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FIGYELEM!
A készulék telepitése és Gizembe helyezése el6tt olvassa el ezt az Gtmutatét.

1. ALTALANOS TUDNIVALOK
A készuléket csak a kezelési Utmutatd alapos elolvasasa utdn szabad Gizembe helyezni és hasznalni.

A készulék folyamatos miszaki fejlesztése miatt egyes funkciéi médosulhatnak, és
mikddésik részleteiben eltérhet az Gtmutatéban leirtaktdl. Ez nem a készulék hibaja, hanem
a miszaki fejl6dés és a folyamatos fejlesztés eredménye. A készilék alapfelszereltsége
valtozhat.

A szakszer(itlen kezelésbdl ered6 késziilékkarosodas a garancialis jogosultsag elvesztésével jar.
A hegeszt6gép barmilyen atalakitasa tilos, és a garancia elvesztésével jar.

2. BIZTONSAG

A készuléket kezel6 dolgozéknak rendelkezniik kell a hegesztési munkakhoz sziikséges képesitéssel:

e rendelkeznitk kell bevont elektrodas és védbgazas villamos hegesztésre jogositod képesitéssel,

e ismerjék az elektromos berendezések, példaul hegeszt6gépek és elektromos segédberendezések
Uzemeltetésére vonatkoz6 munkavédelmi szabalyokat,

e ismerjék a s(ritett gazt (argont) tartalmazo palackok és gazrendszerek kezelésére vonatkozé

munkavédelmi el6irdsokat,
e ismerjék az Utmutaté tartalmat, és rendeltetésszer(ien hasznaljak a késziiléket.

A FIGYELEM! AN

A hegesztés veszélyeztetheti a kezeld és a kézelben tart6zkodék biztonsagat. Ezért hegesztés
kdzben killénleges 6vintézkedéseket kell tenni. A hegesztés megkezdése elbtt ismerje meg az
adott munkahelyen érvényes munkavédelmi eléirasokat.

MMA és TIG villamos hegesztés soran a kdvetkezé veszélyek fordulhatnak el6:

e ARAMUTES

AZ iV KAROS HATASA A SZEMRE ES A BORRE
GOZOK ES GAZOK OKOZTA MERGEZES
EGESI SERULESEK

ROBBANAS- ES TUZVESZELY

ZAJ

ramiités megel6zése:

a késziléket megfelelé mliszaki allapott, megfeleld védelemmel és hatasos nullazassal (kiegészitd
érintésvédelemmel) ellatott villamos hal6zathoz csatlakoztassa; a hegeszt6é munkahelyén Iév§ tobbi
berendezést is ellenbrizze, és megfeleléen csatlakoztassa a hal6zathoz,

a tapkabeleket kikapcsolt késziiléknél csatlakoztassa,

ne érintse meg egyszerre az elektrodafogo szigeteletlen részeit, az elektrédat és a munkadarabot,
illetve a készllék hazat,

e ne hasznaljon sérilt szigetelés(i hegeszt6- vagy tapkabeleket,

o fokozott aramutésveszély esetén (nedves koérnyezetben és zart tartadlyokban) dolgozzon segitével,
aki tamogatja a hegeszté munkdjat és felligyeli a biztonsagot; viseljen j6 szigetel6 tulajdonsagu
ruhazatot és keszty(it,

e barmilyen rendellenesség észlelésekor kérje hozzaértd személy segitségét annak megsziintetéséhez,

o akésziléket eltavolitott burkolattal Uzemeltetni tilos.

A szem és a bér védelme a villamos iv kdros hatasaitol:

e viseljen véd6ruhazatot (kesztydit, kotényt, bércipét),

¢ hasznéljon megfelel§ sziir6vel ellatott védbpajzsot vagy hegesztépajzsot,

¢ hasznéljon nem éghet6 anyagbol késziilt védéfliiggdnyt, és valasszon olyan falszineket, amelyek
elnyelik a karos sugarzast.

* e e o o 0
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Az elektrédabevonathdl és a fém parolgasabol hegesztés kézben keletkezé g6zok és gazok okozta

mérgezés megeldzése:

o korlatozott légcseréjl munkahelyeken hasznaljon szelléztetd és elszivd berendezéseket,

e zarttérben (tartédlyban) végzett munkanal biztositson frissleveg6-befuvast,

e haszndljon maszkot és légzésvéds késziiléket.

Egési sériilések megelézése:

e viseljen az ivsugarzas és a frocskolés okozta égési sériilések ellen véds, megfelel6 ruhazatot és
labbelit,

e kerlilje a ruhazat zsirral vagy olajjal valo szennyez&dését, mert ezek meggyulladhatnak.

Robbanas és t(iz megel6zése:

e robbanas- vagy tlizveszélyes helyiségben tilos a készlléket Gizemeltetni és hegeszteni,

e ahegesztd munkahelyét tlizoltd eszkdzokkel kell felszerelni,

e ahegeszt6 munkahelyét az égheté anyagoktol biztonsagos tavolsagban kell kialakitani.

Védelem a zaj karos hatasai ellen:

e hasznaljon fuldug6t vagy mas hallasvédd eszkozt,

o figyelmeztesse a kdzelben tartézkoddkat a veszélyre.

A FIGYELEM!

A hegeszt§ aramforrast ne hasznalja befagyott csovek kiolvasztasara.

A késziilék inditasa el6tt:

o ellendrizze az elektromos és mechanikai csatlakozasokat. Sériilt szigetelési hegeszt6- és
tapkabeleket hasznalni tilos. A kabelek nem megfeleld szigetelése aramitést okozhat,

e biztositsa a megfeleld munkakdrilményeket, kiléonésen a munkahely hémérsékletét, paratartalmat és
szell6zését. Zart helyiségen kivil védje a készlléket a csapadéktdl,

e ahegesztégépet kdnnyen kezelhet6 helyen allitsa fel.

A hegeszt6gép kezelbje:

¢ rendelkeznilk kell bevont elektrédas és TIG-hegesztésre jogositd képesitéssel,

e ismerje és tartsa be a hegesztési munkakra vonatkozé6 munkavédelmi el6irasokat,

e hasznéljon megfeleld egyéni védbeszkdzoket: keszty(t, kdtényt, gumicipdt és megfeleld szlirdvel ellatott
kézi hegeszt6pajzsot vagy fejpajzsot,

e ismerje az Utmutaté tartalmat, és rendeltetésszerlien hasznalja a hegesztégépet.

A készulék javitasat csak a haldzati csatlakoz6dugoé kihlizasa utan szabad elvégezni.

Ha a készilék a hal6zathoz csatlakozik, tilos a hegeszt§aramkor barmely alkatrészét puszta

kézzel vagy nedves ruhazaton keresztil megérinteni.

Tilos eltavolitani a kulsé burkolatot, ha a készulék a hal6zathoz csatlakozik.

A hegeszt6gép dnkényes atalakitasa tilos, és veszélyeztetheti a biztonsagot.

Minden karbantartasi és javitasi munkat csak erre jogosult személy végezhet, az elektromos

berendezésekre vonatkozé munkavédelmi el6irasok betartasaval.

Robbanas- vagy tlizveszélyes helyiségben tilos a hegesztégépet lizemeltetni!

A hegesztd munkahelyét tlizoltd eszkdzokkel kell felszerelni.

A munka befejezése utan hilizza ki a késziilék hal6zati csatlakozodugdjat.

A fent ismertetett veszélyek és altalanos munkavédelmi szabalyok nem fedik le a hegesztd munkajanak
minden biztonsagi kérdését, mert nem veszik figyelembe a munkahely sajatossagait. Fontos kiegészitést
jelentenek a munkahelyi munkavédelmi utasitasok, valamint a felligyeletet ellaté dolgozdék altal tartott
oktatasok és eligazitasok.
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3. ALTALANOS LEIRAS

A DIGITIG 226P AC/DC digitalis hegeszt6gép kézi TIG-hegesztésre készllt, ionizatoros,
érintésmentes ivgyujtassal (TIG HF). Min&ségi acélok, aluminium és mas szinesfémek
hegesztésére alkalmas egyenarammal (DC) és valtakoz6 arammal (AC).

A hegeszt6gép MMA-hegesztésre (bevont elektrédaval) is alkalmas, az

alabbi, hegesztést segit6 funkciokkal:
e ARC FORCE - ivstabilizalas,

e Hot Start - az aram révid ideji ndvelése ivgyujtaskor, amely megkénnyiti a hegesztés megkezdését,
¢ VRD (Voltage Reduction Device) - az Uresjarati fesziiltség csokkentése a biztonsagosabb lizemeltetésért.

A késziilék fejlett digitalis hegesztésvezérlést biztosit, tobbek kozott:

a ponthegesztés lehetfségeét.

az impulzusparaméterek teljes kor(i bedllitasat,

a valtakoz6 aram (AC) frekvencigjanak bedllitasat,

az aramfelfutasi és aramlefutasi id6 beallitasat,

a gaz el6aramlasi és utanaramlasi idejének bedllitasat,

A készulék vezérl6pedallal (opcionalis tartozék) tavolrdl is vezérelhetd.

4. MUSZAKI ADATOK

4.1 Hegesztégép

Téapfesziiltség

AC 230V £10% 50Hz

Névleges hegeszt6aram / bekapcsolasi id6

MMA: 160 A/ 60%; TIG 200 A/ 60%

Névleges Uresjarati fesziltség 65V
Maximalis aramfelvétel MMA: 314 A, TIG 30.2 A
Biztosito 16 A
Tomeg (tartozékok nélkiil) 8.9 kg
Méretek 438x195x328 mm
Védettségi fokozat IP21S

4.1.1 A paraméterek bedllitasi tartoméanyai
Arc Force 0-100A
Hot Start 0-50A
VRD be / ki
Gaz-eléaramlas 0.1-3s
Gaz-utanaramlas 1-15s
Aramfelfutas 0-15s
Aramlefutas 0-25s
Kezd&aram 10-200 A
Hegeszt6aram MMA: 20-160 A TIG: 10-200 A
Alaparam a hegeszt6aram 5 - 95 %-a
Kraterfeltdltd aram 10-200 A
Impulzusfrekvencia 0.5-200 Hz
Impulzusszélesség 10-90 %
AC-frekvencia 20 - 200 Hz
AC-balansz 20-80%
Ponthegesztési id 0.1-10s
Ponthegesztési szlinetid6é 0-10s

4.2 TIG-pisztoly
Pisztolytipus T-26
Maximalis aramterhelhet6ség 200 A
Géazéaramlas 10-20 I/min
Ivgyujtas Erintésmentes (HF)
Hossz 4m




Sherman

Bekapcsolasi id6

A bekapcsolasi id6 10 perces ciklusra vonatkozik. A 60%-0s érték azt jelenti, hogy 6 perc m(ikddés utan 4
perc sziinet szilkséges. A 100%-os bekapcsolasi id6 azt jelenti, hogy a készilék folyamatosan, megszakitas
nélkul izemelhet.

Figyelem! A melegedési vizsgalatokat a kornyezeti levegd h6mérsékletén végezték. A 40 °C-hoz tartozé
bekapcsolasi idét szimulacioval hataroztak meg.

Védettségi fokozat

Az IP védettség a készllék szilard részecskék és viz behatolasaval szembeni ellenallasat jelzi. Az IP21S
azt jelenti, hogy a készlilék beltéri hasznalatra alkalmas, es6ben nem hasznalhaté.

5. FELEPITES ES MUKODES

A hegeszt6gép energiaatalakité rendszerének alapjat IGBT-technoldgiaju elektronikus
aramkorok adjak, amelyek 200 kHz feletti frekvencian miikodnek. Mdkddési elviik az
egyfazisi halézati fesziltség egyeniranyitasa, az egyenfesziiltség nagyfrekvencias
négyszogjellé alakitasa, a fesziiltség hegesztéshez sziikséges tartomanyra
transzformalasa, majd ismételt egyeniranyitasa.

6. CSATLAKOZTATAS AZ ELEKTROMOS HALOZATHOZ

1. A készulék kizarélag egyfazisu, haromvezetékes, foldelt nullapontd halézatrol
lizemeltethetd.

2. A DIGITIG 226P AC/DC inverteres egyeniranyitok 230 V, 50 Hz halézatrél tizemelnek, 16 A-es
késleltetett biztositékkal védve. A tapellatas legyen stabil, fesziiltségesések nélkiil.

3. A haldzati csatlakoztatas elétt ellen6rizze, hogy a fékapcsol6 (5) OFF (kikapcsolt) allasban van-e.

7. A KESZULEK ELOKESZITESE

Ha a késziiléket alacsony hémérsékleten tarolja vagy szallitja, a munka megkezdése elétt hagyja
megfelel6 hdmérsékletre melegedni!

7.1 MMA-eljaras

Csatlakoztassa a hegeszt6kabeleket az el6lapi (2) és (3) aljzathoz ugy, hogy az elektrodafogd
az elektrodanak megfelel6 polusra kerljon. A polaritas a hasznalt elektréda tipusatdl fiigg,

és annak csomagolasan talalhaté (DCEN: negativ, DCEP: pozitiv polaritas). A testkabel
csipeszét gondosan rogzitse a munkadarabhoz. Csatlakoztassa a késziiléket 230 V, 50

Hz haldzati aljzathoz.

% .
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7.2 TIG-eljaras

A pisztoly aramcsatlakozéjat a negativ aljzathoz (2), vezérlécsatlakozéjat a (4) aljzathoz,

gaztomlgjét az (1) gazaljzathoz csatlakoztassa. A nyomascsokkent6t6l érkezd toml6t rogzitse

a hatlapon lévd gazcsatlakoz6hoz (6). A tapegység pozitiv polusat (3) testcsipeszes kabellel
kdsse a munkadarabhoz. Csatlakoztassa a késziléket 230 V, 50 Hz halozati aljzathoz.

4 o

AMCE  DIGMG226PAC/DC  Sherman”
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230V 50Hz
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8. A KAPCSOLOK ES KEZELOSZERVEK FUNKCIOI

8.1 Elélap és hatlap

1. Védbgazaljzat

2. Negativ aramaljzat

3. Pozitiv aramaljzat

4. TIG-pisztoly vezérl6aljzata
5. F6kapcsolo

6. Ventilator
7. Védbdgaz-csatlakozé
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8.2 Kezel6panel

Conrué

AC fom O
ACPULSE fouum O
0C fem O
DCPULSE fuum O
MMA 7= O

\&m

E

Nogston () Paramatee
=T

Emctroos
® mn

A - Hegesztési paraméterek kijelzdje
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B - Paraméterdiagram

u, ~Hegesztés kozben a kijelz6 a hegeszt6aramot,

paraméterbeallitaskor az adott paraméter
értékét mutatja. A kijelz6 melletti megfeleld

Hz LED a paraméter mértékegységét jelzi.
A kijelz6 hibakddokat is megjelenit. Ezek felsorolasat
az Utmutaté 10. fejezete tartalmazza.

A diagram a paraméterek bedllitasara szolgal. Az egyes LED-ek vilagitasa az éppen beallithatd
paramétert jelzi.

TIG-paraméterek:

o

Tungsten
Electrode
2 mm

Up
Slope

Start Amps

-O

Pre Flow

4—0—»

Pulse TIG

Peak Amps

Base Amps

—O-

Peak On Time
e
- @, =

Pulse Frequency

AC Frequency

("HOT START

VRD

Post Flow
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Pre Flow - gaz-el6aramlasi idd ( i) - a pisztolygomb megnyomasatoél és a gazszelep nyitasatol
az ivgyuijtasig eltelt id6. Altalaban 0,5 s-nal hosszabb legyen, hogy a véd6gaz eljusson a pisztoly
favékajahoz, és védje a hegesztés kezdpontjat és a volframelektrodat. Hosszabb palackoldali
gaztdomlé esetén hosszabb el6aramlasi id6 sziikséges.

Bedllitasi tartomany: 0.1 - 3s.

Start Amps - kezdéaram - csak 4T modban érhet§ el. A pisztolygomb megnyomasakor az
aramkorben megjelend aram. Minél nagyobb, annal kdnnyebb az ivgyujtas. Vékony lemeznél
azonban a tdl nagy kezd6aram atégést okozhat. Egyes hegesztési médokban az aram

nem novekszik, hogy a munkadarab elémelegedhessen.

Bedllitasi tartomany: 10 - 200A.

Up Slope - az az idd, amely alatt az aram a kezd6aramrél a bedllitott hegesztéaramra
emelkedik.
Bedllitasi tartomany: O - 15s.

Peak Amps - hegeszt6aram
Bedllitasi tartomany: 10 - 200A.

Base Amps - a hegesztést fenntarté alaparam, az aramimpulzus alacsonyabb értéke.
Megkonnyiti az anyagba bevitt h§ mennyiségének szabalyozasat.

Az alaparam csak impulzushegesztésnél allithaté be.

Bedllitasi tartomany: 5 - 95% a hegeszt6aramhoz képest.

Down Slope - a hegeszt8aram kraterfeltolté aramra csdkkenésének ideje.

Bedllitasi tartomany: 0 - 25s.

End Amps - kraterfeltolté aram - csak 4T modban érhet6 el. A hegeszt6aram csokkenése utan
az iv nem alszik ki azonnal. Ez lehet6vé teszi a varratvégi krater feltoltését.
Bedllitasi tartomany: 10 - 200A.

Post Flow - az iv kialvasatol a gazszelep zarasaig eltelt id6. Védi a dermed6 hegflird6t a leveg6tél,
aramu) hegesztésnél hosszabb utanaramlas sziikséges.
Bedllitasi tartomany: O - 15s.

Peak On Time - impulzusszélesség - az impulzus id6tartama, amellyel a beolvadasi mélység szabalyozhaté.
A szélesség novelése mélyebb beolvadast eredményez, csokkentése mérsékli az anyagba bevitt h§
mennyiségét, igy cstkken a vékonyabb lemezek vagy kisebb alkatrészek atégésének veszélye.

Nagyobb aramokhoz kisebb, alacsonyabb aramokhoz nagyobb impulzusszélességet hasznaljon.

Példaul 100 A alatti aramnal 50 % feletti impulzusszélesség ajanlott.

Bedllitasi tartomany: 10 - 90%.

Pulse Frequency - a hegeszt6aram és az alaparam kozo6tti valtas frekvenciaja
impulzushegesztéskor. Vastagabb anyaghoz altaldban alacsonyabb, vékony lemezhez és
preciziés hegesztéshez magasabb frekvencia ajanlott.

Bedllitasi tartomany: 0.5 -200Hz.

AC Balance - az aram pozitiv és negativ szakaszanak id6aranya. Az érték csokkentése
tobb hét juttat az anyagba, keskenyebb varratot és mélyebb beolvadast eredményez,
és csOkkenti a volframelektroda héterhelését. Novelése csokkenti a hébevitelt,

javitja a tisztitohatast, szélesebb varratot és sekélyebb beolvadast ad, de jelentésen
terheli a volframelektrédat.

Bedllitasi tartomany: 20 - 80%.

AC Frequency - a valtakozé aram valtozasanak frekvencidja.
Bedllitasi tartomany: 20 -200Hz.



Sherman

Tungsten
Electrode

@ mm elektrodaatmérs kivalasztasa
Bedllitasi tartomany: 1.0 - 3.2mm

Ponthegesztés:

I'O On Time

SPOT

I_O Interval Time

On Time - az iv égési ideje. Ennek letelte utan az iv kialszik.
Bedllitasi tartomany: 0.1 - 10s.

Interval Time - az iv Gjboli gyujtasaig eltelt id8. Nulla értéknél az iv csak egyszer gyullad
meg az On Time funkciéval beallitott id6re. Nullanal nagyobb értéknél az iv ciklikusan
gyullad meg és alszik ki. A pisztoly gombjat a teljes ponthegesztési folyamat alatt

tartsa nyomva.

Bedllitasi tartomany: O - 10s.

MMA-paraméterek:

("HOT START )

A

ARC
VRD FORCE

TR

VRD - a VRD funkcio csokkenti az Uresjarati feszlltséget. A megfelel6 fesziltség csak kdzvetlendl
az ivgyujtas el6tt all vissza. Ez cstkkenti az aramiités kockazatat, de bizonyos esetekben
nehezitheti az ivgyujtast.

Hot Start - ivgyujtaskor rovid id6ére a beallitott érték folé noveli a
hegesztéaramot. Megakadalyozza az elektroda letapadasat a munkadarabra,
és jelent6sen megkonnyiti az ivgyujtast. Kis alkatrészek hegesztésekor
ajanlott kikapcsolni, mert atégést okozhat.

Bedllitasi tartomany: 0 - 50 A

A - hegeszt6aram
Bedllitasi tartomany: 20 - 160 A

Arc Force - az ivdinamika beallitasa MMA-hegesztéskor. Az iv rdvidulésekor
a hegeszt6aram megnd, és stabilizalja az ivet. Kisebb érték lagyabb

ivet és sekélyebb beolvadast, nagyobb érték mélyebb beolvadast és

révid ivl hegesztést tesz lehet6vé. Nagy Arc Force értékkel minimalis

ivhossz és nagy elektréda-leolvadasi sebesség mellett lehet hegeszteni.
Bedllitasi tartomany: 0 - 100A,;
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C - Uzemmédvalaszté gomb (2T/4T/ponthegesztés)

O o1
O 4T

O spoT

A gomb csak TIG-hegesztésnél aktiv. A kivalasztott mddot a megfelel6 LED vilagitasa jelzi:

2T Kétitem( maéd. A pisztolygomb megnyomasa bekapcsolja az ionizatort és meggyujtja az
ivet. Hegesztés kdzben tartsa nyomva a gombot. Elengedése befejezi a hegesztést.

47 Négyttem( mod. A pisztolygomb megnyomasa bekapcsolja az ionizatort €s meggyuijtja
az ivet. Ezutan engedije el a gombot, és elengedett gombbal hegesszen. Ujabb gombnyomas
befejezi a hegesztést.

SPOT Ponthegesztés. A pisztolygomb megnyomasakor az iv az On Time ideig ég,
majd az Interval Time idejére kialszik, ciklikusan ismétlédve. Az On Time nulla értéke
csak egyszeri ivgyujtast eredményez. A gombot a teljes ponthegesztési folyamat
alatt tartsa nyomva.
D - Beéllitbgomb

A forgatégomb a hegesztési paraméterek médositasara

& % szolgdl. Rovid megnyomasaval lehet a paraméterek
kozott valtani. Az aktudlis paramétert a megfeleld
LED jelzi, értéke pedig a kijelz6n jelenik meg.
A iy

Balra forgatva csokken, jobbra forgatva ng az érték.
Ujabb megnyomasaval az érték mentésre keriil, és a
kovetkez8 paraméterre lép.

CHOOSE PARAMETER

E - Hegesztési eljaras és aramnem valasztégombja

AC f= O
ACPULSE fa O
¢ = O
DCPULSE fa O
MMA 7= O

A gombbal a hegesztési eljaras, az aramnem és az impulzusiizem véalaszthat6
ki. A kivalasztott eljarast a LED vilagitasa jelzi:

10
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MMA T_ MMA-hegesztés (bevont elektrédaval)
DC PULSE /a TIG-impulzushegesztés

DC /a TIG-hegesztés impulzus nélkil

AC PULSE /a. AC TIG-impulzushegesztés

AC /a AC TIG-hegesztés impulzus nélkiil

F - Jelz6 LED-ek

A készulék vezérlépedallal (opcionalis tartozék) tavolrol vezérelhetd.

/ Remote A pedal csatlakozojat a (4) aljzatba helyezve és a (D) gombot
Contr0| 3 méasodpercig nyomva tartva kigyullad a LED, és a késziilék

pedalvezérlésre valt.

Parameter A LED azt jelzi, hogy a beallitott hegesztési paraméterek nem optimalisak a
Alarm kivalasztott elektrodaatméréhoz.

Tulmelegedés elleni védelem

Az IGBT-modult tiimelegedés elleni vedéaramkor védi, amely lekapcsolja a hegesztégép
tapellatasat. A kijelz6n E02 jelenik meg. Néhany perc milva a készilék az automatikus
Ujraindulast lehetdvé tevé hdmérsékletre hdl. Ezalatt ne hizza ki a haldzati csatlakoz6t,
mert a folyamatosan miikddé ventilator h(iti a belsé h(it6bordakat, és gyorsitja a

lehdlést. Ujraindulas utan csokkentse a hegesztési paramétereket a folyamatos tizem
fenntartdsahoz.

9. HEGESZTES

9.1 Hegesztés bevont elektrédaval (MMA)

9.1.1 ivgyujtas

Bevont elektrédas hegesztéskor érintse az elektrédat a munkadarabhoz, réviden hizza
Végig rajta, majd emelje el az iv meggyujtasahoz. Ha az elektr6da bevonata megszilardulva
nem vezetd salakot képez, a végét elézetesen tdbbszor lisse kemény felllethez, amig
Iétrejon a fémes érintkezés a munkadarabbal.

9.1.2 Hegesztési utmutatas

Az eljarasvalaszté gombbal valassza az MMA médot. Ebben a médban a hegeszt6aram
és az Arc Force funkci6 allithato be.

A hegesztéaram kozvetlenil a bekapcsolas utan bedllithato, a beallitbgomb
elforgatasaval.

9.2 Védbgazas hegesztés (TIG-eljaras)

9.2.1 ivgyujtas és a TIG-hegesztés folyamata

A DIGITIG 226P AC/DC ionizatorral rendelkezik az érintésmentes ivgyujtashoz.
Kétutem(i moédban vigye az elektrédat 2 mm-re a munkadarabtél, majd nyomja meg
a pisztolygombot az ionizator bekapcsolasahoz. Sikeres ivgyujtas utan nyomva
tartott gombbal hegesszen. A gomb elengedése elinditja az aramlefutast, majd a
hegesztés befejezddik.

Négyitem( mdédban vigye az elektrodat 2 mm-re a munkadarabtél, majd nyomja meg
a pisztolygombot az ionizator bekapcsolasahoz. Sikeres ivgyujtas utan engedije el a
gombot, és elengedett gombbal hegesszen. Befejezéskor ismét nyomja meg, majd
engedije el a pisztolygombot.
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9.2.2 TIG-hegesztés 2T médban:

-

\_

Tartsa nyomva a

. | |
pisztolygombot | /
//‘_/ -

| (A) A
Engedje el a
pisztolygombot
Hegeszt6aram

Alaparam

fv kialvasa

e O0:
0~t1:
t1~12:

® T2~T3:

Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolygombot. Megindul a védégaz;
Géaz-el6aramlas;
ivgyuijtas; az aram a minimumrdl a beallitott hegesztGaramra né.
Bekapcsolt impulzustizemnél az aram modulalt.
Hegesztés kdzben tartsa nyomva a pisztolygombot. Megjegyzés: bekapcsolt

impulzusiizemnél a hegesztéaram pulzal, kikapcsolt impulzusiizemnél allandé

értékad.
T3:
T3~T4:

)
® T4~T5:
® T5:

Engedije el a pisztolygombot; az aram csokkenni kezd. Bekapcsolt impulzustizemnél
a csokkend aram modulalt;

A hegesztéaram a minimumra csokken, az iv kialszik;

Gaz-utanaramlas.

A magnesszelep elzarja a gazaramlast, a hegesztés véget ér.

9.2.3 TIG-hegesztés 4T médban:

o

4 e ™
Tartsa nyomva a )
Hegesztéaram| _ pisztolygombot Engedie el a
. pisztolygombot
Alaparam | _ _ _ —
KezdGaram . Krateraram iv kialvasa
Engedjeela |
Tartsa nyomva a pisztolygombot !
pisztolygombot | . I
| | | -
0 N\ t3 t4 t5 t6 7  t(s)
fvgyujtas

0:
0~t1:
T1:
T2:

Nyomja meg és tartsa nyomva a pisztolygombot. Megindul a védégaz;
Gaz-el6aramlasi idg. Beadllithaté tartomany: 0 - 1,0 s;
ivgyuijtas, beall a kezd6aram;
Engedje el a pisztolygombot; az aram a bedllitott hegesztési értékre emelkedik.

Bekapcsolt impulzustizemnél az aram modulalt;

T2~T3:
T3~T4:

T4:

T4~T5:
t5~16:
T6:

T7:

Aramfelfutasi id6;

Hegesztés;

Megjegyzés: bekapcsolt impulzusiizemnél a hegesztéaram pulzal, kikapcsolt
allapotban allandé értékd;

Nyomja meg a pisztolygombot. A hegesztéaram a kraterfeltdltd aramra csdkken.
Bekapcsolt impulzustizemnél a csékkené aram modulalt;

Aramlefutasi id6;

Kraterfeltolt6 aram;

Engedje el a pisztolygombot. Az iv kialszik, a veéd6gaz tovabb aramilik;

A magnesszelep elzarja a gazaramlast, a hegesztés véget ér.
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9.3 A késziilék pedallal (opcionalis tartozék) tavolrol vezérelhetd. A pedal csatlakozoéjat
a (4) aljzatba helyezve és a (D) gombot 3 masodpercig nyomva tartva kigyullad a LED

Remote
Control

vl

o

és a készllék pedalvezérlésre valt.

10. MIELOTT SZERVIZHEZ FORDUL

Meghibasodas esetén, mielbtt a hegesztégépet szervizbe kiildi, nyissa ki a hazat, és szaraz, kis nyomasu
sdritett levegdvel tavolitsa el a port és fémlerakddasokat. Ezutan ellendrizze az alapvet6 hibak listajat,

és prébalja meg elharitani azokat.
A késziilék javitasat csak a haldzati csatlakozdédugo kihGizasa utan szabad elvégezni.

Figyelem! A készilék nincs leplombalva, ezért a felhasznal6 a kisebb hibak elharitasahoz eltavolithatja a

hegeszt6gép burkolatat.

FIGYELEM! A Fan Stop funkcié a hegesztés befejezése és a gép lehiilése utan néhany
erccel kikapcsolja a ventilatort. Terhelés hatasara a ventilator Gjraindul.

Hibajelenség

Ok

Teendd

Nincs tapellatas, hibajelzés vagy
rendellenes miikodés

Bontott vagy meglazult csatlakoz6 a késziilék
belsejében

Ellenérizze és javitsa ki a készililék 6sszes
belsd elektromos csatlakozasat.

Az iv nem gyullad meg

A testkabel csipesze nem érintkezik
megfeleléen

Javitsa a testcsipesz érintkezését.

Bekapcsolaskor a kijelz6 és
a LED-ek nem vilagitanak

Nincs tapfesziiltség

Ellendrizze a halézati biztositokat.

A ventilator nem miikodik

A deformdlt burkolat akadalyozza a ventilatort

Egyenesitse ki a ventilator burkolatét.

Nem megfelel6 MMA varratminéség,
az elektr6da a munkadarabhoz
tapad

A hegeszt6kabelek bekdtési polaritasa nem
megfeleld

Kdsse be helyesen a hegesztékabeleket.

Nedves elektroda

Cserélje ki az elektrodat.

A gép generatorrol vagy tul kis
vezeték- keresztmetszetd, hosszu
hosszabbitérél kap tapellatast

Csatlakoztassa kozvetleniil a hal6zathoz.

Nem megfelel6 varratminéség TIG
hegesztésnél

Ellenérizze a felhasznalt anyagok és
kopodalkatrészek, killénésen a volframelektréda
és a védégaz minGségét

Cserélje ki a kopbalkatrészeket, és hasznéljon
jobb min&ségii védbgazt.

A véd6gaz nem aramlik, vagy az
atfolyas nem elegendé

Ellendrizze a nyomascsokkentét és a
gaztoml6t, javitsa a tomlé és a szerelvények
csatlakozasat, ellen6rizze a gyorscsatlakozék
allapotat.

A kijelz6n megjelené hibak

Hibakéod Leiras
Tulmelegedés elleni védelem. Véarjon néhany percet, amig a késziilék lehdl és magatol
E02 uj’(e}indul. E”za!fatEt ne h’uzza !(i a hélé,z'ati csat[glfozég,_ m'ert a folyamatosan mikodo ventilét’or'
hdti a belsé hiit6bordakat, és gyorsitja a leh(ilést. Ujraindulds utan cstkkentse a hegesztési
paramétereket a folyamatos tizem fenntartdsahoz.
E04 HEmérséklet-érzékel6 hib4ja
E09 Nem megfelel§ halézati fesziltség vagy miikédésbe lépett tulfesziiltség-védelem.

11. UZEMELTETESI UTMUTATO

A DIGITIG 226P AC/DC készuléket korrdzidt okozé anyagoktdl és nagy mennyiségi portdél mentes
kérnyezetben Uzemeltesse. Ne helyezze poros helyre vagy m(ikédé csiszologépek kdzelébe. A
vezérlépanelekre, kdbelekre és bels§ csatlakozasokra kerll§ por és fémforgacs révidzarlatot,
ezaltal a hegeszt6gép karosodasat okozhatja.
Kerulje a nagy paratartalmi kérnyezetet, kilondsen, ha a fémalkatrészeken paralecsapodas jelentkezik.
Ha a fémrészeken paralecsapddas keletkezik, példaul hideg késziilék meleg helyiségbe vitelekor,

varja meg annak teljes elparolgasat. A hegesztégépet ajanlott tet6 alatt elhelyezni, hogy védve legyen

a kedvezétlen id6jarastol.

A DIGITIG 226P AC/DC az alabbi feltételek mellett izemeltethet6:
- atapfesziiltség effektiv értékének valtozasa legfeljebb 10%,
- kornyezeti h6mérséklet: -10 °C és +40 °C kozott,
- légkodri nyomas: 860 - 1060 hPa,
- relativ paratartalom: legfeljebb 80%,
- tengerszint feletti magassag: legfeljebb 1000 m.
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A T-26 TIG-pisztoly kopbalkatrészei:
Sz.| Megnevezés

1 | VolfrAmelektréda

2 | T-26 szoritépatron

3 | T-26 patronhaz

4 | T-26 gazfavoka

A kop6- és poétalkatrészek teljes listaja a www.tecweld.pl oldalon és a TECWELD cégnél érhetd el. Az
alkatrészek kdzvetleniil megvasarolhatok.

12. KARBANTARTASI UTMUTATO

Minden inditas el6tt
e Ellendrizze a tapkabel kopasat és a csatlakozodugo rogzitését.
e Vizsgalja meg a hazat, kilondsen a szell6z6nyilasok kortili tiimelegedés
nyomait. A leveg® be- és kivezetése legyen szabad.
e Ellendrizze a testkabel megfeleld csatlakozasat.
Teend8k a munka befejezése utan
¢ Hagyja a késziléket a ventilatorral teljesen leh(ilni (amig a ventilator jar, ne valassza le a
tapellatast).
e Kapcsolja ki a hegesztégépet a kezel6panelen, és valassza le a halézatrol.
e A kabeleket éles torések nélkil helyezze el.
Hetente vagy koriilbeliil 20 - 30 lizeméranként
o A szell6z6racsokat szaraz, kis nyomasu s(ritett leveg6vel tisztitsa meg.
e Ellenérizze az aramaljzatokat: ne legyenek lazak vagy megégve.
Havi karbantartas
¢ Nyissa ki a hazat, és sdritett leveg6vel tavolitsa el a bels6 port és
fémlerakodasokat.
e Ellendrizze a ventilatort: ne legyen rendellenes zaj, a Iégaramlas legyen akadalytalan.
e Ellendrizze, hogy a bels6 kabelek és csatlakozék nem lazultak-e meg a rezgésektdl.
Karbantartas 6 havonta
e Ellendrizze a késziilék h6védelemre adott reakcigjat.
e Ellendrizze a tapkabel szigetelését, kilonésen miihelyben térténé hasznalatnal.
Eves karbantartas
e Ajanlott atvizsgalas a Sherman markaszervizben.
o Avezérl6elektronika diagnosztikaja.
e A kimeneti aram paramétereinek ellenérzése.
o A teljesitményelektronikai elemek és a h(itérendszer allapotanak ellenérzése.
Azonnali szervizbeavatkozast igényld tiinetek
e A hegesztégép 6nm(ikddé kikapcsolasa normal terhelés mellett.
e Egett szag vagy a ventilator zajanak jelentés névekedése.

pes

A nem megfelel6 korilmények kézotti izemeltetésbhdl és a karbantartasi eléirasok be
nem tartasabdl eredd karokra a garancidlis javitas nem terjed ki.

13. TAROLAS ES SZALLITAS
A késziiléket -10 °C és +40 °C kozotti hémérsékleten, legfeljebb 80% relativ paratartalom mellett,
maré g6zoktdl és portél mentes helyen tarolja. A becsomagolt késziiléket fedett jarmivel szallitsa.

Szallitas kozben biztositsa az elmozdulas ellen, és gondoskodjon a megfelel6 helyzetérdl.

14. A CSOMAG TARTALMA

1. DIGITIG 226P AC/DC hegeszt§aramforras 1db
2. TIG-hegeszt6pisztoly 1db
3. Hegesztékabel elektrédafogoval 1db
4. Testkabel csipesszel 1db
5. Kezelési utmutat6 1db
6. Csomagolas 1db
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15. ELEKTROMOS KAPCSOLASI RAJZ
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16. GARANCIA

A garancia vallalkozasok szamara 12 hénap, a torvényes kellékszavatossagi igények kizarasaval,
fogyasztok szamara pedig az értékesités napjatél szamitott 24 hénap.

A garancia a vasarlast igazolé bizonylat (szamla vagy nyugta) és a termék nevét, gyari

szamat, eladasi datumat és a kereskedd bélyegzdjét tartalmazé garanciajegy bemutatasaval
érvényesithetd.

Garancidlis javitas igényléséhez tbltse ki a www.tecweld.pl oldal SERVICE meniipontjanak
tirlapjat. A bejelentés alapjan futarszolgalat széllitja a késziiléket a szervizbe.

A TECWELD koéltségére mas modon kiildott késziilékeket nem veszik at!

A hegesztégépet a hegesztépisztollyal egyiitt kell atadni. Hegeszt6pisztoly nélkiil bekiild6tt
késziilék reklamacidjat nem biraljak el.

A reklamaciéra kildott késziiléket az eredeti kartondobozba, eredeti polisztirol betétekkel rogzitve
kell csomagolni. A TECWELD nem vallal felel6sséget a hegesztégépet szallitas kozben ért
sérilésekért.

A terméket ne dobja a haztartasi hulladékba. Az Eurdpai Uniéban hatalyos

WEEE-iranyelv (2012/19/EU) szerint a hasznalt elektromos és elektronikus

berendezéseket elkulonitetten kell kezelni.

Lengyelorszagban az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz6l6, 2015.
szeptember 11-i térvény tiltja az athuzott hulladékgyfijtével jelolt berendezések mas hulladékkal

I egylitt torténd elhelyezését.

A termékt6l megvalni kivané felhasznalé koteles az elektromos és elektronikus hulladékot kijel6lt gyjt6helyen
leadni. Gy(ijt6helyeket tdbbek kdzott az ilyen berendezések nagy- és kiskereskeddi, valamint hulladékgydjtést
végz6 dnkormanyzati szervezetek tizemeltetnek.

A fenti torvényi kotelezettségek célja az elektromos és elektronikus hulladék mennyiségének

csokkentése, valamint megfeleld szintl begy(ijtésének, hasznositdsanak és Ujrafeldolgozasanak

biztositasa. Betartasuk kilondsen fontos, ha a hasznalt berendezések a kérnyezetre és az

emberi egészségre fokozottan karos, veszélyes alkatrészeket tartalmaznak.

TECWELD Piotr Polak Telephely:
41-943 Piekary Slaskie, ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom, ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
E-mail: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl
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