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AZ I(VHEGESZTES ES A TIG-HEGESZTES VESZELYES LEHET. VEDJEN MEG MAGAT ES KORNYEZETET AZ ESETLEGES SULYOS SERULESEKTOL VAGY
HALAL. TARTSA A GYERMEKEKET BIZTONSAGOS TAVOLSAGBAN. A SZIVSTIMULATORRAL RENDELKEZO SZEMELYEKNEK HASZNALAT ELOTT
KONSZULTALNIUK KELL ORVOSUKKAL.

Olvassa el és értse meg az aldbbi fontos biztonsagi utasitasokat.

GYOzODION MEG ARROL, HOGY A TELEPITESI, UZEMELTETESI, KARBANTARTASI ES JAVITASI MUNKALATOKAT KIZAROLAG SZAKERTO SZEMELYEK
VEGEZZEK.

ELEKTROMOS ES MAGNESES TEREK

1.a. Barmely vezetén atfolyd elektromos dram helyi elektromos és magneses mez6ket (EMF) hoz létre. A hegesztési aram EMF-mez&ket hoz létre
a hegeszt6kabelek és a hegesztégépek koriil.

1.b. Az elektromégneses mez6k zavarhatjak egyes szivritmus-szabalyozok miikodését, ezért a szivritmus-szabalyozéval rendelkez hegesztéknek a
hegesztés el6tt konzultalniuk kell orvosukkal.

1.c. A hegesztés soran az elektromagneses mez6knek valo kitettségnek lehetnek egyéb, jelenleg még nem ismert egészségiigyi hatasai is.

1.d. Minden hegeszt&nek be kell tartania az aldbbi eljarasokat a hegeszt6aramkorbél szarmazo elektromagneses mezSknek valo kitettség
minimalizalasa érdekében:

1.d.1. Vezesse az elektrédat és a munkakdbeleket egyiitt — ha lehetséges, rogzitse &ket szalaggal.

1.d.2. Soha ne tekerje az elektréda kabelét a testére.

1.d.3. Ne élljon az elektréda és a munkakabelek kozé. Ha az elektrddakabel a jobb oldaldn van, a munkakabelt is a jobb oldalara kell helyeznie.
1.d.4. Csatlakoztassa a munkakabelt a munkadarabhoz a hegesztendd teriilethez a lehet legkdzelebb.

1.d.5. Ne dolgozzon a hegeszt6aram-forras kozelében.

ARAMUTES

2.a. Amikor a hegesztGgép be van kapcsolva, az elektrdda- és a munkakabel (vagy foldel§) aramkor fesziiltség alatt all. Ne érintse meg ezeket az
alkatrészeket csupasz bdrrel vagy nedves ruhdval. A kezek szigetelésére viseljen szaraz, lyukmentes keszty(it.

2.b. Szaraz szigeteld alatéttel szigetelje el magat a hegesztett anyagtdl és a talajtdl. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a szigetel§ alatét elég nagy ahhoz, hogy
lefedje a hegesztett anyaggal és a talajjal val¢ fizikai érintkezés teljes fellletét.

A szokasos biztonsagi intézkedéseken tul, ha elektromos veszélyt jelentd korilmények kozott kell hegeszteni (nedves helyeken, vagy nedves ruhazat
viselése esetén; fém szerkezeteken, példaul padldkon, racsokon vagy allvanyokon; szilik helyzetekben, példaul llve, térdelve vagy fekve, ha nagy a
kockazata a munkadarabbal vagy a talajjal valo sziikségszer( vagy véletlen érintkezésnek), hasznalja a kdvetkezs felszerelést:

. Allandé feszultség(, egyiranyt dramu félautomata hegesztgép (huzalos).
. Kézi egyenaramu hegesztGgép (elektrddas).

. Csokkentett feszliltségl valtakozd aramu hegesztégép.

2.c. Félautomata vagy automata huzalhegesztés esetén az elektrdda, a tekercsel6dob, a hegeszt6fej, a fuvoka vagy a félautomata hegesztpisztoly
szintén elektromosan ,feszlltség alatt” van.

2.d. Mindig gy6z6djon meg arrdl, hogy a munkakabel j6 elektromos kapcsolatot biztosit a hegesztett fémmel. A csatlakozasnak a hegesztési terulethez
a lehet6 legkozelebb kell lennie.

2.e. Foldelje a hegesztendd alkatrészt vagy fémet egy megfelelé mingségli elektromos (foldeld) foldelésre.

2.f. Tartsa az elektrédatartdt, a munkakapcsot, a hegeszt6kabelet és a hegesztSgépet j6 és biztonsdgos lizemképes allapotban. Cserélje ki a sérilt
szigetelést.

2.g. Soha ne meritse az elektrédat vizbe hiités céljabdl.

2.h. Soha ne érintse meg egyszerre a két hegesztégéphez csatlakoztatott elektrédatartdk fesziiltség alatt alld részeit, mivel a kézottik 1évé fesziltség
a két hegeszt6gép nyitott aramkorében 1évé fesziltségek osszege lehet.

2.i. A padlészint felett végzett munkak sordn hasznaljon biztonsagi 6vet, hogy aramiités esetén megvédje magat a leeséstdl.

iVSUGARAK

3.a. Nyilt iv(i hegesztés vagy annak megfigyelése soran hasznaljon megfelel szlirével és véddiivegekkel ellatott védpajzsot, hogy megvédije a
szemét az ivb4l szarmazd szikraktdl és sugarzastol.

3.b. A bdrének és segitsi bérének az ivsugar elleni védelme érdekében hasznéljon megfeleld, tiizéllé anyagbdl késziilt ruhazatot.

3.c. A kozelben tartdzkodo tobbi személyzetet megfelels, nem gyulékony burkolattal védje, vagy figyelmeztesse 6ket, hogy ne nézzenek az ivre, és
ne tegyék ki magukat az ivsugaraknak, a forrd froccsené anyagoknak vagy a fémnek.

FUST ES GAZOK

4.a. A hegesztés soran egészségre veszélyes fiist és gazok keletkezhetnek. Kertilje el ezeknek a g6zoknek és gazoknak a belélegzését. Hegesztés kozben
tartsa a fejét a g6z6k hatétavolsagan kiviil. Gondoskodjon megfelelé szell6zésrdl vagy elszivasrol az iv helyén, hogy a g6zok és gazok ne keriiljenek a
légzési z6ndba. Hegesztéskor



olyan elektrédakkal, amelyek specidlis szell6zést igényelnek — mint példdul a rozsdamentes acél hegesztése, kemény bevonatok felvitele, vagy lommal,
kadmiummal bevont acél, illetve mas, er6sen mérgez6 gézoket termel6 fémek vagy bevonatok hegesztése —, a helyi elszivassal vagy mechanikus
szell6zéssel csokkentse az expoziciot a lehetd legalacsonyabb szintre, a kiiszobértékek (TLV) ala. Zart térben, illetve bizonyos korltlmények kozott a
szabadban is szlikség lehet légzGkésziilékre. Tovabbi biztonsagi intézkedésekre van sziikség a horganyzott acél hegesztésekor is.

4.b. Ne hegesztsen a zsirtalanitasbdl, tisztitasbdl vagy permetezésbél szirmazo klérozott szénhidrogén-gézok kdzelében. Az iv héje és fénye
reakcidba léphet az olddszerg6zokkel, és foszgént, egy rendkivil mérgez6 gazt, valamint egyéb irritalo termékeket képezhet.

4.c. Az ivhegesztés soran hasznalt véd&gazok kiszorithatjak a levegdt, és sérllést vagy halalt okozhatnak. Mindig gondoskodjon megfeleld
szell6zésrdl, kiilonosen zart térben, hogy a belélegzett levegd biztonsagos legyen.

4.d. Olvassa el és értse meg a gyartd utasitasait a berendezéssel és a hasznalni kivant fogydeszkézokkel kapcsolatban, beleértve a biztonsagi
adatlapot (SDS) is, és tartsa be a munkaltatdja biztonsagi elGirdsait. A biztonsagi adatlapok (SDS) a hegeszt6anyag-forgalmazéjanal vagy a
gyartonal érhetdk el.

HEGESZTOSZIKRAK

5.a. Tavolitson el a hegesztési teriletrél minden olyan targyat, amely tlizveszélyt jelent. Ha ez nem lehetséges, takarja le ezeket a tdrgyakat, hogy a
hegesztési szikrak ne okozhassanak tiizet. Ne feledje, hogy a hegesztés soran keletkez6 szikrak és forré anyagok kdnnyen bejuthatnak a szomszédos
helyiségekbe a kis repedéseken és nyildsokon keresztil. Kerilje a hidraulikus csovek kozelében torténd hegesztést. Tartson kéznél tlizolto készliléket.
5.b. Ha a munkahelyen siritett gdzokat hasznalnak, kildnleges biztonsagi intézkedéseket kell betartani a veszélyes helyzetek elkeriilése
érdekében.

5.c. Ha nem hegeszt, gy6z6djon meg arrdl, hogy az elektrodaaramkér egyetlen része sem érintkezik a munkadarabbal vagy a foldeléssel. A

véletlen érintkezés tulmelegedést okozhat, és tlizveszélyt jelenthet.

5.d. Ne melegitse és ne hegeszthesse tartalyokat, horddkat vagy konténereket, amig nem hoztak meg megfelel§ intézkedéseket annak
biztositasara, hogy az ilyen eljarasok ne okozzanak gyulékony vagy mérgez6 g6zok kibocsatdsat a belsejikben Iévé anyagokbdl. Ezek a g6zok
robbanast okozhatnak, még akkor is, ha a tartalyokat ,megtisztitottak”.

5.e. A hegesztGivbdl szikrak és froccsenések replinek. Viseljen olajmentes véd&ruhazatot, példaul bérkesztylit, vastag inget, sz(ikitetlen nadragot,
magas szaru cipbt és hajvéds sapkat. Ha kényelmetlen testhelyzetben vagy sziik helyeken hegeszt, viseljen fuldugdkat. A

hegesztési zonaban mindig viseljen oldalsé véd6pajzsokkal ellatott véddszemiiveget.

5.f. A munkakabelt a hegesztend§ alkatrészhez a hegesztési zonahoz a lehetd legkdzelebb csatlakoztassa, amennyire ez gyakorlatilag lehetséges. Az
épllet szerkezetéhez vagy a hegesztési zonatdl tavol esé mas helyekhez csatlakoztatott munkakabelek novelik annak valészintiségét, hogy a
hegeszt6aram atfolyjon az emelSlancokon, a daruk kétélein vagy mds alternativ dramkorokon. Ez tlizveszélyt okozhat, illetve az emel6lancok vagy -
kotelek tulmelegedését, akdr azok meghibasodasaig.

PALACK

6.a. Kizardlag olyan sdritett gdzpalackokat hasznaljon, amelyek az adott folyamathoz megfelel6 védGgazt tartalmaznak, valamint az alkalmazott
gazhoz és nyomashoz tervezett, megfelel6en m(ikodé szabalyozdkat. Minden tomlének, szerelvénynek stb. alkalmasnak kell lennie az adott
alkalmazasra, és azokat jo allapotban kell tartani.

6.b. A palackokat mindig fuggéleges helyzetben tarolja, és lanccal biztonsagosan rogzitse az alvazhoz vagy egy szilard tartészerkezethez.

6.c. A palackokat a kdvetkez6 helyeken kell elhelyezni:

. Olyan helyeken, ahol nem érhetik 6ket, és nem lehetnek kitéve fizikai sérilésnek.

. Biztonsagos tdvolsagra az ivhegesztéstdl, az ivvagastol és barmely mas héforrastdl, szikratdl vagy langtol.

6.d. Soha ne engedje, hogy az elektrdda, az elektrédatartd vagy barmely mas ,feszlltség alatt all6” elektromos alkatrész érintkezzen a palackkal.
6.e. A palack szelepének kinyitdsakor tartsa a fejét és az arcat tavol a palack szelepének kivezetésétél.

6.f. A szelepek védéfedeleit mindig fel kell helyezni és kézzel meg kell hizni, kivéve azokat az eseteket, amikor a palack Gizemel, vagy hasznalatra
van csatlakoztatva.

A késziilék haszndlata el6tt alaposan olvassa el ezt a hasznalati Gtmutatét. Orizze meg ezt az Gtmutatét, és tartsa kéznél, hogy gyorsan megtalalja a
sziikséges informéacidkat. Forditson kiilénds figyelmet az On védelme érdekében megadott biztonségi utasitasokra.

TELEPITES
VALASSZON MEGFELELO HELYET AZ INVERTER SZAMARA

A hegeszt6gép igényes koriilmények kozott fog miikédni. Ennek ellenére fontos betartani az egyszer( megel6z6 intézkedéseket a hosszu élettartam
és a megbizhaté miikodés biztositasa érdekében.

. A berendezést olyan helyre kell elhelyezni, ahol a tiszta leveg6 szabadon dramolhat, ugy, hogy a hatsé részbdl bedramlé és az eliilsé részbdl kifelé
aramlo levegd daramldsa ne legyen korlatozva.

. A berendezésbe beszivodd szennyez&dések és por mennyiségét a lehet6 legkisebbre kell csékkenteni. Ezen megel6z6 intézkedések be nem tartasa a
mUikodési hémérséklet tulzott emelkedéséhez és nem kivant ledllasokhoz vezethet.

RAKTAROZAS
A hegeszt6gépet nem lehet egymadsra rakni.



FELALLITAS
A gépet kozvetlendl szilard és sik feltletre kell helyezni. Ha ezt az elGirast nem tartja be, a gép felborulhat.

KORNYEZET
A gépet tartsa szaraz helyen. Ne helyezze nedves talajra vagy pocsolyaba.

CSATLAKOZAS

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a bemeneti tapfesziiltség, fazis és frekvencia megegyezik a késziilék hatsé faldn talalhatd tipustablan feltliintetett adatokkal.
CSATLAKOZTATASI ELJARAS
A hegesztGgépet 230 V-os fesziiltségre kell csatlakoztatni.

A bemeneti dramkort késleltetett biztositékokkal vagy késleltetett D tipusu megszakitdkkal kell védeni. Az ajanlottnal alacsonyabb értékd biztositékok
vagy megszakitok hasznalata a hegesztégép bekapcsoldsi aramai miatt ,,nem kivant” kikapcsoldsokhoz vezethet, még akkor is, ha nem nagy arammal
hegesztenek.

A hegeszt6gépet ajanlott kiilon ledgazd aramkoron hasznalni.
BEMENET 230 V
A késziilékhez 3 méter hosszu, 230 V-os kabel tartozik.

A késziilék névleges kimeneti teljesitménye 30 A-es ledgazd aramkorhoz csatlakoztatva érhet6 el. Alacsonyabb

névleges dramu ledgazé aramkorhoz csatlakoztatva alacsonyabb hegesztési dramot és munkaciklust kell alkalmazni. Az aldbbiakban taldlhaté a kimeneti
értékek attekintése. A feltliintetett értékek hozzdvetblegesek, és a biztositék vagy a megszakitd kioldasa esetén csokkenteni kell 6ket. A rendelkezésre
allé kimeneti teljesitményt az aramkorben |évé egyéb terhelések és

a biztositék/megszakitd jellemz6i is. Ne |épje tul ezeket a hegesztési feltételeket:

15 A-os ledgazas, 10 %-os lizemi ciklus: elektrédds hegesztés: 75 A, TIG: 105 A; 20 A-
os ledgazas, 10 %-os lizemi ciklus: elektrodas hegesztés: 90 A, TIG: 130 A

A bekotési utasitdsok be nem tartdsa személyi sériiléseket vagy a berendezés megrongalddasat okozhatja. A telepitést vagy ellenérzést kizardlag
villanyszerel§ vagy szakképzett személy végezheti.

Minden esetben a zold vagy z6ld-sarga foldelGvezetéket a dugasz foldelGcsapjahoz kell csatlakoztatni, amelyet altaldban egy z6ld csavar jelol.
KIMENETI ES GAZCSATLAKOZAS TIG-HEGESZTESHEZ

A TIG-ég6 és a munkakdbel csatlakozdi a hegesztégép szallitasi csomagjanak részét képezik. A kabelek csatlakoztatdsa elétt allitsa a f6kapcsolot ,,OFF”
allasba. Dugja be a hegesztépisztoly kabelének csatlakozdjat a hegesztégép eliils6 oldalan talalhaté DC(-) elektroda-/gdz kimeneti aljzatba, és forgassa
el az éramutatd jarasaval megegyez6 iranyba, amig szorosan a helyére nem illeszkedik (ne huizza meg tulzottan). Ez egy gyorscsatlakozd, amely
egyben a véddgaz csatlakoztatasara is szolgal a hegesztpisztolyhoz.

A MUNKAKABEL CSATLAKOZTATASA
Ezt kbvet6en ugyanugy csatlakoztassa a munkakabelt a ,+” kimeneti kapcshoz.

Ez a késziilék TIG-égbvel rendelkezik. A késziilékhez barmilyen hasonld TIG-ég6 hasznélhatd. A csatlakozo és az égd Osszekapcsolasahoz szorosan
csavarja be az égé kabelének végdarabjat a sargaréz csatlakozdba.

KIMENETI CSATLAKOZAS ELEKTRODA HEGESZTESHEZ

ElGszor hatarozza meg a hasznalni kivant elektroda megfelel§ polaritasat. Ezt az informacidt az elektroda adatai kozott talalja. Ezutan csatlakoztassa a
kimeneti kabeleket az adott polaritdsnak megfelel6 kimeneti kapcsokhoz. Példaul egyenaramu (+) hegesztés esetén csatlakoztassa az elektrdda kabelt
(amely az elektrédatartéhoz van csatlakoztatva) a ,,+” kimeneti kapcshoz, a munkakébelt (amely a munkakapcsos sorozathoz van csatlakoztatva) pedig
a ,-” kimeneti kapcshoz. Helyezze be a csatlakozdt Ugy, hogy a kiallé rész illeszkedjen a horonyba, majd forgassa dramutato jarasaval megegyez6
iranyba, amig a csatlakozas szilard nem lesz. Ne hizza meg tul erésen.

VEDOGAZ CSATLAKOZTATASA

Biztositsa a szlikséges inert véd&gazt. Csatlakoztassa a gazpalackot a nyomasszabdlyozdhoz és az aramlasméréhoz. Szereljen be egy gazcsovet a
szabalyozd és a gazbemenet (amely a hegesztGgép hatuljan talalhato) kozé.

A PALACK sériilés esetén felrobbanhat.

. A palackot fligg6leges helyzetben tartsa, és lanccal rogzitse egy tamaszhoz.
. A palackot olyan helyektdl tavol tartsa, ahol megsériilhet.
. Soha ne engedje, hogy az égé vagy a hegesztSelektréda érintkezzen a palackkal.



. Tartsa a palackot fesziiltség alatt all6 elektromos aramkoroktdl tavol.

UZEMELTETES
Ezt a berendezést kizardlag képzett személyzet izemeltetheti. Tartsa be a kézikonyvben szerepl6 0sszes biztonsagi utasitast.
A BERENDEZES ALTALANOS LEIRASA

A hegeszt6gépek ipari aramforrasok ivhegesztéshez, dllandé dramkimenettel. A készllék hegesztési tulajdonsagait
elektroddas (SMAW) és TIG (GTAW) hegesztésre optimalizaltak. Ez a berendezés idedlis olyan ipari alkalmazasokhoz, ahol fontos a hordozhatdsag.

A WSE-200 hegesztégép olyan tapegység, amely kivalo eredményekkel képes elvégezni a kdvetkez6 hegesztési tipusokat: TIG (nagyfrekvencias) és
elektrédds hegesztés.

. TIG AC téglalap alaku hulldmformaval
.TIGDC

. STICK AC téglalap alaku hullamformakkal
. STICK DC

A WSE-200 hegesztégép névleges teljesitménye 200 amper, 18 volt, 60%-os tizemi ciklus mellett. Alacsonyabb kimeneti dramok esetén magasabb
tizemi ciklusokat képes elérni. 100%-o0s Gzemi ciklus mellett 155 amper és 16,3 voltot ér el.

A munkaciklus az a 10 perces id6tartam szazalékos aranya, amely alatt a készulék névleges terhelés mellett tulmelegedés nélkul hegeszthet.

Ha a munkaciklus tullépésre keriil sor, az O.C. jelz6fény kigyullad, és a hébiztositék kikapcsolja a kimenetet, amig a késziilék le nem hiil. Varjon tizenot
percet, amig a készilék leh(il, vagy amig az O.C. jelz6fény kialszik. A kdvetkez6 hegesztés el6tt csokkentse az dramerésséget vagy a miikodési ciklust.

A mUikodési ciklus tullépése karosithatja a készlléket.
KORLATOZASOK
A WSE-200 modell hasznalata csdvek kiolvasztasara nem ajanlott.

HATSO VEZERLOPANEL

A hegeszt6gép akkor is csatlakozik az aramellatashoz, ha a fékapcsold ,,OFF” dllasban van, ezért a tapegység belsejében fesziiltség alatt all6 alkatrészek
taldlhatok. Kérjik, szigoruan tartsa be a jelen kézikbnyvben szerepl§ utasitasokat.

ELOLAPI VEZERLOPANEL

1) Negativ kimeneti csatlakozd (-)

2) Negativ TIG-kapocs beépitett gazellatassal (-)
3) Fuvoka / labfék vezérls csatlakozdja

4) Pozitiv kimeneti csatlakozé (+)

5) MENTES

6) HIVAS

7) PULSE / CLEAN

8) FUNCTION

9) Forgd gomb a hegesztési aram / paraméterek beallitasahoz
10) AC/ DC kapcsolé

11) 2T / 4T kapcsold

1. Negativ kimeneti csatlakozo (-)

Gyorscsatlakozé a hegeszt6kabel csatlakoztatdsahoz a kivalasztott izemmaod és polaritas szerint.



2. Negativ TIG-kapocs beépitett gazellatassal (-)

A TIG-ég6 csatlakozasa, amelyen keresztil egyidejlileg halad az elektromos érintkezés és a véddgaz is.
3. A hegesztdpisztoly / labfék vezérld csatlakozdja

Csatlakozo a TIG-ég6 inditdjahoz vagy a labfékkal torténd tavoli aramszabalyozashoz.

4. Pozitiv kimeneti csatlakozé (+)

Gyorscsatlakozé a munkakabel vagy az elektrodatarto polaritds szerinti csatlakoztatasahoz.
5. SAVE

A bedllitott paraméterek mentése.

6. CALL

A mentett beallitasok el6hivésa.

7. PULSE / CLEAN

Az impulzus Gzemmad vagy az AC TIG tisztitd funkcidjanak kivalasztasa, illetve bedllitasa.

8. FUNCTION

A bedllitandd funkcid / paraméter kivalasztasa a kezelGpanelen.

9. Forg6 gomb a hegesztGaram / paraméterek beallitasahoz

A hegeszt6aram vagy az éppen kivalasztott paraméter értékének megvaltoztatdsara szolgal.
10. AC/DC kapcsolé

Valasztas valtakozo és egyendaramu hegeszt6 kimenet kozott.

11. 2T / 4T kapcsolé

A TIG-ég6 vezérlési mddjanak kivalasztasa: kétitemd vagy négylitem( lzemmad.

A KIMENETI ARAM KORLATOZASAI

A jelen Utmutato telepitési részében megadott maximalis kimeneti dram elektrédds hegesztés esetén csokken.

Modell AC TIG és DC TIG hegesztés Valtakozo aramu elektrodas hegesztés és
egyenaramu elektrodas hegesztés
WSE-200 max. 200 A max. 180 A

DC TIG hegesztés

ATIG (Tungsten Inert Gas) hegesztési eljaras egy elektromos iv |étrejottén alapul, amely a nem fogyé elektrdda (tiszta vagy 6tvozott volfram, amelynek
olvadaspontja kortlbeliil 1370 °C) és a munkadarab kozott jon létre. A hegesztési flird6t inert gaz (altaldaban argon) atmoszféra védi.

Annak érdekében, hogy a volfram ne keriiljon be a hegesztési varratba, az elektrédanak nem szabad érintkeznie a munkadarabbal. Emiatt az ivet
nagyfrekvencias generator segitségével kapcsoljak be.

A hegesztési varrat min&ségének javitasa érdekében a hegesztés végén fontos gondosan szabdlyozni az aramcsokkenést és biztositani a varrat
megfelel6 gazboritasat.

HEGESZTES POLARITASSAL

Negativ polaritasu egyenaramu elektréda (egyenaramu polaritas)
Hegesztés kozben folyamatos elektronaramlas zajlik az elektrédabdl a munkadarabba.

Ez a leggyakrabban hasznalt polaritas, amely biztositja az elektrdda korlatozott kopdsat, mivel a hg nagy része az anddra (a munkadarabra)
koncentralddik. Ezzel a polaritdssal keskeny és mély hegesztési varratok érheték el.

Ezzel a polaritassal az aluminium és a magnézium kivételével a legtobb anyagot hegesztik.

Egyenaram pozitiv elektrédpolaritassal. (Egyenaram forditott polaritassal)



Ebben az esetben folyamatos elektrondramlas torténik a munkadarabrdl az elektrédara. Az ellenkezd polaritast h6allé oxidréteggel boritott 6tvozetek
hegesztésére haszndljak.

Ennél a polaritasnal az elektroda anddként miikodik, és nagy héhatasnak van kitéve; a munkadarabot az elektrédabdl kibocsatott pozitiv ionok
bombazzak, amelyek lebontjak a feliileti oxidréteget.

Pozitiv elektrédpolaritds esetén nem alkalmazhatdk nagy aramerésségek, mivel azok az elektréda tuilzott kopdsat okoznak.
A.C. (valtakozé aram)

A valtakozd aramu hegesztést altaldban aluminium (és 6tvozetei) vagy magnézium TIG-hegesztésénél alkalmazzak. A polaritas valtakozik a
pozitiv és negativ elektréda (EN) kozott valtakozik. A hullam pozitiv felén az oxidréteg felbomlik. A hullam negativ felén az elektréda lehdil, a
munkadarab megolvad, és behatolas torténik.

A hullam egyensulyanak megvaltoztatasa megvaltoztatja a tisztitd és a behatolasi

aram aranyét. Magasabb % EN = NAGYOBB BEHATOLAS
Alacsonyabb % EN = NAGYOBB TISZTITAS

ACEL HEGESZTESE TIG-MODSZERREL

A TIG-eljaras rendkivil hatékony mind a szénacél, mind az 6tvozott acél hegesztésénél, kiilondsen olyan alkalmazasokban, ahol pontos eredményekre
van szlikség. Egyenaramu aram esetén negativ elektrodpolaritas sziikséges. Mivel ez az eljaras nem tartalmazza a szennyezédések eltavolitasat, az
éleket alaposan meg kell tisztitani és el6késziteni.

Réz hegesztése TIG-mddszerrel

Mivel a TIG-hegesztés a h6 nagy koncentracidjaval jellemezhet§ eljaras, kilonésen alkalmas olyan anyagok hegesztésére, amelyek hévezet6 képessége
magas, mint példaul a réz. Az acélhoz hasonldan egyendramot haszndlnak negativ elektrédapolaritassal, véddgazként pedig argont. Az olvadt réz
folyékonysaga miatt hasznosnak bizonyulhat alatét haszndlata.

TOLTGANYAG:

Az olvadt anyag oxidacidjanak megakadalyozdsa érdekében altaldban foszfort, sziliciumot vagy mas dezoxidalé anyagokat tartalmazé adalékanyagokat
hasznalnak. A mechanikai tulajdonsagok ezilist haszndlatdval is javithatok.

VEDOGAZ

Az aluminium hegesztésénél argon és hélium is haszndlhatd. Az argont részesitik elényben alacsonyabb ara és kisebb fogyasztasa miatt. Ez a gaz
emellett stabilizalja az ivet, ami megkdnnyiti a munkat. Bizonyos alkalmazdsokhoz azonban a jobb hegesztési behatolds és a nagyobb elStolasi
sebesség miatt hélium vagy argdn-hélium keverék hasznalata ajanlott. A hélium kulondsen alkalmas vastag munkadarabok hegesztésére. Az ajanlott
gazdramokat a tablazat tartalmazza.

Aram (A) Hélium cth-(I/min)
50 29-(14)
100 29-(14)
150 42-(20)
200 42-(20)
250 53-(25)
300 53-(25)
KARBANTARTAS

BIZTONSAGI OVINTEZKEDESEK AZ ARAMUTES ELLEN

AZ ARAMUTES halélos kimenetelli lehet.

. A késziilék telepitését és szervizelését bizza villanyszerel6re.
. Miel6tt a készllék belsejében dolgozna, kapcsolja ki az dramellatdst a biztositékdobozban, vélassza le vagy huzza ki a tapkabeleket, és hagyja a
készuléket legalabb 6t percig allni, hogy a tapfesziltségli kondenzatorok lemerilhessenek.

. Ne érintse meg a feszlltség alatt allo alkatrészeket.

Ne hagyja, hogy fémpor halmozddjon fel a hiit6bordak kdzelében és felett. A tapegységen végezze el a kovetkezé rendszeres ellendrzéseket:

. Tisztitsa meg a tapegység belsejét alacsony nyomasu s(iritett levegével.



. Ellenérizze az elektromos csatlakozasokat és az 6sszes csatlakozo kabelt.
. Mindig a biztonsagi elGirdsoknak megfelel6 keszty(it viseljen.

HIBAELHARITAS
Kovesse a kézikdnyvben szerepld 6sszes biztonsagi utasitast

PROBLEMAK A TIG-HEGESZTES SORAN

AJANLOTT
ELJARAS

PROBLEMAK LEHETSEGES TERULETEK
(TONETEK) A HIBAS BEALLITAS
Oxidéci6 1. Nem megfelelé gézellatas.
2. Hianyzik a hatso védéburkolat.
1. Az elektroda nem megfeleléen van megélezve.
A volfram belsd hibai 2. Tul kicsi az elektroda.

3. Miikddési hiba (a hegy érintkezése a munkadarabbal).

Ha ellendrizte az Osszes ajanlott
helyet, ahol helytelen beallitas
lehet, és a probléma tovabbra is
fennall, vegye fel a kapcsolatot a

szervizzel.
1. Szennyezddések a széleken.
Porédzus feliilet 2. Szennyezédések a toltéanyagon.
3. Tul nagy el6tolasi sebesség.
4. Tul alacsony aramerdsség.
1 Nem megfeleld toltdanyag.
Hohatas okozta repedések 2. Magas hébeviteli.
3. Szennyezett anyagok.
ELEKTROMOS MEGHIBASODASOK
PROBLEMA LEHETSEGES TERULETEK AJANLOTT
K A HIBAS BEALLITAS ELJARAS
(TUNETEK)
A gép nem kapesol be (a 1. Nincs bemeneti fesziiltség.
tapfesziiltség jelz6fény nem 2. Hibas a csatlakoz6 vagy a kabel.
vilagit) 3. A belsd biztositék kiégett.

Ha ellendrizte az Gsszes ajanlott

Helytelen kimeneti teljesitmény| Alacsony fesziiltség a halozatban.
(a tapfesziiltség jelz6fény
vilagit)

helyet, ahol helytelen beallitas
torténhetett, ¢és a probléma
tovabbra is fennall, vegye fel a

1.  Azbemeneti fesziiltséggel vagy a kimeneti drammal
kapcsolatos azonnali hiba.

2. A késziilék tilmelegedése.

Nincs kimeneti 4ram (a i i - L
Hagyja a gépet lehilni. A tapellatast bekapcsolva kell

tapfesziiltség jelz6fény . S o o
vildgit) hagyni, hogy a ventilator fenntarthassa a légaramlast és
hiithesse a gépet.

3. A bemeneti fesziiltség tG] magas vagy tal alacsony.

kapcsolatot a szervizzel.

PROBLEMAK AZ ELEKTRODA HEGESZTES SORAN

munkadarabtol tavolodo iranyba.

PROBLEMAK LEHETSEGES OKOK AJANLOTT
(TOUNETEK) A HIBAS BEALLITAS ELJARAS
Tulzott froccsenés 1. Hosszi ivhossz
2. Magas aramlas
Kréterek 1. Azelektroda gyors elmozdulisa a Ha minden




1. A hegesztési atmenetek elégtelen tisztasaga vagy Ha —a  lehetséges  helytelen
Belsé hibak eloszlasa. bedllitasok koziil egyik sem oldja
2. Helytelen elektrodamozgas meg a problémit, vegye fel a
’ ’ kapcsolatot a szervizzel.
Nem megfelel 1. Tul nagy el8rehaladasi sebesség.
behatolas 2. Tal alacsony hegesztési aram.
3. Keskeny élosszeillesztés.
Ragadds 1. Aziv tal révid.
2. Az aram til alacsony.
i 1. Nedvesség az elektroddban.
Pordzus
2. Hossz iv.
1. Az aram ti] magas.
Repedések 2. Szennyezett anyagok.
3. Hidrogén a hegesztési varratban (az elektréda bevonatan jelen
van).
MUSZAKI ADATOK

Termékkdd: PT42015
Modell: WSE-200

Fesziltség/frekvencia: 220-240V /50 Hz TIG

kimeneti dram: 200 A
MMA kimeneti dram: 180 A
Védelmi osztaly: IP21S
Szigetelési osztaly: F




