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AWI/MMA kétfunkcios IGBT technoldgids
AC/DC hegesztd inverterek

TIG 200 AC/DC
TIG 250 AC/DC
TIG 315 AC/DC



. 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! N

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbele-

ket a géprdl. = ?% !
* A f8kapcsolé gomb biztositja a készilék teljes dramta- ~ B o
lanitdsat. =

* A hegeszté tartozékok, kiegésziték sérllésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.
¢ Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! c“ _

ARAMUTES: végzetes lehet

e Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
féldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen kdsse! ,,-a;gi'&?:“
¢ Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez a _
hegesztd kdrben, mint elektroda vagy vezeték vég! He-
gesztéskor a kezeld szdraz véddkesztyUt viseljen!

¢ A hegeszté a munkadarabtdl elszigetelten legyen! Ty
Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak az
egészségre. e/
Kerilje a fist vagy gdzok belégzését! —Q'E
* MunkaterUlet legyen jol szell6z8!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzs-
ot, véddészemiveget és véddoltdzetet a fény és a ol
h&sugdrzds ellen! =
¢ A munkaterlleten vagy annak kdzelében tartdz-
koddkat is védeni kell a sugdrzdsoktol! —ﬁ@j

T0zVESZELY
* A hegesztési froccsenés tUzet okozhat, ezért a .
gyulékony anyagot tdvolitsa el a munkateriletrél! j

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

Zaj: Arthat a halldsnak

Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a hallds-
nak, filvédét alkalmazzon! ) N
Meghibdsodds: A |
¢ Tanuimdnyozza &t a kézikényvet |L- :
* Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért. l —
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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.

AC/DC hegesztégépek az inverter technolégia miatt kdnnyebbek, okosabbak és
hatékonyabbak elédjeiknél. Kétszeres inverter technoldgia olyan négyzetes hulldmot
ad, ami az ivet egyenessé, hét koncentrdltabbd, tisztitast erésebbé és szélesebbé
teszi, kivald mindséget nyujtva.

Hegesztégép AWI pisztollyal rendelkezik, megfeleld hosszUsdgu kdbellel, tdmiével és
vizhGtés csatlakozdssal.

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

Vdasdarldstol 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
muUkddés elbtt!




1. F6 paraméterek

TIiPUS/ PARAMETER TIG 200 AC/DC | TIG 250 AC/DC |TIG 315P AC/DC

800TIG200ACDC  800TIG250ACDC  800TIG3155ACDC
Bemeneti feszUltség (frekvencia (V/ AC230 V £10% AC400 V £10% AC400 V £10%

Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Szdmitott bemeneti dram (A) 17.8 7.9 18,3
Teliesitmény (kVA) 3,9 5,2 8.7
Névleges kimeneti dram (DC) 185 220 305
Névleges kimeneti dram (AC) 148 176 244
Munka dramerésség (A) 10-200 10-250 10-315
Uresjarati fesziltség DC (V) 62 40 45
Uresjarati fesziltség AC (V) 56 32 36
Munkafesziltség 17,4 18,8 22,2
El&&ramlds (S) 0-1 0-1 0-1
AC Kimeneti frekvencia (Hz) 60 60 60
Tiszta szélesség (%) 20-80 20-80 20-80
Lejtsidé (S) 0-10 0-10 0-10
Gdz végids (S) 0-10 0-10 0-10
Alapdram (%) 10-90 10-90 10-90
Impulzus frekvencia (Hz) 0,5-300 0,5-300 0,5-300
Taviranyitas Igen Igen Igen
ivgyuijtas HF HF HF
Hatékonysdag (%) 85 85 85
Teliesitmény tényezé 0,93 0,93 0,93
Szigetelési osztdly F F F
Védelmi osztdly IP23S IP23S IP23S
Témeg (kg) 28 32 33
Méret (mm) 550x390x430 550x390x431 550x390x432
Max. hegesztés vastagsdg (mm) 10 12 15




Kezelépanel . »
Hézéventilator

Pozitiv

csatlakozd (+) Halézati kabel

Gdz bemenet

Tavvezérld .
gyorscsatlakozd

Foldelés
AWI pisztoly Gdz kimeneti Negativ
csatlakozé  gyorcsatlakozd  csatlakozd (-)

2. Beizemelés

1. AWI hegesztégépek feszUltség kiegészitd rendszerrel szereltek, igy ha 15%-la cs a
feszUltség, még mindig mdkodik.

Ha hosszU vezetéket haszndl a feszUltség csdkken, javasoljuk, ndvelie az dtmérdt;
de ha vezeték tUl hosszU, rendellenes mUkddést okozhat, ezért a megfeleld hosszt
vdlassza. Szellézb nyildst hagyja szabad hitérendszer mikddése érdekében.

2. Medfeleléen csatlakoztassa a védégdz forrdst. A rendszer gdzpalackot, gdztomiét
és gdzszabdlyzét tartalmaz, 16mlIbt szoritdval kell megszoritani, gdzszivargdst vagy
levegd bejutdsat megeldzni.

3. Géphdzat foldelje legaldbb émm?es vezetékkel, a gép hatandl 1évé foldelés csa-
varon at a féldelés rendszeren ét.

2-1. Beizemelés MMA Médban

Az &sszes hegesztési paraméter az elblap kezel&szerveivel szabdlyozhatod.

1. Csatlakoztassa a dugdt egy féldelt, 400V hdromfdzist (200 AC/DC esetén 230V, 1
fazis) aljizatba.

2. csatlakoztassa a (+) és (-) alizatba a testkdbelt és az elektrédafogdt. Rutil elekird-

da haszndlatakor az elektrédafogdt a negativ pdlushoz (-), mig bdzikus elekiréda
haszndlatakor a pozitiv pdlushoz (+) kell csatlakoztatni.

3. Azinverter bekapcsoldsa.

4. Vdlassza ki az elektrédds eljdrast (MMA) és dllitsa be a hegesztési paramétereket
a digitdlis felUleten. Az MMA hegesztés végezhetdé egyendrammal (DC) vagy
valtéarammal (AC).




3. Mikodés

3-1 KezelSpanel elemei

Gdz el6dramidsi Csicséram  BdazisGram  |efutds idd

Kijelzd idé

Hibajelzé

2T/41
valtd

AWI/MMA
valtd

Tdlmelegedés

O/e/ jeizs
f 1

Fékapcsold

TIG 315 AC/DC

AC/DC
valté

Pulzdlds
ki/be

iverésség Pulzdldas Impulzus  Tisztitdsi ciklus  Gdz utdaramldsi
szabdlyzd frekvencia kitoltés idé idé

Valtékapcsolok:

- AWI/MMA valtégomb: Ha kapcsold ,,AWI” dlldsban van, akkor AWI egyendramu vagy
vdltakozd dramu hegesztési mdédban dolgozhat.

- AC/DC vdaltégomb: Egyendramu és valtddrami hegesztdsi modok kdzott valaszthat

- 2T/4T gomb: ha ,,2T"-n van, révid hegesztés, ha megnyomja gombot, dramot kap,
ha fel- elengedi, dramelldtds ledil. ,,4T"-ben, elsé megnyomdsra dram ald kerdl és
mindaddig igy marad, mig Ujra meg nem nyomjuk a gombot.

- Impulzus ki/be: DC AWI mddban impulzus bekapcsolt dlldsba dllitjuk, ekkor az impul-
zus paraméterek bedllitdsa szUkséges , hogy a szUkséges hegesztési hatékonysdgot
elérjuk.

Szabdlyzék
- Gdz elédramldsi idé kapcsold: Hegesztés hatékonysdgdnak biztositdsdra, gdz az
dram elétt kell dramoljon, ez a kapcsold szabdlyozza a gdz és dram kozoti iddt
(0-1 mp).
- CsUcsaram szabdlyozé (DC): az impulzuscsics dramerdsségét szabdlyozza
- Tisztitasi ciklus (AC blance) szabdlyozé (AC):
A forditott polaritdsu kapcsolds elénye az, hogy a nagy siriségl, nagy témegU ar-
gon ionok a targy felUletére Utkdznek, és az ott 1évd esetleges oxid- és nitridhdrtyat
elgbzoldégtetik. Ebben az esetben az argongdznak nemcsak védéhatdsa, hanem tisz-
titd hatdsa is van. Egy impulzus cikluson belll ezen szakasz ardnydt dllithatjuk be.
Ez a gomb porzitiv és negativ irdny k&zotti dramidd ardnydt dllitja. Mikor kézépen van,
ardny 50%, maximumon 80%, minimumon 20%. Ha éramutatdval egyezd irdnyd, poz-
ittv dram idé hosszabbodik, negativ révidul, és forditva.
Erés dram, alacsony ftisztitdsi idd pl. :200A, < 30%
Kis dram, magas tisztitasi idd pl. :100A, = 50%




. - Lefutdsi id6 szabdlyozd : Hegesztés befejezése utdn, az dram fokozatosan kell csok-
kenjen ledllidsig, ez a kapcsold az dram csdkkenési idejét szabdlyozza. Ha ldbka-
pcsoldt haszndlunk, ez a gomb ,,0"-ra, éra mutatdval ellentétes irdnyba tekerve
dllithato.

- Gaz utéaramlds id6 szabdlyozé: Munkadarab hé miatt oxiddlddhat, ezért hegesztének
gdzzal hGteni kell kb. 10mp-ig; ez a gomb az utddramldsi idét szabdlyozza (1-10 mp).

- iverésség szabdlyozds: MMA Uzemmaddban amikor az ivhossz vdltozik, akkor a feszil-
tség is vdltozik és egy ponton elérhet egy kritikus értéket, amikor az iv ereje nem
megfeleld az olvadék fenntartdsdhoz. Ekkor az automatika hirtelen megemeli vagy
lecsdkkenti az dramerdsséget ami elég az olvadék fenntartdsdhoz. A szabdlyozédval
vdltoztathatja az automatika intezitdsat.

- Alapdram gomb (DC): AWI pulzdldsakor, ez a gomb szabdlyozza a volgydram volu-
menét (10-90%).

- Impulzus frekvencia gomb (DC): AWI esetén, PULSE pozicidban, a gomb a pulzdlds
frekvenciat dllitja (0,5-300Hz-ig)

- Impulzus kitdltés (DC): Az impulzus ciklus hosszat szabdlyozza ez a funkcid. Ez azt
jelenti, hogy csucsdram szakasziban az impulzus ciklus hosszab vagy révideblb mint
a bdzisdram szakaszban. A két szakasz nem egyenld hosszd, az ardny bedllitdsdval
elérhetjik a legjobb olvaddsi eredményt. (10-90%)

Jelzéldmpa funkcidk

Jelzéldmpa tilmelegedés védelemre: Ha gép sokdig erésdram alatt mUkodik, tdime-
legedés miatt belsd részei kiegnek. Ennek megelézésére van ez a Idmpa, ami,
ha vildgit, hagyja abba a munkdt, de ne kapcsolja ki a gépet, igy 2-3 perc utdn
folytathatja hegesztést.

Rendellenesség jelzéldmpa: Kigyullad, ha rendellenesség van a gépben; ilyenkor a
gépet kapcsolja ki, majd inditsa Ujra, hogy ellenérizze a mikddést. Ha tovdbbra is
rendellenesen mUkddik, kérje szakember vagy gydrtd segitségét.

-2. MUkédés Iépései AC AWI médban.

+AC/DC"-t kapcsolét dllitsa ,,AC"-re

. Kapcsolja be dramkapcsoldt ventildtor mdkddni kezd.

. Kapcsolja be gdzgombot, dllitsa gdzdramidst a megfeleld értékre.

. Munkadarab oxiddcids fokdnak megfeleléen dllitsa be a tisztitdsi idé gombot.

. Hegesztépisztoly gombjat inditsa; elektromdagneses  szelepmikddésbe  jon,
nagyfeszUltségl dram hangja hangzik, mialatt gdz dramilik ki a pisztoly fufokdjdan. Ha
el&szoér hegeszt, tartsa a pisztoly gombjdt masodpercekig lenyomva, addig ne kezad-
jen hegeszteni, amig a csébdl a levegd nem tdvozott. Hegesztés befejezése utdn,
mdsodpercekig még gdz dramlik a fuvokdn. Ez azért igy tervezett, hogy a hegesztési
pontot megvédje az oxiddaciotdl, ezért tartsa a varrat foldtt a pisztolyt.

6. Gyakorlatnak megfeleléen dllitsa be az ,elédramids”, ,utddramids” és ,lefutds”
idét.

7. Wolfram és munkadarab kozotti tavolsdgot tartsa 2mm és 4mm kdzot, nyomija be a
pisztoly gombjdat, hallani fogja nagyfrekvencids gyujtds hangjat, miutdn az iv 4tit, a
froccsenés eltlnik és elkezdheti a munkat.
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3-3. Mikodés Iépései DC AWI mdédban

1. ,,AC/DC"-t kapcsolét dllitsa ,,DC"-re

2. Kapcsolja be dramkapcsoldt ventildtor mUkédni kezd.

3. Kapcsolja be gdzgombot, dllitsa gdzdramldst a megfeleld értékre.

4. Allitsa be az impulzus paramétereket a hegesztési feladatnak megfeleléen.

5. Hegesztépisztoly gombjat inditsa;  elektromdgneses  szelepmUkodésbe  jon,
nagyfeszUltségl dram hangja hangzik, mialatt gdz dramilik ki a pisztoly fufékdjdn. Ha
elészoér hegeszt, tartsa a pisztoly gombjdt mdasodpercekig lenyomva, addig ne kezd-
jen hegeszteni, amig a csébdl a levegd nem tdvozott. Hegesztés befejezése utdn,
mdsodpercekig még gdz dramlik a fuvokdn. Ez azért igy tervezett, hogy a hegesztési
pontot megvédije az oxiddaciotdl, ezért tartsa a varrat foldtt a pisztolyt.

6. Gyakorlati meggondoldsbdl vdlaszthatja Idbpeddlt. Ebben az eetben az dramot
dllitsa minimumra, az dram erésséget a Idbpeddl szabdlyozza.

7. Wolfram és munkadarab kdzétti tdvolsdgot tartsa 2mm és 4mm kdzott, nyomja be a
pisztoly gombjdt, hallani fogja nagyfrekvencids gyujtds hangjat, miutdn az iv 4tiot, a
froccsenés eltlnik és elkezdheti a munkat.

3-4. Mikddés lépései MMA mddban

1. Kapcsolja be dramot a panelen, ventildtor mUkddni kezd.
2. Funkcié gombot panelen dllitsa alsédlldsba, ,,iV'-re (ARC).
3. Aramot munkadarab vastagsdga alapjdn szabdlyozza.
4

. Az ivteljesitményt a gyakorlatnak megfeleléen szabdlyozza, ezzel a hegesztési telje-
sitményt befolydsolja, kUldndsen kis aramerdsség haszndlatakor.

FIGYELEM! Barmely hegesztés alatti ki-bekapcsolds vagy csatlakozds filos,
mert barmely ilyen mivelet arthat a gép vagy ember épségének.

4, Ovintézkedések

4-1. Munkaterilet

1 HegesztékészUléket pormentes, korrézidt okozd gdz, gyulékony anyagokidl mentes,
maximum 90% nedvességtartalmu helyiséglben haszndlja!l

2 Szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotol;
munkatertlet hdmeérséklete -10°C és +40°C koz6tt legyen.

3 Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el.
4 Jolszellézb helyiségben végezze a hegesztést.




. 4-2. Biztonsdagi kdvetelmények

Hegesztégép rendelkezik tUlfeszUltség / tuldram / tUimelegedés elleni védelemmel.
Ha bdrmely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a
tUlsdgos igénybevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erés dram megy at a gépen, ezért természetes szellbzés
nem elég a gép hitéséhez. Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és
bdarmely korilotte lévé targy kdzotti tavolsdg minimum 30 cm legyen. J6 szellézés
fontos a gép normdlis mikddéséhez és élettartamdhoz.

2. Folyamatosan, a hegesztéaram nem Iépheti tUl a megengedett maximdlis ér-
téket. Aram tllterhelés roviditi a gép élettartamat vagy a gép ténkremeneteléhez
vezethet.

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kévesse a fébb paraméter tdbldzo-
tot. Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, ami lehetévé teszi a
feszUltség megengedett hatdrok kdzott tartdsdt. Ha bemeneti fesziltség tullépné
az eldirt értéket, kdrosodnak a gép részei.

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, féldelt hdldzati vezetékrdl
mUkddik, abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl,
vagy kilféldon, ismeretlen, nem foldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a
gépen taldlhatd féldelési ponton keresztll annak féldelésvezetékhez csatlakozta-
tédsa az dramiUtés kivédésére.

5. Hirtelen ledlids dllhat be hegesztés kdzben, ha tllterhelés 1€p fel, vagy a gép tUime-
legszik. llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a
fékapcsoldt se kapcsolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni
a hegesztégépet.

Karbantartdas
. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas elét!
. Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!

. Ellenérizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson,
dllitson rajtuk, ha szUkséges; ha oxiddcidt tapasztal, csiszoldpapirral tévolitsa el és
azutdn csatlakoztassa Ujra a vezetéket.

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

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szaraz sUritett levegdvel; ahol sok a fUst és
szennyezett a levegd a gépet naponta ftisztitsal

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

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

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