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FIGYELEM!

A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a koérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el

figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

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

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdl.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,

kivald minéséglek legyenek.

» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté kdrben, mint elekiréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

¢ Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko-
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl!

¢ A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

¢ Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjét 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
teljesitményU IGBT egyenirdnyitja az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend
egyendramot nagy teljesitményld munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban csék-
kentve a {6 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.

A hegesztégépek az inverter technoldgia 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 kizdardlag a
vAasarlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szadmldaval érvényes! A
gép gydri sorszadmmal 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

Impulzus méd

2T/4T mUkodés

HF gyuijtds

Tartozék potméteres AWI pisztoly
Haldézati feszUltség

Max./effektiv dramfelvétel
Teljesitménytényezd (cos @)
Hatasfok

Bekapcsoldsi idé (10 perc/40 °C)

Hegesztéaram tartomdany
MunkafeszUltség tartomany
Uresjarati fesziltség
Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

Témeg

Méret

800TIG200PU
v
v
v
IGrip SR26P
230V AC£10% 50/60Hz
17A / 13.2A
0.93
>85%
180A @ 60%
139A @ 100%
10A - 180A
10.4V - 17.2V
56V
F
IP21S
3.5 kg
375 x 134 x 240 mm




2. Uzembe helyezés

2-1.  Elhelyezés

A hegesztégépet esdmentes helyen Uzemeltes-
sel Ovja a kézvetlen napsugdrzdstél és téreked-
jen az alacsony por- és pdratartalomral (hely-
séghdmérséklet 10 °C - 40 °C).

a

Vezetbképes idegen targy ne kerlljon a he-
gesztégép belsejébe.

Tartson 20 cm tavolsdgot a hegesztégép elhe-
lyezésekor a faltél!

Két hegesztégép pdrhuzamos haszndlatakor
tartson a két gép kdzott 30 ecm tdvolsdgot.

Over 30cm
-—

A hegesztést szélmentes helyen végezze!
(Haszndljon szélfogdt, stb.)

é VESZELY!|  Ez a termék beltéri haszndlatra ajdnlott. Ne haszndlja esében!

Amennyiben esé éri a hegesztégép belsé részeit, sulyos baleset kdvetkezhet
be. Ebben az esetben kérje szakember segitségét a szikséges karbantartds és

ellendrzések elvégzéséhez!

2-2. Megjegyzések

A hdlézati feszUltségnek 200-250V kdz6tt kell lenni, faziskimaradds nélkdl!
Ugyelien a hegesztégép fdldeld kabelének helyes csatlakozdsaral
Ugyelien a csatlakozd kdbelek szoros csatlakozdasaral Laza csatlakozdsok tizet okozhatnak

vagy instabil hegesztést eredményezhetnek.
Hegesztés utdn a hegesztégépet kapcsolja kil

KUltéri haszndlat esetén évja a gépet a csapadéktdl, de ne akaddlyozza a gép szellbzését!
Rendszeresen ellendrizze a kdbelek szigetelését! Ha a kdbel sérilt vagy megtort, cserélje kil
Ovja a hegesztégépet a kilsd behatdsoktol, sérilésektél!




2-3. A hegesztégép el6- és hatoldali csatlakozasai

Kezelépanel ‘

""E-D',qnc, 200

HUtéventilator

Pozitiv kimenet

(+)

s

Foldeld csavar

AWI pisztoly
csatlakozé

Gdz bemenet
gyors-csatlakozd

Negativ kimenet (-)

Halézati kabel

2-4. Beizemelés AWI médban

1. TIG hegesztégépek fesziltség kiegészitd
rendszerrel szereltek, igy ha 15%-al csdkken a
feszOltség, a gép még mikadik.

Ha hosszU vezetéket haszndl a feszUltség
csokken. Javasoljuk, ndvelie az dtmérdt,

de ha a vezeték tUl hosszy, rendellenes
muUkddést okozhat, ezért a megfeleld hosszt
vdlassza. A szellézényildst hagyja szabadon
a hitérendszer mUkoddése érdekében.

2. Megfeleléen csatlakoztassa a védégdz for-
rdést. A rendszerhez szUkségesek az aldbbiak:

I %

T
T

gdzpalack, gdztomld és gdzszabdlyzd A “"“‘““‘“:;3;;::

tdmISt csébilinccsel kell régziteni. A gdzszi- N ) -
vargdst vagy a levegd bejutdsat meg kell ey

eldézni. DC POSITIVE CONNECTTON

2-5. Beizemelés MMA Mbdban

Vdlassza a pozitiv vagy negativ kapcsoldst az
alkalmazott elektréda figgvényében. Tdjé-
kozddjon az elektrdéda ismertetjében.

=5

DC POSITIVE CONNECTTON




3. Mikodés

3-1 Kezel6panel elemei = o ) "y
Gdaz utd-aramlasi Aramerdsseg
idé szabdlyzd

TUlmelegedés
jelzd

21/47

Fékapcsold valté

Pulzdlds
frekvencia

OFF ‘ -
c € o Down|Slope

Lefutds idd AWI/,MII\/\A
valto

Valtékapcsolok:

- AWI/MMA vdltégomb: Ha kapcsold ,AWI" (felsd) dlldsban van, akkor AWI egyendramu hegesz-
tési mdédban dolgozhat.

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

- Impulzus ki/be: DC AWI mddban impulzus bekapcsolt dlidsba dllitjuk, ekkor az impulzus paramé-
terek bedllitdsa szikséges . hogy a szikséges hegesztési hatékonysagot elérjik.

Szabdlyozdk:

- Lefutdsi id6 szabdlyozé : Hegesztés befejezése utdn, az dram fokozatosan kell csdkkenjen ledlld-
sig, ez a kapcsold az dram csdkkenési idejét szabdlyozza.

- GAz utéaramlds idS szabdlyozd: A munkadarab a héhatds miatt fokozottan oxiddlédhat, ezért
a hegesztének gdzzal hiteni kell kb. 10mp-ig. Ez a gomb az utdédramidsi idét szabdlyozza (1-10

mp).
Jelzéldmpa funkciék

Jelzélampa tiimelegedés védelemre: Ha gép sokdig erésdram alatt mUkddik, tiimelegedés mi-
att belsé részei kiégnek. Ennek megeldzésére van ez a ldmpa, 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 kap-
csolja ki, majd inditsa Ujra, hogy ellendrizze a mUikoédést. Ha tovdbbra is rendellenesen mikodik,
kérje szakember vagy gydrté segitségét.

3-2. MUkodés lépései MMA médban

1. Kapcsolja be a hegesztégépet a kezelbpanelen 1évé fékapcsoldval (ON), ventildtor mikddni
kezd.

2. Funkcié gombot panelen dliitsa alsé dllésba, ,,iV™-re (ARC).

3. Aramot munkadarab vastagsdga alapjén szabdlyozza.

4. Az ivteliesitményt a gyakorlatnak megfeleléen szabdlyozza, ezzel a hegesztési teljesitményt
befolydsolja, kUldndsen kis dramerdsség haszndlatakor.




3-3. Mikddés Iépései DC AWI médban

2. Kapcsolja be dramkapcsoldt ventildtor mikddni kezd.

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

4. Allitsa be a hegesztési paramétereket a hegesztési feladatnak megfeleléen.
5. Vdlassza ki a 2T vagy 4T mUkddési moédot.

3-4-1. 4T (4 item) hegesztési mod:

A 4T mddot hosszabb varratok hegesztéséhez célszerl haszndini.

rcad
Ip
Ib f
Is
0 tl té 3 t7 t(=s)
e (0: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjdt. Az elektromdgneses

kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.
e t1~12:  AzivgyUjtds elindul t1 és a kimeneten megjelenik a kezdé dramerdsség.
o 12: Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat, a hegesztédram emelkedni kezd.
e 12~13: A kimeneti dramerdsség emelkedik a bedllitott értékig
e 13~t4: A hegesztés elindul. Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nem kell nyomva tartani.

Megjegyzés: Amennyiben impulzus mddot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisGram és a
hegesztédram bedllitott értékei kdzott vdltakozik.

o 14: Nyomja meg Ujra a hegesztédpisztoly kapcsoldjdt a hegesztés befejezéséhez, a hegesz-
t&daram eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-5 sec)

e t4~t5: A kimeneti dram lecsdkken a kraterfeltdlté dramerdsség értékig.

e t5~t6:  Krdaterfeltdltés szakasz.

® 16: Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjdt, az iv kialszik, a véddgdz tovdbb aramilik.
e t6~t7: A gdz utddramids ideje bedllithatd a kezelpanelen. (0.0-10 sec);
[RVA Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdramlds ledll, a hegesztési folyamat vé-

get ér.




3-4-2. 2T (2 Utem) hegesztési mod:

I(A)‘

-

SA

0 tl 2 3 4 t5 tCs)

e O: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztédpisztoly kapcsoldjat. Az elektromdagneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.

o t1~12:  AzivgyUjtds elindul (11), az iv 1étrejon (12) és a kimeneten hegesztédram emelkedni
kezd a bedllitott értékig (Iw vagy Ib),

e 12~13:  Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nyomva kell tartani.
Amennyiben impulzus médot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisGram és a
hegesztédram bedllitott értékei kdzott vdltakozik.

e 13: Engedje el a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a hegesztéd-
ram eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-10 sec)

e 13~t4: Az dramerdsség lecsdkken egy minimdlis értékre a bedllitott hegesztéaram értékrdl
és az iv kialszik.

e t4~t5: A gdz utddramlds szakasz az iv kioltds utdn. Ideje bedllithatd a kezelépanelen. (0.0-10
sec);

e 15: Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdramlds ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.

Fontos:

* Ellendrizze a kapcsolatot a hegesztégép egységei kozdtt. Rogzitések, tomitettség stb.!

* Ellendrizze a véddégdz mennyiségét a gdzpalackban. Kiprébdlhatja az elektromdgneses szelep
mUkddését a kezelbpanelen 1évé kapcsold segitségévell

e Az gdzdramlds sebességét dllitsa be a nyomdscsokkentén a hegesztési feladatnak megfelels-
en.

* Az ivgyUijtds akkor mikodik megfeleléen ha a munkadarab és az elektréda kdzodtt 3mm tavol-
sdgot tart.




Hegesztési paraméterek referenciaértékei

AWI hegesztési paraméterek referenciaértékei

Lemez: Volfra'm— Hegfeszté— Hegesztc’i— Védc’Sga"z Gyskhézag | Gyokhézag
vastagsag elektréda palca aram mennyiség (mm) tiousa
(mm) atmérd (mm)| dtmérd (mm) (A) (L/min) P
0.4 1.0-1.6 0-1.0 5-30 4-5 1 . @
1.0 1.0-1.6 0-1.6 10-30 5-7 1 0. @
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 @)
2.5 1.6-24 | 1.6-2.4 70-90 6-9 1 @
3.0 1.6-2.4 1.6-2.4 90-120 7-10 1-2 ®@. ®
4.0 2.4 1.6-2.4 120-150 10-15 2-3 @. ®
5.0 2.4-3.2 2.4-3.2 120-180 10-15 2-3 @. ®
6.0 2.4-3.2 2.4-3.2 150-200 10-15 34 @. ®
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 160-220 12-18 4-5 @
12.0 3.2-4.0 3.2-4.0 180-300 12-18 6-8 @
A |
©) @)
| |
— =
® @
MMA hegesztési paraméterek referenciaértékei
Munkadarab vastagsag <1 1~2 23 4~5 6~12 =13
(mm)
Hegeszt6 elektroda 15 2 3.2 3.9~4 4~5 5~6
(mm) ' ' '
Hegeszt6 ?;‘;‘memsseg 20~40 | 40~50 | 90~120 | 90~130 |160~250 |250~400




Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, es6étdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

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

4. Jolszell6z helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / taldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdr-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlségos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellézés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és barmely kérildtte 1€vE targy
k&zoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem lépheti t0l a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kézott tartdsdt. Ha bemeneti feszUltség tlllépné az eldirt értéket, kdrosodnak
a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl annak foéldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tdlterhelés 1€p fel, vagy a gép tiimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépe

Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas elétt]
2. Bizonyosodjon meg rdla, hogy a féldelés megfelels!

3. Ellendrizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges. Ha oxiddcidt tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket!

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

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett a levegd a gépet naponta tisztitsal

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

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

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