Ivpont TIG-200 AC/DC LCD
hegesztogeép

Hasznalati utasitas




Tartalom

i 2TV o T 1Y 1= RPN
2. OSSZEFOGIAIAS....eeeurererriririeiesnreeireeesareeesseessssesesssessssesssssessssesssssessssessssns D
3. Beiizemelés és parameéterek.......cccceeeeiriereniiiiiiinniiiiinennnin. 7
4. MUKOALETES.....cccevveeeiiiiiiiiiiiinnnnnisisiiiniinneeesssssssssssnsnnsesssssssssssssssssssssssss 10
5. Karbantartas és hibaelharitas.......ccccccoirrrvuiiiiiiiiniiiiiinneciiininnecniinnneene.. 21

6. RODDaNtOtt ABra.....ccceuieiiiiiieiiiieirieireitereereseeresresssessessssessssessessssessesasses 2D

Ez a hegeszt6gép ipari és professziondlis haszndlatra lett tervezve az IEC97 nemzetkozi biztonsagi
el6irasok szerint.

Ezennel biztositjuk, az egy éves garanciat erre a hegeszt6gépre, a megvasarlast datumatol szamitva.
Kérem olvassa el figyelmesen a leirast, miel6tt belizemeli és haszndlja a gépet.
A forgalmazd jogosult a leirds tartalmat médositani.

Kérdésével forduljon hozzadnk bizalommal!
Forgalmazé és szerviz: ivpont 2002 Kft.

9028 Gydr, Jozsef Attila utca 43. Tel: 96/517-115
E-mail: ivpont@ivpont2002.com
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1. Biztonsag

1.1 Jel magyarazat
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Az abrazolt jelek figyelmeztetést jelentenek! Figyeljen! M(ikodésben Iévs alkatrészek elektromos
aramiitést okozhatnak vagy a melegebb alkatrészek is kart tudnak okozni az On vagy masok testi
épségében. Viszonylag veszélytelen a hasznalata, mindaddig amig megfelel6en betartjdk a védelmi
elGirast.

1.2 [vhegesztés okozta kar

A képek lehetséges veszélyeket abrazolnak, melyek Onnek vagy masoknak kart okozhatnak. Ezeket
latva mindig emlékezzenek és figyelmeztessenek masokat is a fennallé veszélyre.

Csak szakképzett ember tizemelheti be, javithatja, illetve m(kodtetheti a gépet és a felszerelést.
M(kodés alatt, hozza nem érté emberek maradjanak tavol a géptdl, kiilondsen a gyerekek.

A gép kikapcsolasa utdn, kérem vdrjon és ellenérizze a gépe, mivel a DC fesziiltség még jelen lehet
az elektrolit kondenzatorokban.

i I\\ .
; Az elektromos aramiités halalt okozhat!

Soha ne érjen az elektromos alkatrészekhez.

Viseljen munkavédelmi keszty(it és oltozéket, hogy megvédje magat.

Ugyeljen az aprébb alkatrészekre, leeséstdl és vizzel vald érintkezéstdl.

Ne kapcsolja ki a gépet miel6tt Gizembe helyezi és bedllitana.

Gy6z6djon meg réla, hogy helyesen (izemeli be az alkatrészeket és a munka anyagot az
utmutatonak megfeleléen foldeli.

Az elektréda és a foldelési aramkorok bemelegednek mikdzben a hegeszté be van kapcsolva. Ne
érjen hozza ezekhez a részekhez puszta kézzel vagy vizes ruhdval. Haszndljon szaraz, lyukmentes
keszty(it, hogy elszigetelje kezeit.

Félautomata vagy automata hegesztésnél a munkakabel tartozékai atmelegednek!

Mindig ugyeljen arra, hogy a kdbelek jol legyenek csatlakoztatva hegesztés kdzben. A lehetd
legkdzelebb legyen a hegesztett felllethez.

Tartsa jo és biztonsagosan m(ikodé allapotban az elektroda tartét, testcsipeszt, hegeszt6kabelt és
hegeszt6gépet. Cserélje ki a hibds alkatrészeket.

Az elektrédat soha ne hiitse le, illetve tartsa tavol a nedvességtél.

Soha ne fogja meg egyid6ben az elektromosan meleg részeit az elektrédatarténak melyek 2
hegeszt6hoz is csatlakoztatva vannak, mert a fesziltség a ketté kozott lehet, hogy kiteszi a
maximum nyitott aramkor fesziiltséget mindkettd gép esetében.

Ha a talaj magassagandl nagyobb helyen dolgozik, hasznalja a biztonsagiovet, hogy megvédje magat
az eséstol.



Fiistok és gazok veszélyesek lehetnek!

Hegesztésnél az egészségre veszélyes flist és gazok keletkezhetnek. Ne lélegezze be ezeket.
Hegesztés kozben tartsa tavol magat a fustt6l. Haszndljon megfeleld szell6ztetést, hogy a flist és
gazok elkeriiljék a lélegz6 zénat. Elektrédas hegesztés kozben specidlis szell6ztetés sziikséges,
példaul rozsdamentes acélhoz, kemény acélhoz, vezetett vagy kadmium acélhoz és mas fém vagy
bevonatokhoz melyek rendkivil mérgezé fiistét termelnek. A leheté legalacsonyabb szinten
érintkezzen ezekkel, és a megszabott Limit Erték alatt hasznaljon helybeli elvezet6t vagy mechanikai
szell6ztetést. Sz(ik helyeken vagy adott esetben, a szabadban, gadzmaszk haszndlata sziikséges lehet.
Tovabbi biztonsagi évintézkedések sziikségesek, ha galvanizalt acélt hegeszt.

Kerilje a hegesztést olyan terileten, ami kézel van klérozott szénhidrogéngdzhoz mosas, takaritds
vagy spray hasznalatanak kovetkeztébdl. A héje és sugara reakcidba léphet oldészer gazokkal
példaul, karbonklorid, er6sen mérgez6gazok és mas irritalé anyag.

fvhegesztéshez hasznalt védégazok elvonhatjik a levegét és sebesiilést vagy halalt okozhat. Mindig
haszndljon elegendd szellGztetést, f6leg szlik helyeken és biztositsa a megfelel6 levegbztetést.
Olvassa el és értelmezze a leirast ehhez a géphez és kiegészitGihez, hogy biztonsdgosan végezhesse
munkajat. Tovabba nézze meg az anyag informacids lapot és tartsa be munkaltatéjanak biztonsagi
elGirasait.

A ?/ﬁﬁ

/055 WX

Hasznaljon pajzsot megfelel6 filterrelés fedje le a lemezeket, hogy megvédje a szemét a szikraktdl
és sugaraktol mikozben hegeszt vagy felligyeli a hegesztést.

Haszndljon megfelel6 ruhazatot mely tartds égésallé anyagbdl készilt, hogy megvédje bérét a
sugaraktol.

Védje meg a kozelében tartdzkodd személyeket megfelels, égésallé fedéssel és/vagy
figyelmeztesse Gket, hogy ne nézzék az ivet vagy tegyék ki magukat az ivsugaraknak vagy forrd
kifroccsenésnek vagy fémnek.

Védelem

Tartsa letakarva és biztonsagba eszkozeit. Tartsa tdvol kezeit, hajat, ruhazatat és eszkdzoket,
fogaskeréktdl, ventilatortdl és mas mozgd alkatrészekt6l amikor bekapcsolja, miikodteti vagy
szereli a gépet.

Ne tegye kezeit motor ventilator kdzelébe.
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Hegeszto szikrdk tiizet és robbanast okozhatnak

Tavolitsa el a tlizveszélyes dolgokat a hegesztési kornyezetbél. Ha ez nem lehetséges, fedje le Gket,
hogy elkeriilje a szikrakkal vald érintkezést és lehetséges tiizet. Emlékezzen, hogy a szikrdk és forré
anyagok kdonnyedén atjuthatnak aprd repedéseken is. Keriilje a hegesztést hidraulikus vezeték
kozelében. Legyen tlizoltd késziilék készenlétben.

Ha tomoritett gzt hasznalnak a munkavégzés teriletén, kilonleges évintézkedések sziikségesek,
hogy elkeriiljék a lehetséges veszélyes helyzeteket.

Ha nem hegeszt, gy6z6djon meg réla, hogy az elektréda dramkor egy része sem érintkezik a
munkadarabbal vagy a talajjal. Véletlen érintkezés tulmelegedést eredményezhet, ami
tlizveszélyes.

Ne melegitsen, vagjon vagy hegesszen tartalyokat, hengert vagy konténert amig megfelel6
[épéseket nem tett ahhoz, hogy tliveszélytelenné és mérgez6gdz mentessé tegye a munkadarab
belsé részét. Robbanast okozhatnak még akkor is, ha ,,liresek”.

Szikra és froccsenés kiszorédhat a hegesztGivbél. Viseljen olajmentes védéoltozéket, példaul
bdrkeszty(t, nehéz inget, mandzsettas nadrdgot, magasszaru cipé6t, véddsapkat. Viseljen fuldugdt
hegesztés kozben vagy kis zart helyeken. Mindig viseljen védGszemiiveget oldalsé pajzzsal amikor a
hegesztési teriileten tartdzkodik.

1.3 Elektromos és magneses mezék

Barmely vezetéken atfolyd elektromos dramerGsség lokalizalt elektromos és magnes mezG6t hoz létre
(EMF). Jelenleg nem bizonyitott, hogy az EMF befolydsolja az egészséget. Ennek ellenére minimalizalni
kell az EMF expoziciot.

Minden kabel legyen tdvol a gépkezel6td|

Soha ne tekerje az dramkabelt a teste koré

Hegeszt6gép és az aramkabel legyen a lehetd legmesszebb a kezel 6t6l

Csatlakoztassa a munkakdbelt a munkadarabhoz a hegesztési teriilethez a leheté legkozelebb
Pészmékerrel rendelkezé emberek maradjanak tavol a hegesztési teriilettd|



2. Osszefoglalas

TIG-200P AC/DC hegeszt6gép rendelkezik a legljabb impulzus (PWM) technolégiaval és tranzisztor
eré6modullal (IGBT).

TIG-200P AC/DC paraméterei az eliilsé panelen konnyen bedllithatdk, példaul indulé dramerGsség,
krater iv dram, hegesztési aramerdsség, alap aramer6sség, munka rata, impulzus frekvencia, AC
rezgésszam, hot start, iv erGsség és hosszlUsag stb. A hegesztés magas rezgésszadmot és magas
feszlltséget kovetel ahhoz, hogy sikeresen beinduljon az iv.

2.1 Tulajdonsagok:

MCU iranyité rendszer, azonnal reagal minden valtoztatasra

Magas frekvencia és magas feszliltség az iv inditashoz, a forditott polaritasgyujtas pedig biztositja a
begyujtas megfelel6 mikodését TIG-AC hegesztésnél

Keriilje az AC ivtorését, ha ivtorés meril fel a HF akkor is stabilan tartja az ivet

Hegesztés dramerGssége pedalkontrollal

TIG-DC mikodése kdzben, ha a wolfram elektrdéda érintkezik a munkadarabbal az dramerGsség
csokkenni fog rovid aramkdrre, hogy megvédje a wolframot

Intelligens védelem: tulfesziiltség, tuldram, tulflitottség esetén a jelz6lampa az eliilsé panelen
felvillan és a kimeneti aramer&sséget levagja. Ezzel 6nvédelmet és hosszu hasznalati életet biztosit
AC inverter TIG-MMA és DC inverter TIG-MMA, tokéletes teljesitményt biztosit aluminium
Otvozeten, rozsdamentes acélon, szénacélon és titanon

Az elé6lapi funkciok kivalasztasa szerint a kovetkez6 6t hegesztési méd valdsithaté meg

DC-MMA
DC-MMA esetén a polaritaskapcsolot leheget valasztani a kiilonb6z8 elektrédaktdl figgéen

DC-TIG

DC-TIG esetében az egyenaramu egyenes polaritast hasznaljak (testkabel a pozitiv, a munkakabel a
negativ aljzatba csatlakozik). Ez kapcsolddas stabil hegesztéshez, alacsony wolfram elektrdda
vesztéshez, nagyobb hegesztési aramerdsséghez, szlik és mély hegesztéshez vezet

AC-TIG

Az iv stabilabb, mint a szinusz AC-TIG. Ugyanakkor nemcsak maximalis behatoldst és minimalis
wolfram elektrdda veszteséget érhet el, hanem jobb hézaghatast is

DC-TIG impulzus

Impulzus melegités: A fém az ivben rovid ideig marad forrd, hamar lehdl, ami csékkenheti annak az
esélyét, hogy forrd repedés keletkezzen a termikus érzékenység(i anyagoknal

A munkadarab kevés hét kap. Az ivenergia fokuszalt. Alkalmas vékony anyagok és szuper vékony
anyagok hegesztésére is.

Pontosan szabalyozza a h6bevitelt és az olvadt medence méretét. A behatolds mélysége egyenletes.
Alkalmas egyoldald, kétoldali és minden irdnyd csé hegesztésre.

A nagyfrekvencias iv alkalmas a nagy hegesztési sebességre a teljesitmény javitasa érdekében.



e AC-TIG impulzus

.

rozsdamentes, szénacél, aluminium, aluminium 6tvozet, titdn, magnézium. Haszndlati teriletek:
garazsipar, épitGipar, autd-kerékpdr-hajé gyartas, illetve javitds, cs6hegesztés, altalanos szerkezeti

munkak.

2.2 M(ikodési elv

A hegeszt6gépek mikodési elvét az alabbi dbra mutatja. Az egyfazisu 220 V-os munkafrekvencids AC-
t egyendramma (kb. 312 V) egyendramuva alakitjak, az inverteres eszkdzzel (IGBT modul) kozepes
frekvencidju AC-vé (kb. 50 Khz) alakitjak at, miutan kézepes transzformatorral (a f6 transzformatorral)
csokkentették a feszlltséget és kozepes frekvencidju egyeniranyitéval (gyors visszanyeré diédak)
korrigaltak, majd DC vagy AC kimenetet kapnak az IGBT modullevalasztdsdval. Az daramkor dram-
visszacsatolas vezérl8 technoldgiat alkalmat az aramkimenet stabil biztositasa érdekében. Ekdzben a
hegeszt6aram paraméter folyamatosan és fokozatmentes allithatd, hogy megfeleljen a hegeszt6gép

kovetelményeinek.

Single-phase, AC| Rectif

DC‘ Invert

Ac_ | Trans AC_ | Rectif

DC

Invert

AC or DC Hall

P forme

220V, 50Hz r

er

1er

er

Current feedback

2.3 Volt-Amper jellemzé

control

t

Control signal

P devic

AC or DC

A hegeszt6gép kivald volt-amper tulajdonsaggal rendelkezik, amelyet a kovetkez6 dbra mutatja. A
hagyomanyos névleges terhelési feszlltség U, és hagyomanyos hegesztési dramerdsség I, kapcsolata:

U (V)4 —
Volt-Amper jellemz6 ) )

a hagyomanyos terhelési

67 o fesziiltség és a hegeszt6aram

Mkodési pontok

kapcsolata

) ‘ N

10

0 &00

-
L (A)



3. Belizemelés és paraméterek

Modell TIG-200 P
Bementi dram 220+/-10%, 50Hz
Névleges bementi 26 (TIG) 42 (MMA)
aramergsség (A)
Névleges bemeneti aram 5.7 (TIG) 9,2 (MMA)
(kw)
Er6faktor 0,76
Maximalis Uresjarati 66
fesziltség (V)
TIG MMA
. o aliees AC DC DC
Induld aramerdsség allitas (A) HE LIFT -
10~ 30~ ]
Hegesztesi aramerdsseg 10~200 | 30~200 |  10~200 10~200
valaszték (A)
Krater lv aramerdsseg 10~200 | 30~200 |  10~200 10~200
valaszték (A)
Kopas id6 allitas (s) 0~5
G4z el6tti idd (s) 0,1~1
G4z utani id6 allitas (s) 0,1~10
Hézag effekt (%) 15~50
AC DC
. . 25% 200A 25% 200A
Alkalmassag Munka ciklus 50% 90A 60% 110A
100% 70A 100% 80A
Védelmi osztaly IP21S
Szigetelési osztaly F
Gép méret (HxSzxM) (mm) 500x238x390
Suly (kg) 18

3.2 Munkaciklus és tulmelegedés

Az X" jeldli a munkaciklust, ami megmutatja, hogy a gép egy adott idén bellil mennyit tud
folyamatosan dolgozni (10 perc). A névleges munkaciklus pedig azt mutatja, hogy a gépnek 10 percen

bellil mennyi a névleges dramerdssége.

A munkaciklus X" és kimeneti hegesztési
aramerdsség ,,|” kapcsolatat az abra mutatja. Abban az
esetben, ha a gép tulmelegedett, az IGBT
tulmelegedés védGje  csokkenteni fogja az

aramerdsséget, ekkor az ellilsé panelen felvillan a
tulmelegedést jelz6 lampa. Ebben az esetben a gépet
15 percig pihentetni kell, hogy az lUzemi héfok a
megengedett ald csokkenjen. Pihentetés utan
csokkentse a munkaciklust vagy az aramerdsséget
amikor Ujra hasznalatba veszi a gépet.

ud

1002

25%

A hegesztési dram és a
munkaciklus kapcsolata

~

100

0 4D



3.3 Mozgas és elhelyezés

A gép elmozditasanal ligyeljen arra, hogy ne dontse meg a gépet. A tetején taldlhatdé fogantyuval el
tudja mozditani. Amikor a megfelel& helyre rakta a gépet, rogzitse. Villds emel6 haszndlatanal ligyeljen
ra, hogy a kar hossza végig érjen a gépen a biztonsdgos emeléshez. Elmozdits veszélyes lehet, igy
gy6z6djon meg réla, hogy biztonsagos pozicidban van a gép mielStt elmozditja.

3.4 Bemeneti tapegység csatlakozas
TIG-200P tapegysége 220V.

Amennyiben az aramellatas tullépi a biztonsdgos fesziiltség limitet a gép tul és alfesziiltség védébje
bekapcsol, felvillan a jelz6 lampa és az aramer@sséget levagja. Ha a tdpegység fesziiltsége
folyamatosan tullépi a biztonsagos limitet az kart okozhat a gép mUikodési élettartamaban. Az aldbbi
|épések javasoltak:

e Vdltoztassa meg a tapegység bemeneti haldzatat, példaul csatlakoztassa a hegeszt6t egy stabil
elosztéhoz.

e Indukalja a gépeket, amik egyszerre haszndljak a tdpot

o Allitason fesziiltség stabilizalét a bemeneti tapkabelre.

3.5 MMA iizemmad, bevont elektrédas ivhegesztés

MMA (DC): DCEN vagy DCEP kapcsolat vélasztasa elektrodaktdl fiiggéen. Nézze meg az elektréda
tablat. MMA (AC): Nincs feltétel a polaritds kapcsolathoz. Javasolt a ,,+” elektrédafogds munkakabelt,
»- testcsatlakozast hasznalni.

TIG 200SPACDC TIG-200SPACDC
Welding holder | | ] . F Welding holder
[-‘_/ f/‘ '\\ ‘-\,,\
Electrode Electrod
Workpiece Workpiece
Direct Current Straight Polarity (DCSP) Direct Current Reverse Polarity (DCRP)



3.6 Osszeszerelés (TIG) awi hegesztés

AC mddban a munkadarab (test) a hegeszt6gép pozitiv aljzathoz van csatlakoztatva, a munkakabel
pedig a negativ aljzathoz (polaritas valtas).

A munkakabel vezérl6 szalat csatlakoztassa a vezérlés aljzatba.

A munkakabel alkatrészei példaul: wolfram elektrdda, szorité patron, szoritdé patronhaz, gaztereld,
wolfram sapka folyamatos munka mellett elhasznalddik. Termék kod, illetve beszerzésével
kapcsolatban érdekl6djon a forgalmazdénal.

Abban az esetben, ha a TIG-200 hegeszt6gép HF gyujtds modban van, a gyujtasi szikra zavart
okozhat a gép koril 1évé felszerelésekben, berendezésekben. Ugyeljen a biztonsagra és
Ovintézkedésekre.

A Shield gas Shied gas Negative
c;glci):dgears ashose input joint connector output
/ Aero
74 socket
Real panel Fron{/pan
Positive
|~ output

Control cable of
torch switch

Return current
cable

Direct Current Straight Polarity (DCSP)



4.1 Panel elrendezése

4. Mikédés

GAS

TTTT
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Szam Megnevezés
1 Elektromos vezérl6csatlakozé
2 ,-" csatlakozo aljzat
3 Kimend gdzcsatlakozd
4 ,+” csatlakozo aljzat
5 Funkcio tekeré gomb
6 Funkcié gomb
7 Funkcié gomb
8 LCD vezérl6 kijelz6
9 Bemen{ gazcsatlakozd
10 Be-Ki kapcsold
11 Haldzati tapkabel
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4.2 Vezérlofeliilet

4.2.1 Hegesztési folyamat kivalasztasa

System Loading Screen

ACHFTEG M ode

D isp lay Brightness Setting

LA

DCHFTE M ode

Over-HeatAlm Screen

OVER
TEMPERATURE

ACMMA M ode
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4.2.2 Hegesztési paraméterek kivalasztasa

4.2.2.1 2T/4T kivalasztasa

4T 2T SEL;%%ION
ttat | 127 | MIER

4T

14T

SELECTION

4.2.2.2 VRD védelmi lizemmad kivalasztasa

VRD IS ON

VRD IS OFF

VRD ON
SELECTION

VRD OFF
SELECTION

4.2.2.3 Hegesztési folyamat kivalasztasa

AC LIFT DC LIFT
AC HF TIG T1G DC HF TIG T1G DC MMA AC MMA
LY L ! T pe [ %{\ */}
= M = X Do DC 2
4.2.2.4 Hegesztési program kivalasztasa
Channel#l | Channel#2 | Channel#3 | Channel#4 | Channel#5 | Channel#6
4.2.2.5 AC hullam kivalasztasa
TRAPEZOIDAL
TRAPEZOIDAL | SQUARE SQUARE WAVE SINE WAVE
SINE WAVE |DC TIG Mode WAVE
WAVE WAVE SELECTION SELECTION SELECTION
4.2.2.6 Impulzus kivalasztasa
PULSE ON PULSE OFF
PULSE IS ON PULSE IS OFF SELECTION SELECTION

PULSE
ON

SPOT WELD SPOT TIME
sSPOT SPOT,
------ o00o0o00

4.2.2.7 Ponthegesztés kivalasztasa

12



4.2.2.8 Hegesztési paraméter bedllitas

AC PULSE HF TIG&LIFT TIG Parameter Adjustment

Pre-Gas,0S-1S

Start Current, 10A-200A (Input 220V)
Start Current, 10A-145A (Input 110V)

[] []
q’ H I ‘
Pre Gas

[]
Start i

P

Up-Slope,0S-5S

Peak Current, 10A-200A (Input 220V)
Peak Current, 10A-145A (Input 110V

Uslope A ——
‘ !

-

Peal
[]
i

P

Pulse Width,5%-100%

Base Current, 10A-200A (Input 220V)
Base Current, 10A-145A (Input 110V)

o\,

Width

Base
[]
H

oo

i

Pulse Frequency,0.5HZ-200HZ

AC Frequency,40HZ-250HZ

>
n

=\,

Pulse Frequency

AC Frequency

N\,

AC Balance,20%-80%

Down-Slope,0S-5S

SEREN | /ERFN
f ‘ [] i
Balance
Stop Current, 10A-200A (Input 220V)
Stop Current, 0A-45A (Input 110V) Post-Gas 0.15-108
[] ] [] []
: Stop | i
Post Gas
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AC Frequency, 40HZ-250HZ

AC Balance, 20%-80%

AC Frequency

Balonce

Down —Slope, 0S-58

Stop Current, 10A—200A (Input 220V)
Stop Current, 10A-145A (Input 110V)

0—0—1 Dslope

Post-Gas, 0. 1S-108

Post Gas

DC PULSE HF TIG & LIFT TIG Parameter Adjustment

Pre-Gas,0S-1S

Start Current, 10A-200A C(Ilnput 220V)
Start Current, 10A-145A (Input 110V

Pre Gaos

Start

Up-Slope,0S-5S8

Peak Current, 10A-200A (Ilnput 220V)
Peak Current, 10A-145A (Input 110V)

Uslope

Peal

Pulse Width,5%-100%

Base Current, 10A-200A (Input 220V)
Base Current, 10A-145A (lnput 110V)

Width

Base

Pulse Frequency,0.5HZ-200HZ

Down-Slope,0S-5S

Pulse Frequency

Dslope

Stop Current, 10A-200A (Input 220V)
Stop Current, 10A-145A (Input 110V)

Post-Gas,0.1S-10S

Stop

Post Gaos
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DC HF TIG & LIFT TIG Parameter Adjustment

Start Current, 10A-200A (lnput 220V)
Pre-Gas,05-18 Start Current, 10A-45A (Input 110V)

Start
Pre Gos
Peak Current, 10A-200A (Input 220V)
Up-Slope,0S-58 Peak Current, 10A-145A CInput 110V)
Peak
Uslope
Down-Slope,0S-5S Stop Current, 10A-200A (lnput 220V)

Stop Current, 10A-145A Clnput 110V

Dslope

Stop

Post-Gas,0.1S-10S

Post Gas

DC MMA Parameter Adjustment
Hot-Start,0 %-10 %

Hot Start

Hot-Start Time,0S-1S

Welding Current, 10A-200A (lnput 220V)

_ 9/._10 ©
Welding Current, 10A-120A Clnput 110V) Arc-Force,0%-10%

Weld Current ME

4.3 Argon ivhegesztés

4.3.1 TIG hegesztés (4T)

)
[ (A) _
o repress down the switch
striking current )
loosen the switch
welding current
setting walue Ts fmeem—— — e wmr w— w— — drawing arc /
. current
loosen the switch
press and hold stop are
the welding zun i o
striking success

switch “" F.r‘i‘”
1

& o
A I £ t4 5 i fi t(g)



A kezdG és a krater aramer@sség el6re beadllithatd. Ez a funkciéd kompenzélja a kratert, ami a hegesztés
megkezdésénél és végénél keletkezik. 4T lizemmdd alkalmas a kdzepesen vastag lemez hegesztéséhez.

Folyamatok:

e 0: Nyomja meg és tartsa lenyomva a munkakabel kapcsoldjat, ennek kovetkeztében az
elektromdgneses gazszelep bekapcsolddik és a gdz dramlasa megindul

e 0-t1: Gaz el6futasi idé: (0,1-1 s)

o t1-t2: Az begyujtasa megkezd&dik az el6re beallitott kezd6 aramer8sséggel

e 12-t3: A kimeneti aramer@sség érték felemelkedik a beallitott értékre (lw vagy Ib), a felfutasiidé
bedllithaté

e t3-4: Hegesztési folyamat

Megjegyzés: Valassza ki az impulzusos kimenetet, az alaparam és a hegesztési aram felvaltva kerilt
kimenetre.

e t4: Nyomja meg a munkakdbel kapcsoléjat Ujra, a hegesztési aramer6sség csokkeni fog a
kivalasztott lefutdsi id6nek megfelelGen.

e t4-t5: A kiadott dramerd@sség atmegy krater aramer@sségbe. A lefutasi id6 beallithatd.

e t5-t6: Krater aramer@sség id6

e t6: Engedje el a munkakabel kapcsoldt, az iv megall, argon tovabb dramlik

e t6-t7: A gaz utanfutdsi idé allithaté (0,1-10 s)

e t7: Az elektromagneses gazszelep bezdr és az argon dramldsa megszinik. A hegesztési folyamat
véget ér

4.3.2 TIG hegesztés (2t)

A

Welding current Is Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib | . .
Press and hold the welding | Arcis Arc is

gun switch i~ ignited tyrned off

0 tl t2 t3 t4 t5 t ( S)
Folyamatok:

e 0: Nyomja meg a munkakabel kapcsoldjat és tartsa lenyomva. Az elektromagneses gdzszelep
bekapcsol és megindul a gdz aramlasa.

e 0-tl: Gaz el6futasi id6 (0,1-1,0 s)

e t1-t2: Az iv meggyullad, a kezdGaramerdsség a hegesztési aramerdsségre emelkedik

e 12-t3: Ateljes hegesztési folyamat soran munkakabel kapcsolot megnyomjak és szabadon tartjak.

Megjegyzés: Valassza ki az impulzusos kimenetet, az alaparam és a hegesztési aram felvaltva kerilt
kimenetre.
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13: Engedje el a munkakabel kapcsoldjat, a hegesztGaram a kivalasztott lefutdsi id6nek megfelel6en
csokken

t3-t4: A hegeszt6aram a minimdlis értékre csokken, majd az iv kikapcsol

t4-15: Gaz utanfutasi id6 az iv megszakitasa utan. Bedllithatja (0,1-10s)

t5: Az elektromagneses gdzszelep bezar és az argon dramlasa megszlinik. A hegesztési folyamat
véget ér

Rovidzarlat elleni védelmi funkcidk:

TIG DC/LIFT: Ha a wolfram elektréda hegesztés kozben megérinti a munkadarabot, az aram 20A-re
csokken, ami csokkenti a wolfram romlasat, meghosszabbitja az elektroda élettartamat.

TIG DC/HF: Ha a wolfram elektréda hegesztés kdzben megérinti a munkadarabot, az dram 1
masodpercen beliil 0-ra csdkken, ami csokkenti a wolfram romldsat, meghosszabbitja az
élettartamat.

MMA: Ha az elektréda 2 masodpercnél tobbet érintkezik a munkadarabbal, automatikus 0-ra
csokken a hegesztGaram.

Megjegyzés:

Ellenérizze a hegeszt6gép és a csatlakozasok allapotat, kilénben a hibas miikbdés veszélye fenn all.
Példaul gyujto szikra, gaz szivargas, kontakt hiba stb.

Ellenérizze van-e elég argongaz

Ne tartsa a munkakabelt a keze vagy barmely mas testrésze felé. Amikor a munkakabel kapcsolét
lenyomja a gyujtastdl magas fesziiltségli szikra és gyujtd szikra eshet a kornyezetében lévé
felszerelésre.

Az dramldsi ardnyt a hegesztés erejétél fliggben lehet beallitani. Forditsa el a szabalyzdkart és allitsa
be a g4z dramldst, ami a gdzcs6mérén van a nyomdscsokkentdn latszik.

Szikra gyujtas jobban mdkodik, ha 3 mm tavolsagbdl tartja a wolfram elektrédat a munkadarabtél
a TIG HF funkcidnal.

4.4 Hegesztési paraméterek

Hegesztett alakzatok

o Chr

a butt joint b lap joint coner joint d T joint
Hegesztési mindség
Hegesztési szin rozsdamentes acél hegesztésnél
HegesztBszin Ezlist, arany Kék Piros-sziirke Sziirke Fekete
Véddbhatas legjobb jobb jo rossz legrosszabb
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Hegesztési szin titdn 6tvozet hegesztésénél

Hegeszt6szin | Vildgos eziist | Narancssdrga Kék-Lila Kékeszold Fehér por
VéddShatds legjobb jo rossz legrosszabb

TIG paraméter parositds

Gazfuvoka atmérdje és az elektréda kozott megfeleld kapcsolat

Gazfuvoka elektroda (mm) Elektréda atmérdje (mm)
6 0,5
8 1,0
9 1,6 vagy 2,4
11 3,2
Gazfuvoka és a gaz dramlasi arany
Hegesztési P be - ” T A — "
Aramerdsség (A) Gazftfvoka G4z aramlas Gazftfvoka Gaz dramlas
atméréje (mm) (L/perc) atméréje (mm) (L/perc)
10-100 4-10 4-5 8-10 6-8
101-150 4-10 4-7 10-11 7-10
151-200 6—13 6-8 11-13 7-10
201 -300 8-13 8-9 13-16 8-15
Wf)lfra,m”.elektréda Elektréda hegyessége Kap szoge Aramerésség (A)
atméréje (mm) (mm)
1,0 0,125 12 2-15
1,0 0,25 20 5-30
1,6 0,5 25 8-50
1,6 0,8 30 10-70
2,4 0,8 35 12-90
2,4 1,1 45 15-150
3,2 1,1 60 20-200
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Rozsdamentes acél hegesztési paraméterei

Munkadarab Wolfr?m Hegeszto ,Argo? . L . Hegesztési
vastagsaga Hegesztés e,Iektlro”c:Ia h(?zag?rly./ag ararT1Ia5| ,Hegesz”tes,| sebesség
(mm) atmérdje atméréje arany aramerG@sség (cm/perc)
(mm) (mm) (L/perc)
0,8 Tompa 1,0 1,6 5 20-50 66
1,0 Tompa 1,6 1,6 5 50-80 56
1,5 Tompa 1,6 1,6 7 65— 105 30
1,5 Sarok 1,6 1,6 7 75-125 25
2,4 Tompa 1,6 2,4 7 85-125 30
2,4 Sarok 1,6 2,4 7 95-135 25
3,2 Tompa 1,6 2,4 7 100-135 30
3,2 Sarok 1,6 2,4 7 115-145 25
4,8 Tompa 2,4 3,2 8 150 -225 25
4,8 Sarok 2,4 3,2 9 175 -250 20
Acél csGvezeték hegesztési paraméterei
Cs6vezeték Wolfr?m Gazfuvdka Hegeszté . iv ,Argo? . | Hegesztési
atmérdje e’Iekt'rc?la atmérdje h?zag?r}’\'/ag ’Hegesitesll feszlltség aramlasn sebesség
(mm) atmérdje (mm) atmérdgje aramer@sség V) arany (cm/perd)
(mm) (mm) (L/perc)
38 2,0 8 2 75-90 11-13 6—-8 4-5
42 2,0 8 2 75-95 11-13 6—-8 4-5
60 2,0 8 2 75-100 11-13 7-9 4-5
76 2,4 8-10 2,4 80—-105 14-16 8-10 4-5
108 2,4 8-10 2,4 90-110 14-16 9-11 5-6
133 2,4 8-10 2,4 90-115 14-16 10-12 5-6
159 2,4 8-10 2,4 95-120 14-16 11-13 5-6
219 2,4 8-10 2,4 100-120 14-16 12-14 5-6
273 2,4 8-10 2,4 110-125 14-16 12-14 5-6
325 2,4 8-10 2,4 120 -140 14-16 12-14 5-6
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ACTIG (MMA) paraméterei aluminium és 6tvozeteinek hegesztéséhez

Wolfram P Hegeszt6 L. Argon p s
Anyagvastagsag | elektroda G,azfu,vslka hozaganyag ,Hegesz”tesrl aramlasi E'?m?'eg'tes' ,
s atmérdje ot e aramerd@sség , hémérséklet Hegesztés
(mm) atmérdje (mm) atmérdje A) arany °0)
(mm) (mm) (L/perc)
1 2 8 1,6 45-60 7-9 ° Karima
Karima vagy
1,5 2 8 1,6-2 | 50-80 7-9 - regenrtss
egy oldalon
2 2-3,2 8-12 2-25 90-120 8-12 - Tompa
3 3,2 8-12 2-3 150 - 180 8-12 -
4 4 8-12 3 180-200 | 10-15 - =
5 4 10-12 3-4 180 - 240 10-15 - g
6 5 10-12 4 260-320 16-20 - g
8 5 10-12 4-5 280-340 16 -20 - g
10 5 10-12 4-5 300 - 360 16 -20 100 - 150 _g
12 5-6 10-12 4-5 340 - 380 18-22 150 - 200 n:;
14 5-6 10-12 4-5 340-380 | 20—-24 180 -200 cﬁ
16 6 10-12 5-6 340-380 | 20—-24 200 -220 ﬁ
18 6 10-12 5-6 360—-400 | 25-30 200 - 240 Y
20 6 10-12 5-6 360—-400 | 25-30 200 - 260
16-20 6 10-12 5-6 300-380 | 25-30 200-260 | X-hornyu
22-25 6-7 | 10-12 | 5-6 |360-400 | 30-35 | 200-260 |  omPe
hegesztés

4.5 M(ikodési kornyezet

Tengerszint feletti magassag alacsonyabb mint 1000 méter

M{ikodési hGmérséklet: -10°C - +40°C

Relativ paratartalom alacsonyabb mint 90% (20°C)
LehetGleg a gép a foldszint felett legyen egy sz6gben, maximum 15°

Védje meg a gépet kozvetlen napsugarzastél, magas h6tél és erds es6tol

A leveg6 por, sav és mard gaz értéke ne lépje tul a normal szintet
Legyen elegendé szell6zés a hegesztés kdzben, legalabb 30 cm tér a fal és a hegesztégép kozott

4.6 M(ik6dési tajékoztatd

Haszndlat el6tt olvassa el a tdjékoztatot
A vezetékeket kdzvetlenil a géphez csatlakoztassa
Kikapcsolasnal, Ures feszlltség keletkezhet, ne érjen hozza az elektrédahoz
Ne nézze az ivet védGszemiiveg nélkul

Legyen jo szell6zés
Kapcsolja ki a gépet ha végzett

Ha hiba miatt leall a gép ne kapcsolja vissza addig, amig a probléma meg nem oldddott, kiilénben

nagyobb kar keletkezhet
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5. Karbantartas és javitas

5.1 Karbantartas

Ahhoz, hogy a hegeszt6gép biztonsagosan és rendkivil hatékonyan mikod6képes legyen fontos a
rendszeres karbantartds. A termék részletes karbantartdsi Utmutatdja a kovetkez6.

Figyelem: Biztonsdgi okokbdl karbantartds kozben kapcsolja ki a gépet és varjon 5 percet, amig a
feszlltség 36V-ra esik!

Rendszeresség Karbantartas

Nézze meg, hogy a teker6gomb és a kapcsoldk sériilés mentesek-e.

Miutan bekapcsolja a gépet ellenérizze nem-e rezeg, sipol vagy érez furcsa
szagot.

Nézze meg, hogy a LED kijelz6 m(kod6képes. Nézze meg a min/max LED és
a bedllitott érték egyezését.

Napi ellen6rzés Ellendrizze, hogy az aramerd@sség kimeneti kdbel sériilt-e.

Ellendrizze, hogy a ventildtor sériilt vagy nem, illetve, hogy forgasa normadlis
és kontroldlt. Ventildtor hiba tulmelegedéshez, illetve a gép
meghibasodasahoz vezet.

Az emlitett problémak valamelyikének észlelése esetén azonnal vegye fel a
kapcsolatot a forgalmazdval, szervizzel.

Szaraz tomoritett leveg6t hasznaljon az hegeszt6gép belsé kitisztitasahoz.
Kilénosen a ventilatoron, 6 fesziiltség transzformatoron, IGBT modulon.
Hasonlitsa 0ssze az aktudlis értéket a kijelz6n talalhatéval. Eltérés esetén
szabadlyozni, kalibralni kell. Az aktudlis validalassal lehet kimérni. Ebben az
esetben vegye fel a kapcsolatot a forgalmazéval, szervizzel.

Eves ellenérzés Eves érintésvédelmi vizsgalat elvégzése sziikséges

Havi ellen6rzés

Negyedéves
ellenGrzés

5.2 Hibaelharitas

o A gépek gyartasi folyamat befejezésével tesztelve lettek, igy ne hagyja senkinek a cég engedélye
nélkil, hogy valtoztatasokat végezzen!

e Karbantartas dvatosan és odafigyeléssel kell elvégezni. Ha barmely vezeték meglazul vagy nem jé
helyen van az veszélyes lehet a haszndldra.

e Csak hivatasos szerviz szakember végezhet szervizelést.

e Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegeszt6gép le lett valasztva a haldzatrél miel6tt megkezdi a
karbantartast.

e Amennyiben probléma adddik és nincs szakember segitség, vegye fel a kapcsolatot a forgalmazéval,
szervizzel.
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5.3 Hibalista

Probléma

Ok

Megoldas

Bekapcsolt dllapotban a

Aram lampa hibas vagy csatlakozés
nem jo

Javitds sziikséges

1 ventilator mlkodik, de a vezérlé e T "
B} S Aram ellatas elromlott Javitds vagy csere
ldampa nem vilagit " "y
Kontroll PCB hibak Javitds vagy csere
Bekapcsolt allapotban a vezérlé Valami van a ventildtorba Tisztitas
2 ldmpa vildgit, de a ventildtor nem | Ventilator kondenzator sériilt Kondenzator csere
mukodik Ventilator motorhibas Ventilator csere
.  ix . L L Ellenérizze, ho
Bekapcsolt allapotban a vezérlé Nincs bementi tapfesziiltség ‘e . gy
. ) . sérilt-e a tapkabel
3 ldmpa és a ventilator sem p & . - — - —
PR Gép belss részén taladlhato biztositék Biztositék csere
mikodik . o
sérilt sziikséges
4 | Kijelz6 nem egyezik A kijelz6 rossz Kijelz6 csere szlikséges
5 Min. / Max. kimutatott érték nem | Max. érték nem egyezik Kalibralas sziikséges
egyezik a beallitott értékkel Min. érték nem egyezik Kalibralds sziikséges
Nincs kimeneti Ures feszlltség FGaramkor ellendrzés
6 A gép meghibasodott )
(MMA) gep meg sziikséges
. . Csatlakoztassa a
Munkakabel nincs csatlakoztatva a 2 .
. S munkakabelt a
kimeneti kabellel L
hegeszt6 kimenethez
Munkakabel hibas Javitds vagy csere
. S Ellendrizze a
Szikra van Testkabel nincs jol csatlakoztatva X
HE csatlakozast
-y . . . Hasznaljon megfelel
gyujtaskor | Munkakabel tul hosszu J, &
iv gydjtasa munkakabelt
7 . 1 Ellenérizze és tisztitsa
sikertelen (TIG) Munkadarab szennyez6dott
meg a munkadarabot
Wolfram elektréda és a munkadarab Csokkentse a
kozott nagy a tavolsag tavolsagot (3-5 mm)
HF gyujtas nem muikodik Javitds vagy csere
Nincs A robband gyutyacs kozott tal nagy a Allitson a tavolsagon
. tdvolsag (0,7 mm)
szikra EllenGrizze multiméter
Munkakabel kapcsolé meghibasodott .
segitségével
. — Nyissa meg va
G4z tartdly zart vagy alacsony a Y . .g &y
. cserélje ki a
nyomads .
. .. i gazpalackot
8 Nincs gaz aramlas (TIG) PRT
. Tavolitsa el a
Valami van a szelepben .
szennyez6dést
Elektromagneses szelep hiba Csere sziikséges
, o A gaz teszt az ellils6
A gdaz teszt az eliils6 panelen be van .
panelen ki van
kapcsolva
kapcsolva
A . . Tavolitsa el a
9 G4z mindig folyik Van valami a szelepben i
szennyez6dét
Elektromdgneses szelep hiba Csere sziikséges
A gdz el6futdsi idejének hibas - A
g’ s y Ujra bedllitas
bedllitasa
- o Hegesztési aramer@sség
Hegesztési aramerdsseget . . R "
10 kompenzator csatlakozas az elllsé | Javitas vagy csere

nem lehet bedllitani

panelen nem j6 vagy hibas
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Nincs AC termelés amikor

Aram PCB hibas

Javitds vagy csere

11 o Az AC vezérl6 PCB hibas Javitas vagy csere
,AC” modban van — —
Az AC IGBT modul hibas Javitas vagy csere
Hegesztési aramerdsség a kijelzén | Min. érték nem egyezik Kalibralas sziikséges
12 | nem egyezik az aktudlis -y . S e
g.y, Max. érték nem egyezik Kalibralas sziikséges
mennyiséggel
. R ‘ P Novelje az
Az olvasztdmedence beékel6dése | Aramer@sség tul alacsony . ) Y
13 nem elé aramerd@sséget
& Az iv tul hosszu a hegesztésnél Hasznaljon 2T médot
. Csokkentse a kimeneti
Tul magas az L
. o hegesztési
i , | aramer@sség . v
Tilmelegedés aramerd@sséget
védé , , Csokkentse a
Tdl hosszu a Sz
x munkaidét,
munkaidé
szakaszosan dolgozzon
Tulfeszlltség . L . Haszndljon stabil
s S I Y in Tapegység ingadozik , )
14 Hibajelz6 l[ampa vilagit az elilsé védd tapegységet
panelen Tépeevsée ingadozik Hasznaljon stabil
Alacsony Pegysee Ing tdpegységet
fesziiltsé Tul sok gép hasznadlja , .
oz 8 . & p y Kevesebb gép haszndlja
veds a tapegyseget ugyanazt a tapegységet
egyszerre &Y Pegyses
Tul- Szokatlan o
. i . . Ellenérizze a
aramer@sség | aramer@sség a R
x . féaramkort
védé féaramkorben
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5.4 Elektromos bekotési rajz
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6. Robbantott abra

Szam Megnevezés
1 Atlatszé miianyag védé plexi
2 Ellls6 fém panel
3 Vezérl6 kijelz6
4 Manyag védé el6lap
5 Nagy frekvencias tabla
6 Als6 fém haz
7 EMC tabla
8 Ellenallas
9 IGBT a 2.inverter tablan
10 2.inverter tabla
11 Ventilator
12 Ventilator védé burkolat
13 MUanyag védé hatlap
14 Fogantyu
15 Fém védéburkolat
16 IGBT modul
17 Egyeniranyitd csé
18 F6tabla
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