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2. Home

Kedves vasarld, kdszonjik a bizalmat és a termékink
megvasarlasat. Kérjuk, hogy a hasznalatba vétel el6tt
alaposan olvassa el a jelen kéziknyvben taldlhatd dsszes
utasitast. Az optimalis és hosszl tavli hasznalat
érdekében szigoruan be kell tartania az itt megadott
hasznalati és karbantartasi utasitasokat. Az On érdekében
javasoljuk, hogy a karbantartast és az esetleges javitdsokat
bizza szervizszervezetiinkre, mivel ott megfeleld felszerelés
és specidlisan képzett személyzet all rendelkezésre. Minden
géplnk és berendezésiink hosszl tavu fejlesztés alatt all.
Ezért fenntartiuk a jogot a gyartasuk és felszerelésiik
maddositasara.

3. Leiras

A TIG 200 ACDC professzionalis hegesztd inverterek,
amelyeket MMA (bevont elekiréda), TIG, TIG PULS
hegesztéshez terveztek de-touch starttal (védégazos
hegesztés nem olvado elektrédaval).

A TIG 200 ACDC hegesztdgépek megfelelnek a vonatkozo6

az Eurépai Unio és a Cseh Koztarsasadg szabvanyai és
el6irasai.

4. Miiszaki adatok

A gépek altalanos miiszaki adatait az 1. tablazat foglalja 6ssze.

5. Felhasznalasi korlatozasok (EN 60974-
1)

A hegesztégép hasznélata jellemzéen szakaszos, a
leghatékonyabb munkaidét a hegesztésre, a pihendid6t

pedig a hegesztett alkatrészek elhelyezésére, el6készitd miveletekre
stb. hasznaljak. Ezeket a hegeszté invertereket ugy tervezték,
hogy a teljes haszndlati id6 25%-anak megfelelé munkaidd alatt
teliesen biztonsagosan terhelhet6k legyenek maximum 200A
névleges drammal. Az iranyelv a terhelési idét 10



perces ciklus. A 60%-os munkaciklus egy
tizperces idészakbol 6 percet jelent. Ha a
megengedett munkaciklus tullépésre keril, a
termosztat a hegesztégép alkatrészeinek védelme
érdekében a veszélyes tllmelegedés miatt
megszakitia a mikodést. Ezt a gép elllsd
vezérlépanelén 1év6 sarga termosztatjelz6 lampa
vil&gitdsaval jelzi. Néhany perc mulva, amikor a
tapegység ismét lehil és a sarga jelz6lampa
kialszik, a gép ismét lizemkész. A TIG-gépeket a
védelmet biztositd

IP 22S szint.

6. Biztonsagi utasitasok

A hegesztégépeket kizardlag hegesztésre szabad
hasznalni, mas nem megfelel6 célra nem. Soha
ne hasznaljon hegesztégépet ugy, hogy a
védbburkolatokat  eltavolitottdk. A fedelek
eltavolitasa csokkenti a hités hatékonysagat és
karosithatja a gépet. Ebben az esetben a szallitd
nem vallal felelésséget az okozott karokért, és
emiatt garancidlis javitds nem igényelhet6.
Kizarélag képzett és tapasztalt személyek
kezelhetik. A kezelének meg kell felelnie az EN
60974-1, EN 050601, 1993, EN 050630
szabvanyoknak,

1993. évi biztonsagi el6irasokat, valamint
minden olyan biztonsagi rendelkezést, amely
biztositia a biztonsagat és a harmadik fél
biztonsagat.

HEGESZTESI VESZELYEK ES BIZTONSAGI
UTASITASOK A KEZELO SZAMARA:

CSN 05 06 01/1993 Biztonsagi rendelkezések a fém
ivhegesztéshez. CSN 05 06 30/1993 Biztonsagi
rendelkezések hegesztésre és plazmavégasra. A
hegesztének a CSN 33 1500/1990 szerinti
idbszakos ellendrzéseken kell részt vennie. Az
ellenérzés elvégzésére vonatkoz6 utasitasokat
lasd. 48/1982 sz. rendelet 3. paragrafusa, CSN
33 1500:1990 és CSN 050630:1993 cikk.

7.3.

TARTSA BE AZ  ALTALANOS  TUZVEDELMI

ELOIRASOKAT!

Az altalanos tlizvédelmi szabalyok betartasa, amikor
a helyi sajatossagok tiszteletben tartasa mellett. A
hegesztés mindig tlizveszélyes tevékenységként
van meghatarozva. A hegesztés gyulékony
vagy robbanasveszélyes anyagokat
tartalmazo teriileteken szigoruan tilos. A
hegesztéallomason mindig kell lennie tiizoltd
készlléknek. Figyelmeztetés. A szikrak sok
oraval a hegesztés befejezése utan is gyulladast
okozhatnak, kildnésen a nehezen hozzaférhetd
helyeken. A hegesztés befejezése utan legalabb tiz
percig hagyja lehiilni a gépet. Ha nem hagyja
leh(ilni a gépet, akkor a gép belsejében nagymértékil
hémérséklet-emelkedés kovetkezik be, ami
karosithatja a teljesitményelemeket.
MUNKAVEDELEM  OLOM-, KADMIUM-,
CINK-, HIGANY- ES BERILLIUMTARTALMU
FEMEK HEGESZTESEKOR

Killonleges ovintézkedéseket tegyen, ha olyan
fémeket hegeszt, amelyek ezeket a fémeket

tartalmazzak:

*Ne végezzen hegesztési munkalatokat gaz-, olaj-,
lzemanyag- stb. tartdlyokon (még Ures allapotban sem),
mivel robbanasveszély all fenn. Hegesztési munkélatokat
csak a specidlis eldirasoknak megfeleléen szabad végezni I!!

* A robbanasveszélyes terilleteken kildnleges eldirasok érvényesek.
oA készlléket minden elektromos munka, a burkolat
eltavolitasa vagy tisztitas el6tt le kell vélasztani a halézatrdl.
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1.tablazat

Bemeneti tapfesziltség ( VAC )

Egyfazisi AC220V+15% 50/60Hz

Bemeneti frekvencia ( Hz )

50/60Hz

Védelem (A) 30A
Teljesitmény bemenet ( KVA ) 6KVA
MMA 160A
Kimeneti aram ( A ) TG S00A
Kimeneti aram MMA 10~160A
Terjedelem TIG 5~200A
Arc egység aramtartomanya 0-40
VRD-vel 56V
Feszlltség Uresjaratban VRD nalkil oV
Gézpedal eléreallitas (S ) 0.1-10
Jelenlegi tartomany ( A) 5200
AC kimeneti frekvencia ( Hz ) 20~250
Egyensuly ( % ) 15-85
Jelenlegi tartomény ( S ) 0-15
Dofuk gaz ( S ) 0.5-15
Current ( A) 5~200
Impulzusfrekvencia| Felbontss 0,1Hz 0.2~20.0
(Hz) Felbontds 1Hz 91~200
A 0,2Hz~10Hz 1~99
frekvencia ( % ) T 10~90
Taviranyito IGEN
IvgyCitas HF oszcillécio
85

Hatékonysag ( % )

Munkaciklus ( % )

160A(1V)-30% 200A(TIG)-25%

Stressz tényez6 0.7

Szigetelési osztaly B

Szigetelési osztaly IP21S
9

Suly ( kg)




ARAMUTES MEGELOZESE

HEGESZTESI FUST ES GAZOK -
UTMUTATO

SUGARZAS ELLENI VEDELEM, EGESI SERULESE

ES HANGOS VAGYOK
Soha ne hasznaljon t6rétt vagy hibas

Ne végezzen javitasokat a gépen, amig az Uze%m
és

ha csatlakoztatva van az el. halézatra.

Minden karbantartasi vagy javitasi munka el6tt kapcsolja
le a gépet a halézatrdl.

halézatok.

Gy6z6djén meg réla, hogy a gép megfeleléen féldelve
van.

A hegesztégépeket szakképzett személyzetnek kell
lzemeltetnie és karbantartania.

Minden csatlakozasnak meg kell felelnie a CSN
332000-5-54, a CSN EN 60974-1 és a balesetvédelmi
térvények vonatkozd eléirasainak és szabvanyainak.

Ne hegeszteni nedves, pards vagy esds korllmények

kozott.

Ne hegeszteni kopott vagy sériilt hegeszt6kabellel.
Mindig ellenérizze a hegesztépisztolyt, a hegeszté-
és tapkabeleket, hogy meggy6z&djon arrdl, hogy a
szigetelésiik nem sérilt-e meg, vagy a vezetékek nem
lazultak-e meg a csatlakozasoknal.

Ne hegeszteni hegesztdpisztollyal és hegeszté és

nem megfeleld keresztmetszeti tpkabelek.

Allitsa le a hegesztést, ha a hegesztépisztoly vagy
a kabelek tulmelegednek, hogy megakadalyozza a
szigetelés gyors kopasat.

Soha ne érintse meg az el feltdltdtt részeit.
aramkérhdz. Haszndlat utan dvatosan valassza le
a hegesztépisztolyt a géprdl, és kerllje a foldelt
részekkel valo érintkezést.

Biztositson tiszta munkateriletet és

szell6zést a hegesztés soran keletkezd
gazoktol, kuldndsen zart helyiségekben.
Helyezze a hegesztkészletet jol szell6z6 helyre.

A mérgez6 gazok felszabaduldsanak
megakadalyozasa érdekében tavolitsa el a
hegesztend6 részeket boritd lakkot, szennyezddést
és zsirt.

Mindig jol szelldztesse a munkateriletet. Ne
hegesszen olyan helyen, ahol természetes vagy mas
robbanasveszélyes géazok szivargasa gyanithatd,
illetve ne hegesszen égetémotorok kdzelében.

Ne vigye a hegesztéberendezést zsiroldasra tervezett
furdék kozelébe, valamint olyan helyekre, ahol
gyulékony anyagokat hasznalnak, és ahol oldészerként
hasznalt  trikléretilén  vagy mas  klértartalmu
szénhidrogén gézok vannak, mivel a hegesztéiv és a
keletkezd ultraibolya sugarzas ezekkel a g6zokkel
reakcioba Iépve erésen mérgezé gazokat termel.

védémaszkokat.
Helyezze az atlatszo tiszta (iveget a s6tét védodliveg elé,
hogy megvédje azt.

Védje szemét specialis, sotét véddiiveggel ellatott
hegeszt6kalappal (DIN 9-14-es védelmi szint).

Ne nézzen a hegeszté ivbe megfeleld védbpajzs
vagy sisak nélkdil.

Ne hegeszteni, miel6tt megbizonyosodna arrél, hogy a

kornyezetében tartdézkodd személyek megfeleld védelemben
részestilnek.



fogantyaval vannak felszerelve.

¢ Azonnal tavolitsa el a nem megfeleld sotét véddiiveget. , , A
e A gépet a gazpalack nélkul szallitsa és

e Vigydzzon, hogy a kozelben tartozkodd

személyek szemét ne karositsa a hegesztsiv emelje. ) )
altal kibocsatott ultraibolya sugarzas. NYERSANYAGOK ES HULLADEKOK

e Mindig viselien védéruhazatot, megfelels o Ezek a gépek olyan anyagokbol
munkabakancsot, szilankmentes készlinek, amelyek nem tartalmaznak a
véddszemiveget és keszty(it. felhasznalé szamara mérgezé vagy

»  Viselien véds fejhallgatot vagy flldugét. mergez6 anyagokat.

e Az anyag kezelése sordn viseljen
bérkesztylit az égési sérilések és
horzsolasok elker(lése érdekében.

T0Z- ES ROBBANASVEDELEM

e Tévolitson el minden éghetd
anyagot a munkakdérnyezetbdl.

¢ Ne hegeszteni éghetd anyagok kdzelében vagy
folyadékok, vagy robbanasveszélyes gazok
kornyezetében.

* Ne viselien olajjal és zsirral atitatott
ruhazatot, mert a szikrak tlizet okozhatnak.

¢ Ne hegeszteni olyan anyagokat, amelyek
gyulékony anyagokat tartalmaznak, vagy
amelyek melegitéskor mérgezé vagy
gyulékony gézdket termelnek.

¢ Ne hegeszteni, mielétt kiderlilne, hogy
milyen  anyagokat tartalmaznak az
anyagok. Méar a gyulékony géz vagy
folyadék csekély nyomai is robbanast
okozhatnak.

¢ Soha ne haszndljon oxigént a tartalyok kifdjasahoz.

¢ Kerillie a hegesztést olyan terlleteken és
nagy Uregekben, ahol fold vagy mas
robbanasveszélyes gazok lehetnek jelen.

o Tartson tlizolté késztiléket a munkahelye kdzelében.

¢ Soha ne hasznéljon oxigént a hegeszt6pisztolyban, de
mindig csak nem illékony gazok és azok keverékei.

ELEKTROMAGNESES MEZOK VESZELYEI

e Agép altal keltett elektromagneses mezé
a hegesztés veszélyes lehet a
pacemakerrel, hallékésziilékkel és hasonld
eszkozokkel rendelkez6 emberek
szamara. Ezeknek az embereknek
konzultalniuk kell orvosukkal, ha kozelednek
egy bedugott késziilékhez.

¢ Mikddés kdzben tartsa tavol az drakat,
magneses adathordozokat, drakat stb. a
géptdl. A magneses mezd miatt maradandé
kérosodast  okozhat  ezekben az
eszkdzokben.

e A hegesztégépek megfeleinek az
elektromagneses 0Osszeférhetéségi (EMC)
iranyelvekben  meghatérozott  védelmi
kovetelményeknek. Kilénésen az EN
50199 miiszaki elGirasainak felelnek meg, és
varhatéan széles kérben hasznalhatok
minden ipari teriileten, de nem haztartasi
hasznalatra! Nem ipari terlleteken torténé
hasznalat esetén kilonleges 6vintézkedések
lehetnek sziikségesek (lasd EN 50199, 1995,
9. cikk). Ha elektromagneses zavarok lépnek
fel, a felhasznald feleléssége a helyzet
megoldasa.

MANIPULACIO
e ATIG ACDC gépek a kezeléshez




o Az artalmatlanitasi fazisban az eszkozt szét kell szerelni,

és az egyes alkatrészeket szét kell valasztani aszerint,

hogy milyen anyagbdl késziiltek.

SURITETT GAZOK KEZELESE ES

TAROLASA

¢ Mindig kerilje a hegesztéaramot vezet
kabelek és a siritett gazpalackok és
tarolérendszereik érintkezését.

¢ Mindig zérja el a siritett gazpalackok szelepeit, ha nem
hasznalja 6ket.

¢ Az inert gazpalack szelepeinek hasznalat kdzben
teliesen nyitva kell lennitik.

e A slritett gazpalack mozgatasakor fokozott
ovatossaggal kell eljarni a sériilések vagy
sérllések elkerilése érdekében.

¢ Ne probaljon palackokat slritett gazzal feltdlteni,
mindig hasznéljon megfelel6 szabalyozét és
nyomascsokkentét.

¢ Ha tovabbi informaciokra van szlksége, kérjik, olvassa
el a slritett gdzok hasznélatara vonatkoz6 biztonsagi
utasitasokat a CSN 07 83 05 és a CSN 07 85 09
szabvanyok szerint.

1. Telepités

A TIG 200P ACDC gépek telepitési helyét gondosan
meg kell fontolni, hogy minden szempontbdl
biztonsagos és kielégitdé mikodést biztositson. A
felhasznalé felelés a rendszer telepitéséért és
hasznélatdért a gyartd jelen kézikdényvben talalhatd
utasitasainak megfeleléen. A gyarté nem vallal
felelésséget a nem megfeleld hasznalatbdl és
Uzemeltetésbdl eredd karokért. A TIG 200P ACDC
gépeket védeni kell a nedvességtdl és esétdl,
mechanikai sérilésektél, huzattdl és a szomszédos gépek
esetleges szell6zésétdl, a tulzott tulterheléstél és a durva
kezeléstdl. A rendszer telepitése el6tt a felhasznalonak
figyelembe kell vennie az esetleges elektromagneses
problémakat a munkahelyen, kiiléndsen javasoljuk, hogy a
hegeszt6készletet ne telepitse a kdzelben:

e jel-, vezérl6- és telefonkabelek

o radio- és televizibaddk és -vevikésziilékek

e szamitdgépek, vezérls- és méréberendezések
¢ biztonsagi és véddeszkdzok

A pacemakerrel, hallokészilékkel stb. rendelkezé
személyeknek  konzultalniuk  kell — orvosukkal a
hasznalatban lévé berendezéshez valé hozzaférésrél. A
berendezés telepitésekor a munkakdrnyezetnek meg kell
felelnie az IP22S védelmi szintnek. Ezeket a készllékeket
kényszeritett Iégkeringetéssel hiitik, ezért olyan helyen kell
elhelyezni, ahol a levegd kdnnyen ataramolhat rajtuk.

8. Csatlakozas a tapellaté halézathoz

Miel6tt a hegesztégépet a halézatra csatlakoztatja,
gy6zodjon meg arrél, hogy a halozat fesziiltsége és
frekvencidja megfelel a késziilék névtablajan
feltiintetett fesziiltségnek, és hogy a hegesztégép
fékapcsoléja "0" allasban van.

A tapegységhez vald csatlakozashoz csak az eredeti
TIG 200P ACDC gépdugét hasznalia. Az egyetlen
dugaszolhatd tapegység a TIG TIG géphez. A dugd
cseréjéhez kdvesse az alabbi utasitasokat:

2 tépkabelre van szlkség a gép egyfazisu tapegységhez

valo csatlakoztatasahoz.
a harmadik, SARGA-ZOLD szin(, a foldelésre szolgal.



Csatlakoztasson egy szabvanyositott (2p+e)
vagy (3p+e) dugét a megfelelé terhelési
értékkel a tapkabelhez. Tartsa a konnektort
biztositékkal vagy automatikus
megszakitoval védve. A tapegység foldeld
aramkorét a foldelé vezetékhez (SARGA-ZOLD
vezeték) kell csatlakoztatni.

Megjegyzés: A halézati kabel barmilyen
meghosszabbitasanak megfeleld
kabelkeresztmetszetlinek  kell lennie, és
altaldban nem lehet kisebb &atmérdjli, mint a
készUlékkel egyitt szallitott eredeti kabel.

9. Vezérlok

1. 4bra

1. Megjelenités

2. Gyorscsatlakozo +

3. Gyorscsatlakoz6 -

4. Argon géz csatlakoz6

5. TIG faklya csatlakoz6 csatlakozo

6. Védjegy

7. Hegesztési dramszabalyozé gomb; kimenet bedllitasa
Jelenlegi

8. Fogantyu

2.abra




Fékapcsolo
Teljesitmény matrica
Halozati kabel
Hiitéracs a ventildtorhoz
Argon ellatas

3. 4bra

Hegesztési
paraméterek kijelzGje

A4.C03 TIG200PACDC
| |

Hegesztési izemmod Fékl)‘/a tizemmod
Egyéb funkciok

VRD funkcio

1. pozicio Kijelzé.

2. pozicid Hegesztési értékjelz6 3. pozicio
Hegesztési mod bedllitasa 4. pozicio
Faklya mod bedllitasa 5. pozicio
Hegesztési modszer bedllitdsa 6. pozicid
Egyéb funkciok

Megjelenités leirdsa

eszliltségegység

Idéegység
Paraméterek vagy
hibakodok

megjelenitése Egyensuly vagy impulzus egység

arany idé

AC frekvencia vagy impulzus
frekvencia egység

e AU lERVENCIA Vagy
impulzus frekvencia
egység

Hegesztési izemmaod panel leirasa
<« |Funkcié
kivalaszt

Az ég6 iizemmdd panel leirasa

9
o1 G

Ilo

. 'D

10

9. pozicié Jelzés 2 litem
10. pozicié Jelzés 4 loket
11. pozici6 Ponthegesztés jelzése

Hegesztési paraméterek kijelz6panelének lejrdsa

12. pozicié Gaz eléfuvas 13.
pozicié Inditdaram

14. pozicio Hegesztési aramlokés
15. pozicié Hegesztési aram

16. pozicié AC frekvencia

17. pozici6 Alsd hegesztési dram 18.
pozici6 Pulzacios frekvencia 19.
pozicié Aramtartomany

Pozicié 20 Aktudlis pozicié

vége 21 Dofuk gaz pozicié

22 Egyenleg

23. pozicié Ivegység vagy ponthegesztés A panel

leirasa Egyéb funkciok

f E . «—— Taviranyito ]
0 <«—— Elektréda atmérd kivalasztasa ]
e 1 Kiilénbozd

volframelekt
o6dak




10. Hegesztokabelek és
hegesztopisztoly csatlakoztatasa

Csatlakoztassa a hegesztdpisztolyt vagy elekirédatartot
és a foldkabelt a hasznalt elektroda tipusanak megfeleld
polaritdssal a haldzatrdl levalasztott készilékhez a
kivalasztott hegesztési mddszernek megfeleléen (2.
abra). Valassza a gyartd altal megadott polaritast. A
kabeleket a lehetd legrovidebbre, egymashoz kdzel, és
a padlé szintjén vagy annak kdzelében kell elhelyezni.

HEGESZETT RESZ

A hegesztendd anyagot mindig a talajhoz kell kétni az
elektromagneses sugarzas csOkkentése érdekében.
Nagy gondot kell forditani arra is, hogy a hegesztend
anyag foldelése ne ndvelje az aramiités vagy mas
elektromos berendezések karosodasanak kockazatat.

11. Hegesztési paraméterek beallitasai

BEVONT ELEKTRODA HEGESZTES

Kapcsolja a hegesztési modszer kapcsoldt a modszerhez tartozé
allasba.

MMA - bevonatos elektroda.

A 4. tablazat é&ltalanos értékeket ad meg az elektroda
megvalasztasahoz annak atmér6jétdl és az alapanyag
vastagsagatol fliggéen. Az alkalmazott aram értékeit a
tablazatban a kdzénséges acél és az alacsonyan 6tvozott
Otvozetek hegesztésére szolgalo megfeleld
elektrodakkal egyltt adjuk meg. Ezek az értékek
nem rendelkeznek abszolut értékkel, és csak tajékoztatd
jellegliek. A pontos kivalasztdshoz kdvesse az elektrdda
gyartdja altal megadott utasitasokat. Az alkalmazott aram
fligg a hegesztési helyzettdl és az illesztés tipusatol, és
ndvekszik az alkatrész vastagsagaval és méreteivel.

4.tablazat
A hegesztendd anyag Elektroda atmérd (mm)
szilardsaga
(mm)
1,5-3 2
3-5 25
5-12 3,25
Tobb mint 12 4
5.tablazat
Elektroda atmérd (mm) Hegesztési aram (A)
1,6 30-60
2 40-75
25 60-110
3,25 95-140
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4 140-190
5 190-240
6 220-330
A kilonbozd elektrodatmérékhoz alkalmazott

aramer0sség az 5. tablazatban lathatd, a kulénb6zé
hegesztési tipusokra vonatkozé értékek pedig a
kovetkezdk:

¢ Magas vizszintes hegesztéshez

e Kdzepes a fejmagassag feletti hegesztéshez

¢ Alacsony fliggélegesen lefelé iranyuld
hegesztéshez és kis elémelegitett darabok
Osszekotéséhez

A szokdsos acélelektrodékkal t6rténé hegesztésnél

hasznalt atlagos dram megkdzelité értékét a kovetkezd
képlet adja meg:
1=50x(e-1)

Hol van:

| = hegesztési aram intenzitasa

e = az elektroda atméréje
Példa 4 mm atmérdji elektrodara
1=50x(4-1)=50x3=150A

Hegesztési mad kivalasztasa

nNyomja meg a gombot terhelés nélkil; a tényleges
kdvetelmények alapjan mas hegesztési mddszert valaszthat;
ez a gomb hegesztés kdozben nem mikadik. Az
Uzemmodkapcsolé visszadll, amikor a hegesztd ismét
terhelés nélkiil van. Lasd az alabbi leirast:

- I. I'I. L] — a1

) =
—=. -

—_ |.'I. - 5-1 — ¥ - K1 — W

v E e

Kézi ivhegesztés AC TIG AC impulzus TIG DCTIG DC impulzus TIG

Hegesztofaklya vezérlési mod kivalasztasa

TIG lizemmddban vagy digitalis faklyavezérlési mddban
nyomja meg a gombot, hogy a tényleges hegesztési
kévetelmények alapjan mas faklyavezérlési mddot valasszon.
Ez a gomb hegesztés kdzben érvénytelen; az lizemmodvaltd
visszaall, amikor a hegesztégépet ismét lemeriti. Lasd az
alabbi leirast:

e I i
‘Y ——r Il-l--.

Bl A TIG-beallitasi médban és a faklya- vagy pedalvezérlési
méddban nyomja meg a gombot, és valasszon ki egy masik
faklyavezérlési mddot a tényleges hegesztési kdvetelmények
alapjan. Ez a gomb hegesztés kdzben érvénytelen; az
Uzemmddvaltas akkor all vissza, amikor a hegeszt6gépet Ujra
lemeriti. L&sd az alabbi leirast:

Taviranyité pedal vagy analdg égé lizemmad



Hegesztési paraméterek beallitasa

1"



Nyomja meg a potencm?n'étert

paraméterek beallitdsahoz a tényleges

a hegesztési

kévetelmények alapjan. A "paraméterbeallitasok"
elvégezheték a leallas kdzben vagy a hegesztés
kozepén is, a hegesztési folyamat befolyasolasa

nélkl.
A Alacsony
H té Eg6 Kezdeti | h t | H té AC .
eg.esz’e ! g6 Prefuck ' ezde |' ege.sz 'egesz gs abb ' e
si maod lizem jelenlegi ési jelenlegi . Frekvencia
. . hegeszté
mod aram .
.. sidram
lendiile
te
MMA NO X X X e X X X
2T e e S S x x x
DCTIG 47 e o e e x x x
Pontheg
L, [ _J [ J [ J [ J [ J X X
esztés
2T S S S e e x x
DC 47 T Y e e e x x
impul
zus Pon,theg e e e e e X X
TIG esztés
2T e ™S S S Y S S
ACTIG 47 e e ™S e e ™S S
Pontheg
, [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J [ J
esztés
2T S e S S e S S
AC 47 e e e e Y e e
impul
Ak Pon,theg [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J
TIG esztés

Irany beallitasa
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Ag Apont e Wolfram
, . 2 ” ho Ivgyuijtas .,
Hegesztési Eg6 erd , | Jelenle Impulzus Impul Dofuk elektrédak
, .. , | hegeszté | . . )
maod Uzem aktua . gi Frekvencia | zus gaz vagy
mad lis tartom széle elektrédavala
any sség szték
MMA NO e X X X X X x e
2T x X e X x e e e
DCTIG 4T x X e X X e e e
Pontheg
, X X [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J
esztés
2T X X o ® 3 ® e e
DC 47 x X e Y e Y e 3
impul
2 Pon,theg X [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J
TIG esztés
2T x x e X X e e e
ACTIG 4T x X e X X e e e
Pontheg
, X [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J [ _J
esztés
2T x X e e e e e e
AC 4T x X e e e e o e
impul
Ak Po,nthege X [ J [ J [ J [ _J [ J [ _J [ _J
TIG sztés
Irdny beallitasa
Az elektrdda tartasa hegesztés
kozben:
] a d 0
(mm) (mm) (mm) ©)
X [ 0-3 0 0 0
Yo 36 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
Vg “ 1 )
- A ! a5 6. tablazat
r
i A 6. tablazat az anyagkészitésre vonatkozé értékeket mutatja.
d a Hatarozza meg a méreteket az 5. abra szerint.
— -
3. abra

Az alapanyag elokészitése:
13



TIG HEGESZTES

A TIG 200, 250 és 315 AC/DC hegesztéinverterek
lehetévé teszik a TIG DC (egyenaramu) és AC
(valtakoz6 araml) hegesztést HF gyujtassal. A TIG DC
modszer kiiléndsen a rozsdamentes acél hegesztéséhez, a
TIG AC pedig az aluminium hegesztéséhez nagyon
hatékony.

Kapcsolja a hegesztési médszer kapcsolét a
TIG-médszer és az AC/DC kapcsol6 egyenaramu allasba.

Hegesztopisztoly és kabelcsatlakozas:

Csatlakoztassa a hegesztépisztolyt a minusz pélushoz, a
foldkabelt pedig a plusz pélushoz - egyenes polaritas (3.
abra):

A volframelektrod kivalasztasa és elékészitése:

A 7. tablazat a hegesztési aram és az atmeérd értékeit
mutatja a 2% toriumot tartalmazoé volframelektrddak
esetében - piros elektrddjelolés.

7. tablazat
Elektroda &tmérd (mm) Hegesztési aram (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
24 130-240

Készitsik el a volfrdmelektrodat a 8. tablazatban megadott
értékek szerint, és

5. abra.
b
>
5.4bra
8. tablazat
1(°) Hegesztési aram (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Volfram elektréda kdszoriilés:

A volfrdmelektréda helyes megvalasztdsa és
elékészitése befolyasolja a hegesztbiv tulajdonsdgait, a
hegesztési geometriat és az elektréda élettartamat. Az
elektrédat a 7. abran lathatdé mddon hosszirdnyban
finomra kell csiszolni.

A 8. abra a csiszolas hatasat mutatja az elekiréda
élettartamara.

ol [

7.abra 8. abra

8A. abra - Az elektrdda finom és egyenletes csiszolasa

14
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8. abra - durva és egyenetlen csiszolas
keresztiranyban - 5 6ras tartéssag

Az elektrodacsiszolasi modszer hatasanak 6sszehasonlitasara

szolgalé paraméterek

a kovetkezdk hasznélataval adjak meg:

HF gyuijtas el. [ iv, elektrodak 3,2, hegesztési aram
150A és hegesztett anyag c¢s0.

Véddgaz:

A TIG-hegesztéshez 99,99%-os tisztasagu argont kell
hasznalni. Hatdrozza meg az dramlasi sebességet a 9.

tablazat szerint.

9. tablazat
Hegesztési | Atlagos Hegeszt6 fivoka Flow
aram elektroddk| o [mm Gaz I/min
(A)
6-70 1.0mm | 4/5 6/8,0 56
60-140 | 1,6 mm | 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 | 24mm | 6/7 9,5/11,0 7-8

Az alapanyag elokészitése:

A 10. tablazat az anyagkészitésre vonatkozd értékeket

mutatja. Hatarozza meg a méreteket az 5. abra
szerint.

10. tablazat
S a d [
(mm) (mm) (mm) ©)
0-3 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

A hegesztdpisztoly tartasa

hegesztés kozben: TIG DC hegesztés:

Allitsa be az eléaramlas, a gazbedramlas, a hegesztési
aram, a végaram és a gazbedramlas értékeit a
hegesztend6 anyag kdvetelményeinek
megfeleléen, lasd az 1. é&brat. DC PULS
hegesztés igénye esetén kapcsolja be a PULS
funkciot a kapcsoléval (1. abra, 17. pozicié). Allitsa
be a kivant pulzacios frekvenciat, hegesztési aramot
és alaparamot a frekvenciapotméterrel. Ezutan
allitsa be az impulzusidét, lasd az 1. abrat. A HF
ég6gomb megnyomasa utan a gyujtas elinditja az
ivet, amely a bedllitott (Gzemmddban
folyamatosan vagy impulzusszeriien ég.

A TIG-hegesztés alapvetd szabalyai:

1. Tisztasdg - Hegesztéskor a hegesztési
teriletnek zsir-, olaj- és egyeb
szennyezOdésektdl mentesnek kell lennie.
Gondoskodni kell arrdl is, hogy a hegesztési
segédanyagok tisztak  legyenek, és a
hegesztékesztyl tiszta legyen.

2. A kiegészité anyag adagolasa - az oxidacié
megelézése érdekében a kiegészitd anyag
leolvasztd végét mindig védeni kell a favokabdl
kidraml6 gazzal.

3. A volframelekirodék tipusa és atméréje - az
aram nagysaganak, a polaritdsnak, az alapanyag
tipusanak és a véddgaz Osszetételének
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megfelel6en kell kivalasztani.

A volframelektrodak koszoriilése - az elektroda
hegyének élezése hossziranyban térténjen. Minél
kisebb a csucsfeliilet érdessége, annal csendesebben
ég az elektroda. Minél simabb az iv és annal nagyobb
az elektroda tartdssaga.

A védégaz mennyiségét - a hegesztés tipusahoz vagy
a gazfuvdka méretéhez kell igazitani. A hegesztés
befejezése utan a gaznak elég sokaig kell dramolnia
ahhoz, hogy megvédje az anyagot és a volframelektrodat
az oxidaciotol.
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Tipikus TIG-hegesztési hibak és hatasuk a

a diszharménia minésége:
A hegesztési dram tul nagy:

alacsony - instabil hegesztési iv

magas - a volframelektréda csucsanak térése nyugtalan
ivégéshez vezet.

Ezenkivil hibakat okozhat a hegeszt6pisztoly rossz
iranyitasa és a toltdanyag helytelen hozzaadasa is.

12. A hegesztés megkezdése eldtt

FONTOS: A hegesztégép bekapcsolasa el6tt

ellenbrizze, hogy a halézati feszilltség és frekvencia

megfelel-e a névtablan feltliintetett értéknek.

1. Hegesztési paraméterek bedllitasa potenciométerek
segitségével

2. Kapcsolja be a hegesztdgépet a fokapcsoldval

3. A zOld jelz6fény jelzi, hogy a gép be van kapcsolva
és hasznalatra kész.

13. Karbantartas

Figyelmeztetés: mieldtt barmilyen ellenérzést végeznél
a gép belsejében, valassza le a késziiléket az
aramforrasrol. a halézatrol!

CSEREALKATRESZEK

Az eredeti potalkatrészeket kifejezetten a gépekhez
tervezték. A nem eredeti potalkatrészek hasznalata
teljesitménybeli eltéréseket okozhat, vagy csokkentheti
az elvart biztonsagi szintet.

A gyartd nem vaéllal felelésséget a nem eredet
potalkatrészek hasznalataért.

HEGESZTES| ARAMFORRAS

Mivel ezek a rendszerek teljesen statikusak, kérjik, tartsa be a

kévetkezOket

Eljaras:

¢ Rendszeresen tavolitsa el a felgyllemlett
szennyez6dést és port a gép belsejébdl slritett
levegdvel. Ne irdnyitsa a légfuvdokat kdzvetlendl az
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elektromos alkatrészekre, hogy elkerllje azok karosodasat.



e Végezzen rendszeres ellendrzéseket az egyes
kopott kabelek vagy laza csatlakozasok
azonositasara, amelyek tulmelegedést és a
gép esetleges karosodasat okozzak.

o A hegesztégépek esetében a CSN 331500,

1990 és a CSN 056030, 1993
szabvanyoknak megfeleléen hathavonta
egyszer egy felhatalmazott személynek

id6szakos ellendrzést kell végeznie.

14. Figyelmeztetés a
lehetséges problémakra és
azok megoldasara

A tapkabel, a hosszabbitdo és a hegesztékabel

tekintheté a leggyakoribb problémaforrasnak.

Ha béarmilyen problémat észlel, jarjon el az

alabbiak szerint:

1. Ellendrizze a szolgaltatott haldzati feszliltség értékét

2. Ellendrizze, hogy a tapkabel tokéletesen csatlakoztatva
van-e
a dugohoz és a fékapcsoléhoz

3. Ellendrizze, hogy a biztositékok vagy a megszakitd
rendben vannak-e.

4. Hahosszabbitd kabelt haszndl, ellendrizze a
hosszat, a keresztmetszetet és a
csatlakozast.

5. Ellendrizze a kévetkez6 alkatrészek hibait:

- halézati f6kapcsold
- héldzati csatlakozo
- fégépkapcsold

Megjegyzés: A generator javitasahoz sziikséges
miiszaki ismeretek ellenére javasoljuk, hogy

serllés esetén forduljon képzett
munkatérsainkhoz és szerviz-miiszaki
részlegiinkhdz.

15. A hegesztogép
osszeszerelési és elrendezési
eljarasa

A kdvetkez6képpen jarjon el:

¢ Csavarja ki a fedél csavarjait, és vegye le.
o Agép Osszeszerelésekor az ellenkezéd modon jarjon el.

16. Garancia nyujtasa

1. A gépek j6tallasi idejét a gyart6 a gép vevdnek
torténd eladasatdl szamitott 24 honapban
hatarozza meg. A jétéllasi id6 a gép vevonek
torténd atadasanak napjan vagy az esetleges
szallitds napjan kezdddik. A hegesztépisztolyok
jotallasi ideje 6 hdnap. A jétallasi id6be nem
szamit bele a jogos reklamacio benyuijtasatol a
gép javitasaig eltelt idé.

2. A jotallas magaban foglalja a feleldsséget azért,
hogy a leszallitott gép a szallitds idépontjaban és a
jotallasi idészak alatt megfelel az el6irt
jellemzéknek.
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kételezé mliszaki feltételek és szabvanyok.

3. A gépben a jotallasi idén bellll, az eladast kdvetden a
a gép gyartdja éaltal felhatalmazott szervizszervezet altal
térténd ingyenes hibaelharités kételezettségébdl all.

4. A jotallas feltétele, hogy a hegeszt6gépet
rendeltetésszerlien és a célnak megfelelden hasznaljak.
Nem minéstilnek hibanak a gondozatlansagbdl vagy
elhanyagolasbdl eredé karok és rendkiviili
elhasznalodas, még a latszolag jelentéktelen hibak sem.
Példaul a kovetkez&k nem tekintheték hibanak:

* A transzformator vagy egyeniranyitd karosoddsa a
hegesztépisztoly elégtelen karbantartdsa és a fuvoka
és a fuvoka koz6tti rovidzarlat miatt.



a szell6z6n keresztl.

+ A méagnesszelep szennyezGdés altali karosodasa a
gazsz(ré hasznalatanak elmulasztasa miatt.

+ A hegesztdpisztoly mechanikai sériilése durva kezelés stb.
miatt.

A garancia nem terjed ki azokra a karokra sem, amelyeket a
tulajdonos kotelezettségeinek elmulasztasa,
tapasztalatiansaga vagy csokkent képességei, a kezelési és
karbantartasi utasitdsban meghatarozott el8irasok be nem
tartasa, a gép rendeltetésellenes hasznalata, a gép
tulterhelése, még ha csak ideiglenesen is, okozott. A gép
karbantartasahoz és javitdsahoz csak a gyartd eredeti
alkatrészeit szabad felhasznaini.

5. A jotallasi idszak alatt a gépen semmilyen olyan
maodositas vagy valtoztatas nem megengedett, amely
befolyasolhatja az egyes gépek mikodését.

a gép része. Ellenkez0 esetben a garancia nem érvényesill.
6. A garancidlis igényeket a gyartasi hiba vagy anyaghiba
felfedezése utan azonnal be kell nydjtani a gyartéhoz

vagy a keresked6hoz.

7. Ha a hibas alkatrészt a garancialis javitas soran

kicserélik, a hibas alkatrész tulajdonjoga a gyartéra szall.

GARANCIALIS SZOLGALTATAS

1. A garancidlis szervizelést csak az AEK altal

képzett és felhatalmazott szerviztechnikus

végezheti.

2. A garancialis javitasok elvégzése elétt ellenrizni kell a
gép adatait - eladasi datum, sorozatszdm, gép tipusa. Ha
az adatok nem felelnek meg a garancidlis javitas
elismerésének feltételeinek, pl. lejart garancialis idészak, a
termék nem rendeltetésszerd, a hasznalati utasitassal
ellentétes hasznalata stb. esetén nem garancialis
javitasrol van sz6. Ebben az esetben a javitéssal
kapcsolatos 6sszes koltség a vasarlét terheli.

3. A jotallas elismeréséhez sziikséges

dokumentumok szerves részét képezi a megfeleléen
kitoltott jotallasi jegy és panaszbejelentés.

4. Ha ugyanazon az allvanyon és ugyanazon alkatrészen
ugyanaz a hiba ismétlédik, konzultaini kell az AEK
szerviztechnikusaval.

17. Pétalkatrészek rendelése

A potalkatrészek problémamentes megrendeléséhez kérjlk, adja meg:
1. Az alkatrész rendelési szama

Az epizdd cime

Mszer tipusa

A névtablan feltiintetett tapfesziiltség és frekvencia

A miiszer sorozatszama

ok
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18. Hasznalt grafikai szimbélumok

. +

Hiavni vypinad

Uzemném

Kontrolka tepelné ochrany
Mebezpedi, vysokdé nnpéti
Minus pol na svorce

. Plus pol na svorce
Ochrana zeménim
Svafoviict napén
Svarovaci proud

L 00 = = '_n.l_'.-.-u_—
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19. Pétalkatrészek

Rangsor | Rendelési Az anyag neve Rangsoro| Rendelési Az anyag neve
olas kod 1as kod
1 10042887 Z206 Ablakrolék 12 10052413 Bazis
2 10052412 Kijelz6panel rogzitett lemez 13 10040667 M(anyag csomag magnesszelep
3 10052407 Kijelz6panel PCB 14 10042328 Magnesszelep tartd
4 10052403 Boritd 15 10006800 Jelenlegi érzékel6
5 10041724 Fogantyu 16 10052414 Kimeneti adaptalé darab 1
6 10048680 Hatsé mlianyag panel 17 10052415 Kimeneti adaptdlé darab 2
7 10052420 Panel adaptald darab 18 10052460 El6lap
8 10052404 EllIsG és hatso rogzités klublab 19 10041712 Védjegy boritd
9 10052417 Hatsd szélvédé 20 10004685 Légikozlekedési aljzat
10 10041723 Légbedml6nyilds 21 10042337 TomlS8csatlakozd
11 10052500 Inverter 22 10045432 Gyors aljzat
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Szdm Rendelési Az anyag neve Szém Rendelési Az anyag cime
kod kéd
1 10052419 Szigetel6lemez 13 10052512 Cooper dupla csavaros csavar 1
2 10052479 Egyeniranyito hid 14 10052436 Cooper dupla csavaros csavar 2
3 10029693 IGBT 15 10052418 Tartélilés
4 10052422 Szelvényrud radiator 1 16 10052525 Masodik inverter PCB
5 10052430 Allvany oszlop 17 10052411 Szigetel6lemez
6 10052389 Szélvédé 18 10052511 Cooper adaptalé darab 2
7 10052444 PCB 19 10052402 Cooper a 3.darab adaptalasa
8 10051552 Aluminium burkolat ellenallas 20 10006248 Gyors helyredllitasi didda
9 10051625 Mez8hatasu csé 21 10052428 Szivéventilator fedele
10 10052462 Szelvényrud radiator 2 22 10045661 DC huzatventilator
11 10052416 PCB cooper adaptalé darab 23 10052500 F6 PCB
12 10052409 Cooper adaptalé darab 1 24 10052461 Szelvényrud radiator 3
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20. UKV tanusitvany és joétallasi jeqy

A termék mindségét és teljességét igazold tanusitvany

Importér AEK Welding Technology s.r.o.
A termék neve és tipusa TIG 200P ACDC E201
A gép sorozatszama:
A gyartas datuma
Kijelentkezett
OTK bélyegz6
Garanciakartya

A jotallas feltételei a 16. fejezetben talalhatd kezelési és karbantartasi itmutatoban talalhatdk.

Az értékesités idGpontja

Kereskedd bélyegzéje és
alairasa

Az elvégzett szervizeljaras nyilvantartasa

A szolgaltatas A javitas id6pontja Panasz jegyz6kényv szdma A munkavallal6 alairasa
elfogadasanak idépontja

)5

— ELEKTROMOS HULLADEK ARTALMATLANITASA

Ezek a gépek olyanigsziinek, amelyek nem tartalmaznak a felhasznald szamara mérgezé vagy mérgezd anyagokat. A kiselejtezett
berendezések artalmatlanitdsahoz hasznalja a hasznalt elektromos berendezések gy(jtésére kijeldlt gylitthelyeket. Ne dobjaa
hasznalt berendezéseket azéltalanos huladékdramba. A vallalat be van jegyezve az ASEKOL kollektiv rendszerbe (AK-051706
gyartdi regisztracios szam alatt), és sajat finanszirozast biztosit az elektromos hulladékok kezeléséhez.
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ES MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Mi, az AEK Welding Technology s.r.o.
Prazska 410/11
674 01, Csehorszag
ID: 26264421

kizardlagos felelGsségiinkre kijelentjlk, hogy az alabb felsorolt termékek megfelelnek a No.
A legutobb mdédositott 22/1997. sz. térvényerejl rendelet, valamint a 17/2003. sz. térvényerejl rendelet, a 24/2003. sz.
toérvényerejl rendelet, a 616/2006. sz. térvényerejii rendelet, valamint a 616/2006. sz. térvényerej(i rendelet.

Tipusok:
TIG200PACDC E201

Az elektromos berendezések leirasa:

Hegesztési inverterek
Gépekrél sz416 irdnyelv (2011/65/EU)

Kisfesztiltség iranyelv (2014/35/EU) EMC
iranyelv (2014/30/EU)

Hivatkozas az 6sszehangolt szabvanyokra:

Annak az évnek az utolsod két szamjegye, amelyben a CE-jelolést a termékeken elhelyezték:

Megjelenés datuma:
10.3.2019 Név: Daniel
Keliar

Tisztség: Ugyvezetd igazgatd
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AEK Welding Technology s.r.o.
Bolt:
Prazska 13
674 01, Trebic
Csehorszag

Tel/Fax: + 420 568 853 213
E-mail: info@aeksvarovani.cz

www.aek-svareci-technika.cz

A s

welding store
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