7# 1

Figyelem: a) A kopé alkatrészek nem tartoznak a cég garancidlis korébe; b) A megrendelésnek a szerz6désben
foglaltak szerint kell térténnie.

Félautomata hegesztési specifikacios tablazat (tajékoztato jelleggel)

M '\é‘ vc:-ork wire Welding olar Tu?gzten Taper Slatton i
z B Joint thickness [diameter Current pity argon flow|diameter| angle | di@meter
e ! o [ o
7 {mm)e {mm)e 4 « (dm?/min)e| (mm)e {mm)e
Straignt +
de"gle 1.6~3.0¢ 50~90¢ 1.0e 12~20%| 0.12~025¢
stai acKing
nless 1.6~2.5¢ 8~12¢ !
DC V groove | =3 (-6 00 70~1200 [PSEN 1.6¢ 25~30%| 0.50~075¢
steel
X groove | =>60~12¢( 2.5~3.2¢ 100~150¢ 10~14¢ 2.4¢ 35~45%| 0.75~1.10¢
butt N
pure | Welding 1~2.5¢ 1.6~2.5¢| 45~-90e 2~6¢ 2~3¢0
nalxlaunr::l straight §
AC| aium |V groove | 360 240 | 90~180¢ PT*| 10~120 | 340 90° 1.50¢
X groove 8~12¢ 450 150~220¢ 12~16¢ 45
V groove 12~16¢ 250~3000 18~24¢ [
pure
Ia:)ncd naltl.lur:;" straignt "
AC :u:::. V groove 14~18¢ 5~6¢ 320~360+ |PoIAMtY 20~25¢ 6o 90°% 1.50¢
e :
x-groove| 18550 340~4005 25-300
<de 320 | 160~210¢ o o e e |
\weia kst ’
C::::Ir welding 4-12¢ 3-4e 210~270¢| DCRP fo fo fo fe
>120 | 240 | 260~3000 fo o o b |
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Csatolt kapcsolasi rajz
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