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FIGYELEM!
A hegesztés és vagds veszélyes Uzem, ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen
balesetet, sérllést okozhat a kezeldnek illetve a kdrnyezetében tartdzkoddknak. Ezért
a mUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigoru betartdsdval végezzék! Olvassa
el figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése elbtt!

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

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbele-
ket a géprdl.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes dramta-
lanitdsat.

* A hegeszté tartozékok, kiegésziték sérllésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

* Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! e) L
ARAMUTES: végzetes lehet 1

e Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem O
féldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen kdsse! gg-\

¢ Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez a
hegesztd kdrben, mint elektroda vagy vezeték vég! He-
gesztéskor a kezeld szdraz véddkeszty(t viseljen! @

¢ A hegeszté a munkadarabtdl elszigetelten legyen!
Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak az \ \
egészségre. \\\ /
Kerilje a fist vagy gdzok belégzését! *AE
* MunkaterUlet legyen jol szell6z8!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzs- 'L
ot, véddészemiveget és véddoltdzetet a fény és a

hésugdrzds ellen! \\
¢« A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdz- ‘}\\
kodokat is védeni kell a sugdarzdsoktol! -=‘-‘E

TUZVESZELY
* A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a
gyulékony anyagot tdvolitsa el a munkateriletrél!

e A tUzoltd készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak

Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a hallds-

nak, fUlvédét alkalmazzon! q* ‘g
Meghibdsodds:
¢ Tanuimdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégépUlnket vdlasztotta és haszndlja.

Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teljiesitményU IGBT egyenirdnyitja az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend egy-
endramot nagy teljesitményl munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban csékkentve
a f& transzformdtor tdmegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdgot.

A gép hatékonysdga elérheti a 85%-ot ami 30%-0s energia-megtakaritdst eredmé-
nyez a hagyomdnyos transzformdtoros gépekkel 6sszehasonlitédsban.
Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

Hegesztégép TIG pisztollyal rendelkezik, megfeleld hosszUsdgu kdbellel, tdmidvel és
vizhGtés csatlakozdssal.

Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC60974
Nemzetkodzi Biztonsdgi Szabvany elbirdsainak.

Vdasdarldstdl szamitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizardlag a
vasdarlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szadmldaval érvényes! A
gép gydri sorszammal elldtott, kérjik gyéz&djén meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind a
garancia jegyre, mind a szdmla elsé példdanydra felkerdljon!

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és
mUkddés elétt!




1. F6 paraméterek

Paraméterek/Modell

Hdaldzati feszUltség (V)

Névleges hdlézati teljesitmény (kVA)

Névleges hdlézati dramfelvétel (A)
Uresjarati fesziltség (V)
Hegesztédram tartomdny (A)
Terhelési id&tartam (%)

Uresjarati fesziltség (V)
Teliesitménytényezd (Coso)
Hatdsfok (%)

Védettség

H&dlI6sAgi osztdly

Tomeg(kg)

KUlsé méretek(mm)

8TIG200SPUL




2. Belzemelés

1. TIG hegesztégépek feszUltség kiegészitd rendszerrel szereltek, igy ha 15%-la cs a
feszUltség, még mindig mUkodik.
Ha hosszU vezetéket haszndl a fesziltség csdkken, javasoljuk, ndvelie az dtmérét;
de ha vezeték tUl hosszU, rendellenes mUkoddést okozhat, ezért a megfeleld hosszt
vdlassza. Szellézb nyildst hagyja szabad hitérendszer mUkddése érdekében.

2. Megfeleléen csatlakoztassa a véddgdz forrdst. A rendszer gdzpalackot, gdztémlisét
és gdzszabdlyzét tartalmaz, 16émlbt szoritdval kell megszoritani, gdzszivargdst vagy
levegd bejutdsat megeldzni.

3. Géphdzat foldelje legaldbb émm?2zes vezetékkel, a gép hatandl 1évé fdldelés csa-
varon &t a foéldelés rendszeren at.

2-1. Csatlakozdsi médok

csatlakozds MMA mddban csatlakozds AWI mddban

Hegesztégép kapcsoldsi abrdja fent Iathatd. Csakis elSirt hegesztSpisztolyt és test-
csipeszt haszndljon kilénben gyengUl a hegesztés teljesitmény, és gép kdrosodhat.

DC POIITIV csatlakozdsnak hiviuk amikor a munkadarab a pozitiv, a hegesztépisztoly
a negativ pélusra csatlakozik. Ellenkezd esetben DC NEGATIV csatlakozdsrdl
beszélUnk. AWI hegesztési mdédban dltaldban a DC POZITIV, MMA médban a DC
NEGATIV csatlakozds mikadik.

A hegeszté gép ivgyujtdsa nagyfrekvencids vagy LIFT mdéd. Amennyiben a kdzelben
nagyfrekvencidra érzékeny berendezés van akkor haszndlja a LIFT médot.
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1. Multifunkciods szabdlyozd gomb
2. Hegesztési mod vdlasztd
3. Gdaz elédramlds 0-1S
4, Kezdd dramerdsség 5-200 A
5. Aram felfutdsi id6 0-5$
6. Hegesztéaram 5-200 A
7. BdzisGram 5-200 A
8. Impulzus frekvencia 0.5-100 HZ
9. Aram lefutdsi idé 0-5$
10.  Végdramerdsség 5-200 A
11. Gdz utéaramids idd 0.1-10S
12.  Impulzus kitoltés 5-100 %
13.  Impulzus vdlasztdas ki/be
14, IvgyuUjtés (Hot Start) 1-10
15.  iver8sség szabdlyozds (Arc force) 1-10

o

Bekapcsolds jelzd
17.  Vészjelzd
18.  LED kijelzé




3-2. Bedllitasok

- Multifunkcids szabdlyozé gomb: a megnyomadsra kivdlasztott paraméterek értékeit
dllithatja be a forgd szabdlyzdval.

- 2TLIFT/ATLIF/2THF/4THF/GAS/MMA gomb:
- 21"~ révid hegesztés: ha megnyomja gombot, dramot kap, ha fel- elengedi, dramellatas ledll.

- 41" elsé megnyomdsra dram ald kerdl és mindaddig igy marad, mig Ujra meg nem nyomjuk
a gombot.

- HF:nagyfrekvencids gyujtds, LIFT:érintéses gyujtds, MMA:bevont elekirddds hegesztés
- Bazisdram: impulzus médban, ez a gomb szabdlyozza a volgydram volumenét.
- Aramerdsség: impulzus médban az impulzuscsics dramerdsségét szabdlyozza

- Felfutdsi id6: Hegesztés elkezdése utdn, az dramnak fokozatosan kell emelkedni a
hegsztédram eléréséig, ez a funkcid az dram emelkedési idejét szabdlyozza.

- Lefutdsi id6 : Hegesztés befejezése utdn, az dramnak fokozatosan kell csdkkennie ledl-
I&sig, ez a funkcid az dram csdkkenési idejét szabdlyozza.

- Kezd6 dramerdsség: Hegesztés elkezdése utdn, az dramnak fokozatosan kell emel-
kedni a hegsztédram eléréséig, ez a funkcié az dram kezdd értékét szabdlyozza.

- Végdramerdsség: Hegesztés befejezése utdn, az dramnak fokozatosan kell csdkken-
nie ledlidsig, ez a funkcidé az dram befejezd értékét szabdlyozza.

- GAaz uvtédaramlds id6: Munkadarab a hé miatt oxiddlédhat, ezért hegesztés befe-
jezésekor gdzzal hiteni kell kb. 10mp-ig; ez a gomb az utdédramidsi id6t szabdlyozza.

- GAaz el6aramlasi id6: Hegesztés hatékonysdgdnak biztositdsa érdekében a gdz dram-
ldsnak idében az aram felfutdsa elbtt kell kezdddni, ez a kapcsold szabdlyozza a
gdz és dram inditdsa kdzotti idét.

- Impulzus frekvencia: impulzus médban, a funkcidé a pulzdlds frekvencidt dllitja
(0,5-300Hz-ig)

- Impulzus kitéltés: Az impulzus ciklus hosszat szabdlyozza ez a funkcid. Ez azt jelen-
ti, hogy csucsdram szakaszban az impulzus ciklus hosszab vagy révidebb mint a
bdzisdram szakaszban. A két szakasz nem egyenld hosszU, az ardny bedllitdsaval
elérhetjik a legjobb olvaddsi eredményt.

- ivgyuijtas: ez a funkcioé ivgyujtaskor révid idére megemeli a hegesztédramot — ezdltal
megkdnnyiti az ivgyujtdst a hideg elektrédaval.

- iver8sség szabdlyozas (Arc Force): MMA Uzemmddban amikor az ivhossz vdltozik,
akkor a feszlltség is valtozik és egy ponton elérhet egy kritikus értéket, amikor az
iv ereje nem megfelelé az olvadék fenntartdsdhoz. Ekkor az automatika hirtelen
megemeli vagy lecsdkkenti az dramerdsséget ami megfeleld az olvadék fenntar-
tadsdhoz. A szabdlyozéval vdltoztathatja az automatika intezitdsdat.




3-3. Mikddés Iépései DC AWI médban
1. Kapcsolja be a fékapcsoldt, ekkor a hitéventildtor mikddni kezd.
2. Forgassa az Uzemmadd kivdlaszté gombot a megfeleld dlidsba 2TLIFT/4TLIFT/2THF/ATHF.

3. Nyomja meg a Mulétifunkcié szabdlyozd gombot; a hegesztési adatok mint pl. gdz
elédramldsi idd, ivgyujtd dramerdsség, felfutdsi idd, hegesztédram, lefutdsi idd,
végdram, gdz utdndramlds stb. a szabdlyzdégomb elforgatdsdval szabdlyozhatja

6. Tartsa be a maximdlis hegeszté dramerdsséget és bekapcsoldsi idét, hogy ne ferhe-
lie tul a gépet.

7. Hegesztés befejezése utdn, kapcsolja ki a gépet, majd kapcsolja le a hdldzatrdl.

3-4. Mikddés lépései MMA mddban
1. Kapcsolja be a fékapcsoldt a panelen, ekkor a ventildtor mUkddni kezd.
2. Forgassa az Uzemmod kivdlaszté gombot MMA dlidsba
3. A hegesztéramot a munkadarab vastagsdga alapjdn szabdlyozza.
Tapasztalati érték: 1=40D, ahol D hegesztépdlca mm-ben mért dtmérdjét jelenti.
e Tartsa be eléirt hegesztédram erdsséget és kapcsoldsi iddt. Ne terhelje tUl a gépet.

¢ Hegesztés befejezése utdn kapcsolja ki a gépet, majd kapcsolja le az dramot.

3-5. Fesziltség-aram jelleggdrbe
Az IWELD hegesztégépek kivdld jelleggdrbével rendelkeznek, melyet az dbra mutat.

A viszonyt a terhelt feszUltség szint U, és a hegesztéaram szint |,kdz6tt az aldbbi 6ssze-
fUggés szemlélteti:
Amennyiben [,<600A akkor U,=20+0.04 1, (V) Amennyiben |,>600A akkor U,=44(V)

U (V )A
Volt-amper jelleggdrbe

66 Munka szakasz A terhelt feszUltség és a

hegesztédram viszonya

20

0 600 L (




4. Ovintézkedések

4-1. Munkaterilet

1. HegesztékészUléket pormentes, korrdzidt okozd gdiz, gyulékony anyagoktdl mentes, maximum
90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

2. Szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdél, esétél, hdtdl; munkatertlet
h&mérséklete -10°C és +40°C kdzbtt legyen.

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

4. Jolszell6zb helyiségben végezze a hegesztést.

4-2. Biztonsagi kévetelmények

Hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tldram / tdimelegedés elleni védelemmel. Ha bdrmely
elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledill. Azonban a tdlsdgos igénybevétel
kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell8zés. Hegesztéskor erés dram megy at a gépen, ezért természetes szellézés nem elég a
gép hitéséhez. Biztositani kell a megfelelé hitést, ezért a gép és bdarmely koérOldtte 1€vé targy
kdzothi tavolsdg minimum 30 cm legyen. J6 szelldzés fontos a gép normdlis mUkddéséhez és
élettartamdhoz.

2. Folyamatosan, a hegesztédram nem Iépheti 10l a megengedett maximdlis értéket. Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet.

3. TUlfeszUltség tiltottlA feszlltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot.
Hegesztégép automatikusan kompenzdlia a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszlltség
megengedett hatdrok kodzdtt tartdsdt. Ha bemeneti feszlltség tullépné az eldirt értéket,
kdrosodnak a gép részei.

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, foldelt hdldzati vezetékrdl mUkddik,
abban az esetben a foldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldén, is-
meretlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldlhatd féldelési pon-
ton keresztUl annak foéldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tlterhelés 1€p fel, vagy a gép tuimelegszik. llyen-
kor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kapcsolja
le, igy hagyja a beépitett ventilatort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet.

Karbantartas
. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elét
. Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!

w N = ;

. 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.

IN

. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventilator.

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szaraz sdritett levegbvel; ahol sok a fUst és szen-
nyezett alevegd a gépet naponta tisztitsal

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban szaraz helyen tdrolja.




