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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, KONZULTALON A
GYARTO VAGY A FORGALMAZO SZAKEMBEREIVEL

1.0 BIZTONSAGI ELOIRASOK

A hegeszt6 berendezések haszndlata és a hegesztéstechnoldgia veszélyeket rejt magaban a kezel6 személy és a kozelben
tartézkodok részére. Az alabbi biztonsagi elGirasok elolvasasa, megértése és betartasa ezért Iényeges. Ne feledjiik, hogy a
balesetekkel szemben a legjobb garancia az a kezel6személy, aki tisztaban van a koételezettségeivel és betartja azokat.

s

Csatlakoztatas, elGkészités, hasznalat, illetve szallitas el6tt olvassa el az alabbi elGirasokat.

1.1 A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESE

A biztonsdg szempontjdbdl alapvetSk a kovetkezd elGirdsok

1. A berendezés lUzembe helyezését és karbantartasat a helyi biztonsdgi szabvanyok figyelembe vételével kell
elvégezni

2. Figyelemmel kell kisérni a csatlakozd dugdk, aljzatok, valamint a vezetékek allapotat; sziikség esetén cserélni kell.
Rendszeres id6kozonként szervizelni kell a berendezést. Megfelel6 keresztmetszetl kabelt kell hasznalni.

3. A haldzati kdbel szinei: fekete, barna és kék fazisvezet6k, a zold/sarga védbvezetd.

4. A testvezetéket a lehetd legkdzelebb kell csatlakoztatni a munkaterilethez. Az éplilet szerkezeti részeihez vagy a
munkaterilettsl tavol esé egyéb helyekhez torténd csatlakoztatas csokkenti a hatékonysdgot és fokozza az
elektromos kistlések veszélyét. EmelGlancok, darukdbelek vagy elektromos vezetékek kozelében vagy azokon
keresztiil ne vezessik el a berendezés kabeleit.

5. Sohase hasznaljuk a berendezést vizes kornyezetben. Gy6zédjlink meg arrél, hogy a kornyezet, a kdrnyezetben
taldlhato targyak és maga a berendezés szaraz.

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

6. Keriljink minden kozvetlen érintkezést a bér vagy a nedves ruha és a fesziiltség alatt [év6 fémrészek kozott.
Ellenérizziik a kesztyd és a véddfelszerelés szarazsagat!

7. Nedves talajon vagy fémpadldn dolgozva gumitalpu labbelit és véd6kesztytit kell viselni.

8. Hasznalaton kiviil, valamint dramkimaradas esetén mindig le kell kapcsolni a gépet. A véletlenszer( leféldel 6dések
tulmelegedéssel vagy tlzveszéllyel jarhatnak. A bekapcsolt berendezést ne hagyjuk felligyelet nélkdil.

1.2 AKEZELO ES A KORNYEZETBEN TARTOZKODOK SZEMELYES VEDELME

A hegesztési miiveletek sugarzas, zaj, h6 és mérgezé gazok keletkezésével jarnak; emiatt a kezel6személy és a

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

magunkat az iv és a forré fém hatdsanak megfelelé védelem nélkiil. Az alabb felsorolt elGirasok figyelmen kiviil
hagydsa munka kozben sulyos egészségkarosodashoz vezethet.

1. Taz3all6 védbkesztyl, hosszu ujju, erds szovésl ing, felhajtas nélkili nadrag és magas szaru cip6 vagy csizma
viselésével kell védekezni az ivsugarzas, a szikrak és a lehulld fémcseppek ellen. Hegeszt6 sapkat vagy sisakot kell
viselni a haj védelmére.

2. A szem védelmére megfelel6 védGiiveggel (min. DIN10) felszerelt véd6maszkot kell viselni. Biztositani kell az arc, a
filek és a nyak megfelel6 védelmét. Hivjuk fel a kozelben tartézkodok figyelmét arra, hogy ne tegyék ki magukat az
ivsugdrzas és a lehulld fémcseppek hatdsanak.

3. Viseljunk fllvédét; a hegesztési miveletek gyakran zajosak, s zavarhatjdk a munkateriileten tartézkodd tobbi
személyt.

4. Mindig haszndljunk véd6&szemiiveget, illetve pajzsot a salak kézi vagy gépi eltdvolitasa sordn. A rendszerint forrd
salak nagy tavolsagra elrepiilhet. Ugyeljiink a munkateriileten tartézkodé mas személyekre.

5. A hegeszt6 munkahelyet vegyik korbe tlizallé paravannal, hogy a kdzelben tartézkoddkat védjik a sugdrzastdl, a
szikraktol és a salaktél.

6. A slritett gazt tartalmazé palackok potencidlis veszélyt jelentenek. Konzultadlni kell a szallitéval a megfeleld
kezelésrél. Mindig védeni kell a palackokat a kézvetlen napsugarzastol, langtdl, hirtelen hémérsékletvaltozastdl és a
nagyon alacsony h6mérsékletektdl.

1.3 TUZ- ES ROBBANASVEDELEM
A forré salak és a szikrak tiizet okozhatnak. Az alabbiakban leirt médon a tiiz- és robbanasveszély elharithato:
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El kell tavolitani, vagy t(zallé anyaggal védeni kell a gyulékony targyakat és anyagokat (fa, flirészpor, ruhaszovet,
festékek, olddszerek, benzin, kerozin, féldgaz, acetilén, propan és hasonld gyulékony anyagok).

A csoveket és tartalyokat fel kell nyitni, ki kell Uriteni, és alaposan ki kell tisztitani hegesztés el6tt. A hegesztési
miveleteket ezeken a targyakon a legnagyobb gondossaggal kell végezni.

A tlizolté eszkozoket (poroltd, viz és homok) elérhets kdzelségben kell tartani.

Tilos zart csOvet vagy tartdlyt hegeszteni vagy vagni.

Tilos olyan tartdlyokat vagy cséveket még nyitott allapotban is hegeszteni, amelyek hé vagy nedvesség hatdsara
robbanasveszélyes vagy mas veszélyes reakcidkat megindité anyagokat tartalmaznak vagy tartalmaztak.

1.4 GAZOK ES GOZOK BELEGZESE
A hegesztéskor keletkez6 g6z6k és gazok egészségkarositok lehetnek tartos belélegzés esetén. A kévetkezdket kell

betartani:

1. Természetes vagy mesterséges szell6ztetési rendszert kell kiépiteni a munkaterileten.

2. Mesterséges szell6z6rendszert, valamint véd6maszkot kell hasznalni 6lom, berillium, kadmium, cink, cinkbevonatu
és festett anyagok hegesztésekor.

3. HaaszellGztetés nem elégséges, frissleveg6- befuvasos alarcot kell hasznalni.

4. Ugyeljiink a gazszivargasra. Az argon és mas véddgaz nagyobb slrlisége miatt zart térbél kiszoritja a levegét.

5. Zart térben (pl. tartalyban, arokban, stb.) torténd hegesztésnél a hegeszté mellett egy masik, kilsé személynek is
jelen kell lennie. Mindig figyelembe kell venni a balesetvédelmi elGirasokat.

6. A gazpalackokat ne taroljuk zart térben.

7. Hasznalaton kivil a gazpalack elzaré csapjanak mindig zarva kell lennie.

8. Sohase végezziink hegesztést zsirtalanitd szerek vagy festékek szénhidrogénklorid g6ze kozelében; az iv altal keltett
hé hatdsara bekovetkez6 reakcidban foszgén keletkezhet, ami rendkivil mérgez6 hatasu gaz.

9. Akezd6d6 mérgezés és a rossz szell6zés tiinetei a szem, az orr és a torok irritacidja. Azonnal le kell allitani a munkat,

és intézkedni kell a megfelel§ szell6zés biztositdsardl. Nem szabad folytatni a hegesztést, ha a tilinetek
fennmaradnak.

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

1.
2.

E

A kezelGszervek és csatlakozasok jé elérhet&ségét biztositani kell.

Tilos a berendezést zart, korilhatarolt részen elhelyezni. Fontos az aramforrds megfelel6 szell6zése. Keriiljik a
nagyon piszkos, poros helyeket, ahol az egység port vagy mas szennyezddéseket szivhat magaba.

A berendezést (és a hozza tartozo kabeleket) ne helyezzik atjarokba vagy mds személyek utvonalaba.

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

Kilonosen 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 dramforras fogantyujanal fogva vagy megfelel6 méretli mianyag- vagy kotélhaléban lehet szallitani.
Mindig valasszuk le az dramforrast és tartozékait a haldzatrol, miel6tt felemeljik, vagy mozgatjuk.

Ne hdzzuk, mozgassuk, vagy emeljik meg a gépet a kdbeleknél fogva.

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

2.0 A KAROS HATASOK CSOKKENTESE

1.

FIGYELMEZTETES. A felhaszndlé felel azért, hogy a hegeszt6 berendezést a hasznalati utasitdsnak megfelelSen
helyezze (izembe és hasznalja. Ha elektromagneses zavarok Iépnek fel, akkor a hegeszté berendezés hasznaldjanak
a kotelessége, hogy a gyartd vagy a forgalmazd miiszaki segitségével megoldja a problémat. Néha olyan egyszerd
megoldas is elegend6, mint a hegeszt6 aramkor leféldelése (ldsd a kovetkezd bekezdést). Mds esetekben
elektromdagneses szlirGrendszer kiépitésére van szlkség, megfelel6 bementi szlir6kkel. Minden esetben az
elektromdagneses zavarokat az elviselhetGségi kiiszob ala kell csékkenteni.

FIGYELEM. A hegesztési aramkor foldeléssel, vagy anélkil is mlkodtethet6 biztonsagi okokbdl. A foldelésre
vonatkozd elGirdst csak olyan hozzaért6 személy valtoztathatja meg, aki fel tudja mérni, hogy a véltoztatas noveli-e
a sérilés kockazatat, pl. lehetévé téve a hegesztGaram pdrhuzamos agakon torténd visszavezetését, ami
karosithatja mas berendezések foldel6 aramkaorét.

2,1 A KORNYEZET MEGITELESERE VONATKOZO JAVASLATOK
A hegeszt6 berendezés Ulzembe helyezése el6tt a felhaszndlénak mérlegelnie kell a koérnyezetben fellépd
elektromagneses problémak lehet6ségét. A kovetkezbket kell szamitasba venni:

a.
b.

Egyéb tapkabelek, vezérlg, jelzb és telefonvezetékek a hegeszt6 berendezés alatt, felett és mellett
Radid és televizidado és vevs késziilékek



c. Szamitogépek és mas vezérl6berendezések

d. Biztonsagi és riaszto késziilékek, példaul ipari berendezések védelme

e. A kornyezetben tartézkodd emberek egészségi helyzete, példdul szivritmus-szabalyozé vagy hallokészilék
hasznalata

f.  Kalibralé vagy mérGberendezések

g. A kornyezetben taldlhatd egyéb berendezések védettsége. Meg kell gy6z6dni arrél, hogy a kérnyezetben taldlhato
egyéb berendezések védelme megfeleld, vagy pétldlagos védelemre van sziikség

h. A napszak, amikor a hegesztést vagy mas mlveleteket végeznek.

i. Afigyelembe veend6 kornyezet nagysaga fligg az éplilet szerkezetétdl és mas tevékenységektdl az adott helyszinen.
A kornyez6 terilet a helyiség falain tulra is terjedhet.

2,2 A KAROS HATASOK CSOKKENTESENEK MODJARA VONATKOZO JAVASLATOK

a. Taphalézat
A hegeszt6 berendezést a gyartd ajanldsai szerint kell a halézatra csatlakoztatni. Ha interferencia jelenség Iép fel,
akkor pétlélagos intézkedésekre lehet sziikség, mint amilyen a tapfesziiltség szlirése. A stabil elhelyezés( hegeszt6
berendezéseknél sziikség lehet a tapkabel arnyékolasara. Az arnyékolasnak teljes hosszusagban elektromos
osszekottetésben kell lennie. Az arnyékolast a hegeszt6 aramforras burkolatdval kell elektromosan 6sszekotni.

b. A hegeszt6 berendezés karbantartasa
A hegeszt6 berendezést a gyartd ajanldsai alapjan rendszeresen karban kell tartani. A burkolatnak és
szerviznyilasoknak mindenitt zarva kell lennitik m(ikodés kézben. A hasznalati utasitasban foglalt valtoztatasokon
és beallitdsokon kiviil a hegeszt6 berendezésen semmilyen mddositdst nem szabad tenni. Kiilonosen be kell tartani
a hasznalati utasitasnak az ivgyujtasra és a stabilizal6 eszk6zdkre vonatkozé ajanlasait.

c. Hegeszt6 kabelek
A hegeszt6 kabelek a lehet6 legrovidebbek legyenek és szorosan egymas mellett, a padlé szinten vagy annak
kozelében legyenek.

d. Ekvipotencialis kotés
Tekintetbe kell venni a hegeszt6 berendezés és a kornyezetben taldlhatd fémrészek O6sszekotését. Azonban a
munkadarabbal 6sszekotott fémrészek novelik annak kockazatat, hogy a kezel6 dramutést kap, amennyiben az
elektrodat és ezeket a fémrészeket egyszerre megérinti. A kezel6t el kell szigetelni minden ilyen bekotott
fémrésztdl.

e. A munkadarab leféldelése
A munkadarab 0Osszekottetése a folddel csokkentheti a veszélyeztet6 hatdsokat, bar nem minden esetben.
Gondoskodni kell a munkadarab lefoldel6désének megakaddlyozdasardl, ha az noveli a felhasznalé kockazatat, vagy
mas elektromos berendezéseket megkarosithat. Bizonyos esetekben sziikség esetén a munkadarab kozvetlenl is
leféldelhet6, de néhany orszdgban ez nem megengedett, s csak a nemzeti szabvanyoknak megfelel6 méretd
kondenzdatoron keresztil torténhet.

A berendezésrol

A berendezés egy egyenirdnyitd, amely a legel6nyosebb inverter technolégiat alkalmazza. Az inverter tdpellatas és alkatrész
fejlesztésével a védbgazas inverter hegesztés is fejlédik. A védGgazas inverter hegesztés tapellatasa kihasznalja a nagy
teljesitményld MOSFET komponens lehetGségeit, hogy 50/60 Hz-et 100 KHz-re transzformalja, csokkentve a kommutator
fesziltségét és a kimeneti nagy teljesitményl fesziltséget a PWM technoldgidn keresztil. Mivel a f6 trafé sulya és
teljesitménye nagyban lecsokken, a hatékonysag 30%-kal megnd. A berendezés megjelenése a hegeszt6 ipar forradalmdanak
szamit. A WSE berendezések AC/DC gépek, amelyet céglink Ujonnan fejlesztett ki. A legel6nydsebb tulajdonsaga, hogy DC
maoédban haszndlhaté savallé acél, ontott acél, szén acél, réz és mas szines fém hegesztésére, mig az AC méd alkalmas
aluminium, aluminium oOntvény anyagok hegesztésére. A f6 modellek: WSE160S, WSE200 és WSE315. A WSE gépek HF
inverter technoldgiat alkalmaznak. Mas tradicionalis termékekkel 6sszehasonlitva tomegében elég kompakt, hatékony a
transzformdldsban, kénnyd, fogyasztas takarékos, alacsony az dra, nagy a tapfelvevé képessége, és még mi tobb, hogy 2
inverter technoldgiat adoptal. Ennek a tulajdonsdga, hogy valds négyszogjel a kimenete, j6 az ivstabilizalas, folyamatos iv, kis
aram, amelyek nagyszer(i hegesztési eredményeket garantalnak.

A WSE berendezések pedalos arambedllitd berendezéssel is (kivéve WSE 200). Ezzel a hegeszt6 keze szabad marad, és a
labaval szabalyozza az dramot. A hegesztés kezdetekor és az elektrodda hozzaadasanak pillanatdban az dram és a h§ gyorsan
magas értékre ugorhat. A hegesztés végén az aram lecsokkenhet, ami j6 egyenes formdk hegesztésére. A pedallal novelheti a
hegesztés hatékonysagat, csokkentheti a hegesztési nehézségeket, és n6 a hegesztés minGsége. Ha impulzushegesztés
szikséges, felszerelhet6 a céglink altal forgalmazott pedal impulzus berendezés.

Figyelem!

A berendezés alap esetben ipari kérnyezetben hasznalandé. Radidhullamokat bocsat ki, a munkat végz6 személynek figyelnie
kell a megfeleld biztonsagi intézkedésekre.



TELEPITES ES BEALLITAS

§3.5 MMA hegesztés

MMA (DC): A DCEN vagy DCEP csatlakozas megvalasztasa a kiilonb6z6 elektrodak szerint.

Kérjiik, olvassa el az elektrodak hasznalati utasitasat.
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1. Csatlakoztassa a megfelelé modon az elektrodatartot és a f6ldeld bilincset.

2. Dugja be, kapcsolja be a kapcsoldval, az aramjelzé lampa kigyullad

3. Roviden nyomja meg a paramétervalaszté gombot, valassza ki az eldre beallitott paramétert vagy a
menteni kivant paraméterkészletet

4. Valassza ki az MMA funkciot

5. Valasszon a kiilonb6z6 hegesztési aramok koziil a munkadarab vastagsaga ¢s az elektroda atmérdje
szerint.

6. Kezdje meg a hegesztést



§3.6 TIG hegesztés
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1. Lasd: 12. oldal “A panel bemutatasa”, csatlakoztassa a megfelelé6 modon a TIG-hegesztpisztolyt és
a foldeld bilincset, dugja be és csatlakoztassa a védogazt (gy6z6djon meg rola, hogy megfeleld
fesziiltségre csatlakozik).

2. Kapcsolja be a kapcsoloval, amire kigyullad aramjelz6 lampa. Nyissa ki az argonpalack szelepét és
allitsa be megfelel6 modon a véddgaz aramlasat

3. Valassza ki a kiilonb6z6 TIG funkcidkat a munkadarab anyagatol és vastagsagatol fiiggden

4. Roviden nyomja meg a paramétervalasztdo gombot, valassza ki az elére beallitott paramétert vagy a
menteni kivant paraméterkészletet

5. Valassza ki a 2T vagy 4T funkciét a munkadarab anyaganak és vastagsaganak megfelelGen.

6. Forgassa el a paramétervalasztdé gombot és a paraméterbeallitd gombot, allitson be egy megfeleld



TELEPITES ES BEALLITAS

§4 A panel bemutatasa

§4.1 A panel elrendezése

WSM-200 |
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1. Kezel6 panel 2. TIG hegesztdpisztoly csatlakozdja

3. Negativ csatlakozo 4. TIG hegesztOpisztoly kapcsolo vezérlofeliilet
5. Pozitiv csatlakozo 6. Fokapcsold

7. Elektromos vezeték 8. Levegd csatlakozo

9. Ventilator 10. Foldel6 aljzat




§4.2 Kezelopanel

Sz.  [Név Funkcio
1 Fo6 funkcio Lehetdségek: impulzus TIG, DC TIG, MMA
valasztogomb
2 Impulzus TIG 1. Jelzi azt az impulzus funkciot, amely jelenleg beallitas alatt all
jelz6lampa 2. Impulzus TIG hegesztés alatt jelzi a pillanatnyi hegesztési feltételeket
3 TIG hegesztési Forgatas: forgassa el a gombot, hogy kivalassza a beallitandé impulzus paramétert. R6vid
paraméter megnyomas: a tdroloban 1évé paraméterek lekérése
valasztogomb Hosszan nyomva: az aktualis paraméter mentése
4 Hegesztési paraméter |Forgassa el a gombot a hegesztési paraméter bedllitdsahoz, a gomb rovid megnyomasaval
beallité gomb modosithato az allitasi sebesség (lassu illetve gyors beallitas).
5 2T/AT valasztogomb  [2T: nyomja meg a hegesztOpisztoly kapcsoldjat, a gép megkezdi a hegesztést, engedje el a pisztoly
ravaszat, ledll a gépi hegesztés
4T: nyomja meg a hegeszt6pisztoly kapcsoldjat, a gép meggytjtja az ivet. Amikor a faklya
kapcsolgjat felengedik, az aram emelkedni kezd a normal hegesztési &ramra. Amikor a hegesztés
befejez6dott, nyomja meg ismét a hegesztdpisztoly kapcsoldjat, ezzel a hegesztési aram elkezd
csokkenni az ivaramra, és ezen a szinten marad. Ha elengedi a hegeszt&pisztoly kapcsolojat, ledll a
6 Paraméterkészletek  |A gép minden funkcidhoz 6 paraméterkészletet tud elmenteni
7 A hegesztési paraméter hegesztéaram (A), gaz el6- és utan-aramlasi id6i (s), impulzus frekvencia (H), munkaciklus (%)

értéke




Attekintés
Az alédbbi illusztracié a mindennapi munkavégzéshez sziikséges fobb beallitasokat tekinti at, példaként a WSM-
200 kezeldpanelt hasznalva. Ezeknek a beallitasoknak a részletes leirasat a kovetkezd szakaszban talalja.
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= Q

Gyors
1. Impulzus TIG 2. Egyenaramu TIG 3. MMA
4. Aramegység (A) 5. IdSegység(ek) 6. Frekvenciaegység (Hz )
7. Szazalékos (munkaciklus) 8. Géz eldidejli szabalyozas 9. Ivgytijté dram
eovséo (%)
10. Lassu aramnovelési id6 11. DC TIG konstans aram, 12. Impulzus TIG csucsaram
13. Impulzus TIG volgyaram 14. Aramcsokkenési id6 15. Ivet lezar6 aram
16. Aramlas utani id6 17. Impulzus TIG impulzus 18. Impulzus TIG-ciklus
szabalyozasa frekvencia, (impulzusszélesség)
19. 2T funkcid 20. 4T funkcio 21. A védelem jelzése

* A paraméterek beallitasi tartomanyat lasd a , 3. szakasz Telepités és Uzemeltetés” cim( részben.



§4.3 Hegesztési paraméterek
§4.3.1 Kétési formak a TIG/MMA-ban

oLl

a. tompakotés b sarokkotés c.dtlapolt kotés d. T-kotés
§4.3.2 A hegesztési minség magyarazata
A hegesztési terilet szinének és a rozsdamentes acél

A hegesztési

@ erﬁlgt szine |czust-, aranyszinii kék voros-sziirke sziirke fekete
Védbhatas legjobb jobb jo rossz legrosszabb

A hegesztési terllet szinének és a Ti-Otvozet védShatdsanak a kapcsolata

A hegesztési s .. narancssarga- - i fehér por titan-
terﬁlgt szine vilagos eziist sarga g kék-lila sziirkészold oxti) dbol
Védohatas legjobb jobb jo rossz legrosszabb

§4.3.3 A TIG-paraméterek egyeztetése

Megfeleld kapcsolat a fuvdka atmérGje és az elektréda atmérdje kozott

A gazflivoka atméréje/mm

Elektroda atmér6/mm

6,4 0,5
8 1,0
9,5 1,6 vagy 2,4
11,1 3.2
Megjegyzés: a fenti paraméterek a ((Hegesztési szotar)) P142, 2. kiadas, 1. kotetététol
szarmaznak.
Hegesztdiram Egyenaram pozitiv csatlakozas
tartomany/A A gazfuvoka atméréje/mm Gaz aramlési sebessége/L * min™
10 100 4 95 4 5
101 150 4 95 4 7




151 200 6 13 6 8
vollim elokiebda [ aemyesdekndds Ty i) [ havesiamia
1,0 0,125 12 2 15
1,0 0,25 20 5 30
1,6 05 25 8 50
1,6 0.8 30 1070
2,4 0.8 35 1290
2,4 1,1 45 15 150
3.2 11 60 20 200
Rozsdamentes acél TIG (egyszeres
Munkadarab wolfram ., Argongaz | hegesztdaram | Hegesztési
vastagsaga/mm| A kotés elektroda h’ege,sznt'ohuzal aramlasi (DCEP) sebesség/cm *
formaja atméré/mm | Atmeérdje/mm sebessége / L min’*
08 Tompakotés 1,0 1,6 5 20 50 66
1,0 Tompakétés 1,6 16 5 50 80 56
1.5 Tompakétés 1,6 1,6 7 65 105 30
15 Sarokkotés 16 16 7 75 125 25
2,4 Tompakotés 1,6 2,4 7 85 125 30
2.4 Sarokkotes 16 24 7 905 135 25
3.2 Tompakétés 1,6 2,4 7 100 135 30
3.2 Sarokkdtés 16 24 7 115 145 25
48 Tompakotés 2,4 3.2 8 150 225 25
48 Sarokkotes 32 3.2 9 175 250 20

Megjegyzés: a fenti paraméterek a ((Hegesztési szotar) ) P150, 2. kiadas, 1. kotetététdl szarmaznak.

A csOvezetek hatso tomitésének paraméterei lagyacél hegesztéséhez ( DCEP)

, Argon H tési
Cs6vezeték|  Wolfram o Hegeszt6huzal .. |Ivfeszultsé| g L. Vegesz est
o . A gazfavoka |, °, . Hegeszt6ara aramlasi | rata/cm °
atmérdje elektroda Y S atméréje/mm g/Vv . .
o atmérdje/mm m/A sebesség / mint
@/mm atmér6/mm e
L+ min
38 2.0 8 2 75 90 1113 6 8 —
42 2.0 8 2 75 95 1113 6 8 —
60 2.0 8 2 75100 9913 7—9 4—5
76 25 8 10 25 80 105 14 16 8—10 4—5




108 2.5 8 10 2.5 90 110 | 14 16 | 9 11 5 6

133 2.5 8 10 2.5 90 115 | 14 16 | 10 12 5 6

159 2.5 8 10 2.5 95 120 | 14 16 | 1113 5 6

219 2.5 8 10 2.5 100 120 | 14 16 | 12 14 5 6

273 2.5 8 10 2.5 110 125 | 14 16 | 12 14

325 25 8 10 2.5 120 140 | 14 16 | 12 14 5 6
Megjegyzés: a fenti paraméterek a (( Hegesztd szotar) ) P167, 2. kiadés, 1. kdtetététdl szarmaznak.

§4.4 Uzemeltetési kornyezet

A tengerszint feletti magassadg 1000 m alatt van.

Az iizemeltetési hémérséklet-tartomany: -10° C ~ +40° C.

A relativ paratartalom 90 % (20°C) alatt van.

Lehetéleg valamilyen szogben helyezze el a gépet a padloszint felett, a maximalis szog ne haladja meg a 15 fokot.
Ovja a gépet heves esézéstél vagy ha forrésag van, ne tegye ki kozvetlen napsugarzasnak.

A kornyez6 levegd vagy anyag por-, sav-, marogaz-tartalma nem haladhatja meg a normal értéket.

Ugyeljen arra, hogy a hegesztés sordn megfelelé szell6zés legyen. Legalabb 30 cm szabad tavolsag legyen a gép és a fal

kozott.

§4.5 Miikodéssel kapcsolatos megjegyzések

A berendezés hasznalatba vétele eltt olvassa el figyelmesen az 1. szakaszt.
Csatlakoztassa a foldeld vezetéket kozvetleniil a géphez, errdl a 3.5. szakaszban talal informaciokat.

A foékapcsolo lezarasa esetén terhelés nélkiili fesziiltséget kiildhet ki. A kimeneti elektroda nem érhet hozza az emberi

test semmilyen részéhez.

Az lizemeltetés megkezdése eldtt nem maradhatnak illetéktelenek a helyszinen. Szabad szemmel ne nézzen bele az ivbe.
Gondoskodjon a gép megfeleld szell6zésérdl a hatékonysagi arany javitasa érdekében.
Az energiatakarékossag érdekében allitsa le a motort, amikor a miivelet befejezddott.

Amikor a fékapcsolo meghibasodas miatt lekapcsol, a védelem érdekében. Ne inditsa Gjra, amig a probléma meg nem

oldodott. Ellenkez6 esetben a probléma csak rosszabb lesz.



