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Koszonjiik, hogy ezt az uj JASIC berendezést valasztotta!

Ez az utmutatdé fontos tudnivaldkat tartalmaz a termék hasznalatarél, karbantartasarél és
biztonsagos kezelésérdl. A berendezés miszaki adatait az utmutatdé Miszaki adatok
részében talalja. Az els6é hasznalat el6tt figyelmesen olvassa el az utmutatét. Sajat és
munkakdrnyezete biztonsaga érdekében forditson kilénds figyelmet a biztonsagi
el6irasokra, és azok szerint hasznalja a berendezést. A JASIC termékekrdl tovabbi
tajékoztatast a JASIC Technology cégtdl, hivatalos JASIC keresked6tél vagy a
www.jasictech.com weboldalon kaphat.

Felelésségi nyilatkozat

A Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. kotelez6 érvénnyel kijelenti, hogy a termék a vonatkozé hazai
és nemzetkdzi szabvanyok szerint készil, és megfelel az EN60974-1 nemzetk6zi biztonsagi
szabvanynak. A termékben alkalmazott tervezési megoldasokat és gyartastechnoldgiat szabadalmak
védik.

1. Bar mindent megtettiink az Utmutatoban szereplé informaciok teljességéért és pontossagaért, az
esetleges hibakért vagy hianyossagokért nem vallalunk felel6sséget. A termékeket folyamatosan
fejlesztjik, ezért el6zetes értesités nélkil valtozhatnak.

2. Az alapos ellen6rzés ellenére az utmutatd pontatlansagokat tartalmazhat. Ha ilyet talal, keérjik,
forduljon hozzank.

3. A JASIC el6ézetes engedélye nélkil tilos az utmutato tartalmat masolni, rogziteni, sokszorositani vagy
tovabbitani.

Gyarté: Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd.

Bejegyzett védjegy: JASIC

Székhely: No.3 Qinglan 1st Road, Pingshan District, Shenzhen, Guangdong, China
Iranyitészam: 518118

Tel: +86 (0755) 8670 6250 Fax: +86 (0755) 27364108
Web: www.jasictech.com E-mail: sales@)jasictech.com
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Sajat biztonsaga érdekében a JASIC berendezés telepitése és

hasznalata el6tt figyelmesen olvassa el ezt az utmutatot.

Forditson kulonds figyelmet minden & jellel megjelolt tartalomra.

Minden miiveletet kizarélag megfelel6 szakképesitéssel rendelkezé

szakemberek végezhetnek!
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1. Biztonsagi ovintézkedések

1.1. Altalanos biztonsag

BIZTONSAGI ELOIRASOK
Eltéré rendelkezés hianyaban ezek az altalanos biztonsagi szabalyok az ivhegeszté
gépekre és a plazmavagokra egyarant vonatkoznak.
A berendezés hasznaldinak védeniluk kell magukat és masokat a séruléstél, illetve akar a
halaltol.
A berendezést kizardlag rendeltetésszerlien szabad hasznalni. Mas célu hasznalata
karosodast vagy sérulést okozhat, és sérti a biztonsagi szabalyokat.
A berendezeést kizarolag megfeleléen képzett és hozzaérté szemeélyek hasznalhatjak.
Szivritmus-szabalyozot visel6k a berendezés hasznalata el6tt kérjék ki orvosuk tanacsat.
Az egyéni védbeszkdzoknek és a munkahely biztonsagi felszereléseinek meg kell felelnitk
az elvégzend6 munkanak.
Minden hegesztési vagy vagasi munka el6tt végezzen kockazatértékeleést.

A gépet csak szakképzett személyzet kezelheti!
‘Mindig hasznaljon megfelelé egyéni védbeszkdzoket.
_ h ‘Mindig Ugyeljen a munkaterilet kozelében tartézkodok biztonsagara.

‘Bekapcsolt gépen ne végezzen karbantartast.

Az aramiités sulyos sériilést vagy halalt okozhat!

-A berendezést szakképzett személynek kell telepitenie a hatalyos szabvanyok
@ szerint. A megfeleld aramellatashoz valo csatlakoztatas a felhasznalo
felel6ssége. Sziikség esetén kérje az aramszolgaltato tanacsat. Levett
burkolattal ne hasznalja a berendezést.

‘Ne érintsen feszlltség alatt allé vagy elektromosan feltéltott alkatrészeket.

-Hasznalaton kivil minden berendezést kapcsoljon ki.

A fiist és a gazok karosithatjak az egészségét.
a A berendezést jol szell6z6 helyre allitsa, fejét tartsa tavol a hegesztési fusttol.

Ne lélegezze be a hegesztési flstot.
—

Gondoskodjon a hegesztési terllet j6 szell6zésérdl és megfeleld helyi

fustelvezet6rél.

Rossz szell6zés esetén hasznaljon jévahagyott, levegbellatasos
hegesztépajzsot vagy légzésveédét.

Olvassa el és értelmezze a fémek, fogydanyagok, bevonatok, tisztitd- és
zsirtalanitd szerek biztonsagi adatlapjait (MSDS) és gyartéi utasitasait.

Ne hegesszen zsirtalanitasi, tisztitasi vagy szoérasi miiveletek kézelében.

Az iv héje és sugarzasa a g6zokkel reagalva er6sen mérgezd és irritaldo gazokat
képezhet.
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Az ivsugarzas szemsériilést és borégést okozhat.

Minden ivhegesztési eljaras erds lathaté és lathatatlan (ultraibolya és infravords)
sugarzast kelt, amely megégetheti a szemet és a bért.

-Hegesztéskor vagy annak megfigyelésekor viseljen jovahagyott
hegesztépajzsot, megfeleld sotétitést szlrével az arc és a szem védelmére.

-A pajzs alatt viseljen jovahagyott, oldalvédds védészemUveget.

-Soha ne hasznaljon torott vagy hibas hegesztépajzsot.

‘Megfelel6é védbernydkkel vagy elhatarolassal 6vjon masokat a hegesztési
terlletrél szarmazo villanastdl, vakitastél és szikraktdl.

‘Megfelel6 figyelmeztetéssel jelezze a folyamatban 1évé hegesztést vagy vagast.
‘Viseljen megfeleld langallo védéruhat, keszty(t és labbelit.

Tiiz- és robbanasvédelem

El6zze meg a szikrak, forré hulladék vagy olvadt fém okozta tiizet.

f:’;'b-“.??-n A hegesztési és vagasi terllet kdzelében legyenek megfeleld tlizvédelmi
eszkozok.

Tavolitson el minden éghet6 és gyulékony anyagot a hegesztési, vagasi és a
kornyezé tertiletekrél.

Ne hegesszen vagy vagjon Gizemanyag- és kendanyag-tartalyokat, még lresen
sem. Hegesztés vagy vagas el6tt ezeket alaposan ki kell tisztitani.

A hegesztett vagy vagott anyagot mindig hagyja leh(lni, miel6tt megérinti vagy
éghetd, illetve gyulékony anyaggal érintkezésbe hozza.

Ne dolgozzon olyan légtérben, ahol nagy az éghet6 g6zok, gyulékony gazok és
por koncentracioja.

Vagas utan fél éraval mindig ellenérizze a munkateriletet, hogy nem

keletkezett-e tiz.
Kerllje az elektréda véletlen érintkezését fémtargyakkal. Ez ivet, robbanast,
tulmelegedést vagy tlizet okozhat.

A forré anyag veszélyei

A munkafolyamat forré fémet, szikrakat és olvadt fémcseppeket hoz létre. Ezért
a kezeldnek teljes egyéni védéfelszerelést kell viselnie, és megfelel
védbéerny6kkel vagy elvalasztokkal mindig védeni kell masokat a munkaterilet
villanasaitol, vakito fenyétdl és szikraitol. A forro fellletek tlizet és a fedetlen
béron égési sértlést okoznak.

Mindig védje szemét és testét. Hasznaljon megfelelé hegesztépajzsot és sz(irét,
valamint teljes egyéni védéruhazatot.

Forro fellletet vagy alkatrészt ne érintsen puszta kézzel.

Erintés vagy mozgatas el6tt mindig hagyja lehilni a forré feliileteket és
alkatrészeket.

Ha forr6 alkatrészt kell mozgatnia, hasznaljon megfelel6 szerszamot és
h&szigetel6 hegesztbkeszty(it, hogy elkerllje keze és karja égési sérilését.
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Zaj - a tulzott zaj karosithatja a hallast.

-‘Védje fllét fultokkal vagy mas hallasvédével.

-Figyelmeztesse a kbzelben tartézkodokat, hogy a zaj veszélyeztetheti a
hallasukat.

A magneses terek veszélyei

A nagy aramok altal Iétrehozott magneses terek befolyasolhatjak a
szivritmus-szabalyozok és az elektronikusan vezérelt orvosi készilékek
mikodését.

Létfontossagu elektronikus késziiléket visel személyek ivhegesztés, vagas,
gyOkfaragas vagy ponthegesztés el6tt kérjék orvosuk tanacsat.

Erzékeny elektronikus késziilékkel ne menjen hegesztéberendezés kdzelébe,
mert a magneses tér karosithatja azt.

A pisztolykabelt és a testkabelt teljes hosszukban vezesse egymashoz a lehetd
legktzelebb. Ez csdkkentheti a karos magneses térnek valo kitettséget.

Ne tekerje a kabeleket a teste koré.

Védelem a mozg6 alkatrészektél

Milkodés kdzben maradjon tavol a mozgé alkatrészektdl, peldaul a motoroktol és
ventilatoroktol.

A mozgé alkatrészek, példaul a ventilator, megvaghatjak az ujjakat és a kezet,
illetve elkaphatjak a ruhazatot.

A védbelemeket és burkolatokat karbantartashoz vagy ellenérzéshez csak
szakképzett személyzet tavolithatja el, a halozati kabel el6zetes kihuzasa utan.
A beavatkozas végén, még az inditas elbtt helyezze vissza a burkolatokat és
védbelemeket, és zarjon be minden ajtot.

Beallitas és lizem kozben, a huzal beflizésekor és elétolasakor tigyeljen arra,
hogy ujjai ne szoruljanak be.

A huzalt el6tolaskor ne iranyitsa masokra vagy sajat testére.

Mindig ellenérizze a burkolatok és véddberendezések miikdddképességét.

Hibaelharitas

Az ivhegesztd gépeket a gyarbol térténd kiszallitas el6tt alaposan ellenérzik. Ne
végezzen illetéktelen beavatkozast vagy médositast. A karbantartast gondosan
kell elvégezni. A meglazult vagy rossz helyre koétott vezeték veszélyeztetheti a
felhasznalét!

A gépet kizarolag szakképzett karbantarté javithatja!

A gépen végzett munka el6tt valassza le a taplalast. Kikapcsolas utan mindig
varjon 5 percet a burkolatok levétele el6tt.

Ha az utmutato elolvasasa utan sem érti teljesen vagy nem tudja megoldani a
problémat, azonnal kérjen szakmai segitséget a szallitétol vagy a JASIC
szervizkdzpontjatol.
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1.2. Tovabbi ovintézkedések

Figyelmeztetés! Elhelyezés

& A gépet megfelel6 helyre és kdérnyezetbe allitsa. Ovja nedvességtél, portél,
goztdl, olajtol és korroziv gazoktol. Stabil, vizszintes feliiletre helyezze, és
hagyjon koriilotte elegendd helyet a természetes légaramlashoz.

alkalmas. Gépi emeléskor, példaul daru hasznalatakor, megfelel6é

/_\ Figyelmeztetés! A gép fogantyuja vagy hevedere csak kézi emelésre
emelbéeszkozzel kell biztonsagosan rogziteni a gépet.

Figyelem!
Halézati csatlakoztatas
Csatlakoztatas el6tt ellenérizze a megfelel6 tapellatas rendelkezésre allasat.
A gép kovetelményei az adattablan vagy az utmutaté miiszaki adatai kozott
talalhatok. A csatlakoztatast megfelel6 szakképesitéssel rendelkezé,
hozzaérté személy végezze. Mindig biztositsa a berendezés megfelel6
foldelését.
Levett burkolatokkal soha ne csatlakoztassa a gépet a halézathoz.
1) Ha a kornyezet korlatozza a kezel6 mozgasat (példaul csak guggolva, mezitlab vagy
fekve dolgozhat), megfelel6 szigetelésrdl kell gondoskodnia, és kerulnie kell a gép vezet6
részeinek kdzvetlen érintését.
2) Ne hasznalja a hegesztégeépet szik helyen 1évé zart tartalyban, ahonnan a vezetd részek
nem tavolithatok el.
3) Ne hasznalja a hegeszt6gépet nedves kornyezetben, ahol a kezel6t aramuités veszélye
fenyegeti.
4) Ne hegesszen napsutésben vagy esében; viz és es6viz nem juthat a hegesztégépbe.
5) Ne végezzen véddgazos hegesztést erds Iégaramlasu kornyezetben.
6) Kerulje a hegesztést poros vagy korroziv vegyi gazokat tartalmazé kornyezetben.
7) A kornyezeti hdmérséklet izem kozben -10°C és 40°C, tarolaskor -25°C és 50°C kozott
legyen.
8) Viszonylag szaraz kornyezetben hegesszen; a leveg6 paratartalma nem haladhatja meg
a 90%-ot.
9) A hegesztbgép dblése nem haladhatja meg a 10°-ot.
10) A bemeneti tapfeszlltség legfeliebb 15%-kal haladhatia meg a gép névleges
feszlltségét.
11) Magasban végzett hegesztésnél tgyeljen a leesés veszélyére.

Oldal 8



QJIASIC |

2. A szimbélumok jelentése

Am Hasznalat el6tt figyelmesen olvassa el ezt az utmutatot.

A Uzemeltetési figyelmeztetés
Egyfazisu statikus frekvenciavaltd — transzformator — egyeniranyito.

1~somoHz EQyfazisu valtakozo aramu taplalas és névleges frekvencia

E Fokozott aramutésveszélyl kdornyezetben hasznalhato

IP Védettségi fokozat, példaul IP23S.

U/ Névleges valtakozé bemeneti feszlltség (tlrés £15%)

limax ~ Névleges legnagyobb bemeneti aram

lest Legnagyobb effektiv bemeneti aram

X Bekapcsolasi id6 — az adott terhelési id6 és a teljes ciklusid6 aranya

1. megjegyzeés: Ez az arany 0—1 kozotti, és szazalékban is megadhato.

2. megjegyzés: E szabvanyban a teljes ciklusidé 10 min.

Példaul 60%-os bekapcsolasi idénél a terhelési id6 6 min, az ezt kdvet6 Uresjarati id6 4 min.

Uo Uresjarati feszliltség, a szekunder tekercs nyitottkéri fesziiltsége
U Terhelési feszlltség
Szigetelési osztaly

Az elektromos hulladékot ne dobja a k6zdnséges hulladékba. Ovja kérnyezetiinket.

TPN‘- El6aramlas

Is Kezdbéaram

TUD Aramfelfutasi idé

Ip Csticsaram

Ib Alaparam

Tdown Aramlefutasi ids
I Végaram

Thost Gazutanaramiasi ids
T... Ponthegesztési id6
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Impulzusfrekvencia

Kitoltesi tenyez6

DC TIG Gzemmdd

Impulzusos DC TIG tzemmad

MMA mad

HF ivgyujtasi mod

Lift érintéses ivgyujtasi mod
MMA-aram

MMA Hot Start aram

MMA Arc Force

Hegesztési mdd valtasa
Tovabbi funkciok valtasa
Tavvezérlés

Smart gas intelligens gazvezérlés
VRD-funkcié jelz6fénye
Tualaramvédelmi jelz6fény
Tulmelegedés-védelmi jelzéfény
Az aram mértékegysége: ,A*

Id6egyséq: ,S”

”

Az impulzusfrekvencia egysége: ,Hz

A kitoltési tényez6 egysége: ,%”
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O Vezeték nélkili kapcsolat jelz6fénye
Egyszerl vezeték nélkuli tavvezeérl parositasa

AN Figyelmeztetés aramutés veszeélyére
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3. A termék attekintése

Ez a digitalis vezérlésl inverteres egyenaramu hegesztégép teljes funkcionalitast, kivald

teljesitményt és fejlett technoldgiat kinal. Tamogatja a DC TIG, impulzusos DC TIG, TIG

ponthegesztés és SMAW eljarasokat. Az aluminium és 6tvozetei kivételével a szokasos

fémek hegesztésére széles korben hasznalhaté. Egyedi villamos felépitése és belsd

légcsatornaja javitja a teljesitményelemek héelvezetését, ndvelve a bekapcsolasi id6t. Az

elkulonitett légcsatorna hatékonyan megakadalyozza a viz és por bejutasat, jelentésen

javitva a megbizhatdsagot.

A kezelbfelulet egyszerl és kdnnyen hasznalhato. A gép eldlrdl hatrafelé dramvonalas; az

elllsé és hatso panelt nagy iv koti 6ssze természetes egységgé. Az elsd és hatsé mlanyag

panel felllete lagy, kellemes tapintasu. A gépet kivalé hegesztési teljesitmény, sok funkcio,

nagy hatasfok, kis méret, csekély tomeg és alacsony koltség jellemzi, €és minden hegesztési

igényt kielégit.

Megjegyzés: A fenti funkciok a modellcsalad attekintését adjak. A konkrét funkciokat

az adott gép hatarozza meg.

F& funkciok:

¢ Hegesztési modok: a TIG200P PFC/TIG200P tamogatja a DC TIG, impulzusos DC TIG
és MMA madot; a TIG200PFC/TIG200 a DC TIG és MMA maddot.

¢ Minden hegesztési paraméter a kijelzén allithato, igy az aram- és id6értékek
pontosabban beallithatok.

¢ Anti-stick funkcié: MMA és TIG mdodban is megakadalyozza a hegeszt6- vagy
volframelektroda tartos letapadasat a munkadarabhoz, amely rovidzarlatot és kiégést
okozna.

¢ A Smart gas funkcié a felhasznald hegesztési el6irasaihoz automatikusan hozzaigazitja
a gazutanaramlasi id6ét, hatékonyan takarékoskodva az argonnal.
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¢ Intelligens ventilatorvezérlés: energiat takarit meg, csokkenti a zajt €s a por bejutasat, és
meghosszabbitja a ventilator élettartamat.

¢ TIG ivgyujtas: nagy sikerarannyal tamogatja a HF és Lift érintéses ivgyujtast.

¢ Tobb TIG mikoédési mod: 2T, 4T, ismétlés és ponthegesztés.

¢ A paraméterek kikapcsolas el6tt automatikusan mentédnek, Ujrainditas utan pedig
visszaallnak.

¢ Kulonféle tavvezérlési modokkal hasznalhaté: a plus valtozat TIG modban
analog/digitalis tavvezeérelt pisztolyt, vezetékes/vezeték nélkili labpedalt és vezeték
nélkuli kézi tavvezeérlét, MMA modban vezetékes/vezeték nélkili kézi tavvezérlét
tamogat. A standard valtozat analog tavvezérelt pisztolyt, vezetékes labpedalt és
vezetékes keézi tavvezeérlét tamogat. A vezeték nélkuli vezérléshez kulon specialis
vevémodul és tavvezerld szukseges.

¢ Tobb felhasznaldi méd tamogatott. Visszaallithatdk a gyari beallitasok, megjelenithetd a
gep vonalkddja, bekapcsolhatd a készenléti mod, beallithatd annak késleltetése, és
engedélyezhetd a bemeneti tul- és alulfesziltség elleni védelem.

4. Miszaki adatok

Tétel Egys. Paraméterek
Modell / TIG200P PFC TIG200 PFC TIG200P TIG200
Bemeneti feszlltség | VAC AC95~265V AC95~265V AC230Vt15% | AC230V+15%
Bemeneti frekvencia Hz 50/60 50/60 50/60 50/60
Névleges bemeneti A 19.5@TIG 19.5@TIG 27@TIG 27@TIG
aram (AC230V) 25.6@MMA 25.6@MMA 29@MMA 29@MMA
Névleges bemeneti A 29.7@TIG 29.7@TIG / /
aram (AC115V) 31.6@MMA 31.6@MMA
Névleges felvett KVA 4.5@TIG 4.5@TIG 6.2@TIG 6.2@TIG
teljesitmény (AC230V) 5.9@MMA 5.9@MMA 6.7@MMA 6.7@MMA
Névleges felvett KVA 3.4@TIG 3.4@TIG / /
teljesitmény (AC115V) 3.7@MMA 3.7@MMA
Uresjérati feszlltség V 68 68 62 62
VRD-feszlltség \Y, 10.5 10.5 10.5 10.5
Hegeszt6aram B B 5 _
(AC230V) A 5~200 5~200 5~200 5~200
Hegeszt6aram - -
(AC115V) A 5~160 5~160 / /
TIG =
Hegeszt6-
fesziltség V 10.2~18 10.2~18 10.2~18 10.2~18
(AC230V)
Hegeszt6-
fesziltség V 10.2~16.4 10.2~16.4 / /
(AC115V)
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Géazelbaramlési

dé S 0~3 0~3 0~3 0~3
Kezd6aram
(AC230V) A 5~200 5~200 5~200 5~200
Kezdbéaram
(AC115V) A 5~160 5~160 / /
Aramfelfutasi idé| s 0~10 0~10 0~10 0~10
Aramlefutasi idé s 0~10 0~10 0~10 0~10
Végaram - - N -
(AC230V) A 5~200 5~200 5~200 5~200
Végaram - -
(AC115V) A 5~160 5~160 / /
Gazutanaramlasi
ids s 0~15 0~15 0~15 0~15
Alaparam . -
(AC230V) A 5~200 / 5~200 /
Alaparam -
(AC115V) A 5~160 / / /
Impulzus- - -
frekvencia Hz 0.5~200 / 0.5~200 /
Impulzus-kitoltési - -
tényezs % 10~90 / 10~90 /
Fonthegesziest | 0.1~10 0.1~10 0.1~10 0.1~10
Kepelési méd 2T, 4T, ismétiés, | 2T, 4T, ismétiés, |2T, 4T, ismeties, | 2121,
ponthegesztés ponthegesztés ponthegesztés ponthegesztés
) HF ivgyujtas HF ivgyujtas HF ivgyujtas HF ivgyujtas
Ivgyujtas médja Lift érintéses Lift érintéses Lift érintéses Lift érintéses
ivgyujtas ivgyujtas ivgyujtas ivgyujtas
Bekapcsolasi id6 25% 25% 25% 25%
Hegeszt6aram - 5 - -
(AC230V) A 10~180 10~180 10~160 10~160
Hegeszt6aram ~ 5
(AC115V) A 10~120 10~120 / /
Hegeszt6-
feszliltség \Y, 20.4~27.2 20.4~27.2 20.4~26.4 20.4~26.4
MMA | (AC230V)
Hegeszt6-
fesziiltség \Y, 20.4~24.8 20.4~24.8 / /
(AC115V)
Hot Start aram A 0~60 0~60 0~60 0~60
iverésségi aram A 0~60 0~60 0~60 0~60
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Bekapcsolasi id6 25% 25% 20% 20%
Teljesitménytényezé 0.99 0.99 0.68 0.68
Szigetelési osztaly H H H H
Védettségi fokozat IP23S IP23S IP23S IP23S
Méretek H*Sz*M mm 453*150*313 453*150*313 413*150*311 413*150*311
Netts Plus K 8.97 8.97 7.92 7.92
tomeg | standard 8.37 8.37 7.51 7.51
_ Plus 13.63 13.63 12.55 12.55
'I_'_eljes Kg
tomeg | standard 12.97 12.97 12.02 12.02
Tapegyseég hatasfoka
(maximalis bemeneti % 84 84 86 86
aramnal)
Uresjarati teljesitmény | W 44 44 25 25
Jelleggorbe CcC CcC CC CC
Szennyezettségi fok 3. fokozat 3. fokozat 3. fokozat 3. fokozat
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5. Telepités

Figyelmeztetés! Az aramutés halalt okozhat. A tapellatas megsziinése utan is
nagy fesziltség marad a gépben; ne érintse a fesziltség alatt allé részeket.
Figyelmeztetés! A hibas bemeneti feszultség karosithatja a berendezést.
Figyelmeztetés! A termék az EMC-el6irasok szerint A osztalyu berendezés, és
nem csatlakoztathaté lakéépiletek kisfesziiltségii halézatahoz.

i Figyelmeztetés! Minden csatlakoztatast kikapcsolt tapellatas mellett végezzen.

5.1. KulsO csatlakozok leirasa

Abra 5-1 (EléInézet) Abra 5-2 (Hatulnézet)

a. Halozati kapcsold

b. Halézati kabel

c. Gazbemeneti csatlakozo

d. Negativ polus

e. TIG pisztoly gazcsatlakozoja

f. Pozitiv pélus

g. 9 polusu kor-csatlakozdaljzat (plus)/7 polusu kor-csatlakozoaljzat (standard)
h. Vezeték nélkuli vevémodul (valaszthato)
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5.2. A tapellatas bekotése

Figyelmeztetés! A berendezés elektromos bekotését megfelel6

szakképesitésii személyzet végezze.
Figyelmeztetés! Minden csatlakoztatast a tapellatas kikapcsolasa utan végezzen.

Figyelmeztetés! A hibas fesziiltség karosithatja a berendezést.
1) Ellenérizze, hogy a bemeneti feszlltség az el6irt tartomanyban van-e.
2) Ellendrizze, hogy a hegesztégép fékapcsoldja kikapcsolt allapotban van-e.
3) Csatlakoztassa a tapkabelt a bemeneti kapocshoz, vagy dugja a megfelel6 aljzatba, ha
van ilyen. Biztositsa a jo érintkezést.
4) A tapellatast megfeleléen foldelje. (Az abra szerint az eurdpai dugdé foldeléérintkezbvel
rendelkezik, igy nincs szlikség tovabbi foldelésre.)

Abra 5-3 Haldzati aljzat
MEGJEGYZES!

Ha a bemeneti kabelt hosszabbitani kell, a feszliltségesés csokkentésére hasznaljon
nagyobb keresztmetszetii kabelt. Legalabb 3x2.5mm2 ajanlott.
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5.3. MMA elektrédafogé és testkabel csatlakoztatasa

£ e ==
Abra 5-4 Elektrédafogé és
MMA hegesztés el6tt ugyeljen a bekotés polaritasara. Az egyenaramu hegesztégep két
szokasos bekotési médja a DCEN és DCEP.

DCEN: az elektrodafog6 a negativ, a munkadarab a pozitiv p6lushoz csatlakozik;

DCEP: az elektrédafogd a pozitiv, a munkadarab a negativ pélushoz csatlakozik.

A kezel6 az alapanyagtol és a hegesztéelektrodatél fliggéen DCEN bekdtést is valaszthat.
Bazikus elektrodaknal altalaban DCEP ajanlott (az elektréda a pozitiv pdlusra csatlakozik);
savas elektrodaknal nincs kulon elbiras.

1) Ellenérizze, hogy a hegeszt6gép sajat haldzati kapcsoldja ki van-e kapcsolva.

2) Az elektrodafogd kabeldugdjat helyezze a hegesztégép elblapjanak megfeleld aljzataba,
és az oramutaté jarasaval megegyez6en huzza meg.

3) A testcsipesz kabeldugédjat helyezze a gép el6lapjanak megfelelé aljzataba, és az
oramutato jarasaval megegyezden huzza meg.

MEGJEGYZES! Hosszu szekunder kabelek (TIG-pisztolykabel és testkabel)
hasznalatakor megfeleléen novelni kell a kabel keresztmetszetét a hossz miatti
fesziltségesés csokkentésére.
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5.4. TIG pisztoly és testkabel csatlakoztatasa

1) Ellenérizze, hogy a haldzati kapcsolo ki van-e kapcsolva.

2) A testcsipesz kabelének dugdjat helyezze az elblap pozitiv aljzataba, és az 6ramutato
jarasaval egyezéen forgatva huzza meg.

3) A hegesztbpisztoly kabelének dugdjat helyezze az el6lap megfelel6 negativ aljzataba, és
az éramutatd jarasaval egyezéen forgatva huzza meg.

Megjegyzés! Ne cserélje fel a pozitiv és negativ polust, mert ez megakadalyozza a
megfelelé hegesztést.

4) Helyezze a pisztoly gazcsatlakozoéjat az el6lapi gazkimenetbe.

5) Az argonpalack gaztomléjét csatlakoztassa a gép hatlapi gazbemenetéhez.

Abra 5-5 Pisztoly, testkabel és gazpalack csatlakoztatasa
MEGJEGYZES! Hosszu szekunder kabelek (TIG-pisztolykabel és testkabel)
hasznalatakor megfeleléen novelni kell a kabel keresztmetszetét a hossz miatti

fesziltségesés csokkentésére.
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5.5. Vezetékes kézi tavvezérld csatlakoztatasa (valaszthatd)

Abra 5-6 Vezetékes kézi tavvezérld csatlakoztatasa

A kézi tavvezérld kor-csatlakozédugodjat helyezze kozvetlenil a gép megfelel
kor-csatlakozoaljzataba.

MEGJEGYZES: Telepités el6tt ellendrizze, hogy a gép tamogatja-e a vezetékes kézi
tavvezérlést.

5.6. Vezeték nélkuli vevémodul telepitése (valaszthato)

5-7. abra: Vegye ki a zarédugot 5-8. abra: Szerelje be a vezeték nélkuli vevémodult

Vegye ki a zar6dugoét az 5-7. abra szerint, és helyezze be a vezeték nélkuli vevémodult az
5-8. abra szerint:

1) Tavolitsa el a gép bal burkolatanak csavarijait.
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2) Oldja ki a gép belsejében, az elblapnal 1évé reteszt, és huzza ki a vezeték nélkili
csatlakozé fedelét.

3) Helyezze a vezeték nélklli vevémodult az el6lapba, majd csatlakoztassa a modul
vezetékét a fépanel CN10 aljzatahoz.

Megjegyzés! Vasarlas el6tt ellendrizze az eladénal, hogy a gép hardver- és
szoftververzidja tamogatja-e a vezeték nélkili tavvezérlét.

6. Kezel6panel

6.1. TIG200/TIG200PFC HD digitalis panel

o b~ WN

.
=
B
sl
P
v

Abra 6-1 HD digitalis panel

. TIG paraméterek kijelzése

. Paraméterek és hibakddok kijelzése
. Védelmi jelzéfény

. Hegesztési mdd valasztbgombja

. Ivgyuijtasi mod valasztégombja

. Tavvezérlés engedélyezése

. Smart gas intelligens gazvezérlés

. Paraméterbeallité forgatbgomb

. VRD-funkci6 jelz6fénye

© 00N O, WN -
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10. MMA paraméterek valasztogombja
11. MUkodési mod valasztbgombja

6.1.1 TIG paraméterek kijelzése

TI"P- Tpnst '

Abra 6-2 TIG paraméterek kijelzése

1) Tpre A gazel6aramlasi ido jelz6fénye. Ha vilagit, a veéddgaz el6aramlasi idejét jelzi.

2) s Akezdéaram jelzéfénye. Ha vilagit, a kezdéaramot jelzi.

3) Tup Az aramfelfutasi id6 jelz6fénye. Ha vilagit, azt az id6t, amig a kezd6aram eléri a
csucsaramot jelzi.

4) |p A csucsaram jelzéfénye. Ha vilagit, a hegesztéaramot jelzi.

5) Tl:lown Az aramlefutasi id6 jelz6fénye. Ha vilagit, azt az id6t, amig a csucsaram a
végaramra csokken jelzi.

6) |1 A végaram jelzéfénye. Ha vilagit, a végaramot jelzi.

7) Tposl A gazutanaramlasi id6 jelz6fénye. Ha vilagit, a gazutanaramlasi idét jelzi.

8) T-++ A ponthegesztési idd jelz6fénye. Ha vilagit, a ponthegesztési idét jelzi.

A gép inditasakor, Uresjaratban (a pisztolyt nem hasznaljak, a panelen tébb mint 5s 6ta nincs
mavelet, és a gép nem hegeszt), illetve modvaltaskor a TIG paraméterjelzd a csucsaramot

mutatja. Ez az enkdder forgatasaval allithatd. A jelzéfény bedllitas kdzben villog, elétte és
utana nem villog.
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6.1.2 Paraméterek és hibakodok kijelzése
- C_) - A

Lt Ll
L0 Ll

am’'e am' e am’ e Hz
Abra 6-3 Ertékkijelz6
1) A miszer a paraméter értékét mutatja.
2) Az ,A” az dramegység jelzéfénye. Aramparaméterre valtaskor az ,A” jelz6 vilagit.
3) Az ,S” az id6egyseég jelzéfénye. Id8paraméterre valtaskor az ,S” jelz6 vilagit.
4) A ,%” a kitoltési tényez6 jelz6fénye. Erre a paraméterre valtaskor a ,%” jelzd vilagit.
5) A ,HZ” a frekvenciaegység jelz6fénye. Frekvenciara valtaskor vilagit.

6) A termék rendellenes mikoddésekor hibakdd jelenik meg.

6.1.3 Védelmi jelz6fények
1) A vilagité tiimelegedés-jelz6 } azt jelenti, hogy a gép tilmelegedés elleni védelme
aktiv, és a kimenet leallt.

2) A vilagité talaramjelz6 @ azt jelenti, hogy a gép tularamvédelme aktiv, és a kimenet
leallt.

6.1.4 Hegesztési mod kivalasztasa

1) Hegesztés el6tt a mddvalaszté gombbal a valtson MMA és DC TIG kozott, és
valassza ki az eljarasnak megfelel6 modot.

2)Haa é jelzéfény vilagit, a DC TIG mdd van kivalasztva.

3)Haa /_ jelz6fény vilagit, a MMA mod van kivalasztva.
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6.1.5 ivgyuijtasi mod kivalasztasa

¥
14
&

1) Hegesztés elétt a modvalaszt gombbal B valtson Lift érintéses és HF ivgytitas
kozott, és valassza ki az eljarasnak megfelel6 modot.

2)Haa l;é jelzé6fény vilagit, a HF ivgyujtasi mod van kivalasztva.

3)Haa hé jelzéfény vilagit, a Lift érintéses ivgyujtasi méd van kivalasztva.

6.1.6 Tavvezérlés engedélyezése

| ®

1) Hegesztés elbtt nyomja meg a tavvezérlés funkciogombjat a tavvezérlés
bekapcsolasahoz.

2) A vilagité ' jelz6fény engedélyezett tavvezérlést jelez. A csatlakoztatott tavvezérlé

szabalyozza a hegesztbéaramot. Ha nincs csatlakoztatva, a hegesztéaram a panel
szabalyozéjaval allithato.

3)Haa ' jelzé6fény nem vilagit, a tavvezérlés tiltva van; a hegesztéaramot a panel
szabalyozédja vezérli.

6.1.7 Smart gas intelligens gazvezérlés

SMART
GAS

A @ gombbal kapcsolja be a Smart gas funkciot. A vilagito ' jelz6fény Smart gas modot

jelez. A funkcio a felhasznal6 hegesztési el6irasaihoz automatikusan hozzaigazitja a
gazutanaramlasi idét, hatékonyan takarékoskodva az argonnal.

6.1.8 Paraméterbeallité forgatdbgomb
1) A beallitdgomb forgatasaval allitsa be a paramétert.
2) Az éramutaté jarasaval egyez6 forgatas noveli, az ellentétes csdkkenti az értéket.
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3) A gomb forgatasakor a beallitas megjelenik a paraméterkijelzén. A gomb bal oldalan Iévé
sav az ertékkel aranyosan valtozik.

6.1.9 VRD funkcio jelzéfénye
1) Ha a VRD-funkcié nincs engedélyezve, a VRD-jelz6fény nem vilagit.

2) Ha a VRD engedélyezett és nem folyik hegesztés, a zdld VRD-jelz6 | a funkcio

megfelel6 mikodését jelzi.

3) Ha a VRD engedélyezett és nem folyik hegesztés, a piros VRD-jelz6 @ a funkcio
rendellenes mikodését jelzi.

4) Engedélyezett VRD-funkcié esetén a jelzé6fény hegesztés kdzben nem vilagit.

6.1.10 MMA paraméterek kivalasztasa

OFF

1A e gombbal valassza ki az MMA paramétert, és a forgatbgombbal allitsa be az
értékét.

2) A vilagité @. jelz6fény az MMA hegesztéaramot jelzi.

3) A vilagité l\: jelzéfény az MMA Hot Start aramot jelzi.

4) A vilagito D jelzéfény az MMA Arc Force aramot jelzi.

6.1.11 Miikidési mod kivalasztasa
H
HO

1) A gombbal valassza ki a TIG miksdési modot.

2)Haa ‘ ' jelzéfény vilagit, a 2T méd van kivalasztva.
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(2T modban a pisztolykapcsold6 megnyomasa utan, az eléaramlasi id6 elteltével a gép
nagyfrekvencias ivet gyujt, majd a beallitott felfutasi id6 alatt a kezdéaramrol csucsaramra
emelkedik. A kapcsol6 elengedésekor a beallitott lefutasi idé alatt csucsaramrol végaramra
csokken, az iv kialszik, és az utanaramlas utan a folyamat véget ér.)

3)Ha a |} jelzsfény vilagit, a 4T mod van kivalasztva.

(4T moédban a pisztolykapcsold6 megnyomasa utan, az eléaramlas elteltével a gép
nagyfrekvencias ivet gyujt és kezddéaramot ad. A kapcsoldé elengedésekor a beallitott
felfutasi id6 alatt kezdéaramroél csucsaramra emelkedik. Ujabb megnyomaskor a bedllitott
lefutasi id® alatt csticsaramrol végaramra csokken. Ujabb elengedéskor az iv kialszik, és az
utanaramlas utan a folyamat véget ér.)

4) A vilagit | | (T) jelzfény ismetiési modot jelez.

(Ismétlési mdédban a pisztolykapcsold megnyomasa utan, az eléaramlast kovetéen a gép
nagyfrekvencias ivet gyuijt, és a beallitott felfutasi id6 alatt kezdéaramrdl csucsaramra
emelkedik. Elengedéskor a beallitott lefutasi id6 alatt csucsaramrol végaramra csokken;
Ujabb megnyomaskor a felfutasi id6 alatt csucsaramra emelkedik, ujabb elengedéskor a
lefutasi id6 alatt végaramra csékken, és igy tovabb. A kapcsolé 300ms-on bellli gyors
kétszeri megnyomasakor az iv kialszik, és az utdnaramlas utan a folyamat véget ér.)

5) A vilagito ® @ @ jelz6fény ponthegesztési modot jelez.

(Ponthegesztési médban a pisztolykapcsolé megnyomasa utan, az eléaramlast kovetéen a
gép nagyfrekvencias ivet gyujt, majd hegesztéaramot ad. A kapcsol6 ismételt megnyomasa
utdn az iv a beallitott ponthegesztési id6é végén automatikusan kialszik. Ujragyujtashoz
ismét nyomja meg a kapcsolét. Ha a beallitott id6 el6tt elengedi, az iv azonnal kialszik.)

6.1.12 A tavvezérl6 hasznalata
6.1.12.1 Vezeték nélkuli tavvezérlo

1) Vezeték nélkiili parositas: Hegesztés elétt tartsa egyszerre lenyomva a panel

tavvezérlési funkcidbgombjat és az egyszerl vezeték nélkuli tavvezérlé parositdgombjat
2 masodpercig. Parositas kozben a vevémodul kék jelz6fénye = villog. Sikeres parositas
utan a tavvezérlési mod jelz(jfényel vilagit, a vevémodul kék jelzé6fénye = folyamatosan

€g, és a hegeszt6gép kijelz6jén ,OK” jelenik meg.
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2) A vezeték nélkiili kapcsolat bontasa: Sikeres parositas utan tartsa lenyomva a vezeték
nélkuli tavvezerld parositogombjat vagy a panel tavvezérlési funkciogombjat. A kapcsolat
megszakad, a hegesztégeép kijelzéjen ,FAL” jelenik meg, és a vevémodul zold jelz6fénye

> folyamatosan vilagit.

6.1.12.2 Vezetékes tavvezerlo
Nyomja meg a tavvezérlés gombjat ;a jelzéfény' kigyullad. Helyezze a vezetékes

tavvezérld kor-csatlakozédugojat a kor-csatlakozoaljzatba, igy a hegesztéaramot a
tavvezérldvel allithatja.

6.1.12.3 Valaszthato tavvezérlé-modellek

Tipus Megnevezés Modell vevgrgggulja Hegrﬁgéte& Kép
10K
. potenciométer
isztf)\ln?/lt(ajgérlés Analdg Nincs TG
P y hegeszt6-
pisztoly
o Digitalis
. E)llgltall§ I hegeszts- Nincs TIG
pisztolyvezérlés pisztoly
Vezetékes .
Vezetékes .
labpedal FRC-01(P1S3) Nincs TIG
Vezetekes kézi | pc 01(P1S1)|  Nincs MMA
tavvezérldé
Vezeték nélkili ;
Kézi tavvezerls HRC-02(P1S2) TIGIMMA | {4 .nunnﬂ
Vezeték
nélkali
Vezetek nelkili | epc_oa(p1s4) TIG
labpedal
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6.2. TIG200P/TIG200P PFC HD digitalis panel

o ~WN

Abra 6-4 HD digitalis panel

. TIG paraméterek kijelzése

. Paraméter és hibakod kijelzése

. Védelmi jelz6fény

. Hegesztési mod valasztogombja

. ivgyuijtasi mod valasztdgombja

. Tavvezérlés engedélyezése (valaszthato)
. Smart gas intelligens gazvezérlés

. Paraméterbeallitoé forgatdgomb

9. VRD-funkcié jelzéfénye

10. MMA paraméterek valasztogombja
11. MUkodési mod valasztogombja

0ONO O, WN -
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6.2.1 TIG paraméterek kijelzése

Tpre “Hz Tpnst '
Abra 6-5 TIG200P HD digitalis panel

1) Tpre A gazelbéaramlasi id6 jelz6fénye. Ha vilagit, a védbégaz el6aramlasi idejét jelzi.

2) s Akezdsaram jelzéfénye. Ha vilagit, a kezdéaramot jelzi.

3) TUIJ Az aramfelfutasi id6 jelz6fénye. Ha vilagit, azt az id6t, amig a kezd6aram eléri a
csucsaramot jelzi.

4) | P A csucsaram jelzéfénye. Ha vilagit, a hegeszt6aramot jelzi.
5) I b Az alaparam jelzéfénye. Ha vilagit, az impulzus alaparamat jelzi.

6) Tdown Az aramlefutasi id6 jelz6fénye. Ha vilagit, azt az id6t, amig a csucsaram a
végaramra csokken jelzi.

7) |§ A végaram jelz6fénye. Ha vilagit, a végaramot jelzi.
8) Tposl A gazutanaramlasi id6 jelz6fénye. Ha vilagit, a gazutanaramlasi idét jelzi.

9) T..- A ponthegesztési idd jelz6fénye. Ha vilagit, a ponthegesztési idét jelzi.

10) J-nuz-l Az impulzusfrekvencia jelz6fénye. Ha vilagit, az impulzusfrekvenciat jelzi.

1) &
impulzus peridédusidejének aranyat jelzi.

A kitOltési tenyez0 jelz6fénye. Ha vilagit, a csucsaram id6tartamanak és az

6.2.2~6.2.3
(A 6.1.2-6.1.3 szerint)

Oldal 29



QJIASIC |

6.2.4 Hegesztési mod kivalasztasa

(DI\H B |

1) Hegesztés el6tt a mdédvalaszté gombbal a valtson MMA, DC TIG és impulzusos DC
TIG kdzott, és valassza ki az eljarasnak megfelel6 médot.

2)Ha a é jelzéfény vilagit, a DC TIG mdd van kivalasztva.

3)Haa ﬁ jelzéfény vilagit, a impulzusos DC TIG méd van kivalasztva.

4)Haa [ jelzofény vilagit, a MMA mod van kivalasztva.

6.2.5~6.2.12
(A 6.1.5-6.1.12 szerint)

6.3. Egyéb funkcidk

6.3.1 Készenléti uzemmod

1) Tartsa lenyomva az ,arambeallité enkddert” 2s ideig a visszaszamlalas inditasahoz. A 3s
visszaszamlalas végén a panelen ,FO1” jelenik meg. Ujabb megnyomassal lépjen be a
készenlét késleltetésének beallitasaba.

2) Az ,arambeallité enkoder” forgatasaval allitsa be a készenléti késleltetést: az 6ramutato
jarasaval egyezéen noveli, ellentétesen csokkenti. (Négy szint van: 0, 5, 10, 15. A 0
kikapcsolja a funkciot, a tdbbi szam a késleltetést adja meg percben. Az alapérték 10.)

3) A készenléti késleltetés beallitasa utan az ,arambeallité enkdder” megnyomasaval
mentse az aktualis beallitast.

4) A hegesztésimdéd-gombbal e fejezze be a miveletet és Iépjen ki.

5) A készenléti funkcié csak TIG mddban érhetd el. Ha a gépet a beallitott késleltetésen
belul nem hasznaljak, készenlétbe Iép, és a kijelzb els6 szamjegyének csak a kdozépsd
szegmense villog 1Hz frekvenciaval. A pisztolykapcsold, a kezel6panel vagy a tavvezérl
hasznalatara a gép azonnal felébred.
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¢ 3

N T 1

Abra 6-6 Készenléti funkcio jelzése

6.3.2 Bemeneti tul- és alulfeszlltség elleni védelem

Abra 6-7 Belépés a hattérbeallitasokba
1) Tartsa lenyomva az ,arambeallité enkddert” 2s ideig a visszaszamlalas inditasahoz. A 3s
végén a panelen ,FO1” jelenik meg. Az enkddert az éramutatd jarasaval egyezéen forgatva
valassza az ,F02” értéket, majd nyomja meg Ujra a bemeneti tul- és alulfeszlltség-védelem
beallitdsahoz.
2) Az ,arambeallité enkdder” forgatasaval allitsa be a tul- és alulfeszlltség-védelem
allapotat. Az 6ramutato jarasaval egyezd forgatas noveli, az ellentétes csdkkenti az értéket
(O: tiltva; 1: engedélyezve).
3) A készenléti késleltetés beallitasa utan az ,arambeallité enkdder” megnyomasaval
mentse az aktualis beallitast.

4) A hegesztésimdéd-gombbal e fejezze be a miveletet és Iépjen ki.
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(A standard valtozat csak tulfesziltség-védelmet tamogat. A funkcid alapértelmezetten
engedélyezett.)

6.3.3 Gyari beallitasok visszaallitasa
A gyari bedllitasok visszaallitasahoz tartsa lenyomva a hegesztésiméd-gombot a 5s

ideig. 1s nyomva tartas utan a kijelz6 3-tol visszaszamol. Ennek végén visszaallnak a gyari
bedllitdsok. Ha a gombot a visszaszamlalas vége el6tt elengedi, nincs visszaallitas. A gyari
bedllitasokat a 6-1. tablazat tartalmazza.

Fr———n

Abra 6-8 Gyari beallitasok visszaallitasa

Tablazat 6-1 Gyari beallitdsok

0 0 > S 2| g Q) — —
g 12|zl 5| 2| 2| 2 >l glg 322
E T | | 3| | | 8| T8 21 g R| €| | E
- | ® £ = £ = - | € o | 2 o © © ©
@ € © {2 © € 7 £ € N0 s — = o o =
Q © ’J; g :'(E o © (O © e ’(7,‘ 'Ki o N c :m ~(©
N | E5 O S “® 5 5 & | €= 9| oLl 2 b t 8
O | ® 0 = 0 S = © c o) s> = N @ O
Sl | | €| S| &| 2| 8| 8 | 8 &1 o »| ¢Q
(O] [72] = -} -— —
2lR| €| s S8 | 8| 7|8 | gl | 5| & 3| ¢
DC
TIG 05|10 | 05 | 100 | — | 0.5 10 2 1
Imp.
TIG 05|10 | 0.5 | 100 | 50 0.5 10 2 — | 50 50
MMA 80 30 30

Megjegyzeés: A TIG200 és TIG200 PFC nem rendelkezik impulzusos TIG gyari
beallitasokkal.
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6.3.4 Vonalkdd kijelzése

Abra 6-9 Vonalkéd megjelenitése
A gép vonalkédjanak megjelenitéséhez tartsa egyszerre lenyomva az ,arambeallitd
enkddert” és a ,hegesztési mdéd” gombot a 3s ideig. Barmely gomb vagy az enkdder

megnyomasaval azonnal kilép. Ha a panelen nincs muvelet, a vonalkdd kijelzése 20s utan
automatikusan megszinik.

6.3.5 VRD funkcié
Figyelem! A gép elektromos bekotését csak képesitési bizonyitvannyal
rendelkez6 villanyszerel6 végezheti.
Figyelmeztetés! Az aramiités halalt okozhat. A taplalas megsziinése utan a
gépben tovabbra is nagyfesziiltség van; ne érintse a fesziiltség alatt all6 részeket.
Az MMA VRD modd a gyari beallitasok szerint engedélyezett; a felhasznald igény szerint
kikapcsolhatja.
1) Kikapcsolt gépen nyissa fel a bal oldali burkolatot.
2) A VRD kikapcsolasahoz allitsa az SW1 DIP-kapcsolot ,12” helyzetbe a PN-212 (TIG200P
PFC/TIG200PFC) vagy PN-213 (TIG200P/T1G200) panelen.

3) Tegye vissza a burkolatot és kapcsolja be a taplalast. Valtson MMA médra; a VRD-jelzd
10 kigyullad. A hegeszt6gép Uresjarati feszultsége ekkor 11.5V.
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7. A hegesztési funkciok kezelése

Figyelem! A tapellatas bekapcsolasa el6tt ellendrizze, hogy az elektrédafogo
vagy hegesztopisztoly csatlakozik a kimenethez, és nem ér hozza a
munkadarabhoz vagy a testcsipeszhez. Ellenkez6 esetben az alapértelmezett
MMA moédban a bekapcsolaskor varatlanul iv gyulladhat. Ez a munkadarab
karosodasat és személyi sériilést okozhat.

Figyelem! Hegesztés kozben viseljen megfelelé védoéfelszerelést. A
hegesztéskor keletkezé iv, frocskolés, fiist és magas homérséklet személyi
sérulést okozhat.

Figyelem! A tapellatas kikapcsolasa utan a hegesztégép kimeneti fesziiltsége
egy ideig még fennmaradhat, majd lassan csokken. Ne érintse meg a kimenet
vezetd részét, amig a panel ki nem alszik.

7.1. MMA hegesztés

7.1.1 Kapcsolja be a fékapcsolot

Abra 7-1 Haldézati kapcsolo helye
A halozati kapcsolé a gép hatlapjan talalhaté. Allitsa ,ON“ helyzetbe: a panel jelzéfénye
felgyullad, a ventilator forogni kezd, és a hegeszt6gép normal mikodésbe lép.

Megjegyzés! Egyes modellek intelligens ventilatorvezériéssel rendelkeznek. Ha a

tapellatas egy ideig be van kapcsolva, de nincs hegesztés, a ventilator automatikusan
leall. Hegesztéskor automatikusan elindul.
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7.1.2 Valassza ki a kézi hegesztési modot

Abra 7-2 MMA panel kijelzése
A forgd enkdderrel a hegesztéaram, a meleginditasi aram és az iver6sség (Arc Force)
arama allithato.
Hegesztbéaram: Az ivszakasz arama hegesztés kdzben, amelyet a felhasznal6é az elektréda
tipusa és atmérgje, valamint az eljaras kovetelményei szerint allit be. Lasd a 7-1. tablazatot:

Tablazat 7-1 Elektrédaatméré és hegesztéaram kivalasztasa

Ssz Munkadarab Elektrédaatméré- Hegesztéelektroda | Hegesztéaram
* | vastagsaga (mm) tartomany (mm) atmérdje (mm) (A)
1 1.6 25~40
2.0 40~65
2 <4 2.0~3.2 25 50~80
3.2 100~130
3.2 100~130
3 4~12 3.2~4.0
4.0 160~210
5.0 200~270
4 >12 24
6.0 220~300

Arc Force: Az iver6sség ertékét az elektroda atmérdje, a beadllitott aram és az eljaras
kovetelIményei alapjan kell meghatarozni. Nagy Arc Force aramnal a fématmenet gyors, a
cseppek nem tapadnak le, de a tul nagy aram noveli a frocskolést. Kis aramnal csekély a
frocskolés és jo a varratalak, de néha az iv lagy, vagy a cseppek letapadnak. Kiléndsen
vastag elektrédaval, kis arammal hegesztve kell ndvelni az iverésséget. Az aram altalaban
0-40.

Oldal 35



QJIASIC |

Meleginditasi aram: A nagyobb meleginditasi aram segiti az ivgyujtast, és csokkenti az
elektroda munkadarabhoz tapadasat gyujtaskor. Nagysagat altalaban az elektroda tipusa,
jellemz6i és hegeszt6arama alapjan kell meghatarozni. J6 ivgyujtasi tulajdonsagu, kis
atmér6ju  elektrodakhoz altalaban kis meleginditasi aramot valasszon; nagy
hegeszt6aramnal is csekély a meleginditasi aram iranti igény.

MEGJEGYZES! A kezelének a hegesztési igényekhez ill6 funkciékat kell beallitania. A
hibas valasztas instabil ivet, frocskolést vagy az elektroda munkadarabhoz tapadasat
okozhatja.

Egyenaramu hegesztésnél az iv pozitiv és negativ polusanak héje eltér. Egyenaramu
taplalasnal DCEN és DCEP bekdtés hasznalhatdé. DCEN esetén az elektréda a tapegység
negativ, a munkadarab a pozitiv pdlusara csatlakozik. A munkadarab tobb hét kap:
magasabb a hémérseéklet, mélyebb a beolvadas, konnyebb az athegesztés; ez vastag
alkatrészekhez alkalmas. DCEP esetén az elektréda a pozitiv, a munkadarab a negativ
polusra csatlakozik. A munkadarab kevesebb hét kap: alacsonyabb a hdmeérséklet,
sekélyebb az dmledék és kisebb a beolvadas. Ez vékony alkatrészekhez megfelelb.

MEGJEGYZES! A termék alapértelmezés szerint letapadasgatlé funkciéval
rendelkezik. Bekapcsolt VRD esetén, ha hegesztés kozben 2 masodpercig tart a
rovidzarlat, a gép automatikusan letapadasgatléo moédba lép, és a hegesztéaram
10A-re csokken. Kikapcsolt VRD esetén, ha hegesztés kozben 2 masodpercig tart a
rovidzarlat, a gép automatikusan letapadasgatlé moédba Iép, és a kimeneti aram 0
lesz.

A hatlapon Iév6 haldzati kapcsolot allitsa ,off” helyzetbe. Egy késleltetés utan a panel
jelzé6fénye kialszik, és a hegesztégép leall.
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7.2. DC TIG hegesztés

7.2.1 Kapcsolja be a haldzati kapcsolot
(Minta 7.1.1 részben)

7.2.2 Valassza ki a DC TIG hegesztési modot

Abra 7-4 DC TIG lizemmad

7.2.3 Valassza ki az ivgyujtas modijat
Lift érintéses és HF nagyfrekvencias ivgyujtas valaszthaté az adott kérliiményeknek
megfeleléen.

7.2.4 Valassza ki a hegesztési modot

Az adott korilményeknek megfeleléen ponthegesztés, 2T, 4T vagy ismétléddé hegesztés
valaszthatd. Részletek a 7-2. tablazatban.
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Tablazat 7-2 Hegesztési modok leirasa

A pisztolykapcsol6 szokasos miiveleteinek jelmagyarazata

Nyomja meg a pisztolykapcsolot

1 Engedje el a pisztolykapcsolot

Mod
szama

Mlkodési sorrend

TIG dramgorbe

Pisztolykapcsol6 kezelése és jellemzé DC

Ponthegesztési mod:

1. A pisztolykapcsolo
megnyomasaval gyujtsa meg az
ivet a beallitott értéken;

2. A beallitott ponthegesztési idé

elteltével az iv kialszik.

Nyomja meg a
pisztolykapcsolo6t \l _

i . g

ivgyuitas ideje

2T méd:

1. A pisztolykapcsolo
megnyomasaval novelje az iv
aramat a megadott csucsaramig
2. A kapcsolo elengedésével az
iv fokozatosan kialszik
3. Ha az iv kialvasa el6tt ujra
megnyomja a kapcsolot, az aram
fokozatosan a csucsaramig né

4T maod:
1. A pisztolykapcsolo
megnyomasaval gyujtsa meg az ivet
a kezd6értéken
2. A kapcsol6 elengedésével az
aram fokozatosan a csucsaramig né
3. A kapcsolé megnyomasaval az
aram fokozatosan a végaramra
csokken
4. A kapcsol6 elengedésével az iv

kialszik
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Ismétl6ddé maod:

1. A pisztolykapcsolo
megnyomasaval gyujtsa meg az
ivet a kezd6értéken
2. A kapcsolo elengedésével az
aram fokozatosan a csucsaramig né
3. A kapcsolé megnyomasaval az
aram fokozatosan a végaramra
csOkken
4. A kapcsolé elengedésével az
aram fokozatosan a csucsaramig né
5. Ismételje a 3. és 4. |épést, amig a
kapcsol6é 300ms-on belili kétszeri
megnyomasaval ki nem oltja az ivet.

7.2.5 Allitsa be a hegesztési paramétereket
A DC TIG hegesztés paraméterei a 7-5. abran lathatok.

A
I
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t1 T2 t3

t4 ts t6

Abra 7-5 DC TIG aramgérbe

[1-Kezdbaram

12-Aram felfutas kdzben
I3-Csucsaram

14-Aram lefutas kdézben
I5-Végaram

t0-Gazel6aramlasi id6
t1-Kezd6aram id6tartama
t2-Aramfelfutasi idd
t3-Csucsaram id6tartama
t4-Aramlefutasi idé
t5-Végaram id6tartama
t6-Gazutanaramlasi id6é

e Kezd6aram (I1): A pisztolykapcsolo ivgyujtashoz térténé megnyomasa utan folyé aram;
ertékét az eljaras kovetelményei hatarozzak meg. A nagy kezd6aram megkonnyiti az
ivgyujtast, vékony lemezeknél azonban nem lehet tul nagy, mert atéghet a munkadarab. 4T
modban az ivgyujtas utan az aram a kezddéeértéken marad a munkadarab elémelegitése

vagy megvi

Oldal 39

lagitas céljabol.



QJIASIC |

o Aramfelfutasi idé (t2): Az az id6, amely alatt az aram fokozatosan a kezd&aramrdl a
csucsaramig n6. Az alkalmazas és az eljaras kovetelményei szerint hatarozhaté meg.

e Csucsaram (13): A felhasznal6 az eljaras tényleges kovetelményei szerint allitja be.
e Aramlefutasi id6 (t4): Az az idd, amely alatt az aram a csucsaramrdl a végaramra
csOkken. Az alkalmazas és az eljaras kovetelményei szerint hatarozhaté meg.

e VVégaram (I5): 4T moédban az aram lefutasa utan az iv nem alszik ki, hanem folyamatosan
€g tovabb. Ez megel6zheti a kimenet azonnali lekapcsolasa okozta varrathibakat vagy nagy
kratereket. Az ebben az allapotban folyé aram a végaram; értékét az eljaras kdvetelményei
hatarozzak meg.

e Gazelb6aramlasi iddé (t0): A pisztolykapcsold6 megnyomasatoél és az argonaramlas
inditasatél az ivgyujtasig eltelt id6. Altalaban legyen 0.5s-nal hosszabb, hogy a
gyujtokistléskor a gaz mar normal térfogatarammal érkezzen a pisztolyhoz. Hosszu
gaztomld esetén novelje.

e Gazutanaramlasi id6 (t6): A hegesztéaram lekapcsolasatodl a gép gazszelepének zarasaig
eltelt id6. A hasznalati korilmények és az eljaras kdvetelményei szerint kell meghatarozni. A
tul hosszu id6 argonpazarlast, a tul rovid a varrat oxidaciojat okozza.

A paraméterek beallitasa:
Lépjen DC TIG mddba, és az enkdder megnyomasaval valassza ki a beéllitandé hegesztési
paramétert. A vilagitdé paraméterjelz6 azt jelzi, hogy a paraméter ki van valasztva.

.....

ki van valasztva. Jobbra forgatva novelje, balra forgatva csdkkentse az értéket.

A paraméter beallitasa utan az enkoder ujboli megnyomasaval mentse az aktualis
beallitasokat; a paraméterjelz6 folyamatosan vilagitani kezd.
A fenti Iépések szerint allitsa be az 6sszes hegesztési paramétert.
A hegesztési kovetelmények alapjan valasszon megfelel6 hegesztéaramot,
volframelektrodat és védbégaz-térfogataramot. Részletek a 7-3. tablazatban.

Tablazat 7-3 Rozsdamentes acéllemez — kézi TIG ivhegesztés paramétereinek kivalasztasa

Volframatmérd |e|?n?azzs\(j:gt]aenézsa Legnagyobb aram Legnagyobb

(mm) (mm)g 9 (A) argonaram (I/min)
50 5
1~2 1~3 50~80 6
80~120 7
121~160 8
2~4 3-6 161~200 9
201~300 10
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7.2.6 DC TIG hegesztés

Nyissa ki a gazpalack szelepét, allitsa be az argon térfogataramat, és végezzen TIG
hegesztést Lift vagy HF ivgyujtassal.

Hegesztés kdzben:

1) A TIG paraméterjelzé a hegesztési allapotnak megfeleléen valtozik

2) Ha a paraméterjelzd a kezd6aramot, a csucsaramot vagy a végaramot jelzi, az enkdder
koézvetlen megnyomasaval allithatja az értéket; a paraméterjelzé villogni fog

3) Ha a paraméterjelz6 a gazel6aramlasi, aramfelfutasi vagy aramlefutasi idét jelzi, az érték
nem allithatd, és az enkoder mikodtetése hatastalan.

Hegesztés utan engedje el a pisztolykapcsolét az iv kioltasahoz.

Megjegyzés! Ha ivgyujtaskor a rovidzarlat 2 masodpercnél tovabb tart, a hegesztégép
lekapcsolja a kimeneti aramot. Emelje fel a pisztolyt az iv Gjboéli meggyujtasahoz.
Megjegyzés! Ha hegesztés kdozben rovidzarlat keletkezik a volframelektroda és a
munkadarab kozott, a gép azonnal csokkenti a kimeneti aramot. Ha a rovidzarlat 1
masodpercnél tovabb tart, a gép lekapcsolja a kimeneti aramot. llyenkor emelje fel a
pisztolyt az iv ujboéli meggyujtasahoz.

7.2.7 Hegesztés utan kapcsolja ki a tapellatast
(Ugyanugy, mint a 7.1.4 pontban)

7.3 Impulzusos DC TIG hegesztés

7.3.1 Kapcsolja be a fékapcsolot
(Ugyanugy, mint a 7.1.1 pontban)

7.3.2 Valassza ki az impulzusos DC TIG hegesztési modot

Abra 7-6 Impulzusos DC TIG hegesztési mdd
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7.3.4 Valassza ki a hegesztési modot
(Ugyanugy, mint a 7.2.4 pontban)

7.3.5 Allitsa be a hegesztési paramétereket
A DC impulzusos TIG hegesztés paraméterei a 7-7. abran lathatok.

I2 i tp 14
11 = I5

10 t1 t2 t3 t4 t5 i t6

Abra 7-7 Impulzusos DC TIG aramgérbe

|1-Kezdbéaram t0-Gazel6aramlasi id6

12-Aram felfutas kézben t1-Kezd6aram idétartama
I3-Elére beallitott impulzusaram t2-Aramfelfutasi idé

14-Aram lefutas kézben t3-Csucs-/alaparam idétartama
15-Végaram t4-Aramlefutasi idd
IP-Impulzus-csucsaram t5-Végaram id6tartama
Ib-Impulzus-alaparam t6-Gazutanaramlasi id6é

tb-Impulzus-alaparam idétartama
tp-Impulzus-csucsaram id6tartama
T-Impulzusperiodus
Az impulzusos TIG a DC TIG Osszes paraméterét tartalmazza, de a beallitasuk eltér.
Ezeket itt nem ismertetjuk ujra. Emellett 4 tovabbi allithatdé paraméter van, amelyeket az
abraval egyutt kulon ismertetunk:
e Csucsaram (Ip): A legnagyobb impulzusaram; az eljaras kdvetelményei szerint allithato.

e Alaparam (Ib): A legkisebb impulzusaram; az eljaras kdvetelményei szerint allithato.

e Impulzusfrekvencia (1/T): T=tp+tb; az eljaras kdvetelményei szerint allithato.

o Kitoltési tényezé (100%*tp/T): A csucsaram idétartamanak szazalékos aranya az
impulzusperiddusban; az eljaras kovetelményei szerint allithato.

A paraméterek beallitasa:

Lépjen DC TIG mdédba, és az enkdder megnyomasaval valassza ki a beallitandd hegesztési
paramétereket. A vilagitdo paraméterjelzd azt jelzi, hogy a paraméter ki van valasztva.
Nyomja meg egyszer az enkddert. A vilagito jelzéfény azt jelzi, hogy a paraméter ki van
valasztva. Az enkddert jobbra forgatva ndvelje, balra forgatva csdkkentse az értéket.

A paraméter beallitasa utan az enkoder Ujboli megnyomasaval mentse az aktualis
beallitasokat; a
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paraméterjelzd folyamatosan vilagitani kezd.

A fenti Iépések szerint allitsa be az 6sszes hegesztési paramétert.

A hegesztési kovetelmények alapjan valasszon megfeleld hegesztéaramot,
volframelektrodat és védbégaz-térfogataramot. Részletek a 7-3. tablazatban.

7.3.6 DC impulzusos TIG hegesztés

Nyissa ki a gazpalack szelepét, allitsa be az argon térfogataramat, és végezzen TIG
hegesztést Lift vagy HF ivgyujtassal.

Hegesztés kdzben:

1) A TIG paraméterjelzé a hegesztési allapotnak megfeleléen valtozik

2) Ha a paraméterjelz6 a kezddéaramot, a csucsaramot, az alaparamot vagy a végaramot
jelzi, az enkdder kozvetlen megnyomasaval allithatja az értéket; a paraméterjelzé villogni fog
3) Ha a paraméterjelz6 a gazeléaramlasi, aramfelfutasi vagy aramlefutasi idét jelzi, az érték
nem allithato, és az enkoder mikodtetése hatastalan

Hegesztés utan engedje el a pisztolykapcsolét az iv kioltasahoz.

7.3.7 Hegesztés utan kapcsolja ki a tapellatast
(Ugyanugy, mint a 7.1.4 pontban)
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8. Karbantartas

Figyelem!

Az alabbi miiveletek megfelel6 villamos szakértelmet és atfogo biztonsagi
ismereteket igényelnek. Ellendrizze, hogy a gép tapkabele le van-e valasztva
a halézatrdl, és a burkolatok levétele el6tt varjon 5 percet.

Figyelem: Az alabbi miiveleteket csak erre jogosult villamos szakember
végezheti.

8.1. A tapegység karbantartasa

A hatékony és biztonsagos mikodéshez rendszeres karbantartas sziukséges. A kezel6knek
ismerniuk kell a gép karbantartasi modszereit és Uzemeltetését. Ez az utmutatd segit az
egyszerl ellenérzések és allagmegdvo intézkedések onalld elvégzésében, a hibak és
javitasok szamanak csokkentésében, ezaltal a gép élettartamanak novelésében.

Gyakorisag Karbantartasi feladat

Ellendrizze a gép, a halozati kabelek, a hegesztbkabelek és a
Napi ellenérzés csatlakozasok allapotat.
Ellendrizze a figyelmezteté LED-eket és a gép mikddését.

Vélassza le a gépet a halézatrdl, és a burkolat levétele elétt varjon
legalabb 5 percet. Ellenérizze a belsd csatlakozasokat, szikség
esetén huzza meg 6ket. Puha kefével és porszivéval tisztitsa meg a

Havi ellenérzés geép belsejét. Ne huzzon ki kdbeleket és ne sértse meg az
alkatrészeket. A szell6z6racsok legyenek szabadok. Gondosan
szerelje vissza a burkolatokat és probalja ki a gépet.

A munkat megfeleléen képzett, hozzaérté6 személy végezze.

) Végezzen éves szervizelést, beleértve a gyartéi szabvany (EN
Eves ellenbrzés 60974-1) szerinti biztonsagi ellenérzést.
A munkat megfelelden képzett, hozzaérté6 személy végezze.
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8.2 Hegesztbpisztoly karbantartasa

Lift TIG modban a TIG pisztoly feladata az elektroda befogasa, az aram vezetése és az

argon tovabbitasa.

A hegesztdpisztoly rendszeres karbantartasa a megfelel6 mikddés és a hosszabb élettartam
egyik legfontosabb feltétele. A szokasos karbantartashoz legyenek tartalék kopoalkatrészek,
példaul elektrédafogo, fuvdka, tomitbhalo, szigeteld alatét stb. A pisztoly gyakori hibai a
tulmelegedés, gaz- vagy vizszivargas, elégtelen gazvédelem, aramszivargas, a fuvdoka
kiégése és repedések. E hibak okait és elharitasi mddjait az alabbi tablazat mutatja:

Tilinet Okok Hibaelharitas
A pisztoly aramterhelhet6sége tul Hasznaljon nagyobb
kicsi aramterhelhet6ségi pisztolyt
. A hltéviztomld eltomodott, ezért a Siritett levegbvel fuvassa at a
A pisztoly vizaramlas megszint vagy hGt6tomlét a dugulas
tulmelegszik

lecsokkent

megszuntetésére

A szoritdépatron nem fogja meg a
volframelektrodat

Cserélje ki a szoritopatront vagy az
elektrodasapkat

Vizszivargas

A tomitbgylrl eléregedett

Cserélje ki a tomitégyarat

A viztdml6 csatlakozasa sérult
vagy nincs meghuzva

Csatlakoztassa Ujra, €s huzza meg a
viztomlbt

A pisztoly és a vizbevezet6 cs6
kozotti hegesztési varrat szivarog

Szerelje szét, és javitsa meg a
hegesztést

Gazszivargas

A tomitégyiri eldregedett

Cserélje ki a tomitégydrt

A menetes csatlakozas meglazult

Huzza meg

A gazbevezetd toml6
csatlakozasa sérult vagy nincs
meghuzva

Vagja le a sérult csatlakozast,
csatlakoztassa Ujra és huzza meg a
kicserélt gazbevezetd tomlét, vagy
biztonsagosan tekerje korbe a sérult
reszt

A gazbevezetd tomlbét hé vagy
Oregedés karositotta

Cserélje ki a gazbevezetd tomlét

Aramszivargas

A pisztoly elektrodatartoja
szivargas vagy mas ok miatt
nedves

Keresse meg a vizszivargas okat, és
teljesen szaritsa ki az elektrédatartot

Az elektrodatarto sérdlt, vagy a
feszlltség alatt allé fémrész
szabadda valt

Cserélje ki az elektrodatartot, vagy
tekerje be ragasztészalaggal a szabadda
valt, feszlltség alatt allé fémrészt

Elégtelen
gazvédelem

A pisztoly szivarog

Szintesse meg a szivargast

A favdka atmérdje tul kicsi

Hasznaljon nagyobb atmérgja
fuvokat
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A fuvoka sérilt vagy repedt

Cserélje ki a fuvokat ujra

A pisztoly gazjarata eltomo6dott

Sdritett levegbvel fuvassa at a jaratot
a dugulas megszuntetésére

A gazszird halo szerelés kdzben
megsérult vagy elveszett

Szereljen be Uj gazsziir6 halot

Az argon szennyezett

Hasznaljon megfelel6 mindségl argont

A gazatfolyas tul nagy vagy tul kicsi

Allitsa be megfeleléen a gazatfolyast

iv keletkezik a
szoritopatron és a
volframelektréda
vagy a pisztoly
kozott

Rossz az érintkezés a
szoritopatron és a
volframelektréda kdzott, vagy az
iv az elektroda alapanyaghoz
érintésekor gyullad meg

Cserélje ki vagy javitsa meg a
szoritépatront

Rossz az érintkezés a

szoritopatron és a pisztoly kozott

Csatlakoztassa megfelel6en a
szoritopatront a pisztolyhoz

9. Hibaelharitas

Figyelem! Az ivhegesztd gépeket a gyarbol torténd kiszallitas el6tt alaposan
ellenérzik. Ne végezzen illetéktelen beavatkozast vagy moédositast. A
karbantartast gondosan kell elvégezni. A meglazult vagy rossz helyre kotott
vezeték veszélyeztetheti a felhasznalo6t! A gépet kizarélag szakképzett
karbantarté javithatja!
A gépen végzett munka elétt valassza le a tapellatast. Kikapcsolas utan
mindig varjon 5 percet a burkolatok levétele el6tt.

9.1. Gyakori hibak elemzése és elharitasa

A felsorolt tiinetek 6sszefiigghetnek a hasznalt tartozékokkal, gazzal,
kornyezeti tényezdkkel és tapellatassal. Torekedjen a korilmények
javitasara és az ilyen helyzetek elkerilésére.

MMA altalanos hibainak elharitasa

Tlnet

Okok

Hibaelharitas

Bekapcsolas utan a
ventilator nem forog, vagy
a huzalsebesség
rendellenes

Tul alacsony lehet a
levegb
hémérseéklete, vagy
sérult a ventilator

Tul alacsony hémérsékleten hagyja egy

hémérséklet hatasara a ventilator elindul
és normalisan m{kodik. Ha tovabbra

ideig bekapcsolva a gépet. A
készenlétben novekvé belsé

sem mikodik, cserélje ki.
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Kicsi a Hot Start . ees s
Nehéz ivgyujtas | aram, vagy rovid az Novelje ai\?yudtféiriai?g vagy az
idétartama ayu

Instabil iv vagy o
tal nagy Nagy a gyujtéaram,

. CsoOkkentse megfeleléen a gyujtéaramot
beolvadas vagy h.??s.z% az vagy az ivgyujtasi idét
ivgyUijtaskor 'vgyujtastido
. . Helytelenul
MMA N?]rgr%él#éhsto csatlakoztatott Csatlakoztassa a tapkabelt
tapkabel
A salak
nehezen Kis iverésseég Novelje az iverésséget

tavolithato el

Az elektrodafogo

Forrd . : . Cserélje az elektrodafogét nagyobb
elektrodafogd nevlegeksice;riama tl aramterhelhetéségire
Az iv kdnnyen | Alacsony halozati Csak a haldzati taplalas helyreallasa
megszakad feszlltség utan hasznalja

Forduljon a Shenzhen JASIC
Egyéb hibak Technology Co., Ltd.
szervizmunkatarsaihoz.

Altalanos TIG hibak elharitasa

Tunet Okok Hibaelharitas
mé %lsgaggyskaaf oCr Sr?ilr? cs Szakadt Ellendrizze és csatlakoztassa ujra a
gny hl hegesztéaramkor hegesztéaramkort
kimeneti aram
A pisztolykapcsolo Csatlakoztassa a pisztolykapcsolét
nincs csatlakoztatva

HF ivgyujtaskor a
pisztolykapcsolo i -
megnyomasa utan A gyuijtopanelen 1évé

) e Allitsa be a gyujtopanel szikrakdzét (kb.
nincs kisiilés szikrakoz tl nagy, 1mm)
vagy teljesen zart
. . A pisztoly rossz
A volgrrasrg?e!elétggda polaritassal van Cserélje fel a két dugasz helyét.
9y 9 csatlakoztatva
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A varratok feketedése

A varratok védelme
nem megfeleld,
oxidalédnak

(1) Ellenérizze, hogy az argonpalack
szelepe nyitva van-e, €s a nyomas
elegendd-e. Altalaban 0.5 MPa alatti
palacknyomasnal ujratoltés szikséges.
(2) Ellenérizze az argonaramot. A
hegesztéaram szerint valaszthatd, de tul
kis gazaram esetén nem jut elég védégaz
minden varrathoz. Legalabb 5L/min
ajanlott, barmilyen kicsi is az aram.
(3) Ellenérizze a gazvezeték szivargasat
és a gaz tisztasagat.

(4) Ellenérizze, nincs-e erés légaram a
kornyezetben.

Nehéz ivgyujtas, az iv
kdnnyen megszakad

Rossz minéségl
vagy er6sen oxidalt
volframelektréda

(1) Hasznaljon jobb minéseégu
volframelektrodat.

(2) Csiszolja le a volfram oxidrétegeét.
(3) Novelje a gazutanaramlas idejét a
volfram oxidacidjanak elkerilésére.
(4) Allitsa be a kisulési panel szikrakdzét
(kb. Tmm)

Instabil aram
hegesztés kdzben

A halézati feszlltség
erésen ingadozik,
vagy rossz a halozati
csatlakozas
érintkezése. Mas
villamos
berendezések erés
zavarast okoznak.

(1) Ellenérizze a halézat megfelelé
mikodését, és csatlakoztassa a
tapcsatlakozot.

(2) A hegeszt6gépet er6sen zavaro
berendezéseket kulon tapkabelekkel
csatlakoztassa.

Egyéb hibak

Forduljon a Shenzhen JASIC Technology
Co., Ltd. szervizmunkatarsaihoz.
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9.2. Riasztasok és elharitasuk

Hibakéd| Kategéria Lehetséges ok Teendd
A gép , - .
e i Inditsa Ujra a hegeszt6gépet. Ha a
E10 Igfgf‘er:‘n rr‘:g')zfn”;ﬁf:;”m% | tularamveédelem ismét mikodésbe lép,
e forduljon a cég vevdszolgalatahoz.
adja ki
Kapcsolja ki, majd inditsa ujra a gépet. Ha a
riasztas nem szlnik meg, és a halozati
Alulfesziiltséa- Tul alacsony feszlltség tul alacsony marad, ellen6rizze a
E31 . 9| bemeneti halozati feszultséget, és hegesztés el6tt varja meg a
védelem e 2 12 o i N
feszlltség halézat normalizalédasat. Ha a feszlltség
normalis, de a riasztas fennall, forduljon
szakszervizhez.
Kapcsolja ki, majd inditsa ujra a gépet. Ha a
riasztas nem szinik meg, és a halozati
Tulfesziiltséq- Tul magas feszlltség tul magas marad, ellenérizze a
E32 - 9| bemeneti halézati feszlltséget, és hegesztés el6tt varja meg a
védelem . " DA e
feszlltség halézat normalizalédasat. Ha a feszlltség
normalis, de a riasztas fennall, forduljon
szakszervizhez.
e Y . . | Kapcsolja ki, majd inditsa Ujra a gépet. Ha a
E34 Alu\l;‘ggzrelﬁeg- MZ?lTl%tSOZ%rI?Srgkon riasztas nem szlinik meg, forduljon
9 szakszervizhez.
Tulmelegedés | Tul magas a kimeneti| Ne kapcsolja ki a gépet. Varjon egy ideig,
E60 elleni egyeniranyitd didda majd a jelzéfény kialvasa utan folytassa a
védelem hémérséklete hegesztést.
Tulmelegedés Tul magas az Ne kapcsolja ki a gépet. Varjon egy ideig,
E61 elleni inverter IGBT majd a jelz6fény kialvasa utan folytassa a
védelem hémeérséklete hegesztést.
A VRD-feszultség | Kapcsolja ki, majd inditsa ujra a gépet. Ha a
@ Ren\(jglllgnes tul nagy vagy tul riasztas nem szinik meg, forduljon

kicsi

szakszervizhez.

Megjegyzés! Ha a fenti intézkedések utan a riasztas nem torolhetd, vagy torlés utan

ismét megjelenik, forduljon szakszervizhez.
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10. Csomagolas, szallitas, tarolas és hulladékkezelés

10.1. Szallitasi kovetelmények

A berendezést dvatosan mozgassa; ne ejtse le és ne tegye ki erds utésnek. Szallitas kozben
Ovja nedvességtdl és eso6tol.

10.2. Tarolasi feltételek

Tarolasi homeérséklet: -25 °C ~ + 50 °C

Tarolasi paratartalom: relativ paratartalom < 90%
Tarolasi id6: 12 honap
Tarolasi hely: beltérben, korroziv gazoktdl mentesen, megfelel6 Iégaramlassal

10.3. Hulladékkezelés

Artalmatlanitas

A berendezés olyan anyagokbodl készult, amelyek nem tartalmaznak a kezel6re veszélyes
meérgezd anyagokat.

Selejtezéskor szerelje szét a berendezést, és az alkatrészeket anyagfajtanként valassza
kalon.

Ne dobja a berendezést a kozonséges hulladékba. Az elektromos és elektronikus
berendezések hulladékairél szoldé 2002/96/EC eurdpai iranyelv szerint az élettartamuk
végere ért elektromos berendezéseket kulon kell gydjteni, és kornyezetbarat ujrahasznositod
létesitménynek kell atadni.

Az orszagaban érvényes WEEE-elbirasok betartasahoz forduljon a szallitéjahoz.

RoHS-megfeleléségi nyilatkozat
Ezuton igazoljuk, hogy a fent emlitett termék nem tartalmaz a 2011/65/EC EU-iranyelvben
korlatozott anyagot az ott megadott hatarértékeket meghaladd koncentracidéban.

Felelésségi nyilatkozat: Ezt az igazolast jelenlegi legjobb tudasunk és meggy6z6désunk
szerint adjuk. Tartalma nem jelent és nem értelmezhetd garanciaként az alkalmazandd
jotallasi jog szerint.
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TIG200P/TIG200

Kapcsolasi rajz
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Melléklet 3: Gyakori pétalkatrészek listaja
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1.TIG200/TIG200P

Alkatrész-

Alkatrész-

Ssz. kod Megnevezés Darab | Ssz. kod Megnevezés Darab
1 51000375 Szilikongomb 1 51000022 Mag’(‘slz:e'ep
21 1
) Magnesszelep
2 110083484 | Forgatogomb 1 10056884 (standard)
3 51000648 | Szilikongomb 1 22 [10071118| Fokapcsolo 1
HD digitalis
10083917 | panel matricaja 1 23 | 51000485 | Halozati kabel 1
. (TIG200)
HD digitalis |
10083915 | panel matricaja | 1 24 | 10083651 | P Oidal 1
(TIG200P)
5 10083487  Zarodugo 1 25 | 10083650 | Bal oldali burkolat| 1
6 |10021855 | Gyorscsatl-alizat| 2 10083649 Fe'sfpf’u”sr)ko'at 1
26
Gazkimenet Felsé burkolat
7 51002140 | oIS 1 51002017 | 52D 1
10016391 Gyors‘(‘;?j;')""k“é 1 Eaveniramits hid
gyeniranyito hi
9 pdlust 27 110050418 hitébordaja 2
10041400 | kor-csatlakozo-
aljzat (plus)
8 7 polusu 1
51001819 | kor-csatlakozo- 28 10083671 | Szellézéracs 1
aljzat (standard)
10083816 | Eldlap (plus) 29 | 10069289  Elektrolit 2
9 1 kondenzator
El6lap o
51002121 30 | 10083629 | IGBT hitéborda | 1
(standard)
Aluminium
10 [10083812|  kimeneti 1 31 |10083690|  Foganty 1
Osszekotd
Réz kimeneti .
11 [ 10083810 5ss7ekdts 1 39 N/A Nincs (standard) N/A
10083648 | Alvaz (plus) 10075625 [Kimeneti fojtotekercs 2
Alvaz (TIG200P .
51002020 V5210 33 |10083655| Kereszttarto 2
12 1
51002021 | Alvaz (T1G200 34 |1008363g| Aluminium 1
standard) 0sszekotd
13 |10083646| _ventilator 1 35 |51000542 | HF NYAK-lap 1

szerel6lapja
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14 10083654 | Hatlap tartsja 1 36 | 10083769 | HF takarslemez
51000583| O 'Z‘Jﬁ;"ap 1
15 YA 37 |10083770|  Légterels
6 -lap
51001868| (1o 1
« . Gyujtéiv-tekercs
16 | 10083653 | Elélap tartdja 1 51001879 | =Y L0 arch
Nincs
N/A N/A | 38
. (standard) 51000715 Gyujt(él'\ll-te)kercs
Gyorscsatlakozo plus
10083486 | 405 ey 2
Kijelz6 e
51000631| NYAK-lapja 39 | 10083628 hm%'gg%‘;.a
18 (TIG200P) 1 J
51000630 | 125 LOTE P2 40 | 10083636 | Fétranszformator
Kijelzo o
19 | 10083807 |  [1CZ2° 1 41 | 10083625 | IGBT hiitsborda
20 | 10083670 Hatlap 1 42 | 10056858 |  Ventilator
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2.TIG200 PFC/TIG200P PFC

Ssz. Alkat'resz- Megnevezés Darab | Ssz. Alkat'resz- Megnevezés Darab
kod kéd
1 |51000375| Szilikongomb 1 22 | 10071118 Fokapcsold
2 110083484 | Forgatdgomb 1 23 (51001928 | Halbzati kabel
3 |51000648| Szilikongomb 1 24 110083933 | Jobb oldali burkolat
HD digitalis panel .
10083940|  matricaja 1| 25 [10083030|  ©2 ol 1
(TIG200P PFC)
4
HD digitalis panel «
10083916|  matricaja 1 10083805 Fe'sg’ f’u”sr)ko'at
(TIG200 PFC) 26 P 1
- . Felsé burkolat
5 110083487 Zarodugo 1 51002016 (standard)
6 | 10021855 | Gyorscsatl.-aljzat 2 27 110083671 Szell6zbracs 1
Gazkimenet Egyeniranyité hid
, 51002140 (standard) 1 28 (10050418 hiitébordaja 2
Gyorscsatlakozo Elektrolit-
10016391 (plus) 1 29 (10069289 kondenzator 2
9 polusu
10041400 kér-csatlakozé- 1
8 T 30 | 10083625 | IGBT hiitéborda | 2
51001819 kér-csatlakozo- 1
aljzat (standard)
10083816 | El6lap (plus) 1 31 | 10083768 Fogantyu 1
9 . .
51002121 | Elélap (standard) | 1 10075625 | . ., Kimeneti 2
39 fojtotekercs (plus)
Aluminium .
10 [10083812 Kimeneti dsszekdts 1 N/A Nincs (standard) N/A
Réz kimeneti ;
11 | 10083811 5sszekdts 1 33 | 10083808 Kereszttartd 2
. Aluminium
10083806 Alvaz (plus) 34 | 10083638 5ss76katS 1
Alvaz )
12 51002014 | (TIG200PPFC 1 35 51000542 | HF NYAK-lap 1
standard)
Alvaz
51002015| (TIG200PFC 36 | 10083769 | HF takarolemez 1
standard)
Ventilator . «
13 | 10083646 szereldlapja 1 37 | 10083689 Légtereld 1
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14

10083654

Hatlap tartoja

51000715

Gyujtéiv-tekercs

38 (plus) 1
51000547 F6 NYAK-lap 1 51001879 Gyujtoiv-tekercs
15 (plus) (standard)
51001872| 6 NYAK-lap 1 o
(standard) 39 |10083628|  Diodak 2
« . hGtébordaja
16 | 10083653 | Elblap tartdja 1
Gyorscsatlakozé « .
17 10083486 dugéja (plus) 2 40 | 10083635 | Fétranszformator 1
N/A Nincs (standard) N/A 41 (10083629 | IGBT hitéborda 1
Kijelzé
51000631 NYAK-lapja
(TIG200P PFC) )
18 1 42 | 51000456 | NYAK-fojtétekercs 1
Kijelzé
51000630 NYAK-lapja
(TIG200 PFC)
Kijelz6 PFC IGBT
19 |10083807 acéllemeze 1 43 | 10083626 hiitéborda 1
20 |10083670 Hatlap 1 44 | 10056858 Ventilator 1
51000022 Magnesszelep
(plus)
21 Magnesszelep 1
z
10056884 (standard)
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SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD.

Cim: No. 3, Qinglan 1st Road, Pingshan District, Shenzhen, Guangdong, China
Iranyitoszam: 518118

Tel: +86 (0755) 8670 6250 Fax: +86 (0755) 2736 4108

Web: www.jasictech.com E-mail: sales@jasictech.com

EI @JASICTechWelding @ JASIC Technology Co., Ltd. @jasictech_official




	1.Safety precautions
	1.1. General safety 
	1.2. Other precautions

	2.Description of symbols
	3.Product overview
	4.Technical parameters
	5.Installation
	5.1. External interface description
	5.2. Power installation
	5.3. MMA electrode holder and earth cable connect
	5.4. TIG welding torch and earth cable connection
	5.5. Wired handheld remote controller connection 
	5.6. Installation of wireless receiver module (opt

	6.Control panel
	6.1. TIG200/TIG200PFC HD digital panel
	6.2. TIG200P/TIG200P PFC HD digital panel 
	6.3. Other functions

	7.Welding function operation
	7.1. MMA operation 
	 7.2. DC TIG operation
	7.3 DC pulse TIG operation

	8.Maintenance
	8.1. Power supply maintenance
	8.2. Welding torch maintenance

	9.Troubleshooting 
	9.1. Common malfunction analysis and solution 
	9.2. Alarms and solutions

	10.Packaging, transportation, storage and waste disp
	10.1. Transportation requirements 
	10.2. Storage conditions 
	10.3. Waste disposal 

	Appendix 1: Wiring diagram of TIG200P PFC/TIG200PF
	Appendix 2: Wiring diagram of TIG200P/TIG200 
	Appendix 3: List of common spare parts

