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Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy MATEWELD hegeszté vagy plazmavdagd gépet vélasztott és
haszndl!

Célunk, hogy a legkorszeribb és legmegbizhatébb eszkdzokkel tdmogassuk az On
munkdjat, legyen az otthoni barkdcsolds, kisipari vagy ipari feladat. Eszkdzeinket, gé-
peinket ennek szellemében fejlesztjik és gydrtjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a f& transzformdtor tdtmege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest. Az
alkalmazott technoldgia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegeszté és plazmavagd gépeinket stabil mikddés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjuk, hogy a gép haszndlata el6tt figyelmesenolvassaelésalkalmazzaa

haszndlati Gtmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds
kodzben eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit,
valamint tdmogatdst nyUjt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes
korG szak-mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az
Utmutatéd nem nyUjt Onnek elegendd informdciét, kérjik bévebb informdcidért
keresse fel a termék forgalmazdjat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos
igény esetén kérjik vegye figyelembeaz, Altal&nosgarancidlisfeltételekajétdlldsi

és sza-vatossagi igények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is
a termék adatlapjdn.

J6& munkdt kivanunk!



1. FIGYELEM!

A hegesztés és vagds veszélyes Uzem! Ha nem korlltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezelének illetve a kdérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdsdval végezzék! Olvassa el

figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdl.

A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasdt.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,

kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdlézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté kérben, mint elekiréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen jOl szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és véddoltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

¢ A munkaterUleten vagy annak kozelében tartdzko-
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

e A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl!

e A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodds:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet.

* Hivja forgalmazdjdt tovdbbi tandcsért.




AZ ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITASRA VONATKOZO OVINTEZKEDESEK

1 Altaldnos megdllapitasok

A hegesztés elektromdgneses interferencidt okozhat.

Az ivhegeszté berendezések interferencia-kibocsdtdsa a megfeleld telepitési mddszerekkel és helyes
haszndlattal minimalizélhato.

Az ivhegeszté gépekre az A osztdly hatdrértékei vonatkoznak (minden alkalomra érvényesek, kivéve a
nyilvanos kisfeszUltségU elektromos hdldzatok dltal mUkodtetett lakdterlleteket).

Figyelmeztetés: Az A osztdlyd termék, kereskedelmi vagy ipari kérnyezetben térténé haszndlatot jelent.
Nem alkalmazhatd kisfeszUltségU elektromos hdlézat dltal mUkddtetett lakott terUletekre, mivel az
elektromdgneses kompatibilitds e terlleteken nem garantdlhatd a vezetett és sugdrzott zavarok miatt.

2 Kérnyezet értékelési javaslatok

Az ivhegeszté berendezés belzemelése elbtt, a felnaszndldonak meg kell vizsgdinia a kémyezetben elé-
forduld, potencidlis elektromdgneses zavarokat.

A kdvetkezd tényezéket kell figyelembe venni:

- Van-e a hegesztéberendezés alatt vagy annak kérnyékén szolgdlati kdbel, vezériékdbel, jel- és telefon-
huzal stb.

- Van-e radié és televizid adé- és vevéeszkdz;

- Vannak-e szamitbgépek és egyéb ellendrzé berendezések;

- Vannak-e olyan magas biztonsdgi szintl berendezések, mint példdul ipari védéberendezések;

- Vizsgdlidk meg a helyszinen dolgozd személyzet egészségi dllapotdval kapcsolatos kockdzatokat,
példdul ahol halldkészilékkel vagy pacemakerrel dolgozdk vannak;

- Van-e a kézelben nagy pontossdgu mérd, kalibrdld vagy ellenérzé eszkoz;

- Ugyelien a t6bbi berendezés zajvédelmére.

A felhaszndlénak gondoskodnia kell arrdl, hogy a berendezés kompatibilis legyen a kérnyezd berende-
zésekkel, ami fovdbbi véddintézkedéseket igényelhet;

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

A kérnyezeti tarftomdnyt az épUletszerkezet és az egyéb lehetséges tevékenységek alapjdn kell megha-
térozni, amelyek meghaladhatjdk az épullet hatdrait.

3 Az emisszié cs6kkentésére szolgdlé médszerek

- KézUzemi dramellaté rendszer

Az ivhegeszté berendezést a gydrtd dital ajdnlott mddszerrel, a nyilvdnos elektromos hdldzathoz kell
csatlakoztatni. Interferencia esetén tovabbi megelézé intézkedéseket kell hozni, - példdul sziré hasz-
ndlatdval térténd csatlakozds. A rogzitett ivhegeszté berendezéseknél a szervizkdbeleket fémcsével
vagy mds hatékony modszerrel kell drnyékolni. Az drnyékoldsnak azonban biztositania kell az elektro-
mos folytonosségoft, és a hegesztégép fém burkolatdhoz kell kapcsolddnia annak érdekében, hogy
biztositva legyen a kdzottuk 1évE j6 elektromos érintkezés.

- ivhegeszt6 berendezések karbantartdsa

Az ivhegesztd készUléket rendszeresen a gydrtd dltal ajdnlott mddszer szerint kell karbantartani. Ha a he-
gesztéberendezés haszndlatban van, minden nyildst, kiegészité ajtét és burkolatot zarmi kell, és megfe-
leléen rogziteni. Az ivhegeszté berendezést semmilyen formdban nem szabad mddositani, kivéve, ha a
valtoztatds és bedllitds a kézikbnyvben megengedett. Kilonosen az ivgyujtd és ivstabilizdtor szikrakbzét
a gyartd javaslatai szerint kell bedllitani és karbantartani.

- Hegeszid kdbel

A hegeszté kdbelnek a lehetd legrovidebbnek, egymdshoz és a foldhéz lehetd legkdzelebb elnelyezke-
dének kell lennie.

- Ekvipotencidilis foldelés

Ugyelien arra, hogy a fémtargyak a kdmyezetben fdldelve legyenek. A fémtdrgy és a munkadarab
atfedése ndvelheti a munka kockdzatdat, mivel a kezeld egyidejlleg érintheti a fémtdrgyat és az
elektréddt. Az Gzemeltetéket minden ilyen fémtdrgytdl szigetelni kell.

- A munkadarab foldelése

Az elektromos biztonsdg vagy a munkadarab helye, mérete és egyéb okok kdvetkeztében a munkada-
rab nem foldelhetd, példdul a hajétest vagy a szerkezeti acélszerkezet. A munkadarabok foldelése
néha csdkkentheti a kibocsatdst, de nem minden esetben alkalmazhatdé. Ezért ne felejtse el megaka-
ddlyozni az dramUtést vagy az egyéb vilamos berendezésekben okozott megrongdléddst a foldelt
munkadarabok miatt. SzUkség esetén a munkadarabot kdzvetlenUl a talajhoz kell csatlakoztatni. De
a kézvetlen foldelés néhdny orszdghban ftilos. llyenkor haszndljon megfelelé kondenzdtort az orszdg
szabdlyai szerint.

- Arnyékolds

Szelektiven védije a kérnyezd berendezéseket és egyéb kdbeleket az elektromdgneses interferencia
csOkkentése érdekében. Kulénleges alkalmazdsokhoz az egész hegesztési terllet drnyékolhaté.
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2. F6 pareméterek

Paraméter tablazat (MMA)

Funkcio Allithatésag Alapértelmezett érték | Egység
Hegesztdaram 20-250 20 A
Hot Start 0-100 0 A
Arc Force 0-100 0 A
VRD ON/ OFF ON
ANT( anti-sticking) ON / OFF OFF
Parameter table (CUT)
Funkcio Allithatésag Alapértelmezett érték | Egység
Hegeszt6aram 20-40 20 A
S Arc(small arc current) 20-40 20 A
Géz utéaramlas 0-10 5 S
Pisztoly kapcsolasi médok 2T 4T 2T
Parameter table (MIG)
Funkcio Allithatésag Alapértelmezett érték | Egység
Hegesztéaram 40-250 40 A
Hegeszt6 fesziiltség 12-25 12 \Y4
Fesziiltség korrekci6 -5..45 -5 A
Induktivitas 0-10 5
Hegeszt6huzal atméréje 0.6,0.8,0.9,1.0mm 0.6
Pisztoly kapcsoldsi médok 2T AT 2T
Géz utddramlas 0-2 0.5 S




Parameter table (TIG)

Funkcié Allithatésag | Alapartelmezett érték | Egység
Gaz el6oblités (t1) 0-20 1 0.1S
Hegesztédram 20-250 20 A
Frekvencia 0-200 0 HZ
Kitoltési tényezd 10-90 50 %
Géz utdéaramlas 0-100 5 0.1S
Pisztoly kapcsolasi mddok 2T 4T 2T

3 A kezelépanel funkcidi és leirasa
3.1 A gép elrendezésének leirasa

A hegesztGgép elsé és hatsé paneljének elrendezése

1) TIG,CUT hegesztépisztoly
gdzdram csatlakozdja.

2) CUT funkcid test kdbel
csatlakozdsa.

3) Kétpdlusu vezérld csatlakozd
dlizat. (TIG,CUT)

!
Ecvamage

nnnnnnnnnnn

4) Negativ (-) kimeneti v MATEWELD
csatlakozodaljzat. L _©+@ @: )

5) Pozitiv (+) kimeneti
csatlakozdaljzat.

6) MIG hegesztépisztoly eurd
csatlakozo.

7) Gdzbemeneti csatlakozok.

8) Bemeneti tdpkdbel.

9) Fékapcsold gomb.

Hegeszt6gép huzaladagoldja

10) Huzaldob tarté.

11) Huzalszorité csavar.

12) Huzalszoritd kar.
13) Huzaltold gorgé.

14) Pisztoly polaritds valtdsa.




3.2 Kezelépanel elemei

3.2.1 Kezelépanel

IGBT

ArcVvantage
hegesztgép

C€  RoHS
Al @

MATEWELD

HUNGAry wcsme

1. Fesziltséget szabdlyozdé gomb. MenUben vissza gomb.
2. Aramerdsséget és értéket szabdlyozé gomb. Hegesztési modd eldvdlaszté gomb.

3. Hegesztési mod vdlasztd. Hegesztési funkcidk valasztd gomb.

3.2.2 MMA kijelzé




1. Bedllitott dramerésség
2. VRD bedllitds: ON/OFF

3. Anti Stick bedllitas: ON/OFF

4. Hot Start

A meleginditds extra teljesitményt nyUjt a hegesztés inditasakor, ellenstlyozni kez
di az elektréda és a munkadarab nagy ellendliasat. Megakaddlyozza

az elektréda letapaddsdat és segit az iv kialakuldsdban gyujtdaskor. Bedllitdsi
tartomdny: 0 ~ 100.

5. Arc Force

Az MMA hegeszté aramforrdst dllandd kimeneti dram elédllitdsdara tervezték.

Ez azt jelenti, hogy kilonb6zd tipusu elekiroddkkal és ivhosszal a hegesztési
feszUltség vdltozik, hogy az aram dllandd maradjon. Ez bizonyos hegesztési
kdrdlmények kozott instabilitdst okozhat, mivel az MMA hegeszté elektroddk

egy minimdlis feszUltséggel fudnak csak stabilan mdkodni.

Az Arc Force vezérlés ndveli a hegesztési teljesitményt, ha érzékeli, hogy a
hegesztési feszUltség tUl alacsony. Minél nagyobb az iverd bedllitdsa, anndl
nagyobb a minimdilis feszUltség, amelyet az aramforrds megenged. Ez a

hatds a hegesztédram ndvekedését is eredményezi. A ,,0" értéknél a szabdlyozds
ki van kapcsolva, a ,,100" a maximdlis iverd. Ez gyakorlatban hasznos

azokndl az elektréda tipusokndl, amelyek nagyobb Uzemi feszUltségigénnyel rend
elkeznek vagy olyan kotéstipusokndl, amelyek révid ivhosszt igényelnek.

6. Munkafesziltség.

7. Program tdrolds. ( A bedllitott értékek mentése akdr 10 féle mddban)

3.2.3TIG HF

10 8 1

WELD MODE
4T




1. Bedllitott dramerdsség.

2. GAaz eléoblités ideje. (t1) 0 - 20 sec. kozoit.

3. A kivant dramerdsség megaddasa. (A) 40 - 250 amper kbzott.
4. Bdzis dram. (10-90%)

5. Frekvencia bedllitdsa. 0 - 200 Hz k&zott.

Bedllitdsa azt jelenti, hogy milyen gyakorisdggal vdltozik az impulzusdram a bedllitott csicsdram
(lpeak) és az alapdram (lbase) kdzott.

- Alacsony frekvencia (0,5 - 2 Hz): Idthatd impulzusok, nagyobb hébevitel, vastagabb
anyagokhoz vagy gydkhegesztéshez.

- Kézepes frekvencia (5 - 30 Hz): j6 kompromisszum, dltaldnos hegesztésekhez.

- Magas frekvencia (50 - 200 Hz ): kisebb hébevitel, vékony lemezek, pozicidés hegesztés,
esztétikus varrat.
6. GAz utdoblités ideje. (12) 0 - 100 sec. kozott.

7. Weld Mode, Hegesztési méd: 2T 4T.

- 2-takt Uzemméd: Ez a legegyszeribb, alapbedliitds.
Gomb lenyomdsa:
A gdz el6fUjds elindul (ha be van dllitva), majd a gyujtds megtorténik. Az dram felfut a bedllitott
hegesztédramra (ramp-up idé szerint, ha van).
Gomb nyomva tartdsa:
A hegesztés folyik a bedllitott paraméterekkel.
Gomb elengedése:
Az dram csdkken (ha van lejtés/leégési idd), majd elzdr a gdz utddramldssal.
- 4-takt lzemméd:
Ez haladébb és kényelmesebb hosszabb varratokndl.
MGkodése:
Gomb lenyomdsa és elengedése:
Gdz eléfujds, gyujtds, majd az dram felfut a bedllitott értékre.
Hegesztés kdzben:
A gombot nem kell folyamatosan nyomni, szabadon tarthatod a pisztolyt.
Gomb Ujbdli lenyomdsa és elengedése:
Elindul az dramcsdkkentés (ramp-down), majd az utdégdz.

8. Program tdrolds. (A bedliitott értékek mentése akdr 10 féle mddban)
9. Foot Pedal On/OFF: funkcid inaktiv dllapotban van, nem haszndlhatd ezen verzid alatt.

10. Abra a hegesztépisztoly és a testkdbel megfeleld polaritdsanak csatlakoztatdsardl.

Memory

set_cur: HF
250 7\ TIG

B s S Riey LTI e—

uuuwl_ll“* ULTiu@

(=) HF TIG ® R




3.2.4 MIG kézi bedllitasok képernydje

© STEELCOZ100% @
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1. Hegeszté dram bedllitdsa. Forgassa a jobb gombot a kivant dramerésségbe és automatikusan
a gép bedllitia a hegesztéfeszUltséget és a huzalsebességet is.

2. Hegeszt6 fesziltség. Szinergikus Uzemmodnak kdszénhetéen automatikus a bedllitdsa az
dramerdsség fuggvényében.

3. Hegeszt6huzal sebessége. Szinergikus Uzemmabdnak készonhetéen automatikus a bedllitdsa
az aramerdsség fuggvényében.

4. Megfelelé hegesztéhuzal Gtméré kivdalaszidsa.

5. Induktivités dllitasa.

6. Fesziltség korrekcid dllitas

7. Hegesztépisztoly kapcsoldsi méd valasztas.
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4 Telepités és mikodés
4.1 Telepités és izemeltetés az MMA elekiroda hegesztéshez

4.1.1 Telepités

1. Két aljzat dll rendelkezésre ezen a hegesztégépen. Az MMA hegesztéshez az elektrédatartd a
pozitiv alizathoz van csatlakoztatva, mig a féldeld vezeték (munkadarab) a negativ aljizathoz van
csatlakoztatva, ez DCEP néven ismert. Mindazondltal a kUlonféle elektroddk eltérd polaritdst
igényelnek az optimdlis eredmény érdekében kildéndsenoda kell figyelni a polaritdsra. A helyes
polaritédsért olvassa el az elektroda gydrtédjanak informdcioit.

DCEP: az elektréda a ,,+" kimeneti aljizathoz csatlakozik.

DCEN: az elektréoda a ,,-" kimeneti aljizathoz csatlakozik.

- ST
T —R

T

DCEP DCEN

2. Kapcsolja be az dramforrdst és nyomja meg a hegesztési méd gombot az MMA funkcid

kivalasztdsdhoz.

3. Allitsa be az alkalmazott elektréda tipusdnak és méretének megfelelé hegesztédramot az

elektfroda gydartéjanak ajdnldsa szerint.
4. A gombbal dllitsa be a meleg inditdst és az iverdsséget.
5. Helyezze az elektréoddt az elektrodatartéba és szorosan rogzitse.

6. Erintse az elektréddt a munkadarabhoz az v 1étrehozdsdhoz és tartsa stabilan az fv fenntartdsa

érdekében.
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4.1.2 MMA/Stick Electrode Welding

Az ivhegesztés egyik leggyakoribb tipusa a kézi ivhegesztés (MMA) vagy elektrodahegesztés.
Elektromos dram segitségével iv keletkezik az alapanyag és a fogydelektréda rud vagy ,,pdlca”
kozott. Az elektréda olyan anyagbdl készil, amely kompatibilis a hegesztendd alapanyaggal, és
olyan bevonata van, amely gdzt szabadit fel. Ez véd&gdzként szolgdl, és salakréteget képez,
amelyek védik a hegesztési terlletet az oxiddaciétol és szennyezddéstél. Maga az elektrodmag
toltéanyagként mikddik, a hegesztés utdn salakot képezd salakot képezd fluxus maradvdanyait

hegesztés utdn el kell tavolitani.

<+—— Core wire

<—— Core wire
Flux coating <+—— Flux coating

—Gas shield from flux melt
/
g Arc with core wire melt

_— Flux residue forms slag cover

—— Weld metal
Base metal -

MMA / Pdlca elekiréda
e Az ivgyujtdshoz az elektréddt az alapfémhez kell érintei.
e Az olvasztott elektréda anyaga az iven &t az olvadt medencébe kerll és hegesztett fém lesz.

e A varratot az elektroda bevonatdbdl képz&dd salak boritja és védi

\ = Protective gas
b
er/lf\é?J— o
§ Weld pool
A bevonat feladata:
e védbgdz elbdllitdsa a hegesztési terllet korUl
o folydsitd elemek és dezoxiddld szer biztositdsa
e védd bevonat létrehozdsa a varrat felett
e ivjellemz&k meghatdrozdsa
o Otvoz8 elemek hozzdaddsa
A pdlcaelektrdddk sokféle célt szolgdltatnak, a téltéanyagon kivil az olvadt medencéhez.

Ezeket a kiegészitd funkcidkat féként az elektrdd kildnféle bevonatai biztositjdk.
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4.1.3 MMA Hegesztés alapjai

Elektréda kivélasztdsa

Altaldnos szabdly, hogy az elekiréda kivalasztésa egyértelmd, mivel csak az alapfémhez

hasonld Gsszetétel elekirdd kivdlasztdsardl van szo. Egyes fémek esetében, azonban tébb

elektroda vdlaszthatd, amelyek mindegyike kilonleges tulajdonsdgokkal rendelkezik, hogy

megfeleljen a munka bizonyos osztdlyainak. Javasoljuk, hogy forduljon a hegeszté

beszdllitéjahoz.

Anyag dtlagos

Maximadlis

vastagsdga elekirédaatméré
1.0-2.0 mm 2.5 mm

2.0-5.0 mm 3.2mm

5.0-8.0 mm 4.0 mm

>8.0 mm 5.0mm
Hegesztéaram

Elekirédaméret

Aram tartomany

2 mm (A)
2.5mm 60-95
3.2mm 100-130
4.0mm 130-165
5.0 mm 165-260

Az elektroda mérete dltaldban a hegesztett anyag
vastagsagdatdl figg, és minél vastagabb az anyag,
anndl nagyobb a szUkséges elektrodadtmérs. Az
elektroddk maximdlis mérete, amelyek kilonféle
vastagsdgokhoz haszndlhatdk egy dltaldnos

felhaszndldsu 6013 tipusu elekiroda esetében.

A megfelelé dramerdésség kivalasztdsa egy adott
munkdhoz fontos tényezé az ivhegesztésben. Tul
alacsonyan bedllitott dram esetén nehézségekbe
Utkdzik az iv &totése és fenntartdsa. Az elektréda
hajlamos leragadni a munkadarabhoz, a
behatolds gyenge, és a varrat hibds lesz. A Ul

nagy dram az elektréda tUimelegedésével jar, ami

az alapfém atégését eredményezi, és tllzott froccsenést okoz. Egy adott munkdra vonatkozd

megfelelé dramerdsség az, amelyet fel lehet haszndini anélkil, hogy a munkadarabot

atégetnénk, az elektroddt timelegitenénk vagy durva frocskdlés jonne létre. A tdbldzat az

dltaldnos célu 6013 tipusu elektroddkhoz dltaldban ajdnlott dramtartomdnyokat mutatija.
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Ivhossz

Az iv atitéséhez az elektréddat dvatosan a munkadarabhoz kell dérzséini, amig az iv Iétre nem jon.
Van egy egyszer( szabdly a megfeleld ivhosszra; ez legyen a legrovidebb iv, amely j6 felUletet ad
a hegesztésnek. A tUl hosszU iv csdkkenti a behatoldst, froccsenést eredményez és durva fellletet
kdlcséndz a varratnak. A Ul révid iv az elektréda tapaddsat okozza, és rossz minéségU varratot
eredményez. A lefelé iranyuld hegesztés dltaldnos szabdlya, hogy az ivhossz nem nagyobb, mint
az elektréda magdtmérdie.

Elektréda sz6ge

Az elekiroda dltal a munkadarabbal bezdrt szo6g fontos a fém egyenletes dtvitelének
biztositdsdhoz. Amikor lefelé hegesztink, vizszintesen vagy felll, az elektréda szége dltaldban 5 és
15 fok kdz6tt van a haladdsi irany felé. FOggdleges felfelé hegesztéskor az elektréda sz8gének 80
és 90 fok kdzott kell lennie a munkadarabbal szemben.

Utazdsi sebesség

Az elektréddt a hegesztett kdtés irdnydban kell mozgatni olyan sebességgel, amely megadja a
szUkséges varratméretet. Ugyanakkor az elektréddt lefelé is kell mozgatni, hogy a megfeleld
ivhossz mindig megmaradjon. A 10l nagy menetsebesség gyenge flzidhoz, a behatolds
hidnydhoz stb. vezet, mig a tUl lassU haladdsi sebesség gyakran iv  instabilitdsdhoz,
salakzdrvdnyokhoz és rossz mechanikai tulajdonsdgokhoz vezet.

Anyag és gyok elGkészitése

A hegesztendd anyagnak tisztdnak és minden nedvességtdl, festéktdl, olajtdl, zsirtdl, rozsddtol
vagy mads olyan anyagtdl mentesnek kell lennie, amely akaddlyozza az ivet és szennyezi a
hegesztett anyagot. A gydk eldkészitése az alkalmazott mddszertdl fugg: fUrészelés, lyukasztds,
nyirds, megmunkdlds, Iadngvagds stb.... Az éleknek minden esetben tisztdnak és
szennyezddésektdl mentesnek kell lenniUk. A kotés tipusdt a vdlasztott alkalmazds hatdrozza meg.
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4.2 Telepités és mikddés AWI hegesztéskor
4.2.1 Telepités AWI hegesztéshez

Earth cable

(1) Helyezze a TIG hegesztépisztoly csatlakozdjdt az eldlapon jelzett gdzdram aljzatba, és

hizza meg.

(2) Helyezze a 2-PIN-aljazthoz a TIG pisztoly vezéribkabelét.

(3) Csatlakoztassa a testkabel (earth) az elélapon jelzett pozitiv aljaztba,

(4) Csatlakoztassa a gdzvezetéket a gép bemeneti gdzcsatlakozdjdhoz, a hatsd panelen
taldlhaté .

(5) Csatlakoztassa tovdbb a gdzvezetéket a gdzszabalyzéhoz majd azt a gdzpalackra.

Ellendrizze, hogy nincs-e szivargds!

Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepet, dllitsa be a szUkséges gdzaramidst.
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4.2.2 DC AWI Hegesztés
A DC dramforrds, az ugynevezett egyendramot haszndlja, amelyben
307/0 az elektronok csak egy irdnyban dramlanak a negativ kivezetéstdl (-)
a pozitiv (+) termindlig. Az egyendramu elektromos dramkérben
mUkadik egy elektromos elv, amely eléirja, hogy egyendramu
+ dramkérben az energia (hé) 70% -a mindig a porzitiv oldalon van. Ez
70%

azért fontos, mert meghatdrozza, hogy melyik termindit csatlakoztassa

a TIG-hegesztépisztolyhoz.

A DC TIG hegesztés olyan folyamat, amelyben iv keletkezik

argon gas
v/g 9

egy volfrdmelektréda és a fém munkadarab kdzott. A

hegesztési terlletet inert gdzdram védi, hogy

megakaddlyozza a volfrdm, az olvadt medence és a H
power source nozzle
hegesztési terllet szennyezédését. Amikor az AWI iv atit, az + ,I\\

inert gdzt ionizdlja és tulheviti, megvdltoztatva annak

molekulaszerkezetét, és a gdz plazmdvad alakul. Ez a volfrdm és

a munkadarab kdzétt dramld plazmadram az AWI iv, és akdr 19 000 °C is lehet. Ez egy nagyon
tiszta és koncentrdilt iv, amely biztositja a legtdbb fém ellendrzdtt olvasztdsat hegesztési
medencévé. ATIG hegesztés a lehetd legnagyobb rugalmassagot kindlja a felhaszndlénak a
legszélesebb anyag-, vastagsdg- és profilvdlaszték hegesztésére. A DC TIG hegesztés a

legtisztdbb hegesztés, szikrdk és froccsenés nélkdl.

Az iv intenzitdsa ardnyos a volfrdm feldl aramld
drammal. A hegeszté szabdlyozza a
hegesztédramot az iv teljesitményének
low high bedllitdsdhoz. A vékony anyaghoz dltaldban

current current
| U | | < ) kevesbé erls ivre van szikség, kevesebb hével az

anyag megolvaddsdhoz, igy kevesebb dramra
(amperre) van szUkség, a vastagabb anyaghoz erésebb ivre van szUkség, nagyobb hével, igy

nagyobb dramra (amperekre) van szUkség az anyag megolvasztdsdhoz.
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LLIFT" iVGYUJTAS a TIG hegesztéshez

A Lift Arc egy olyan ivgyuijtdsi forma, ahol csak néhdany volt feszUltség van az elektréddn, egy
vagy két amper dramerdésséggel (joval az alatt a hatdr alatt, amely miatt a fém megolvad és
szennyez&dik a varrat vagy az elektréda). Amikor a gép észleli, hogy a volfrdm elhagyta a felszint,
és szikra van jelen, azonnal (mikroszekundumon belll) néveli az energidt, és a szikrdt teljes ivvé
alakitja. Ez egy egyszerd, biztonsdgos, alacsony aru alternativ ivgyUjtdsi eligrds a HF (nagy
frekvencidju) helyett, és kivalod ivgyujtasi mod.

a volfram érinti a

gazaramlas \ ,
T munkadarabot ﬂf\ /i~ stabil AWI iv
3 f 2 \/,I L4 Ty
3 | ¢ \

tavolsag a

volfram hegyéné

Helyezze a fuvékat a Huzza oldalra a Huzza vissza a h.pisztolyt Az iv fenntartasahoz
munkadarabra ugy, hogy a hegesztdpisztolyt ugy, hogy a az ellenkezé irdnyba, az iv  emelje fel a
volfrdm ne érjen hozza volfrdm megérintse a meggyullad, amikor a

m.darabot, és tartsa ott. volfram tavolodik.

4.2.3 TIG FUziés hegesztési technika
A kézi TIG hegesztést gyakran a legnehezebbnek tartjdk az dsszes
hegesztési eljdrds kozUl. Mivel a hegesztének rovid ivhosszsdgot kell
fenntartania, nagy gondossdgra és hozz&értésre van szikség az
elektréda és a munkadarab kdzotti érintkezés megakaddlyozdsdhoz.

Az l&nghegesztéshez hegesztéséhez hasonldéan a TIG hegesztéshez

dltaldban két kézre van szUkség, és a legtdbb esetben megkodveteli,

hogy a hegeszté egyik kézzel kézzel toltse be a toltéhuzalt a

hegesztési medencébe, mig a mdsikkal a hegesztépisztolyt mozgassa.
Egyes vékony anyagokat egyesité hegesztések azonban hozaganyag nélkul is megvaldsithatdk,
példdul él-, sarok- és fenékgyokok. Ezt fuzids hegesztésnek nevezik, ahol a fémdarabok széleit
csak a hé és az iv erejével olvasztjdk

Ossze.

-—
<
Travel direction <
-— |
| | | | = ]
Form a weld pool Angle torch Mave the torch slowly
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TIG hegesziés hozaganyaggal

w

ATIG hegesztés sordn sok esetben szUkség van hozaganyag
hozzdaddsdra, a hegesztési varrat felépitéséhez és az erds

hegesztett kdtés kialakitdsdhoz.

Travel direction f;\\
| —
Form a weld pool Angle torch Add Tig filler wire

\ shield \

=
| \ |

Retract the filler wire Move the torch forward to Repeat the processgas
the frent of the weld pool

4.2.4 Volfram elekir6ddk

A volfrdm egy ritka fémes elem, amelyet TIG hegeszté elektroddk gydrtdsdra haszndinak. A
TIG-folyamat a volfrdm keménységén és magas hémérsékleti ellendlldsén alapul, hogy a
hegesztédramot az ivbe tovdbbitsa. A volfrdm olvaddspontja a fémek kdzUl a legmagasabb,
3410 Celsius fok. A volfrdmelektroddk fogydeszkdzok és kilonbdzd méretekben kaphatdk, tiszta
volfrédmbdl vagy volframotvozetbdl és mds ritkafoldfém elemekbdl késziinek. A megfeleld
volfrédm kivdlasztdsa a hegesztett anyagtdl, a szikséges dramerdsségtdl és attdl figg, hogy

vdltakozd vagy egyendramu hegesztési dramot haszndl-e. A volfrdmelekirdddk végén szinkdd
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Volfrdmelekiréddk besoroldsa a hegesztési Gramokhoz

Volfram DC dram AC dram AC aram
atméré Fdklya negativ Kiegyensulyozatian hullém Kiegyensilyozott hulldm
2% Torium 0,8% Cirkénium 0.8% Cirkénium
(mm)

1.0mm 15-80 15-80 20-60
1.6mm 70-150 70-150 60-120
2.4mm 150-250 140-235 100-180
3.2mm 250-400 225-325 160-250
4.0mm 400-500 300-400 200-320

4.2.5 Volfrdm elGkészités
Csiszoldsndl és vagdsndl mindig haszndljon gyémdnt koszord- vagy vagotdrcsat. A volfrdm
nagyon kemény anyag, de a gyémdnt tarcsa felllete még keményebb, igy lehetséges vele a

kdszorUlés.

Mindig Ugyelien arra, hogy a volfrdmot hosszanti irdnyban kdszorUlje a kdszérdkorongon. A
volfrémelektréddkat Ugy dllitidk eld, hogy a szemcsék molekulaszerkezete hosszirdnyban halad,
és igy a keresztirdnyU koszortlés nem hoz megfelelé eredményt. Ha az elektréddkat keresztben
koszorilik, az elektronoknak &t kell ugraniuk az csiszoldsi bardzddkon, és az iv kialakulhat a csics
el6tt. A szemcsével hosszirdnyban &rolve az elektronok egyenletesen és kdnnyen dramlanak a
volfrdm csUcsa végéig. Az iv egyenesen indul, keskeny, koncentrdlt és stabil

don't grind across
grind longitudinal on the the grinding wheel

grinding wheel »

ﬁi?A‘\

Elekiréda alakja és sz6ge

marad.

A volfrdmelektréda csicsdnak alakja fontos vdéltozd a precizids ivhegesztésben. A csucs / lapolds
méret megfelelé megvdlasztdsa egyensulyt teremt az elénydk és hatrdnyok kdzott.

Minél nagyobb a lapolds, anndl valdszinGbb az ivvandorlds, és anndl nehezebb lesz az ivinditds.
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Azonban a lapolds optimdlis mérete lehetévé teszi a kdnnyd ivinditdst, javitja a hegesztési
képességet és ndveli az elekirdda élettartamdt. A csicsszdg meghatdrozza a hegesztési varrat
alakjat és méretét. Altaldban a csicsszdg ndvekedésével né a behatolds és csdkken a
gydngyszélesség.

Néhdny hegeszté pontszer(G csicsra készorlli az elektroddkat, ami megkdnnyiti az ivinditdst.
Megkockdztatidk azonban a hegesztési teljesitmény csdkkenését, ha megolvad a

csucs.

2.5 times tungsten diameter

Az elekiréda szége / kipja - egyendrami hegesziés

Az egyendramui hegesztéshez szilkséges volframelekiréddkat gyémant tarcsaval hossziranyban
és koncentrikusan kell kdszorilni egy meghatdrozott csicsszéggel / lapoldssal. A kilonb6z8

szogek kilénb6zé iviormdkat eredményeznek, és kilénb6z6 hegesztési képességeket kindlnak.
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A tompa elekiréddk (nagyobb csicsszdg) jellemzéi:
e Hosszabb élettartam

e Jobb hegesztési behatolds -
° Keskenyebb fv 5 flat spot diameter
¢ Nagyobb dramerdésséget képes kezelni

5 mlnc\uded angle

erézid nélkul.

Hegyesebb elekiréddk, (kisebb csicsszg) jellemzai:
e ROvidebb élettartam
o Szélesebb iv

¢ Egyenletesebb iv

, o . . . Impulzus
Elekiroda CsUcsatméro CsUcsszog Hegesztéaram
s hegesztéaram
atméré mm fok A
A
1.0 mm 0.250 20 05-30 05-60
1.6 mm 0.500 25 08 - 50 05-100
1.6 mm 0.800 30 10-70 10 - 140
2.4 mm 0.800 35 12-90 12-180
2.4 mm 1.100 45 15-150 15-250
3.2mm 1.100 60 20 - 200 20 - 300
3.2mm 1.500 90 25-250 25-350
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4.3 Telepités és mikodés - MIG hegesztés

4.3.1 Telepités a MIG hegesztéshez

1.

2.

3.

4.

5.

6.

Csatlakoztassa a hegesztépisztolyt a gép elllsé panelién 1évé MIG-hegesztépisztoly
EURO csatlakozd alizatdba és hizza meg.
FONTOS: A hegeszitSpiszioly csatlakoztatdsakor feltétlenil hizza meg az EURO
csatlakozét, kilénben a laza csatlakozdsndl tilmelegedés Iéphet fel, ami a gép vagy a
munkakdbel meghibdsoddsdhoz vezethet!

Helyezze a foldeld kdbel csatlakozdjdt a gép elllsé oldaldn taldihatd negativ (-)
alizatba és hizza meg.

Csatlakoztassa a polaritasvdltd kdbelt a hegesztégép pozitiv (+) kimenetéhez és hizza
meg.

Csatlakoztassa a gaztémiét a palack nyomdscsdkkentdjéhez.

Csatlakoztassa a gdztomlé mdsik felét a (huzaladagold) gép hdtsd panelién 1évé
gdzcsatlakozdéhoz.
FONTOS: Ellendrizze a szivargdst!

Csatlakoztassa a tapkdbelt az elektromos hdldzathoz.
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4.3.2 Huzaladagolé gérgé kivalasztasa

A MIG hegesztés sordn a sima, egyenletes huzaladagolds fontossdgdt nem lehet eléggé
hangsulyozni. Minél simdbb a huzaladagolds, anndl jobb lesz a hegesztési varrat. A told
és vezetd gorgdk a huzal mechanikus elétoldsdra szolgdinak. Az adagolégdrgdket
tébbféle hegesztési huzalokhoz tervezték, ezért kildnbozé tipust hornyokkal vannak
elldtva, hogy befogadjdk a kildnbdzé huzaltipusokat. A huzalt a huzaltold egység felsé
gdrgdje tartja a horonyban, ezt nyomdhengernek nevezik. A nyomdst egy feszité kar
kozvetiti, amelyen bedllithatd a szUkséges nyomoerd. A huzaltipus hatdrozza meg, hogy
mekkora nyomderét lehet kifejteni és milyen tipust gérgd a legalkalmasabb az optimdilis
huzaltovdabbitds eléréséhez.

A témor kemény huzalokhoz, mint az acél, a rozsdamentes acél V alakd horonnyal
rendelkezd meghajtd gérgdre van szUkség az optimdilis tapadds és meghaijtdsi képesség
érdekében. A kemény huzalok esetében, nagyobb nyomdberdét kell kifejteni a huzalon a
felsé gérgédnek, amely a huzalt a horonyban tartja. A V" alakl gérgé erre alkalmasabb.

A szildrd huzalok jobban adagolhatdk a tdmor keresztmetszet miatt, merevebbek és
nem hajlanak olyan kénnyen.

A 14gy huzalokhoz mint az aluminium, U alakt gérgd szUkséges. Az aluminium huzal
sokkal kisebb szildrds&iggal rendelkezik, kdnnyen hajlithatd és ezért nehezebb adagolni.
A puha huzalok kénnyedén igazithatdk a huzalvezetébe.

Az U alaku gérgé nagyobb felUleti surldéddst biztosit a ldgyabb huzal tdpldldsdhoz. A
ldgyabb huzalokhoz kisebb nyomderdre van szikség a felsé nyomdhengertdl is, hogy
elkerUljék a huzal alakjénak deformdloddsat. . A 10l nagy nyomderd deformdihatja és
szakithatja a huzalt.

s

Portoltési huzal / gdzmentes huzal - ezek a huzalok vékony fémlemezbdl dlinak,
amelyen a téltet és fémvegylletek rétegezve vannak, majd hengerbe tekerve, igy
alkotva a kész huzalt. A huzal nem képes tUl nagy nyomdst elviselni a felsé goérgdrdl,
mivel Ul nagy nyomds hatdsdara dsszeroppanhat és deformdlédhat. Ezekhez a
huzalokhoz alkalmazhatd arecézett gérgd, amelynek kis fogazdsa van a horonyban. A
fogazdsok megfogjdk a huzalt és segitenek annak vezetésében anélkil, hogy a felsé
gorgé tul nagy nyomdst gyakorolna rd.
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Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Roller

il \

==
Wire V Groove Wire U Groove Wire Knurled Groove

I

4.3.3 Huzal telepitési és bedllitasi otmutatd

A MIG hegesztés kapcsdn nem lehet eléggé hangsulyozni a sima, egyenletes huzaladagolds
fontossagdt. A huzaldob és a huzal helyes behelyezése a huzaladagold egységbe kritikus
fontossdgu az egyenletes és kovetkezetes huzaltovdbbitds eléréséhez. A MIG hegesztékkel
kapcsolatos hibdk nagy szdzaléka a huzal rossz behelyezésébdl szdrmazik a huzaladagoldba. Az

aldbbi Utmutatd segit a huzaladagold helyes bedllitdsdban
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4.3.4 MIG huzalvezetd bélés tipusok és informacidk

MIG huzalvezetd

A legtdbb MIG huzalvezetd spirdl tekercselt acélhuzalbdl készUl, ami j© merevséget és
rugalmassdagot biztosit a spirdl szamdara, és lehetévé teszi, hogy a hegesztéhuzalt simén vezesse
at a hegesztékdbelen, mikdzben hajlik az Uzemeltetés sordin. Az acél spirdlokat elsésorban szildrd
acélhuzalok vezetésére haszndljak, mds huzalok, példdul aluminium, szilicium bronz stb. jobban
teljesitenek teflon vagy poliamid vezetd haszndlataval. A spirdl belsé dtmérdje fontos az
alkalmazott huzaldtméréhoz viszonyitva. A legtébb gydrtd a huzal dtméréjének és a
hegesztépisztoly kdbel hosszdnak megfelelé méret spirdlokat gydrt, és a legtébbet szinkdddal
Iatjdk el.

Acél huzalvezeték

A legtébb MIG pisztolybélés tekercselt acélhuzalbdl készil, amelyet zongorahuzalnak is neveznek,
ami j6 merevséget és rugalmassagot biztosit a bélés szamdra, és lehetdvé teszi, hogy a
hegesztéhuzalt siman vezesse at a hegesztékdbelen, mikdzben hajlik az Uzemeltetés sordn. Az
acél béléseket elsésorban szildrd acélhuzalok etetésére haszndljdk, mds huzalok, példdul
aluminium, szilicium bronz stb. jobban teljesitenek teflon vagy poliamid vezetd haszndlatdval. A
bélés belsé atmérdje fontos és az alkalmazott huzaldtméréhdz viszonyitva. A helyes belsé dtmérd,
elésegiti a huzal gordilését és az illeszkedést a hajtdgdrgdknél. A kdbel tUl szoros meghdaijlitdsa
hegesztés kdzben ndveli a surldddst a bélés és a hegesztéhuzal kézdtt, ami megneherziti a huzal
atnyomasdat a bélésen, ami rossz huzaltapldldast, korai béléskopdst eredményez. Por, piszok és
fémrészecskék idével felhalmozddhatnak a bélés belsejében, surldddst és eltémddést okozva,
ezért ajanlott a bélést idénként sUritett levegdével kifujni. Kis dtmérdji hegesztéhuzalok, 0,6 mm és
1,0 mm kdzo6tt, viszonylag alacsony merevségUek, és ha tulméretezett béléssel illesztik, a huzal
kéborolhat vagy sodrodhat a bélésben. Ez viszont rossz adagoldshoz és korai béléshibdhoz vezet
a tulzott kopds miatt. Ezzel szemben a nagyobb atmérdjd, 1,2 mm-tél 2,4 mm-ig terjedd
hegesztéhuzalok merevsége sokkal nagyobb, de fontos megbizonyosodni arrdl, hogy a bélésnek
elegendd belsé dtmérdje van. A legtébb gydrtd a huzal dtmérdjének és a hegesztépisztoly kabel

hossz&nak megfeleld méretl béléseket gydrt, és a legtdbbet szinkdddal Iatjdk el.
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Steel
0.6mm-0.8mm

0.9mm - 1.2mm e ——
1.6mm =
2.0mm-2.4mm 1 ——

Teflon és poliamid (PA) bélések
A teflon bélések joI alkalmazhatdk kevésbé merev, puha huzalok, példdul aluminium huzalok
tapldldsdhoz. Ezeknek a béléseknek a belseje sima és stabil taplaldst biztosit, kGlondsen a kis
atmérdjl hegesztéhuzalokndil. A teflon j6 lehet a magasabb héigényd alkalmazdsokhoz,
amelyekhez vizh(téses pisztolyokat és sdrgaréz nyakbéléseket haszndinak. A teflon jo
kopdsdllésagi jellemzékkel rendelkezik, és kUldnféle huzaltipusokkal haszndlhatd, példdul szilicium
bronz, rozsdamentes acél és aluminium. Gondosan ellendrizze a hegesztéhuzal végét, mielétt
betdpldind a bélésre. Az éles élek és sorjdk a bélés belsejét megsérthetik, és elttmddéshez és
gyorsabb kopdshoz vezethetnek. A poliamid bélések (PA) szénnel dtitatott nejlonbdl készllinek, és
idedlisak Idgyabb aluminium-, rézétvozetl hegesztési huzalokhoz és push-pull pisztolyokhoz.
Ezeket a béléseket dltaldban egy Uszoégorgdvel Iatjdk el, amely lehetdvé teszi a bélés

behelyezését egészen az adagoldgdrgdkig.

Teflon

0.6mm-0.8mm e ——e
0.9mm - 1.2mm ———y

1.6mm — s
. PA
1.0mm-1.6mm “—
Réz - Sargaréz nyakbélések
Nagy héhatdsu alkalmazdsok esetén a sdrgaréz vagy réz tekercs vagy a nyakbélés felszerelése a
bélés végére a nyak végén megndveli a bélés Uzemi hémérsékletét, valamint javitja a huzalra

torténd hegesztési teljesitmény villamos vezetéképességét. Minden aluminium és szilikon bronz

hegesztési alkalmazdshoz ajdnlott.

Réz - Sargaréz

o VAT B A 0 TR W R LRI TR R TRIRTR TR R IR NI R
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Referencia értékek alacsony széntartalmi acélhoz, t6mdér hegeszté huzallal CO,
tompahegesztéséhez.

Anyag- | Hézag | Huzal | Aram- Fesziltség Huzal |Gazdaram
vastasag (mm) atméré | erésség V) sebesség| (L/min)
(mm) (mm) (A) (m/min)

0.8 0 0.8 60~70 16~16.5 50~60 10

1.0 0 0.8 75~85 17~17.5 50~60 10~15

1.2 0 0.8 80~90 17~18 50~60 10~15

2.0 0~0.5 1.0/1.2 | 110~120 | 19~19.5 | 45~50 10~15

3.2 0~1.5 1.2 130~150 | 20~23 30~40 10~20

4.5 0~1.5 1.2 150~180 [ 21~23 30~35 10~20

6 0 1.2 270~300 [ 27~30 60~70 10~20

6 1.2~1.5 1.2 230~260 | 24~26 40~50 15~20

8 0~1.2 1.2 300~350 | 30~35 30~40 15~20

8 0~0.8 1.6 380~420 [ 37~38 40~50 15~20

12 0~1.2 1.6 420~480 | 38~41 50~60 15~20

Referencia értékek alacsony széntartalmU acélhoz, tomodr hegeszté huzallal
CO,-hegesztéséhez sarokvarrathoz.

Anyagvas-|  Huzal- Aram- L Huzal Gdzdram
tagsag atméré erésség | Feszlltseég | sebesség )

(mm) (mm) (A) v) (m/min) (L/min)
1.0 0.8 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 1.0 85~90 18~19 50~60 10~15
1.6 1.0/1.2 100~110 18~19.5 50~60 10~15
1.6 1.2 120~130 19~20 40~50 10~20
2.0 1.0/1.2 115~125 19.5~20 50~60 10~15
3.2 1.0/1.2 150~170 21~22 45~50 15~20
3.2 1.2 200~250 24~26 45~60 10~20
4.5 1.0/1.2 180~200 23~24 40~45 15~20
4.5 1.2 200~250 24~26 40~50 15~20
6 1.2 220~250 25~27 35~45 15~20

6 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20

8 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20

8 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20

8 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
12 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20
12 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
16 1.6 340~350 27~28 35~40 15~20
19 1.6 360~370 27~28 30~35 15~20
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4.6 MUkodési kérnyezet

o Tengerszint feletti magassdg <1000m.

o MUkddési hémérséklet-tartomdny: -10 ~ 40 ° C.

e Alevegd relativ pdratartalma 90% (20 °© C) alatt legyen.

e Lejtds helyen, a maximdlis déléssz6g ne haladja meg a 15°-ot.

o Ovja a gépet heves esdzések és kdzvetlen napsités ellen.

e Akornyezd levegbben Iévé por, sav, mard gdz vagy anyag tartalma nem haladhatja
meg a normdl normdt.

e Vigydzzon, hogy hegesztés kdzben medgfeleld szellézés dlljon rendelkezésre.

o A Qgép és a fal kozott legaldbb 30 cm szabad tdavolsdgnak kell lennie.
4.7 Uzemeltetési értesitések

e A berendezés haszndlata elétt olvassa el figyelmesen a haszndlati Utmutatot.

e Csaflakoztassa a foldeld vezetéket kdzvetlenUll a géphez.

o  Gydbz8djdon meg arrdl, hogy a bemenet hdromfdzisu: 50 / 60Hz, 400V * 10%.

o MUkodés elétt egyetlen kivUldlld ember sem tartdzkodhat a munkaterlet kérnyékén,
kilonodsen a gyermekek. Ne nézze az ivet védtelen szemmel.

e A munkaciklus javitdsa érdekében gondoskodjon a gép megfeleld szell6zésérdl.

e Az energiafogyasztds hatékonysaga érdekében dllitsa le a gépet amikor a mivelet
befejezédott.

e Ha avédelem kikapcsolja a gépet valamilyen hiba miatt, ne inditsa Ujra, amig a
probléma nem oldddik meg. Ellenkezd esetben a a gép kdrosodhat.

e Probléma esetén forduljon a helyi mdrkakereskeddhdz, ha nem dll rendelkezésre

hivatalos karbantartd személyzet!
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5.0 Telepités és mikodés - CUT, plazmavagds esetén

Csatlakoztassa a kdbeleket a megfeleld vazlat szerint, ezutan végre lehet hajtani a
tovabbi lépéseket.

Earth clamp} - Wo(kiece

'

.“/" (

5.1. VAGAS KOZBEN ELOFORDULO HIBAJELENSEGEK

A szerelvények, az anyagmindség, a kdrnyezeti tényezdk, az hdldzati teljesitmény
befolydsoljgk a vagds mindségét. A felhaszndlonak biztositani kell a lehetd legmegfe-
lelébb kérnyezetet.

A. A vdgott felllet érdes, gyenge vagdsi eredmény:
El6fordulnat, hogy a gép nem muikddik megfeleléen. A kdvetkezéképpen ellendrizne-
fi:

30



1. Gy8z8djon meg arrdl, hogy a sUritett levegd elegendd nyomdssal rendelkezi
amely 3+ 0,5 bar.

2. Az elektréda és a fuvdka legyen dsszhangban az dramerdsséggel. Ellendrizze
aldbbiak szerint:

Arameré8sség 10-30A 30-40A 60-100A 100-120A

FOvéka @1.0mm @1.2mm @1.3mm @1.4mm

B. Az ivgyUijtds nehéz és kdnnyen megszakad az iv:
1. Gydbzédjdn meg réla, hogy al elektroda megfeleld dllapotban van-e.

2. A vdagddram tul kicsi és a légdram tUl nagy. Ha pedig a hitési tdl erds, akkor az iv
megszakadhat.

3. Az elektromos hdlézati feszUltség alacsony, esetleg a hdldzati hosszabbitd kdbel
Ul hosszu.

C. A kimeneti dram nem felel meg a névleges értéknek:

Amikor a feszUltség eltér a névleges értéktdl, a kimeneti dram nem egyezik meg a
névleges értékkel; amikor a feszlltség alacsonyabb, mint a névlieges érték, a maxi-
mdlis kimenet is alacsonyabb lehet, mint a névleges érték.

D. A gép mUkddése kdzben az dram nem stabilizdlodik:
1. Az elektromos hdlézat feszUltsége ingadozik.

2. Az elekfromos hdldzat vagy egyéb berendezések kdros interferencidt okozhat-
nak.

E. Gyakran megégd elektréda vagy fuvoka:
1. Az &ram tUl nagy vagy a fuvdka tul kicsi.
2. Alevegédnyomds alacsony, a hitési hatds gyenge és a fuvdka tulmelegszik.

F. Az iv nem tud teljesen belevagni az acéllemezbe vagy tuUl sok a fréccsenés:

1. Lehet, hogy a gép kapacitdsa nem képes kielégiteni az ilyen vastagsdg dram-
igényét, kérjik, haszndljon nagyobb gépet.
2. Azelekiréda vagy a fuvoka elégett, cserélie ki.
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Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndljal

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tuldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdr-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlségos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és bdarmely kérlldtte 1€vd targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem lépheti t0l a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a fesziltség
megengedett hatdrok kozott tartdsdt. Ha a bemeneti fesziltség tullépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl vagy kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl, annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tulterhelés 1€p fel vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehUteni a hegesztégépet.

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igénylé munkdra haszndlja, példd-

ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat és igy a 16A-es hdldzati biztositék, dugalj

és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdlézati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
rel Ebben az esetben a vonatkozé szabvdnynak megfeleléen, mind a dugaljat, mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisra KELL cserélnil Ezt a munkdt kizardlag szakember végezheti ell

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfeleld!

3. Ellenérizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges. Ha oxiddciét tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket!

4. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett a levegd a gépet naponta tisztitsal

6. A gdz nyomdsa megfeleld legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz kerUlne, pl. esd, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, azutdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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JOTALLASI JEGY Gyarté/Forgalmazo:

Elektroda Group Kft.
MATEWELD 4060 Balmazdjvéros

HUNGAry s en Debreceni utca 55.

Sorszam:

Elado tolti ki:

Avasarld neve: ...

V&sarlas napja: ....ccoeoveeevenan. [V HO e NAP

Eladd bélyegzdje és aldirasa:

Jotéllasi szelvények a kotelez§ jotallasi id6re

Bejelentés idépontja:

Hiba MegszUntet@SEnek IdBPONTIA: ....iiuiiiiiiieei ettt ettt ettt ssese st ses
BEJEIENTETE MDA ..ottt ettt ettt bbbttt ettt bttt
A jotéllds Uj hatérideje: ......

A'SZErvizneve: ........cccoe..
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Bejelentett hiba: ................

A jotallas Uj hatérideje:

A SZEIVIZNeve: .....ccoeee. Munkaszam: .
............................ HO oo
aldirds
Figyelem!

A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készulék gyari szamdanak feltintetésével! A garancia kizarélag azonos
napon, kiallitott gyari szammal ellatott szamlaval egyltt érvényes, ezért a szamlat 6rizze meg!
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