WSME-200 D, 250 D

HASZNALATI UTASITAS




FONTOS

A KESZULEK HASZNALATA ELOTT ALAPOSAN AT KELL OLVASNI. A BERENDEZES KEZELESET ES A TECHNOLOGIAT NEM
ISMERO SZEMELYEK KONZULTALJANAK A GYARTOVAL VAGY A FORGALMAZOVAL.

NE PROBALKOZZON A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESEVEL, KEZELESEVEL VAGY SZERVIZELESEVEL, HA NINCS MEG A
MEGFELELO KEPZETTSEGE, VAGY NEM OLVASTA AT ES ERTETTE MEG EZT A LEiRAST. HA A BERENDEZES
UZEMBEHELYEZESEVEL VAGY ALKALMAZASAVAL KAPCSOLATBAN BIZONYTALANSAGAI VANNAK, KONZULTALION A
GYARTO VAGY A FORGALMAZO SZAKEMBEREIVEL

1.0 BIZTONSAGI ELOIRASOK

A hegeszté berendezések hasznalata és a hegesztéstechnolégia veszélyeket rejt magaban a kezel6 személy és a
kozelben tartdozkodok részére. Az alabbi biztonsagi elGirasok elolvasasa, megértése és betartasa ezért lényeges. Ne
feledjik, hogy a balesetekkel szemben a legjobb garancia az a kezel6személy, aki tisztaban van a kotelezettségeivel és
betartja azokat. Csatlakoztatas, elGkészités, hasznalat illetve szallitas el6tt olvassa el az alabbi elGirasokat.

1.1 A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESE

A biztonsag szempontjabdl alapvetbk a kdvetkezd elbirdsok

1. A berendezés lizembe helyezését és karbantartdsat a helyi biztonsagi szabvanyok figyelembe vételével kell
elvégezni

2. Figyelemmel kell kisérni a csatlakozo dugdk, aljzatok, valamint a vezetékek allapotat; szlikség esetén cserélni
kell. Rendszeres id6kdzonként szervizelni kell a berendezést. Megfelel§ keresztmetszetl kabelt kell hasznalni.

3. A hdldzati kdbel szinei: fekete, barna és kék fazisvezetdk, a zold/sarga véddévezet6.

4. A testvezetéket a lehet6 legkozelebb kell csatlakoztatni a munkaterilethez. Az épilet szerkezeti részeihez vagy
a munkaterilettdl tavol es6 egyéb helyekhez térténd csatlakoztatds csokkenti a hatékonysagot és fokozza az
elektromos kisiilések veszélyét. EmelSlancok, darukabelek vagy elektromos vezetékek kozelében vagy azokon
keresztil ne vezessiik el a berendezés kabeleit.

5. Sohase hasznaljuk a berendezést vizes kérnyezetben. Gy6z4djink meg arrél, hogy a kérnyezet, a kornyezetben
taldlhato targyak és maga a berendezés széraz.

Mindenfajta vizszivargast azonnal ki kell javitani.
Ne permetezziink vizet vagy mas olyan folyadékot a gépre, ami veszélyeztetné a biztonsagot.

6. Kerdljlink minden kozvetlen érintkezést a bér vagy a nedves ruha és a fesziiltség alatt év6 fémrészek kozott.
Ellendrizziik a keszty(l és a védé6felszerelés szarazsagat!

7. Nedves talajon vagy fémpadldn dolgozva gumitalpu labbelit és véddkesztydit kell viselni.

8. Haszndlaton kivil, valamint aramkimaradas esetén mindig le kell kapcsolni a gépet. A véletlenszer(
lefoldelédések tulmelegedéssel vagy tlzveszéllyel jarhatnak. A bekapcsolt berendezést ne hagyjuk felligyelet
nélkal.

1.2 A KEZELG ES A KORNYEZETBEN TARTOZKODOK SZEMELYES VEDELME

A hegesztési miiveletek sugarzas, zaj, h6 és mérgez6 gazok keletkezésével jarnak; emiatt a kezelGszemély és a

kornyezetben tartézkodok védelmét megfelel6 eszk6zokkel és ovintézkedésekkel kell biztositani. Soha se tegyiik

ki magunkat az iv és a forré fém hatasanak megfelel6 védelem nélkiil. Az alabb felsorolt elGirasok figyelmen kiviil
hagyasa munka kézben stlyos egészségkarosodashoz vezethet.

1. TGzall6 védbkesztyl, hosszu ujju, erds szovésl ing, felhajtas nélkili nadrag és magas szaru cipd vagy csizma
viselésével kell védekezni az ivsugdrzds, a szikrak és a lehullé fémcseppek ellen. Hegeszté sapkat vagy sisakot
kell viselni a haj védelmére.

2. A szem védelmére megfelel6 véddSiiveggel (min. DIN10) felszerelt védémaszkot kell viselni. Biztositani kell az
arc, a fillek és a nyak megfelel6 védelmét. Hivjuk fel a kozelben tartézkoddk figyelmét arra, hogy ne tegyék ki
magukat az ivsugdrzas és a lehullé fémcseppek hatdsanak.

3. Viseljink flilvédét; a hegesztési mliveletek gyakran zajosak, s zavarhatjak a munkateriileten tartézkodd tobbi
személyt.

4. Mindig hasznaljunk véd&szemiiveget, illetve pajzsot a salak kézi vagy gépi eltdvolitdsa soran. A rendszerint forré
salak nagy tavolsagra elrepiilhet. Ugyeljiink a munkateriileten tartézkodé mas személyekre.

5. A hegeszt6 munkahelyet vegyiik korbe tlizallé paravannal, hogy a kézelben tartdzkoddkat védjiik a sugarzastdl,
a szikraktol és a salaktol.

6. A sdritett gazt tartalmazd palackok potencialis veszélyt jelentenek. Konzultalni kell a szallitéval a megfeleld
kezelésrél. Mindig védeni kell a palackokat a kdzvetlen napsugdrzastél, langtdl, hirtelen h6mérsékletvaltozastol
és a nagyon alacsony hémérsékletektdl.



1.3 TUz- ES ROBBANASVEDELEM
A forré salak és a szikrak tiizet okozhatnak. Az aldbbiakban leirt médon a tiiz- és robbanasveszély elharithaté:

1.

E

El kell tavolitani, vagy t@zall6 anyaggal védeni kell a gyulékony targyakat és anyagokat (fa, flirészpor,
ruhaszovet, festékek, olddszerek, benzin, kerozin, foldgaz, acetilén, propan és hasonlé gyulékony anyagok).

A csoveket és tartalyokat fel kell nyitni, ki kell Griteni, és alaposan ki kell tisztitani hegesztés el6tt. A hegesztési
mi(iveleteket ezeken a targyakon a legnagyobb gondossaggal kell végezni.

A tlizoltd eszkozoket (poroltd, viz és homok) elérheté kozelségben kell tartani.

Tilos zart csovet vagy tartalyt hegeszteni vagy vagni.

Tilos olyan tartalyokat vagy cséveket még nyitott allapotban is hegeszteni, amelyek h8 vagy nedvesség hatasara
robbandsveszélyes vagy mads veszélyes reakciokat meginditd anyagokat tartalmaznak vagy tartalmaztak.

1.4 GAZOK ES GOZOK BELEGZESE
A hegesztéskor keletkez6 g6z6k és gazok egészségkarositok lehetnek tartds belélegzés esetén. A kovetkezbket
kell betartani:

1.
2.

e

Természetes vagy mesterséges szellGztetési rendszert kell kiépiteni a munkaterileten.

Mesterséges szell6z6rendszert, valamint védémaszkot kell hasznalni 6lom, berillium, kadmium, cink,
cinkbevonatu és festett anyagok hegesztésekor.

Ha a szellGztetés nem elégséges, frissleveg6- befuvasos alarcot kell haszndlni.

Ugyeljiink a gdzszivargasra. Az argon és mas véd6gaz nagyobb sirlisége miatt zart térbél kiszoritja a levegét.
Zart térben (pl. tartalyban, arokban, stb.) térténé hegesztésnél a hegeszté mellett egy masik, kiils6 személynek
is jelen kell lennie. Mindig figyelembe kell venni a balesetvédelmi elGirasokat.

A gazpalackokat ne taroljuk zart térben.

Haszndlaton kivil a gdzpalack elzard csapjanak mindig zarva kell lennie.

Sohase végezziink hegesztést zsirtalanitd szerek vagy festékek szénhidrogénklorid géze kozelében; az iv altal
keltett h6 hatdsara bekovetkezs reakcidban foszgén keletkezhet, ami rendkivil mérgez6 hatasu gaz.

A kezd6d6 mérgezés és a rossz szell6zés tiinetei a szem, az orr és a torok irritdcidja. Azonnal le kell allitani a
munkat, és intézkedni kell a megfelel6 szell6zés biztositasardl. Nem szabad folytatni a hegesztést, ha a tlinetek
fennmaradnak.

1.5 AZ ARAMFORRAS ELHELYEZESE
Az aramforras elhelyezésekor a kévetkez6 szempontokat kell figyelembe venni:

1.
2.

3.
4.
5.

A kezel6szervek és csatlakozasok jo elérhetGségét biztositani kell.

Tilos a berendezést zart, korilhatarolt részen elhelyezni. Fontos az aramforras megfelelS szell6zése. Kerdiljik a
nagyon piszkos, poros helyeket, ahol az egység port vagy mds szennyez6déseket szivhat magdba.

A berendezést (és a hozza tartozo kabeleket) ne helyezziik atjardkba vagy mas személyek utvonalaba.

Stabil helyre tegyiik a berendezést, hogy ne eshessen le vagy borulhasson fel.

Kilénosen figyeljlink a leesési veszélyre, ha fej feletti magassagban helyezziik el a berendezést.

1.6 AZ ARAMFORRAS SZALLITASA
A gép megemelhetd, szallithato kiviteld, de azért a kovetkez6ket mindig szem el6tt kell tartani:

1.

2
3.
4

A gépet az dramforrds fogantyujanal fogva vagy megfeleld méretl mianyag- vagy kétélhaldban lehet széllitani.
Mindig valasszuk le az dramforrast és tartozékait a haldzatrdl, miel6tt felemeljik, vagy mozgatjuk.

Ne huzzuk, mozgassuk, vagy emeljiik meg a gépet a kdbeleknél fogva.

Ne széllitsuk olyan anyagok kozott, melyek a razkddas miatt a gépen sériilést okozhatnak. (pl. vasdarabok)

2.0 A KAROS HATASOK CSOKKENTESE

1.

FIGYELMEZTETES. A felhasznalé felel azért, hogy a hegeszts berendezést a hasznalati utasitdsnak megfelelGen
helyezze lizembe és haszndlja. Ha elektromagneses zavarok lépnek fel, akkor a hegeszt6 berendezés
haszndldéjanak a kotelessége, hogy a gyartd vagy a forgalmazd miszaki segitségével megoldja a problémat.
Néha olyan egyszer(i megoldas is elegendd, mint a hegeszté aramkor lefoldelése (lasd a kovetkezd bekezdést).
Mas esetekben elektromadgneses szlir6rendszer kiépitésére van sziikség, megfelel6 bementi szlir6kkel. Minden
esetben az elektromdagneses zavarokat az elviselhetGségi kiiszob ala kell csokkenteni.

FIGYELEM. A hegesztési aramkor foldeléssel, vagy anélkil is mikodtethet6 biztonsagi okokbdl. A foldelésre
vonatkozo el6irdst csak olyan hozzaérté személy valtoztathatja meg, aki fel tudja mérni, hogy a valtoztatas
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noveli-e a sériilés kockazatat, pl. lehetévé téve a hegesztéaram parhuzamos agakon torténd visszavezetését,
ami kdrosithatja mas berendezések foldelé dramkorét.

2,1 A KORNYEZET MEGITELESERE VONATKOZO JAVASLATOK
A hegeszt6 berendezés lzembe helyezése el6tt a felhaszndlénak mérlegelnie kell a kornyezetben fellépd
elektromagneses problémak lehetGségét. A kovetkezbket kell szamitdsba venni:
a. Egyéb tdpkabelek, vezérld, jelz6 és telefonvezetékek a hegeszt6 berendezés alatt, felett és mellett
Radio és televizidado és vevd késziilékek
Szamitdgépek és mas vezérl6 berendezések
Biztonsagi és riaszté késziilékek, példaul ipari berendezések védelme
A kornyezetben tartézkodé emberek egészségi helyzete, példaul szivritmus-szabalyozd vagy hallékésziilék
haszndlata
Kalibralé vagy méréberendezések
g. A kornyezetben taldlhatd egyéb berendezések védettsége. Meg kell gy6z6dni arrdl, hogy a koérnyezetben
taldlhato egyéb berendezések védelme megfeleld, vagy pétldlagos védelemre van szlikség
h. A napszak, amikor a hegesztést vagy mds muveleteket végeznek.
i. A figyelembe veend6 kornyezet nagysaga fligg az épilet szerkezetétSl és mas tevékenységektsl az adott
helyszinen. A kérnyez6 teriilet a helyiség falain tulra is terjedhet.
2,2 A KAROS HATASOK CSOKKENTESENEK MODJARA VONATKOZO JAVASLATOK
a. Taphalézat
A hegeszt6 berendezést a gyartd ajanlasai szerint kell a haldzatra csatlakoztatni. Ha interferencia jelenség Iép
fel, akkor pdtlélagos intézkedésekre lehet sziikség, mint amilyen a tapfesziltség szlirése. A stabil elhelyezési
hegeszt6 berendezéseknél szilkség lehet a tapkabel arnyékoldsara. Az arnyékoldsnak teljes hosszisagban
elektromos 6sszekottetésben kell lennie. Az arnyékolast a hegeszt6 aramforras burkolataval kell elektromosan
Osszekotni.
b. A hegeszt6 berendezés karbantartasa
A hegeszt6 berendezést a gyartd ajanldsai alapjan rendszeresen karban kell tartani. A burkolatnak és
szerviznyilasoknak mindenitt zarva kell lennitk mdkodés kozben. A hasznalati utasitasban foglalt
valtoztatdsokon és bedllitdsokon kivil a hegeszt6 berendezésen semmilyen mddositast nem szabad tenni.
Kilonosen be kell tartani a hasznalati utasitdsnak az ivgyujtdsra és a stabilizdld eszkdzokre vonatkozé
ajanlasait.
c. Hegeszté kabelek
A hegeszt6 kdbelek a lehet6 legrovidebbek legyenek és szorosan egymas mellett, a padlé szinten vagy annak
kozelében legyenek.
d. Ekvipotencialis kotés
Tekintetbe kell venni a hegeszt§ berendezés és a kérnyezetben taldalhaté fémrészek 6sszekdtését. Azonban a
munkadarabbal 6sszekotott fémrészek ndvelik annak kockdzatdt, hogy a kezel§ dramiitést kap, amennyiben az
elektrédat és ezeket a fémrészeket egyszerre megérinti. A kezel6t el kell szigetelni minden ilyen bekotott
fémrésztél.
e. A munkadarab lefoldelése
A munkadarab Osszekottetése a folddel csokkentheti a veszélyeztetd hatdsokat, bar nem minden esetben.
Gondoskodni kell a munkadarab leféldel6désének megakaddlyozasardl, ha az noéveli a felhaszndlé kockazatat,
vagy mas elektromos berendezéseket megkarosithat. Bizonyos esetekben sziikség esetén a munkadarab
kozvetlendl is lefoldelheté, de néhany orszdgban ez nem megengedett, s csak a nemzeti szabvanyoknak
megfelel6 méretli kondenzatoron keresztiil torténhet.

P oo g

sl

A berendezésrdl

A berendezés egy egyenirdnyitd, amely a legelénydsebb inverter technoldgiat alkalmazza. Az inverter tapellatas és
alkatrész fejlesztésével a véddgazas inverter hegesztés is fejlédik. A véddgazas inverter hegesztés tapellatasa kihasznalja
a nagy teljesitményli MOSFET komponens lehet&ségeit, hogy 50/60 Hz-et 100 KHz-re transzformalja, csokkentve a
kommutdtor fesziiltségét és a kimeneti nagy teljesitményl fesziiltséget a PWM technoldgian keresztil. Mivel a 6 trafo
sulya és teljesitménye nagyban lecsokken, a hatékonysag 30%-kal megné. A berendezés megjelenése a hegeszt6 ipar
forradalmanak szamit.

A WSE berendezések AC/DC gépek, amelyet cégiink Gjonnan fejlesztett ki. A legel6ny6sebb tulajdonsaga, hogy DC
mddban hasznalhaté savalld acél, 6ntott acél, szén acél, réz és mas szines fém hegesztésére, mig az AC mdd alkalmas
aluminium, aluminium 6ntvény anyagok hegesztésére. A f6 modellek: WSE160S, WSE200 és WSE315. A WSE gépek HF
inverter technoldgiat alkalmaznak. Mas tradiciondlis termékekkel 6sszehasonlitva tomegében elég kompakt, hatékony a
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transzformalasban, konnyd, fogyasztas takarékos, alacsony az ara, nagy a tapfelvevé képessége, és még mi tobb, hogy

2 inverter technoldgiat adoptal. Ennek a tulajdonsaga, hogy valds négyszogjel a kimenete, jo az ivstabilizalas, folyamatos
iv, kis aram, amelyek nagyszer(i hegesztési eredményeket garantdlnak.

A WSE berendezések peddlos arambeallitd berendezéssel is (kivéve WSE 200). Ezzel a hegeszt6 keze szabad marad, és a
labaval szabdlyozza az aramot. A hegesztés kezdetekor és az elektroda hozzaadasanak pillanataban az dram és a hé
gyorsan magas értékre ugorhat. A hegesztés végén az dram lecsokkenhet, ami j6 egyenes formdak hegesztésére. A
pedallal névelheti a hegesztés hatékonysagat, csokkentheti a hegesztési nehézségeket, és né a hegesztés mindsége. Ha
impulzushegesztés szlikséges, felszerelhetd a cégiink altal forgalmazott pedal impulzus berendezés.

Figyelem!

A berendezés alap esetben ipari kornyezetben hasznalandd. Radidhulldmokat bocsat ki, a munkat végzé személynek
figyelnie kell a megfelel8 biztonsagi intézkedésekre.

Paraméterek
Tipus WSME-200 D AC/DC WSME 250 D AC/DC
Haldzati feszlltség 1 fazis 230V +/- 15% 1 fazis 230V +/- 15%
Halozati frekvencia (Hz) 50/60 50/60
Névleges haldzati aram (A) 6,2 9,7
s 10-200 (DC 10-250 (DC
Hegeszt6 dram (A) 40-200 EAC; 40-250 EAC;
Ures jarasi fesziiltség (V) 56 56
G4z utan Oblitési id6 (sec) 2-10 2-10
Lassu |mpu(IzHuZ.;, frekvencia 0,5-2 0,5-2
Bazis aram (a) 5-200 5-250
Tavszabadlyzasi lehet6ség igen igen
lvgyujtas HF HF
Hatdsfok (%) n.a. n.a.
Bekapcsolasi id6 (A/60%) 200 250
Cos @ n.a. n.a.
Szigetelési osztaly H H
Védettség P21 P21
suly (kg) 19,6 19,6
Méretek (cm) 49x24x40 49x24x40
Max. hegeszthetd
anyagvastigség (mm) 10 12

Eliilsé panel funkcidk és utasitasok

1. Atvitel kapcsold
1. AC/DC atvitel kapcsold. AC pozicidban AC ivhegesztés jon létre, amely aluminiumot hegeszt. DC poziciéban DC
ivhegesztés jon létre, amely rozsdamentes acélt, vasat, rezet, és mas fémet hegeszt.
2. Kézi/pedal atvitel kapcsold. OFF pozicidban az aramerdsség a panelen allithatd. ON pozicidban az aramer@sség
pedallal allithatd.
2. Bedllito fogantyu
1. Gaz el6oblités idejének bedllitasa: j0 hegesztési eredményekhez az argonnak hamarabb kell j6nnie, mint az
aramnak. Ez a fogantyu beallitja az eltardst az argon és az elektromos iv kozott.
2. Aram bedllité fogantyu: az dramot szabdlyozza. Ha a kézi/pedal atvitel kapcsolé OFF poziciéban van, akkor aktiv.
3. Impulzus terhelés fogantyd: AC ivhegesztés alatt az dram az alsé és a felsd rész kozott folyamatosan aramilik.
Amikor az aram a Wolfram elektréda a munkadarabig aramlik, az egy pozitiv aramidé. Ebben a pillanatban a
palca finoman melegit, és a h6é koncentralédik, ami j6 a hegesztésnek. Amikor az dram a munkadarabtdl a
palcahoz aramlik, az alsé aram. Ebben a pillanatban tiszta oxid réteg van a munkadarab fellletén, amely noveli a
hegesztési eredményeket. Mivel a palca eléghet a h6 miatt, ez a fogantyu bedllitja a pozitiv és visszaram kozti
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id6 aranyt. Az ,,0” pozicidban az arany: 50-50 %, ,5” pozicidban az arany: 80%, és ,-5" pozicidban az arany:
20%. Ha az 6ramutatd jarasaval megegyez6 iranyba tekeri, akkor a felfutd aram révid lesz, a lefutd pedig hosszu.
Oramutaté jarasaval ellentétes iranyba pedig pont ellenkezéleg.

Megjegyzés: Nagy aramerdsségnél kis impulzus terhelést kell haszndlni. 200A felett ennek 30% alatt kell lennie.
Kis dramerGsségnél haszndljon nagy impulzus terhelést. 100A alatt 50% felett kell, hogy legyen az impulzus
terhelés.

Lefutds beallitdé fogantyu: Amikor egy hegesztési rész véget ér, és megall az iv, a j6 forma elérése érdekében az
aramerdsséget fokozatosan kell csokkenteni, miel6tt megdll. Ez a fogantyd bedllitja az dram lefutasi idejét.
Megjegyzés: Ha az aramot pedallal vezérli, kapcsolja ,,0” pozicidba.

Utd-gdz oblités beallité fogantyld: mivel a munkadarab a hegesztés utan kdzvetlenil oxidaléddni fog a hé6tél,
argont kell haszndlni, hogy egy darabig leh(itse. A szabalyzas 1-10 masodpercig allithato.

3. Jelz6 funkcio

1.

Tulmelegedés védelem jelz6: Amikor a gép hosszu ideig folyamatosan dolgozik nagy aramer@sséggel, a
komponensek leégésének megel6zés miatt tulmelegedés védelem van beallitva. Amikor a kijelz6 kigyullad a
munkat be kell fejezni, de nem kell kikapcsolni a gépet. 2-3 mp. Mdlva elalszik a kijelzé.

Hiba jelz6: A kijelz6 akkor gyullad ki, mikor valami abnormalis helyzet adddik a gépen belll. Ha kigyullad,
kapcsolja ki a gépet, majd inditsa Ujra a berendezést, miutdn a kijelz6 kiég. Folytathatja a munkat, ha a
berendezés normalisan m(ikodik. Ha ismét kigyullad a kijelz6, akkor vizsgaltassa meg a gépet egy szakemberrel.

Uzembe helyezés

A berendezés tartalmaz egy tapfesziltség kompenzalé egységet. Amikor a tapfesziiltség +/- 15%-kal valtozik, akkor is
normalisan mikodik a gép. Ha hosszu kabelt hasznal, a fesziiltségesés elkeriilése érdekében nagyobb keresztmetszetd
kdbel hasznalata javasolt. Ha a kabel tul hosszy, az befolydsolhatja a tdp egység teljesitményét. Erdemes el&irt
hosszlsagu kabelt alkalmazni.

1. Figyeljen arra, hogy a leveg6 bearamlas a gépbe megfeleld legyen, ne akaddlyozza azt semmi. Ez mikddészavart
okozhat.

2. J6l csatlakoztassa a szigetelt gaz forrast. A jo gdzelldtast biztositja a cilinder, reduktor, és cs6. A cs6
csatlakoztatdsdhoz haszndljon bilincset, vagy mads eszkozt, hogy leszoritsa azt, hogy az argon ne 6moljon ki, és
helyette levegd szivarogjon be.

3. Féldeléshez hasznaljon olyan kabelt, amely keresztmetszete nem kisebb. Mint 6 mm?2.

4. Tegye a hurok kdbel er6sité dugédt a szoritd csatlakozéba ,+” polaritassal, tekerje el dramutatd jarasaval
megegyezd iranyba, és rogzitse. Csiptesse a masik végét a munkadarabra.

5. helyezze lizembe a vizh(téses pisztolyt a vazlat szerint. Csatlakoztassa a pisztoly réz csavarjat a gdz-elektromos
csatlakozdéhoz, majd szoritsa azt meg dramutatd jarasaval megegyezd iranyba.

6. ha pedal vezérlést hasznal,csatlakoztassa a két magos levegs csatlakozot, illetve a harommagos levegé
csatlakozot a megfeleld leveg6 csatlakozdba a panelen.

7. A bemeneti fesziiltség fokozatatdl fliggben csatlakoztassa a tapkdabelt a tdpegység megfelel6 csatlakozdjahoz.
Ellenérizze, hogy a fesziiltség nem tér-e el a megengedett értékektsl. Ezek utdn az Uzembe helyezés
befejez6dott, és a berendezés hegesztésre készen all.

Miikodés

AC hegeszt6 funkcid utasitas

1.

vk wnN

Kapcsolja az AC/DC atvitel kapcsolot ,,AC” allasba

Kapcsolja be a késziiléket, a ventilator elkezd forogni

Nyissa ki az argon kapcsolét, és allitsa be a gaz aramlast az elbirt értékre (tablazat)

A munkadarab oxidalodasi szintjétdl fliggben allitsa be az dram lefutasi és felfutdsi idejének aranyat.

Nyomja meg a pisztoly kapcsoldt, és az elektromagneses szelep elindul, hallani fogja a HF szikrat, majd ezzel
egyid6ben az argon kezd kidramlani a pisztolybdl. Megjegyzés: Ha el6szor hegeszt a gombot hegesztés elstt
néhany masodperccel nyomja meg, miutdn az 6sszes levegd kidaramlott a gdz vezetékbdl, majd kezdjen el
hegeszteni. Amikor befejezi a hegesztést, az argon még néhany masodpercig tovabb fog dramlani, hogy a
hegesztési pont védve legyen, miel6tt lehdl. Amikor az elektromos iv megall, tartsa még egy ideig a hegesztési
poziciot, vagy vegye el a pisztolyt onnan.

Kézi/pedal kapcsold igény szerinti beallitasa



a. Helyezze a kapcsoldt ,,OFF” pozicidba, az dramot a panelen Allitja
b. Helyezze a kapcsolét ,,ON” allasba, az dramot a pedallal allitja, a panelen a kapcsolé nem mikddik. Minél
erdsebben nyomja a pedalt, anndl nagyobb az dramerGsség.
7. Allitsa be a gaz el6-oblitést, gaz uté-6blitést, és lefutasi idSt
8. Tartson 2-4 mm tavolsagot a Wolfram elektrdda és a munkadarab koz6tt, nyomja meg a pisztolyon a gombot, az
elektréda és a munkadarab kozott HF elektromossdg jon létre. Miutan az iv elindul, a HF segéd iv gyorsan
megsz(inik, és elkezdhet dolgozni.

DC hegeszt6 funkcio utasitas

1. Helyezze az AC/DC kapcsolét ,,DC” pozicidba

2. Kapcsolja be a beredezést, a ventilator elkezd forogni

3. Nyissa meg az argon kapcsoldt, és allitsa be a gaz aramlast az elbirt értékre (tablazat)
4. u.a. mint az AC hegesztés 5-6-7-8 pontjai

Felhivas: Tilos kihuzni, vagy betenni a kdbelt a hegesztés folyamata alatt, személyi sériilés fordulhat eld, vagy karosodas
érheti a berendezést.

Karbantartas

Felhivds: A karbantartas és ellendrzés el6tt a tapellatast ki kell kapcsolni, és miel6tt eltavolitja a burkolatot, ellenérizze,
hogy a tap dugé ki van-e hdzva.

1. TAavolitsa el a port szdraz és tiszta leveg6vel szabalyosan. Ha a berendezés szennyezett kérnyezetben lizemel, ezt
minden nap meg kell ismételni.

2. Aleveg6 nyomasat a megfelel értékre kell dllitani, hogy az ne kdrositsa a belsé kis alkatrészeket.

3. Ellenérizze rendszeresen a berendezés belsé aramkoreit, és a kabeleket. Figyeljen arra, hogy az aramkorok
helyesen legyenek csatlakoztatva, és a csatlakozdok megfelel6en legyenek rogzitve. Ha szilikséges csiszolja fel a
fellleteket.

4. Ugyeljen ra, hogy viz vagy g6z ne keriiljon a gép belsejébe, ha mégis megtdrténne, szaritsa ki a gép belsejét, és
ellendrizze a szigetelést.

5. Ha hosszu ideig nem haszndlja a gépet, tegye vissza a dobozaba, és tartsa szaraz helyen.

Miel6tt ellen6rzést végezne:

Felhivds: Hozzd nem ért6 személy javitdsi kisérletei tovabbi géphibdkhoz vezethetnek, amely megneheziti a javitdst.
Aram alatt a fedetlen egységek sulyos sériiléseket okozhatnak. Minden szandékos vagy nem szandékos érintés
elektrosokkot, és halalt okozhat.

Py’

Megjegyzések, vagy megel6z6 mérések
Kornyezet

1. Agép szaraz kornyezetben tud m(ikddni, és maximum 90%-kos a pdaratartalom.

2. Akornyez6 h6mérsékletnek 10 és 40 °C kozt kell lennie

3. Ne hegesszen napslitéses, vagy zsirszennyezett kdrnyezetben

4. ne hasznalja a gépet olyan szennyezett kérnyezetben, amely konduktiv port tartalmaz, vagy amely korroziv gazt
tartalmaz

5. Ne hegesszen olyan kérnyezetben, ahol erGs szélaramlds van jelen

Biztonsagi normak

A berendezés tulfesziiltség, tularam védelemmel, és hé védelemmel van ellatva. Ha ezek meghaladjak a megengedett
értékeket, a gép automatikusan leall. A hibasodas elkerilése végett a felhasznalonak figyelnie kell ezeket.

1. A munkaterilet megfelelGen kell, hogy szellGztetve legyen. Nagy teljesitmény( géprdl van sz6. Amikor miikddés
alatt van nagy aramerésség folyik, igy a sima leveg6zés nem hiti megfelel6en a gépet. Egy ventillatort tartalmaz
a berendezés, amely leh(iti a gép belsejét. Figyeljen ra, hogy a légbedmlG nyilds ne legyen akadalyoztatva semmi
altal. 0,3 métert hagyni kell mindig szabadon ett6l a nyilastél. A felhasznalénak ellenériznie kell, hogy
megfelel6en szellztetett-e a hely, ugyanis ez fontos a teljesitmény, és az élettartam szempontjabal.
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Ne terhelje tul a gépet! A hegesztének figyelnie kell a maximalis megengedett dramerdsséget. Tularam esetén
karosodhat a gép, és le is éghet.
Fesziiltség tulterhelés: A tap fesziiltséget a m(iszaki adattablazatban talalja. Az automata feszliltség kompenzald
aramkor biztositja, hogy a hegesztési aram a megengedett értékeken beliil maradjon. Ha a tapfesziltség
meghaladja a megengedett értéket, az karosithatja a berendezés alkatrészeit. Ennek elkerilése végett a
m(ikodtetének megel6z6 méréseket kell végeznie.
Van egy foéldel6 csavar a hegesztégép hatan, amit egy jelzés is jelél. A féldelés 6 mm2nél nagyobb
keresztmetszetl kabellel kell megoldani a statikus elektromossag és a kiszivargas végett.
Ha a hegesztési id6 meghaladja a megengedett értéket, akkor a berendezés biztonsagi okokbdl ledll. Mivel a gép
hévédelme bekapcsol, a hémérséklet szabalyzé kapcsold ,,ON” allasban van, és a jelz6 lampa piros. Ebben az
esetben nem kell kihdiznia a dugdt, hogy a ventilator leh(itse a gépet. Amikor a [dmpa kialszik és a h6mérséklet a
normal értékre sillyed vissza, Ujra hegeszthet a berendezéssel.

Hegesztés soran felmeriilhetd kérdések

A felszerelések, hegeszt6 anyagok, kornyezeti tényez6k és a tapellatds mind befolyasoljak a hegesztést. A felhaszndldnak
a legjobb kornyezetet kell biztositania.

Fekete hegesztési pont

A hegesztési pont nincs oxidacié ellen védve. Ellendrizze a kbvetkezbket:

1.

e

Ellendrizze, hogy az argon cilinder szelepe nyitva van, és elegend6 a nyomas. Megfelel6 nyomassal kell, hogy
legyen feltdltve, potolja azt, ha az érték 0,5 Mpa alatt van

Ellenérizze hogy a bedmlés méré nyitva van-e, és megfelel6-e a bearamlas mértéke. Kilénb6z6 bedmléseket
valaszthat a hegesztési aramtdl figgben, hogy gazt takaritson meg. Viszont tul kicsi bedmlés fekete hegesztési
pontot eredményezhet, mert a véddgaz nem fedi eléggé a hegesztési pontot. A javasolt argon beémlés 5L/perc
Ellenérizze, hogy a pisztoly blokkolva van-e

Ha a gdz rendszer leveg@s, vagy nem tiszta a gaz, akkor alacsonyabb a hegesztés minGsége

Ha a levegé erételjesen dramlik a hegesztési kornyezetbe, az szintén ronthatja a hegesztés mindségét

Nehéz az ivgyujtds, és konnyen megall

1.
2.

Ellenérizze, hogy megfelel6 min6ségli-e a Wolfram elektréda
Hegyezze ki az elektréda végét, ha ezt nem teszi meg, akkor nehezebb lesz az ivgyujtas és nem lesz stabil az iv.

A kimeneti aram nem megfelel6 értékdi

Amikor a tapfesziltség normal értékrél indul, akkor a kimeneti aram nem lesz a megfelel§ értéken. Ha a fesziiltség alabb
esik, a maximalis kimenet alacsonyabb lehet a normal érténél.

Az aramerGsség nem stabilizalédik miikédés kézben

1.
2.

Az elektromos vezeték haldzat fesziiltsége megvaltozott
Kdros interferencia sz(irédik ki a vezeték haldzatbol, vagy mas eszkdzbdl

Az elektroda kiég

Az impulzus terhelés tul magas, ami tul melegiti az elektrédat

Aluminium hegesztésekor nem tori meg az oxidalt film réteget

1.
2.
3.

Rossz hegeszt6 szelep
Impulzus terhelés tul alacsony
Kétszeres inverter MOSFET hibas

Hibajelenségek WSE 200

A tdpegység jelzGje nem ég, a ventilator nem forog, és nincs hegesztési kimenet

1.
2.
3.

Rossz a tapkapcsold
Ellenérizze az elektromos kabel haldzatot, hogy mikddik-e (bemeneti kdbelre van csatlakoztatva)
Ellenérizze, hogy a bemeneti kdbel aram alatt van-e



A tdpegység jelzbje ég, a ventilator nem megy, vagy forog néhdnyat, nincs hegesztési kimenet

1.

Lehet rossz a taplalasi fesziltség (330V), és a gép védelmi okokbdl nem indul, taplalja meg 230V-al a
berendezést, és probalja Ujra

A 230V nem stabil, vagy a bemeneti kdbel nem a megfelel§ haldzatra van csatlakoztatva, és a gép védelmi
maddban van. Hasznaljon megfelelS tapkabelt, kapcsolja ki a gépet 2-3 percre, majd inditsa Ujra

A kapcsolétél a tap panelig meglazult a kabel, rogzitse azt

Kapcsolja ki be a kapcsoldt tobbszor gyorsan, mert a gép védelmi mdédban van. Kapcsolja ki a gépet 2-3 percre,
majd inditsa Ujra

A tap panelen Iév6 f6 aramkor 24V-os reléje nem zar, vagy sérilt. EllenGrizze a 24 V jelenlétét, és a relét. Ha
sérilt, cserélje ki a relét.

Ventilator megy, a kijelz6 nem ég, és a HF ivgyujtds hangja nem hallhato, nincs ivgyujtds

A VH-07 komponens pozitiv és negativ elektrédai kozti fesziiltség DC 308V koriil kell, hogy legyen a tap paneltél a MOS
panelig. /Ha az dramkér hibas és a szilikon hid gyengén csatlakozik / Ha a 4 kézil valamelyik elektrolit kondenzator
szivarog (470UF/450V)

1.

3.

4.

Van egy z0ld kijelz6 a MOS panel kiegészit6 tapjan. Ha ez nem ég, akkor kiegészit6 taplalas inaktiv. Ellenérizze a
hibat, és konzultaljon az eladdval

Ellenérizze a csatlakozasok minGségét
Ellendrizze a vezérlG kort, és prébdlja kideriteni a hibat vagy konzultdljon az eladdval

Ellenérizze, hogy a pisztoly vezérl6 kabele sériilt-e

A megfelel6 kijelz6 nem ég, a HF ivgyujtds hallhatod, de nincs hegesztési kimenet

1.

2.

3.

Ellendrizze a pisztolykdbelt
Ellenérizze a foldelS kabelt nem-e hibds, vagy rosszul van csatlakozatva a munkadarabhoz

A pozitiv elektréda kimeneti kapocsa vagy a pisztoly elektromos elldtadsa nem megfelel$ a gép belsejében

A megfelel6 kijelz6 nem ég, a HF gyujtds hangja nem hallhatd, nincs ivgyujtds

1.

2.

3.

4.

Az ivgyujté transzformator primér kdbele nem csatlakozik a tap panelhez megfelel6en, szoritsa meg a
csatlakozast

Az iv gyujto hely eloxidalddott, vagy tul kicsi, polirozza fel, vagy cserélje ki, kb. 1 mm-re kell lennie
A kapcsol6 sériilt, cserélje ki

A HF ivgyujté aramkor bizonyos részei sériilhettek, keresse meg és cserélje ki azokat

Megfeleld LED ég, de nincs hegesztési kimenet

1.

2.

Lehet hogy a hévédelem aktiv. Kapcsolja ki a gépet majd kapcsolja be Gjra miutan a kijelzé kialszik
Lehet hogy a hévédelem aktiv, varjon 2-3 percet

Lehet hogy hibas az inverter aramkdr. Huzza fel a trafé tapdugojat, ami a MOS panelen van, majd inditsa Ujra a
gépet. Ha tovabbra is ég a kijelz6 akkor kapcsolja ki a gépet, és ellenérizze a HF ivgyujtd tapdugdjat, majd inditsa
Ujra a gépet. Ha tovabbra is ég a ldmpa, akkor a MOS panelen alkatrészek sérilhettek, keresse meg és cserélje ki
azokat. Ha a ldmpa nem vilagit, akkor a HF ivgyujté daramkor trafdja sériilt, cserélje ki azt. Ha a ldampa alapbdl
nem vilagit, akkor talan a kozépsé panel trafdja hibds, mérje meg az induktanciat, és a ,,Q” értéket a 6 trafdn
induktiv hiddal (L=0.9-1.6mH Q>35). Ha az érték tul alacsony, cserélje ki. Az is lehet hogy a trafé masodlagos
egyeniranyitd csove sérilt, keresse meg a hibat, és cserélje ki egy ugyanolyan modellel.

Lehet hogy hibds a visszacsatold aramkor



Aluminium hegesztésekor nem t6ri meg az oxiddlt film réteget

1. Gazhiany

2. Impulzus terhelés tul alacsony
3. Kétszeres inverter MOSFET hibds

Az elektréda kiég

1. Az impulzus terhelés tul magas, csokkentse

WSME 200/250 D

Digitalis kijelz6

Hiba / hévédelem LED  valds értéket jelez Impulzus kapcsolé

Féaram

Bazis aram

Balansz

Negativ csatlakozo

Gaz/aram csatlakozé

\ Tavvezérlé

csatlakozé AC/DC kapcsolé

2T/4T kapcsolo

TIG/MMA kapcsolé

Impulzus szélesség

Impulzus frequencia

Gaz utanoblités
Lefutasi ido

Testcsatlakozas
AWI iizemmédban

Tavvezérlo csatlakozo

Vezérlocsatlakozo



