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HEGESZTOBERENDEZES
A MAI IGENYEKNEK MEGFELELO

Koszonjiik, hogy termékeinket valasztotta!

J6 viélasztast tettek. A hegesztési és
plazmavégasi folyamatok nehéz kortilmények

kozott  zajlanak, ami gyakran rendkiviili
tartossagi prébanak teszi ki a
hegesztéberendezéseket. Csak a kivalo

mindségli berendezések biztosithatjdk a
megfelelé megbizhatdésagot és
hatékonysagot a fenti folyamatok
végrehajtasa soran. A SPARTUS® termékek
pontosan ilyenek - elsésorban megbizhatdak
és tartosak, de ugyanakkor sokoldaltak is.
Figyelmesen  meghallgatjuk  tigyfeleink
igényeit, ezért kindlatunkban olyan gazdag
vélaszték talalhaté. De a jé termék nem
minden, a szervizelés is ugyanolyan fontos.
Ebben az esetben biztosithatjuk Ondket,
hogy a SPARTUS® termékek vaélasztasaval
nem kell aggédniuk az esetleges szervizelés
miatt. Képzett szerviziink mindig az Onok
rendelkezésére all. Még egyszer kdszonjik a
belénk vetett bizalmat, és meghivjuk Onéket,
hogy ismerjék meg kindlatunkat a
www.spartus.pl oldalon, vagy kozvetlenil a
SPARTUS® termékek helyi forgalmazojanal.

) A MAI IGENYEKNEK MEGFELELO
HEGESZTOBERENDEZESEK
K6szonjuk, hogy
termékeinket valasztotta!

J6 vélasztast tett. A plazmahegesztés és a
hegesztési folyamatok nehéz
kortlmények kozott zajlanak, amelyek a
hegesztéberendezéseket rendkivili
eréprobaknak teszik ki. Csak a kivalo
mindségl berendezések biztosithatjdk a

szlikséges megbizhatdsagot és
teljesitményt a fent emlitett folyamatok
végrehajtasa  soran. A SPARTUS®
termékeket pontosan ezek a
tulajdonsdgok jellemzik:  elsésorban

megbizhatéak és tartdsak, de emellett
sokoldaltak is. Figyelmesen
meghallgatjuk Ugyfeleink igényeit. Ezért
kindlatunk olyan széles termékvalasztékot
tartalmaz. Koszonjik, hogy megbizik
céguinkben. Kérjik, tekintse meg a tébbi
terméket és ajanlatot a www.spartus.info
oldalon, vagy kozvetlenil a SPARTUS®
termékek helyi forgalmazéjanal.
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1.

BIZTONSAGOS HASZNALAT - AZ [VHEGESZTES -HEZ ES A

PLASMAVAGASHOZ KAPCSOLODO VESZELYEK

Az ivhegesztés és a plazmavagas olyan folyamatok,
amelyek veszélyt jelenthetnek a kezelére és a
kozelében tartézkodd személyekre. A kezel6é és
kozvetlen kornyezete tobbek kozott  tlz-,
robbands-, aramités- és égési sérulések, valamint
a berendezés mozgd alkatrészei altal okozott
sérlilések kockazatanak van kitéve.

A megfelel6 biztonsagi intézkedések meghozatala
utdn az elektromos hegesztés és a plazmavagas
viszonylag biztonsdgos eljarasok. Ezért rendkiviil
fontos, hogy a hegesztési munkék soran szigortian
betartsdk a hatdlyos munkavédelmi eléirdsokat.

Az aldbbiakban megadott informaciok nem
mentesitik a kezel6t az lizeme/munkahelye szamara
kotelez6 ~ munkahelyi  biztonsagi  szabalyok
betartasanak kételezettsége aldl.

1.1 ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK

A hegesztéket és a hegesztési folyamat kozelében
dolgozokat téjékoztatni kell az ivhegesztéssel
kapcsolatos aldbbi veszélyekrél. Tajékoztatni kell
O6ket a vonatkozé6 nemzetkozi és nemzeti
szabvanyokban és el6irdsokban meghatérozott
véddintézkedésekrol.

1.1.1 A berendezés allapota
és karbantartasa

* A hegesztés/plazmavagads megkezdése el6tt
ellendrizze a késziilék és a tartozékok mdszaki
allapotat. Tilos olyan berendezést hasznalni,
amely nem alkalmas a hasznalatra.

« A sérilt vagy hibas berendezéseket azonnal
meg kell javitani vagy ki kell vonni a
forgalombodl.

1.1.2 Uzemeltetés és szallitas

* A hegesztési munkdk varhatd helyszinének
kornyékén megfelelé védéintézkedéseket kell
alkalmazni.

« Minden berendezést ugy kell elhelyezni, hogy
ne jelentsen veszélyt a folyosdkon, létrakon,
|épcsén stb.

« A leesé targyak sériiléseket okozhatnak vagy
haldlos balesetet eredményezhetnek. Védje a
berendezést a véletlen leeséstdl.

- A hegesztéberendezések
bizonyulhatnak (pl. huzaladagold

nehéznek

adagolo, amely tekercselével és hevederrel van
felszerelve). A kézi kezelés soran korultekintéen
kell eljarni.

* Nehéz elemek mozgatasahoz hasznaljon erre
a célra kifejezetten tervezett
emel6ket/teherautdkat/szallitéeszkdzoket.
Gy6z6djon meg arrél, hogy a mozgatni
kivant berendezés sulya nem haladja meg a
hasznalt emel&/teherautd/szallitdeszkdz
megengedett maximalis emelési kapacitasat.

e Tilos, hogy a késziilék hasznalata kozben
illetéktelen személyek, kilondsen gyermekek
tartézkodjanak a késztilék kozelében.

e Akésziilék nem alkalmas csdvek leolvasztasara.

e A készllék rendeltetésszerii hasznalatatol
eltér6 hasznalata tilos.

1.1.3 Képzés

e A készuléket csak szakmailag képzett és
képesitett személyzet telepitheti,
lizemeltetheti, karbantarthatja és javithatja.

«  Akezel6k és feletteseik szamara elengedhetetlen
a képzés a kovetkezé terileteken: a berendezés
biztonsagos hasznédlata, a folyamatok, a
vészhelyzeti eljarasok.

1.2 AZ ARAMUTES HALALOS LEHET
j -7 ;

¢ A hegesztés megkezdése el6tt és a hegesztés
sordn a kezel6bnek szaraz és sértetlen
véddéruhdzattal kell szigetelnie magat a talajtol
és a kornyezettdl. Nedves talajon tilos dolgozni.

« Tilos megérinteni az SK aljzatokat (,+” és/vagy ,-
") a készllék mikodése kozben (dramelldtdshoz
csatlakoztatva).

« Tilos megérinteni a készilék aram alatt allo
alkatrészeit.
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Az dramelldtdst soha  nem  szabad
csatlakoztatni, miel6tt az SK
aljzatok/csatlakozok tartozékait megfeleléen
felszerelték a késztilékre.

Szdraz és sértetlen hegeszté kesztyliket és
védéruhazatot hasznaljon, hogy biztositsa a
test megfeleld szigetelését. Tilos meztelen kézzel
megérinteni az elektromos dramkor részeit
képezé elemeket.

A kezelének mindig meg kell gy6zédnie arrdl,
hogy a visszatéré6 vezetd j6 elektromos
kapcsolatot biztosit a hegesztendé elemhez. A
csatlakozasnak a lehetd legkdzelebb kell lennie
a hegesztési zondhoz.

Az elektrodfogot, a hegesztépisztolyt, a vaz
foldel6kapcsat, a hegesztékabeleket és a
hegesztégépet olyan muszaki allapotban kell
tartani, amely biztositia a biztonsagos
mikodést. A sérllt kabelek szigetelését uUj
szigeteléssel kell kicserélni.

Soha ne meritse az elektrédat vizbe hiités
céljabol.

A padlészint felett (magasban) végzett munkak
soran hasznaljon biztonsagi hevedert, hogy

megvédje magat a leeséstdl, esetleges
dramités esetén.
Kilonos ovatossaggal jarjon el, ha a

késziléket kis helyiségekben vagy magas
paratartalmu helyiségekben haszndlja.

1.3 AHEGESZTOIV SUGARZASA

VESZELYES LEHET ()

A 1446;
C §

Az iv a kovetkez6 sugdrzast generdlja:

ultraibolya sugarzast (kdrosithatja a bért és a
szemet);

lathatd fényt (elvakithat és ronthatja a Idtdst);

infravoros (h6) sugarzast (kdrosithatja a bért és
aszemet).

KEZIKONYV
Az ilyen sugdrzds lehet koézvetlen vagy olyan
feltletekrol visszaver6d6, mint a fényes fémek és a
vildgos szinl targyak.

1.3.1 Szem- és arcvédelem

» Haszndljon hegeszté sisakot/pajzsot megfelelé
szlrével, hogy megvédje arcdt és szemét a
szikraktdl és a hegeszt6iv sugarzasatol.

« A pajzs/sisaknak védelmet kell nydjtania a
szemnek és az arcnak a hegesztési froccsenések
okozta sériilésektol.

* A hegeszt6 sisakot/véddpajzsot a vonatkozd
szabvanyoknak megfeleléen kell gyartani.

1.3.2 Testvédelem
« Atestet a vonatkozd szabvéanyoknak megfeleld,
megfelel6 ruhazattal kell védeni.

« A bér megfelelé védelme érdekében tartos és

tazalld anyagbdl készilt, medfelelé
védéruhazatot kell viselni.
e A visszaver6dé sugdrzas ellen nyakvédd

hasznélata lehet szlikséges.

1.3.3 Az iv kozelében tartozkodo személyek
védelme

« Védje a hegesztési munkdk kozelében
tartézkodo tobbi személyt az iv sugarzas és a
hegesztési  froccsenések  kdros  hatasaival
szemben. Figyelmeztesse 6ket a hegesztdivnek
valo kitettségbdl ered6é veszélyekre. Az iv
kozelében nem fényvisszaveré fliggonyoket
vagy arnyékoldkat kell hasznalni, hogy
elszigeteljék a személyeket az iv sugarzasatol.
Figyelmeztetés,
Példaul a szemvédo6 szimbolumnak az ivfény
optikai sugdrzasanak veszélyére kell utalnia. A
hegeszté asszisztenseknek is megfeleld
védéruhdzatot kell viselnitik.

1.4 AGOzZOKES GAZOK
VESZELYESEK LEHETNEK

Y.
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Az ivhegesztés és a kapcsolodd folyamatok vészhelyzet esetén, a kozvetlen kozelében
hegesztési  fustot ~ eredményeznek,  amely tartézkodnak.

szennyezheti a munkateriletet korllvevé légkort. A
hegesztési fiist a levegbben terjedé gazok és finom
részecskék valtozé keveréke, amely belélegzése
vagy lenyelése egészséguigyi kockdzatot jelent.

A kockazat mértéke a kovetkezoktdl fiigg:

« afist 0sszetételétdl;

« afist koncentracidjatol;

« akitettség idétartamatol.

Sziikséges az expozicid értékelésének
szisztematikus megkozelitése, figyelembe véve az
lizemeltetd és a kiegészité munkavallalé kiilonleges
kortilményeit, akik expozicionak lehetnek kitéve.

A hegesztési  fust szdmos  intézkedéssel
szabdlyozhato, pl. a folyamat maddositasaval,
miszaki ellenérzésekkel, munkamaodszerekkel,
személyi  védbeszkozokkel és  adminisztrativ
intézkedésekkel.

Elészor meg kell fontolni, hogy a hegesztési flist
keletkezésének teljes kikiszobolésével
megel6zhet6-e az expozicid. Ha ez nem lehetséges,
akkor meg kell vizsgélni a keletkezé hegesztési fiist
mennyiségének csokkentésére iranyulé
intézkedéseket, majd meg kell fontolni a hegesztési
fust  forrasandl  torténdé  ellendrzését. A
légzokésziilékek hasznalatat csak akkor szabad
fontoldra venni, ha minden mas lehetéséget kizartak.
Altaldban a légzokésziilékeket csak ideiglenes
intézkedésként szabad haszndlni. Azonban nem
lehet olyan helyzet, amelyben a szell6zésen kiviil
személyes védbeszkdzok haszndlata is sziikséges.

1.4.1 GOzZOK ES GAZOK. TOBBFELE
OVINTEZKEDES

« A hegesztési munkak soran egészségre karos
g6z0k és gazok keletkezhetnek. A g6zok
belélegzését keriilni kell. Hegesztési munkak
soran tartsa tavol a fejét a gbzoktdl.
Gondoskodjon megfelelé szell6zésrdl és/vagy
mechanikus hegesztési elszivasrél, hogy a
g6z0k és gazok ne kerliljenek a légtérbe.

» Ha a hegesztést zart térben végzik, a kezel6k
csak  akkor  hegeszthetnek, ha  mas,
megfeleléen képzett és vészhelyzet esetén
képes reagalni

»  Zart helyiségekben vagy bizonyos koriilmények
kozott kiltéri munkdk soran sziikség lehet
egyéni  védbeszkozok, pl. légzokésziilék
haszndlatdra a hegeszté légutainak védelme
érdekében. Horganyzott acél hegesztésekor
tovabbi biztonsagi intézkedésekre is sziikség van.

e Hegesztési munkadkat nem szabad elvégezni
zsirtalanitas, tisztitds vagy permetezés soran
keletkez6 klorozott szénhidrogének kozelében.
Az iv altal generdlt hé és sugarzas reakcidba
léphet az oldoszerek gdzeivel, ami foszgén —
egy rendkivil mérgezé gaz - képzbédéséhez
vezethet.

« Az ivhegesztés sordan haszndlt véddégaz
kiszorithatja a leveg6t a helyiségbdl. Ez
egészségligyi kockazatot vagy akar halalt is
okozhat. A biztonsagos |égzéshez
elengedhetetlen megfelelé6 levegémennyiség
biztositasa érdekében mindig gondoskodni kell a
megfeleld  szellézésrdl,  kulondsen  zart
helyiségekben.

1.5 AZAJKAROS HATASSAL LEHET A

A hegesztési kornyezetben karos zajszint [éphet fel. A
védelem nélkili filnek a magas zajszintnek valé
folyamatos kitettsége karos. A zajszintet a lehetd
legalacsonyabb szintre kell csdkkenteni.

A magas zajszint nagyon rovid ideig toleralhatd, ha
a nemzeti vagy helyi el6irasoknak megfelelé megfelelé
hallasvéd6é  eszkozt viselnek. Kétség esetén
szakértének kell ellenériznie az adott kornyezet
zajszintjét, és ha az meghaladja az elGirt
hatarértéket, az aldbbi alternativak egyikét kell
alkalmazni:

a)a zajforras lehet6 legnagyobb  mértékii
szigetelése, pl. hangtompitok vagy
hangszigetel6 burkolatok felszerelésével,

b) a kezel§ zajforrastél valé elszigetelése
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forras elszigetelése,
C) a hangvédé eszkdzok hatékony karbantartésa,

d) filvéds teriiletek” kijelélése, ahol ez
alkalmazhato,

e)a Jhalldsvédé  teriiletek” belépésének
korlatozéasa az arra jogosult személyekre,

f) védje hallasat megfelelé egyéni
védoeszkozokkel,  pl.  fuldugokkal — vagy

hallasvédékkel.

1.6 TUZ-VAGY ROBBANAS | VESZELY

Az ivhegesztés és a kapcsolodo folyamatok tiizet és
robbanast okozhatnak. Ovintézkedéseket kell
tenni ezeknek a veszélyeknek a megel6zése
érdekében.

1.6.1 Tiizveszély

AN

R

A hegesztési munkdk megkezdése el6tt
gy6z6djon meg arrol, hogy a tlzveszélyes
elemeket eltavolitottak a hegesztési munkak
helyszinérél. Ha ez nem lehetséges, védje meg
az 0sszes gyulékony elemet a szikrak hatdsatol.
Ne feledje, hogy a szikrak és a forré fém kis
repedéseken és nyilasokon keresztuil
behatolhatnak a szomszédos teriiletre.

e Kerllje a hegesztést hidraulikus vezetékek
kozelében.

« A hegesztéiv szikrakat és froccsenéseket vet ki. A
hegesztéknek tiszta és szaraz véddéruhazatot
kell viselniuk (kiilénésen kertilni kell az olajfoltok

kialakuldsdat), példdul hegeszté kesztylit,
hegeszt6  kotényt, hegeszté  nadragot,
hegeszté csizmat, véddsapkat/véddkalapot
stb.

e Ha nem végeznek hegesztési munkakat,
Ugyeljen arra, hogy az elektréda egyetlen része
se érintkezzen a munkadarabbal vagy a
védofoldeléssel. A véletlen érintkezés

tulmelegedéshez vezethet és tlizveszélyt okozhat.

* A tlizoltd késziiléknek hasznalatra készen kell
dlinia, és konnyen hozzéférheté helyen kell
elhelyezkednie.

KEZIKONYV
« A munka befejezése utan megfelelé ideig
figyelni kell a munkahely kornyékét.
« A ,forr6 pontokat” és azok kozvetlen
kornyezetét addig kell figyelni, amig
hémérsékletiik normalis szintre nem csokken.

1.6.2 Robbanasveszély

Tilos  olyan  tartalyokat, hordokat vagy
konténereket melegiteni, vagni vagy hegeszteni,
amelyek mérgezé vagy gyulékony anyagokat
tartalmaztak. Robbanasveszély all fenn, még akkor
is, ha a konténereket kilritették és megtisztitottak.

1.6.3 Pajzsgazzal ellatott palackok hasznalata

Ha a munkahelyen s(ritett gézokat haszndlnak,
kulonleges biztonsagi intézkedéseket kell alkalmazni
a veszélyes helyzetek elkeriilése érdekében.

e Haszndlion a megfeleld véddgazzal -ellatott
gazpalackokat, amelyek az adott folyamatra
vannak el6irdnyozva. A kiegészitd
berendezéseknek (nyomasszabalyozo, tomlék,
csatlakozdk) jo muszaki allapotban kell lennitik.
A gazpalackoknak  és  kiegészitéiknek
rendelkeznitk kell a haszndlathoz szikséges
érvényes tanusitvanyokkal és jovahagyasokkal.

- A gazpalackokat mindig fliggdleges
helyzetben, alvézhoz vagy allando
tartészerkezethez régzitve kell tarolni.

e A gazpalackokat olyan helyektdl tavol kell
elhelyezni, ahol fennall a felborulds vagy fizikai
sériilés veszélye.

« Gondoskodjon arrél, hogy a gdzpalackok
biztonsdgos  tadvolsdgban  legyenek  az
elektromos hegesztési vagy végasi miveletek
végzésének helyétél, mas hdforrasoktol,
szikraktdl vagy langoktol.

« Ugyelni kell arra, hogy a munkadarab kézelében
lévé gazpalackok ne valjanak a hegesztési
aramkor részévé.

« Soha ne engedje, hogy az elektréda, az
elektrodatarté vagy barmely mas feszlltség
alatt 4ll6 alkatrész érintkezésbe keriljon a
gazpalackkal.
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« A szelep kinyitasakor tartsa tavol arcat és fejét a
palack szelepcsatlakozéjatol.

« A palack szdllitdsa vagy hasznalaton kivili
tarolasa sordn mindig specidlis szelepvédét kell
felszerelni.

1.7 EGYEB VIS VESZELYEK

Az ivhegesztés és a kapcsolodo folyamatok egyéb, a
fentiekben nem felsorolt veszélyeket is magukban
hordoznak.

1.7.1 Egésisériilések

il

« Soha ne érintse meg a forré alkatrészeket
puszta kézzel.

« Azelem kezelése el6tt varja meg, amig lehdil.

« A forré6 elemek megfogasahoz és kezeléséhez
megfelelé szerszamokat haszndljon, és viseljen
specidlis  hegeszté  kesztylt és  égési
sériilésektdl védé ruhdzatot.

1.7.2 A plazmaiv veszélyes

/N o7

az egészségre és az életre. Tilos a plazmaivet
emberekre irdnyitani.

1.7.3 A hegesztéhuzal sériiléseket okozhat

s

A hegesztépisztoly ~ gombjanak  véletlen
megnyomasa a hegesztéhuzal ellendrizhetetlen
elérehaladasat okozhatja. A hegesztéhuzal hegye
éles lehet.

Soha ne iranyitsa a hegesztépisztoly égofejét az
arcéra, a szemére vagy mas emberekre.

1.7.4 A mozgo elemek veszélyesek lehetnek

0N

Minden védéelemnek és a késziilék burkolatanak a
helyén kell lennie, és j6 mszaki allapotban kell
lennie. Kezeit, hajat, ruhdit és szerszamait tartsa
tadvol a fogaskerekektdl, ventilatoroktdl és mas
mozgo alkatrészektdl azok miikodése kozben.

Ne tegye a kezét a ventilator motorok kozelébe.
Tilos a ventildtort a tengelyének megnyomasaval
ledllitani.

1.7.5 AHF - nagyfrekvencias gyujtas
zavarokat okozhat

HF

Mivel a TIG-mddszerrel torténd hegesztés vagy
plazmavagas nagyfrekvencias gyujtast igényel,
zavarhatja a mobiltelefonok, radiés berendezések,
televiziés berendezések vagy nem megfeleléen
védett szamitogépek és ipari robotok mukodését,
ami az ilyen eszkdzok teljes
mukodésképtelenségéhez vezethet.

1.8 EGYEBINFORMACIOK

Hegesztési munkak elvégzésekor be kell tartania
az On orszadgaban hatalyos, egészségiigyi és
biztonsagi kdvetelményeket tartalmazd normativ
jogszabalyokban foglaltakat.
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FIGYELEM!
4 A maximdlis fesziiltség 15 kV. A mikrokapcsolo véletlen megnyomdsa nem
szdndékos ivgyujtdst eredményez. Soha ne nytljon csupasz kézzel az
°® elektroddhoz, amikor a késziilék dramforrdshoz van csatlakoztatva.

1.9 UTMUTATOBAN HASZNALT SZIMBOLUMOK

0 “ Ezt a szimbolumot haszndljuk, hogy felhivjuk figyelmét fontos informacidkra.
8

2. ELEKTROMAGNETIKUS MEZOK (EMF)

Barmely vezetén atfoly6 elektromos aram helyi elektromos és mdagneses mezéket (EMF) hoz létre.
Minden hegesztének a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia a hegesztéaramkorbdl szarmazé EMF-nek
valo kitettség kockazatanak minimalizaldsa érdekében:

« Ahegesztékabeleket egy csatornaba vezesse - ha lehetséges, rogzitse 6ket szalaggal.

« Tartsa a torzsét és a fejét a lehet6 legtavolabb a hegesztéaramkortdl.

< Soha ne tekerje a hegesztékabeleket a testére.

« Ne helyezze testét a hegesztékabelek kozé. Mindkét hegesztékdbelt tartsa testének ugyanazon
oldalén.

e Csatlakoztassa a visszatér6 kabelt a munkadarabhoz, a hegesztett teriilethez leheté legkdzelebb.

« Munkavégzés kozben tilos a tdpegységre Ulni vagy tamaszkodni.

« Ne hegesztsen, mikzben a hegeszté dramforrast vagy a huzaladagolét viszi.

FIGYELEM!
I A hegesztés (és a kapcsolodo folyamatok) sordn keletkezé elektromdgneses mezé (EMF) zavarhatja az
° implantadlt orvosi eszk6z6k, példdul a szivritmus-szabdlyozék miikédését. Az implantalt orvosi
eszkozokkel, példdul szivritmus-szabdlyozéval rendelkez6 személyeknek hegesztés/plazmavdgds
megkezdése el6tt orvoshoz kell fordulniuk, és a munka sordn kiilonds évatossdggal kell eljdrniuk. Az
ilyen személyek szamdra tilos orvossal valé elézetes konzultdcié nélkiil a hegesztési/plazmavdgdsi
folyamatok helyszinének kozelében tartézkodni.

3. ELEKTROMAGNETIKUS KOMPATIBILITAS (EMC)

FIGYELMEZTETES!
Ez az A osztdlyt berendezés nem alkalmas olyan lakéhelyeken valé haszndlatra, ahol az

P dramelldtdst a kézcélu kisfesziiltségii hdlézat biztositja. Az ilyen helyeken az elektromdgneses
kompatibilitds biztositdsa nehézségekbe iitkbzhet a vezetett és sugdrzott rddiéfrekvencids zavarok
miatt.

3.1 ALTALANOS INFORMACIOK AZ ARAMKOROS HEGESZT

A felhaszndlo felel6s az ivhegeszté berendezés gyartdi utasitdsoknak megfeleld telepitéséért és
hasznalatdért. Ha elektromdagneses zavarokat észlel, az ivhegeszté berendezés felhaszndldjanak
felel6ssége a helyzet megoldasa a gyartd mdlszaki segitségével. Bizonyos esetekben ez a javitd
intézkedés olyan egyszer( lehet, mint a hegeszté aramkor foldelése. Mas esetekben ez magaban
foglalhatja a hegeszté6 aramforras és a munkadarab elektromagneses arnyékolasat, valamint a
kapcsolédd bemeneti szlir6k beszerelését. Minden esetben az elektromdgneses zavarokat olyan
mértékben kell csokkenteni, hogy azok mar ne okozzanak problémat.
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I A hegesztési és plazmavdgdsi folyamatok tovdbbi interferencidkat bocsdthatnak ki. A hegesztés és a
plazmavdgas dltal okozott interferencidkért a felhaszndlo felel.

3.2 USTERULET ERTEKELESE
Az ivhegesztd berendezés telepitése el6tt a felhasznalonak fel kell mérnie a kornyezé teriileten eléforduld
potencialis elektromagneses zavarokat. A kévetkezéket kell figyelembe venni:

a) egyéb tapvezetékek, vezérl6kabelek, jelzé- és telefonkabelek, az ivhegeszt6 berendezés felett, alatt és
mellett,

b) radio- és televizidadodk és -vevok,

C) szamitogépek és egyéb vezérléberendezések,

d) biztonsagi szempontbdl kritikus berendezések, példaul ipari berendezések védelme,

e) a kérnyez6 emberek egészségét, példaul pacemaker és hallokésziilék hasznalata,

f) kalibralashoz vagy méréshez hasznalt berendezések,

g) a kdrnyezetben taldlhaté egyéb berendezések immunitésa. A felhasznalénak gondoskodnia kell arrdl,
hogy a kdérnyezetben hasznalt egyéb berendezések kompatibilisek legyenek. Ehhez tovabbi védelmi
intézkedésekre lehet sziikség.

h) a hegesztés vagy mas tevékenységek elvégzésének napszaka.

A figyelembe veendd kornyezé teriilet mérete az épiilet szerkezetétdl és a folyd egyéb tevékenységektdl

fligg. A kornyezé terilet kiterjedhet a telephely hatérain talra is.

3.3 KIBOCSATAS CSOKKENTESENEK MODJA

Az elektromdagneses interferencia cskkentésének modszerei részletesen felsorolasra keriilnek az
EN 60974-9 szabvanyban - ,Ivhegeszté berendezések - 9. rész: Telepités és hasznalat”.

4. SZABVANYOKNAK VALO MEGFELELES

A SPARTUS® EasyTIG 200XP AC/DC késziilékek megfelelnek a vonatkozé uniés harmonizécios
jogszabalyoknak:

LVD 2014/35/EU Kisfesziiltségii berendezésekre vonatkozé iranyelv
EMC 2014/30/EU Elektromdgneses dsszeférhetéségi iranyelv
Harmonizalt szabvanyok:

EN 60974-1 ivhegeszté berendezések - 1. rész: Hegeszté aramforrasok

EN 60974-10 ivhegeszté berendezések - 10. rész: Elektromagneses 6sszeférhetdségi

kovetelmények

4.1 CE--JELOLES
A CE jel6lés az eszkoz tipustablajan és/vagy az eszkoz eldlapjan talalhato.

4.2 LATOTABLA
A tipustabla és a sorozatszam a késziilék hazan talalhato.
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5. ALTALANOS LEIRAS
SPARTUS® EasyTIG 200XP AC/DC

Digitalisan vezérelt inverteres hegesztégép, IGBT-k és PWM technoldgia alapjan késziilt. Lehet6vé teszi
az AC/DCTIG és AC/DC MMA hegesztést. Egyfazisu 230 V-os aramforrasrol mukodik.

A gép kétféle ivgyujtasi modszert tesz lehetévé: TIG HF és TIG Lift. Ezenkivlil beépitett
impulzushegesztési funkcidval rendelkezik, amely nagyon vékony elemek 0sszekapcsolasdhoz hasznos.

A konnyen kezelheté funkciopanel lehetévé teszi az Gsszes fontos hegesztési paraméter pontos
szabdlyozasat. A modern kijelz6, amely a TIG funkcié hulldmformdjat hasznalja, megkonnyiti a fejlett
paraméterek kezelését: elégaz és utdgaz, inditasi aramerdsség, csicsdaram és végaram, emelkedési és
csokkenési lejtés, valtakozd aram frekvencidja (futasteljesitmény-vezérléssel), valtakozd aramu egyensuly
(20-80%) és impulzusos drammal torténé hegesztés soran: impulzus szélesség (5-100%), alaparam (10-
200 A), impulzusfrekvencia (0,5-200 Hz).

A hegeszté preferenciditol fliggéen az EasyTIG 200XP AC/DC 2T vagy 4T médban mikddhet. Az
MMA hegesztési modot (200 A-ig) az Arc Force és a Hot Start funkciok segitik.

A gép 10 csatornaval rendelkezik, amelyeken bedllithatja és elmentheti sajat hegesztési paramétereit a
készulék memoridjaba.

A SPARTUS® EasyTIG 200XP AC/DC-t terepi munkakhoz tervezték és gyartottdk. Kis mérete és sulya
ellenére fejlett TIG hegesztési mddszerek alkalmazasat teszi lehetévé. Hasznalati példak: hordozhatd
javitds, muhely, karbantartds, kénnyUszerkezetes épitkezések.

5.1. MUKODESI ELV

Az egyfazisu 230 V-os munkafrekvencidju véltakozé aramot egyenaramma (kb. 312 V) egyeniranyitjak,
majd inverter eszkdz (IGBT modul) segitségével kozépfrekvencias valtakozd arammad (kb. 40 kHz)
alakitjak, miutan a feszlltséget kozépfrekvencias transzformatorral (a f6 transzforméator) csokkentették és
kozépfrekvencids egyeniranyitéval (gyors visszanyeré diédéak) egyeniranyitottak, majd az IGBT modul
kivalasztasdval egyendarammal vagy valtakozé arammal tapldljdk. Az dramkor aramvisszacsatolasos
szabdlyozasi technoldgiat alkalmaz az aramkimenet stabilitdsdnak biztositdsa érdekében. Ekdzben a
hegesztési dram paraméterei folyamatosan és fokozatmentesen dllithatok, hogy megfeleljenek a
hegesztési munkak kdvetelményeinek.

(7]
1~230V 50/60 Hz oc | & |AcC £ | ac DC | € | ACorDC |- 8| ACorDC
» O R - L = 3
o = I x = °
[

-
—~

Control signal

Current feedback
control

5.2 HASZNALATICELJA

SPARTUS® EasyTIG 200XP AC/DC:

« Tungsten Inert Gas hegesztés (TIG)

« Kézi fémivhegesztés (MMA) (SMAW - véddgézas fémivhegesztés).
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6. MUSZAKI ADATAI

6.1 MUKODES, TAROLAS ALAS ES SZALLITAS
Uzemeltetés, tarolas és szallitas feltételei

Uzemeltetés kdzbeni kérnyezeti -10 °C és +40 °C kozott
hémérséklet-tartomany
A leveg6 relativ paratartalma +40 °C-on legfeljebb
50 % +20°C-on
legfeljebb 90 %
Kérnyezeti levegd nem tartalmazhat rendellenes mennyiségu port,

savakat, korroziv anyagokat stb., kivéve a
hegesztési folyamat soran keletkezéket

A hegeszt6 aramforras alapja délt legfeljebb 10°

A kornyezeti levegd hémérsékletének -20 °C és +55 °C kdzott
tartomanya tarolas és szallitas kozben

i

i
i

Uzemidé (meghatdrozds)

A terhelési ciklus az az id6tartam, amely alatt egy bizonyos terhelés mellett hegeszthet vagy vdghat tulterhelés
nélkil.

A teljes ciklus id6tartamdnak szdzalékdban fejezik ki, amely 10 percnek felel meg. Példdul: 60% tizemi ciklus
azt jelenti, hogy a késziilék 6 percig miikédhet megadott terhelés mellett, utdna 4 perc sziinet sziikséges
(terhelés nélkiili miikodés).

Tulmelegedés elleni védelem (def.)

A tulmelegedés elleni biztonsdgi rendszer bekapcsol, ha a hegeszt6gép tilmelegszik (hegesztés lehetésége
ki van kapcsolva, az el6lapon taldlhaté rendellenesség jelz6fény kigyullad). llyen helyzetben ne kapcsolja ki
azonnal a késziiléket. Vdrjon egy ideig, amig a ventildtor leh(iti a késziiléket. A tulmelegedés utdni dllapot
visszadlldsa kortilbeltil 15 percet vehet igénybe.

A késziilék IP21S védelmi fokozattal rendelkezik. Ez azt jelenti, hogy zdrt és fedett teriileteken valé haszndlatra
készlilt, és kiltéri haszndlatra is alkalmas. Azonban nem alkalmas fedetlen kiiltéri haszndlatra csapadék esetén.

6.2 ESZKOZ MUSZAKI PARAMETEREI

EasyTIG 200XP AC/DC
Bemenet ~1x230V +£10% 50/60 Hz
Hegesztési aram TIG [A] AC10-200/DC 10 - 200
Munkacyklus [%] 35
TIG PARAMETEREK
Kezd6 aramerésség, végso v
aramerdsség
Gaz eléaramlas [s] 0
Emelkedési lejté [s] 0-5
Lejté [s] 0-5
Gaz utani aramlas [s] 0,1-10
PULSE méd v
Impulzusaram [A] AC/DC 10 — 200
Alaparam [A] AC/DC 10 — 200
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Impulzus szélesség [%] 5-100
Impulzusfrekvencia [Hz] 0,5 -200
AC frekvencia [Hz] 20— 250
AC egyensuly [%] 20-80
ivgyujtas LIFT / HF*
PONTHEGESZTES 4
MMA PARAMETEREK
Bevont elektroda MMA hegesztési méd V4
Hegesztési aram MMA [A] 10 -200
MMA tizemi ciklus [%] 35
iverd tartomany [%] 0
Forré inditas tartomany [%] 0-10
Uresjarati fesziiltség [V 68
EGYEB
Aramfelvétel [A] TIG 36 / MMA 43
Teljesitménytényez6 (cosg) 0,73
Hatékonysag n [%] 85
Szigetelési osztaly H
Védettségi osztaly IP21S
Suly [kg] 1
Méretek [mm] 490 x 225 x 340

*LIFT - az ivgyujtds az elektréda munkadarabra valé dorzsolésével torténik.

HF - érintésmentes ivgyujtds.

7. TELEPITES ES HASZNALATIUTMUTATO ()

I FIGYELEM!

A SPARTUS® EasyTIG gépek professziondlis és ipari alkalmazdsokra késziiltek. A késziilék telepitését és
P haszndlatdt csak megfelel6en képzett szakemberek végezhetik.

Tilos csiszolni és/vagy mds lakatosmunkdkat vagy fém megmunkadldsdt végezni a késziilék

szell6zényildsdnak kozelében.

Képzett személy (meghatdrozds)
Olyan személy, aki elsajdtitotta a megfelelé miiszaki ismereteket, képzésben részestilt és/vagy tapasztalatot
szerzett a termék haszndlata sordn felmertilé kockdzatok felismeréséhez és elkertiiléséhez (IEC 60204-1).

7.1 HELYES HUTES ()

A berendezést stabilan, szaraz és sik feliiletre kell helyezni. Kerlilje a tul nagy lejtést és a cslszds
fellleteket. Rendszeresen ellenérizze, hogy a szell6zényilasok (bemeneti, kimeneti) nincsenek-e
eltakarva. A hegeszt6gép szell6z6nyilasai és a falak kozotti minimalis tavolsagnak 50 cm-nek kell lennie.
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7.2 ATVEGZES ES KEZELES
A hegesztégép mozgatasakor legyen kiilondsen dvatos. A késziiléket a specialisan erre a célra tervezett

szallitoflilekkel kell mozgatni. Ha a szallitéfogantyd megsériilt, akkor azt egy hivatalos szervizkdzpontban
kell megjavittatni.

7.3 AFELEPITES LEIRASA

-
-
-
-
-
Y
-
a
a
-
a

Szallitasi fogantyu Védégéz csatlakozo - TIG

hegeszt6pisztolyhoz

Vezérl6panel

©)
©)
@ SK aljzat ,+"
®
®

Kapcsolé gomb BE/KI
Véddgaz-bemeneti csatlakozd

SK aljzat - Tapkabel

©
@
®

Aljzat: TIG-hegeszt6pisztoly Ventildtor

vezérlécsatlakozd



HU o
FELHASZNALOI

KEZIKONYV

7.4 CSATLAKOZAS AZ ARAMELLATASHOZ

Az dramelldtds paramétereire (fesziiltség, megengedett haldzati fesziiltségingadozas tartomény stb.)
vonatkozé kovetelmények a késziilék muszaki paramétereit tartalmazé téblazatban és a hegesztégép
tipustabldjan talalhatok.

A késziilék aramellatashoz valé csatlakoztatasa el6tt:

« Ellendrizze, hogy a paraméterek megfelelnek-e a késziilék kovetelményeinek.

e Ellendrizze: a tapkabel és a dugd mechanikai allapotat. A tdpkabel és a dugd, valamint a késziilék
csatlakozésanak allapotét (lazitdés nem megengedett). Ha a tépkébel vagy a dugé sériilt, vagy laza a
csatlakozas kozottiik, tilos a hegesztégépet csatlakoztatni, amig a hiba nincs kijavitva.

« Ahegesztégép csak akkor csatlakoztathatd a hdlézathoz, ha a konnektor megfeleléen foldelt.
7.5 TELEPITES - TIG- -HEGESZTES

Mielétt a hardvert és a védégdzt csatlakoztatnd a késziilékhez, gy6z6djon meg arrdl, hogy a késziilék nincs
csatlakoztatva.

a hdldzati fesziiltségtél, és kapcsolja ki a a késziilék OFF dlldsban van.

7.5.1 A gazpalack csatlakoztatasa

1. A megfelelé védbégazzal (TIG hegesztésnél ez egy inert gdz, gyakran argon, hélium vagy ezek keveréke)
toltott palackot fliggblegesen kell allitani, és a biztonsagi eléirasoknak megfeleléen rogziteni kell,
hogy ne borulhasson fel.

2. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a szelep henger zarva van.
. Csatlakoztassa megfeleléen a gazszabalyzot a henger szelepéhez.

4. Csatlakoztassa a gazcsOvet a gdzszabalyozo kimenetéhez. A csatlakozas tomitéséhez hasznaljon
specialis bilincseket.

5. Csatlakoztassa a gazcsovet a készClI .

A palack szelepét kézvetlendil a hegesztés el6tt kell kinyitni. A hegesztés utdn
be kell zdrni.

w

7.5.2 TIG-hegesztopisztoly felszerelése

1. Csatlakoztassa megfeleléen a TIG—hegesztc’ipisztatIakozc’)jét az SK ,-" csatlakozd

2. Csatlakoztassa megfeleléen a TIG hegesztdpisztoly vezérlé
csatlakozdéjat a vezér .
Ugyeljen a vezérlécsapok megfeleld illesztésére. @

3. Csatlakoztassa a gazcsovet az el6lapi védégaz-csatlakozéhoz

7.5.3 A késziilék csatlakoztatasa

1. Csatlakoztassa a gazcsovet a készulékhez (Idsd 7.5.1).

. Csatlakoztassa a TIG-pisztolyt a készllékhez (Idsd 7.5.2).

. Csatlakoztassa a visszatéré vezetéket az SK aljzat ,, a foldel6kapcsot pedig a munkadarabhoz.
. Csatlakoztassa a hegeszt6berendezést az aramforrashoz az iranyelveknek megfeleléen (ldsd 7.4)

. Kapcsolja be a késztiléket a tapkapcsolod @ az ON éllasba.
beallitasaval.

b WN

[o)}

. A késziilék készen all a miikodésre.
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Nyomas szabélyoz6

- Gazvezet
&k Gazpalack
Aramelltas AC1~2
\ P
Gézcsatlakozd Visszatéré
kabel
2\ %
it

AT

Munkakabel T6-

hegeszt&
pisztoly

7.6  TELEPITES - MMA () HEGESZTES

Miel6tt a hardvert és a védégdzt csatlakoztatnd a késziilékhez, gy6z6djén meg arrdl, hogy a késziilék nincs
csatlakoztatva

az dramforrdsrdl, és a kapcsold @ ki van kapcsolva.

A hegesztés polaritdsa a haszndlt elektréddk tipusdtdl fiigg. A kdbelek csatlakoztatdsa elétt olvassa el az
elektréddk gydrtdja dltal megadott kévetelményeket.

1. Csatlakoztassa az elektrodakébel dugojat az SK aljz y4
2. Csatlakoztassa a visszatérd kabel dugdéjat a megfelel6 SK anz@u y
3. Csatlakoztassa a foldel6kapcsot a munkadarabhoz.
4. Csatlakoztassa a hegesztégépet az aramellatashoz a megfeleld iranyelveknek megfeleléen (Idsd 7.4).
5. Kapcsolja be a hegeszt6gépet a halozati @ az ON allasba.
kapcsoléval
6. Akészilék hegesztésre kész.

. [
§:¢\ §:¢\
PRGN PRGN

MMA DC pozitiv csatlakozés MMA DC negativ csatlakozas
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7.7 ESZKOZ VEZERLOPULT - HASZNALATA

7.7.1 A funkciépanel leirasa

EAS¥00XP AC/DC 4 ce
‘I"‘.\l DE /\ ,\MMMETEH‘;)
A }) (Q)

N2 2,

I i o :
\ CHOICE CHOICE /

Bal oldali gomb: hegesztési paraméterek @ Bal gomb: hegesztési mddszer,
kivalasztasa és beallitasa munkacsatorna, fényeré és visszaallitas
kivalasztasa

Kijelz6 Jobb gomb: paraméterbeallitasi gomb

©

Jobb gomb: hegesztési paraméterek
kivalasztasa és beallitasa
paraméterek

CECONO)

7.7.2 Vezérlépanel

SPARTIIN]
=TIG <L:CD:

Rendszer betoltési képernyd

AC/DC HF TIG tzemmod

"wrmeoc' \
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AC/DC TIG Lift mod
Frmie e’ mme

AC/DC MMA méd

P R

'coLp weLp'
AC+DC

Feladat tarolas

RESET?

Gyari alaphelyzet vissz3
TIG faklya
TIG REMOTE TORCH taviranyito TIG FOOT CONTROL
A A : '— a .

Labpedalos
tavirdnyito

Talmelegedés riasztas
[képernyd

A felhasznal6 hegesztési paramétereinek kivalasztasa és mentése.
A gép 10 csatornaval rendelkezik, amelyekre bedllithatja és elmentheti sajat hegesztési paramétereit a készulék
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A kivalasztott csatornahoz tartozo sajat hegesztési paraméterek beallitasanak eljarasa.

1. Vélasszon ki egy csatornat.

2. Allitsa be a hegesztési paramétereket, és kezdje meg a munkat - a kivalasztott hegesztési paraméterek
automatikusan mentésre keriilnek.
Az eljarast mas csatorndkra is alkalmazhatja.

A RESET opcié hasznalata utan az 6sszes egyéni hegesztési paraméter bedllitas torlédik, és a gyari
alapbedllitasok Iépnek a helytikbe.

7.7.3 A paraméterek grafikus leirasa a kijelzén

e =T | aT [ 3T,
MLOGIC
U VR on [VREOFF

[ PA NN PULSE | PULSE
ON | OFF
SPOT BPOT 05 §

trapéz négyzet szinusz DCTIG

™

Elére beéllitott aram  Val6s idejli Az elére beallitott aram” Valds idejli
hegesztési alabfékkar maximalis  hegesztési dram
aram 4ramara van beéllitva
Tavoli hegesztbpisztoly-vezérlési Labpedalos vezérlési médban csak a 2T
modban a 2T és 4T opcionalis, az ,Elére opcionalis, az ,Elére beallitott aram” a labpedal
beallitott aram” megegyezik a maximalis dramara van beadllitva. Példaul, ha az
,Valos idejl hegesztési arammal”, és mindkett6 elére bedllitott dramot 110 A-ra allitja be, a
taviranyitd potenciométerrel vezérelhetd, de ldbpedal bedllitasi tartomanya 10-110 A.
nem a panel gombjaval, a bedllitasi tartomany
10-200 A.
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7.7.4 ACHF Pulse TIG paraméter beallitasa

@ Elégaz (0 - 10 masodperc) @ Impulzusfrekvencia (0,5 - 200
Hz)

Indulasi d&ram (10 - 200 A) @ AC frekvencia (20 - 250 Hz)

@ Emelkedési meredekség (0 - 5s) @ AC balans (20 - 80%)

@ Csucsaram (10 — 200 A) @ Lejté (0 - 5s)

@ Impulzus szélesség (5 — 100%) @ Aramleallas (10 — 200 A)

(F)  Alapéram (10-200A) (D) utegaz(01-103)

7.7.5 ACHF &LIFT TIG paraméter beallitas

_ad P \KL_

(n)  El6gaz (0~ 10 mésodperc) (1) AChalans (20 -80%)
Induldsi &ram (10 - 200 A) (1) Lefutasiids (0-59)
(©)  Emelkeds lejté (0 - 59) ()  Aramleallas (10 - 200 A)

@ Csucsaram (10 — 200 A) @ Utégaz (0,1 -105)
® AC frekvencia (20 - 250 Hz)

7.7.6 AC+DCTIG paraméter beallitas
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El6gdaz (0 - 10 masodperc) AC balans (20 - 80%)

Indulasi dram (10 - 200 A) Lefutasi id6 (0 - 5s)
Emelkeds lejté (0 - 5s) Aramleallas (10 — 200 A)

Csucsaram (10 - 200 A) Utégaz (0,1 -105s)

@EO0EE

AC frekvencia (20 - 250 Hz)

AC+DC MIX frekvencia
(0,5Hz - 5Hz)

DC
szélesség
(5% - 95%)

EEDLES T,
_A—I-B-/ k_G_’: \ -LL—

El6géz (0 - 10 masodperc) Alaparam (10 - 200 A)

Indulasi aram (10 - 200 A) Impulzusfrekvencia (0,5 — 200

Hz)

Emelkedési lejté (0 - 55) (1) Lefelé iranyul6 lejtés (0~ 5'9)
Csticsaram (10 — 200 A) @ Aramleallas (10 - 200 A)

Impulzus szélesség (5 — 100%)

Utégaz (0,1 -105s)

@O @G

7.7.8 TIG hideghegesztési paraméterek beallitasa

Weld Time
Pre Gas

El6géz (0-10s) Hegesztési id6 (1 ms — 200 ms)

f Weld Frequency

Indulési aram (10 - 200 A) Hegesztési frekvencia (0 - 10 Hz) Utdégaz (0,1 -105)

Post Gas
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7.7.9 DCHF TIG paraméter beallitas

<’ \J
B—/ \K
_A—I- -LL_

@ El6géz (0 - 10 masodperc) @ Lejté (0 - 5s)

Induldsi aram (10 - 200 A) @ Leallasi aram (10 — 200 A)
(C)  Emelkedésileits (0-59) (L) utégaz(0,1-109)

@ Csucsaram (10 - 200 A)

7.7.10 AC és DC MMA paraméterek beallitasa

Forré inditas (0 — 10%)
Meleginditas id6 (0 - 1s)
Hegesztési aram (10 — 200 A)

fv erd (0 - 10%)

(w
®
©
®

7.7.11 DC Pulse MMA paraméter beallitas

Hot Start

Forrd inditas (0 — 10%) Forré inditas id6tartama (0 — 1s) Hegesztési aram (50 — 200 A)

Arc Force

Bass Ccurrent
. P

Alapéaram (50 - 200 A) Impulzusfrekvencia (0,5 - 10 Hz) fver6 (0-10%)

ZOI
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7.7.12 TIG hegesztési folyamat - 2T
A TIG 2T funkcié hasznélata soran nem éllithat6 be a kezdeti és végsé dram paraméterei.
ITAl4
Press and hold the welding Loosen the welding
gun switch gun switch
2 3
0 1 4 5 t[s]
pre-gas —— — 4———— post-gas
up slope down
slope

Nyomja meg és tartsa lenyomva a pisztoly kapcsol6jat. Az elektroméagneses
gazszelep bekapcsol. A védbgaz dramlasa megkezddédik.

0-1 ElSgézolasiidé.
1 A hegesztSiv beinditésa.
12 Ahegesztéaram emelkedési ideje.
2 Ahegesztéaram beallitott értékének elérése.

2-3  Ateljes hegesztési folyamat soran a pisztoly kapcsoldjat lenyomva tartjak, anélkil, hogy
elengednék.

Engedje el a pisztoly kapcsoléjat, a hegesztési dram a kivalasztott lefutasi idének
megfeleléen csokken.

Az dram a bedllitott aramrdél a minimélis hegesztési dramra csdkken, majd az iv
kialszik.

4  Azivhegesztés befejezése.

34

45 Gaz utén, az iv kikapcsolasa utan. Az elélapi gombbal éllithaté (0,1-10 masodperc).

5 Azelektromagneses szelep bezérul, és ledllitja az argon aramlasat. A hegesztés befejez6dott.

IZW
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7.7.13 ATIG hegesztési folyamat (4T) lefolyasa

A TIG 4T tizemmaddban elére bedllithatd a kezdeti és a végsé dramerdsség értéke. Ezzel a funkcidval
megakadalyozhato a hegesztés elején a tulfolyas, és kitoltheté a hegesztés végén kialakult krater.

| [A]n
Press and hold the welding Press and hold the welding
gun switch gun switch
3 4
2 5
1 6 _’{ t [s]
pre-gas —r post-gas
up down
slope slope
Loosen the welding Loosen the welding
gun switch gun switch

0 Tartsa lenyomva a pisztoly kapcsoléjat, az elektroméagneses gazszelep
bekapcsol. A védbgdz dramlasa megkezdédik.

0-1 Elégéazolésiidd.
1 A hegesztéiv beinditasa.
1-2 A hegesztéaram emelkedési ideje.
2 Apisztoly kapcsoldjanak elengedésével a kimeneti aram a kezdeti dram szintjérél emelkedni kezd.

2-3 A kimeneti aram a beéllitott értékre (Iw vagy Ib) emelkedik, a felfelé irdnyulé emelkedési idé
beallithato.

3 A beidllitott hegesztési aramérték elérése.
34 Hegesztési folyamat. Ebben az idészakban a pisztoly kapcsoldja laza.

4 Nyomja meg Ujra a faklyakapcsolot, a hegesztési aram a kivalasztott lefutasi idének megfelel6en
csokken.

45 Akimeneti aram a krateraramig csokken. A lefutési id6 beallithato.

5 Akivant dram végének elérése.
56 A krateraram id6tartama.

6 Lazitsa meg a pisztoly kapcsoldjat, éllitsa le az ivet és tartsa fenn az argon dramlasat.
6-7 Utogazasiido.

7 Azelektromagneses szelep bezérul, és az argon dramlasa leall. A hegesztés befejez6dott.
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7.7.14 Vezetékes taviranyito
romdenes Ve
Vezérlés gesziop labfékkar
yban
v/ v
POTENCIOMETER LABPEDAL

8. KARBANTARTAS

FIGYELEM!
I A késziilék karbantartdsa vagy javitdsa el6tt vdlassza le a hegesztégépet az dramforrdsrél, és vdrjon
° legaldbb 5 percet. A kondenzdtorokban felhalmozédott fesziiltséget ekkor biztonsdgos szintre kell
lemeriteni. De még ezutdn is dvatosan kell eljdrni.

Gyb6z8djon meg arrdl, hogy a késziilék nincs csatlakoztatva az dramforrdshoz, és @ a kikapcsolt dlldsban
kapcsolja ki a késziiléket, miel6tt kiegészitGket és védbgdzt csatlakoztatna a van-e.
készlilékhez.

A karbantartdsi és javitdsi munkdkat csak megfelelé engedéllyel rendelkezé, képzett személyzet végezheti. A
rendszeres karbantartds biztositja a késziilék megfelel6 élettartamdt és zavartalan miikodését.

Rutin karbantartas (naponta: hasznalat/telepités el6tt):

« Végezzen szemrevételezéses ellendrzést a hadzon, a gombokon és a kezel6panelen.

« Vizsgdlja meg (szemrevételezéssel) a tapkabelt és a halozati csatlakozot. Ellendrizze a kdbel szigetelését.

« Ellendrizze a hegesztékabelek és csatlakozoik dllapotat. Ha a kabel szigetelése sériilt, cserélje ki. Ha a
csatlakozas tul laza, sziintesse meg a holtjatékot.

+ Ellenérizze, hogy a hiitéventilator megfeleléen miikodik-e.

«  Gy6z6djon meg arrdl, hogy az 6sszes szellézényilas szabad.

Legalabb havonta egyszer:

« Rendszeresen tavolitsa el a port a gép belsejébdl. Ehhez siritett levegét hasznéljon. A nyomasnak
elég alacsonynak kell lennie, hogy ne sériiljenek a gép belsejében taldlhatd aproé alkatrészek. Ha a
munkahelyen magas a porkoncentracio, akkor a gépet gyakrabban kell tisztitani.

« Ellendrizze a belsé elektromos alkatrészek csatlakozasait. Ha valahol laza a csatlakozas, huzza meg.

Evente egyszer:

» Kuldje el a késziiléket egy hivatalos szervizkdzpontba ideiglenes ellenérzésre.

9. KORNYEZETVEDELEM ES A KORNYEZET ALASA

A terméket nem szabad a szokasos hulladékgyujtébe dobni. Teljesen tilos a keresztjelzéssel
ellatott elektromos vagy elektronikus berendezéseket

-szemetes szimbdlummal ellatott hulladékgydjtébe dobva. Az Eurépai Union beliil
kotelezé érvényl WEEE irdnyelv (2012/19/EU irdnyelv) szerint az ilyen termékeket a helyi
el6irasoknak megfeleléen kell drtalmatlanitani.

Tajékoztatjuk az tgyfelet, hogy a szabalyozds szerint minden arucikkre az adott évre
érvényes dijszabdas szerinti hulladékkezelési koltség (WDC) vonatkozik. Figyelem! Folyadék- vagy
vizh(téses faklydk hasznalata esetén a mellékelt informacidknak megfeleléen jarjon el.
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10. HIBAMEGALLAPITAS
0 Nem minden, a késziilék miikédésével kapcsolatos probléma jelzi meghibdsoddst. On is elvégezheti a

lehetséges meghibdsodds okdnak elemzését. Kétség esetén vegye fel a kapcsolatot a SPARTUS® kereskedével
vagy a hivatalos szervizkézponttal.

személyek dltal elvégzett javitdsok érvénytelenitik a jotdlldst.

0 A jotdlldsi idészak alatt minden javitdst hivatalos szervizkbézpontnak kell elvégeznie. A nem hivatalos

PROBLEMA A GEP BEkapcsoldsAVAL

A késziilék bekapcsolasa utan a ventilator
nem mukodik, a digitélis mérémiiszer
mukodik. A késziilék nem hegeszt.

Helyteleniil csatlakoztatott daramellatas. A
feszlltségszabalyozo rendszer bekapcsolasa.

Instabil tapfesziltség. Tul vékony tapkabelek vagy
helyteleniil csatlakoztatott tdpkabelek.

Helyteleniil bekapcsolt tapkapcsolé. A vezérlérendszer
tulfeszultségének bekapcsolasa.

A tapfesziiltség kapcsold meghibasodasa.

A kapcsol6 bekapcsolasa utan a késziilék nem
mukodik megfeleléen.

TIG HEGESZTESI PROBLEMAK

A TIG ivgyujtas problémaja (HF és nem HF). HF
mukodéskor szikra keletkezik.

Rossz csatlakozas a tapfesziltséghez.

A bekapcsolé gomb meghibasodasa

Rosszul csatlakoztatott TIG-pisztoly. Rosszul
csatlakoztatott vagy nem csatlakoztatott
visszatérd kabel.

A TIG-pisztoly aramkébelének sériilése.

Probléma a TIG ivgyujtassal (HF és nem HF). HF
mukodéskor nincs szikra.

Sériilt mikrokapcsold.

A vezérlé dugo nincs csatlakoztatva.
Problémak a vezérl6 dugdval.

Nincs gazaramlas

Zart szelep a gézpalackban, zart szelep a gdznyomas-
szabdlyozéban. Eltomdédott gazcsovek, amelyek a gazt a
késziilékhez vezetik.

Az elektromagneses szelep megsériilt.

A készllék bekapcsolasa utén a gaz
folyamatosan dramlik.

Az elektromagneses szelep megsériilt.

A megfeleld hegesztési behatolas elérése
probléméja

Tul alacsony hegesztési dram.

Rossz hegesztési mindség

MMA HEGESZTESI PROBLEMAK

fvgyujtasi probléma.

Helytelen hegesztési paraméterek

Tul kevés védégaz aramlik, vagy
annak minésége nem megfeleld.

A volframelektroda tulzott kopasa

A visszatérd kébel helytelen csatlakoztatdsa vagy a
visszatérd kabel nincs csatlakoztatva.

Tul alacsony hegesztési dram.
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Tulzott hegesztési froccsenés. Az ivgyujtas

problémija Helytelen hegesztési polaritas.

Helytelen hegesztési polaritas.

Instabil iv, tulzott hegesztési froccsenés, rossz

hegesztési minGség - MMA. Az elektroda nedves vagy helytelendl fitott

Instabil feszliltség

Terhelés nélkuli feszlltség 0 V Sérilt eszkoz
EGYEB

A figyelmezteté lampa kigyulladt. A
tulmelegedés elleni védelem
bekapcsolt.

Tul nagy hegesztési aram. Tulhaladott mikodési ciklus.

Tal magas a héldzati fesziltség.

A funkciondlis ellapon a figyelmeztetd lampa Tl nagy a fesziiltségesés.
kigyulladt.

Tul sok eszkoz csatlakozik egyszerre a
halézathoz.
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