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Bevezetés

Ismerje meg a hegesztés 0j dimenzidjat a Panelectrode ZEUS TIG 200 MULTI WAVE AC/DC hegesztégéppel! Ha olyan hegeszt6gépet keres,
ami nem ismer kompromisszumot, és a legkényesebb aluminium vagy vékony acéllemezek hegesztésekor is ipari minéségii varratot és
maximalis kontrollt biztosit, akkor a Panelectrode ZEUS TIG 200 MULTI WAVE AC/DC az On gépe! Az egyértelmien és kénnyen kezelhetd,
letisztult, szines digitalis kijelz6 és vezérlGpanel, valamint a fejlett, megbizhato, ipari belsé felépités biztositja a maximalis felhaszaldi élményt.

A ZEUS TIG 200 MULTI WAVE AC/DC alkalmas mind impulzusos, mind pedig hagyomanyos valtédramu/egyenarami hegesztésre, ezen fellil
pedig egy megbizhaté MMA Gizemmdd is helyet kapott a hegesztégépben.

Ami egyedivé teszi a ZEUS-t az AWI hegesztégépek kozott, az a paramétereinek széles korben dllithatd skdldja, valamint a 9 kilonb6z6
hulldmforma, amikkel szabalyozhaté az iv stabilitasa, a h6bevitel, a beolvadasi mélység és az aluminium-oxid réteg tisztitasi hatékonysagdnak
maximalizaldsa aluminium hegesztés sordn. A kulénbozé hulldmformék helyes alkalmazasaval (részletezve a Termékleiras 9. oldaldn)
biztosithatd a magas minGségli varratképzés, legyen sz6 vastag-vékony anyagokrol, tiszta-szennyezett felliletekrél, minimalis-maximalis
hébevitelt igényl6 munkdakrdl vagy homoru-lapos-dombort varratalakokrol.

A ZEUS TIG 200 MULTI WAVE AC/DC ezen feliil a paramétereinek széles kor( szabalyozhatdsagéval is segiti a hegeszt6 munkajat. Az allithatd
gaz elG-, és utdaramlassal, a kezdd és végaram, daram-felfutas, és -lefutds mértékével, a cslcs és alapdram szabalyozhatdsagaval, valamint
az impulzusfrekvencia és impulzusszélesség bedllitasaval a varrat pikkelyezettsége, a beolvadasi mélysége és a hébevitel mértéke is
tlipontosan szabalyozhatéva valik.

Ezen felll AC (valtédramu) hegesztésnél —amelyet jellemz&en aluminium és magnézium 6tvozetekhez hasznédlunk — a valtéaram ciklusanak
finomhangolasaval (beolvadasi mélység, tisztitasi szélesség, AC frekvencia) még precizebben szabalyozhatéva vilik az iv alakja, a hbevitel
és az anyag fellletén |évé oxidréteg feltorése.

Tudnivalék

Vezérl6panel elrendezése

1. LCD kijelz8

2. 'VISSZALEPES' gomb (részletezve a hegesztési eljarasoknal)
3. Kozéps6 forgatogomb (részletezve a hegesztési eljarasoknal)

4.  MenUl gomb (részletezve a hegesztési eljarasoknal) usszaoes

El6-, hat-, és oldallap elrendezése
Véddgaz csatlakozd

Vezérl6csatlakozd
"+" kabelcsatlakozo az elektrédafogd/testcsatlakozd kabele szamara
”-" kabelcsatlakozo a testcsatlakozd/elektrodafogd/AWI pisztoly kabele szamara

Fékapcsold
Tapkabel bevezetés
Adattdbla

VédGgaz bevezets
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Mdszaki paraméterek

Bemeneti fesziltség (V)

1 fazis, 230

Maximdlis Uresjarati feszultség (V) 68
TIG hegesztGaram tartomany (A) 10-200
MMA hegeszt6aram tartomany (A) 30-160
Biztositék (A) 16
160A - 60%

Bekapcsolasi id6 TIG

200A —100%

Bekapcsolasi id6 MMA

120A - 60%

160A — 100%

Suly (Kg) 11,3
Kiils6 méretek (mm) 560%390*240
Elektréda fogd 200A
Testcsatlakozd 200A
TIG Munkakabel paraméterei WP-26 4m

Szines LCD kijelz6 +
TIG DC hegesztés +
TIG DC hegesztés +
Impulzusos TIG DC hegesztés +
TIG AC hegesztés +
Impulzusos TIG AC hegesztés +
MMA hegesztés +
TIG AC hulldmformak (db) 9
Gaz el6-, és utddramlas szabalyzas +
Kezd§ és végaram szabalyzas +
Aram-felfutas és aram-lefutas szabalyzas +
Csucs-, és alaparam szabalyzas +
Impulzusfrekvencia és impulzusszélesség szabdlyzas +
AC Balance Depth (beolvadasi mélység) szabalyzas +
AC Balance Width (tisztitasi szélesség) szabalyzdas +
AC Frequency (AC frekvencia) szabalyzés +

Garancia 3 év
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A ZEUS TIG 200 MULTI WAVE AC/DC uizembehelyezése el6tt

A hegesztés megkezdése el6tt ellendrizze, hogy:

o Minden éghetd anyag el van tavolitva a hegesztés kornyezetébdl.
® A munkaterilet szennyez6désmentes és szaraz.

o Megfelel§ a szell6zés, kiilondsen a hegesztb légzési Gvezetében.
o Van kozelben megfelel§ tlzolto eszkoz.

® Ne haszndlja a hegesztGgépet esGben!

TIG hegesztés lizembe helyezés és hasznalat

1. Csatlakoztassa a névleges felvett teljesitménynek megfelel§ aljzatba a tapkabelt és az Argon reduktorral elldtott Argon gazpalackot.
Csatlakoztassa az AWI pisztolyt a ”-” kdbelcsatlakoz6 aljzathoz, a testcsatlakozo kabelét a "+” kdbelcsatlakozd aljzathoz.
3.  Csatlakoztassa az AWI pisztoly géz-, és vezérlGkabelét a hegesztégép gdz-, és vezérlGesatlakozdjahoz (Lasd: 3. oldal — Tudnivaldk)

AC 230 - 50Hz
Ar reduktor

e

Panel kezelése és LCD kijelz6 beadllitasa wolframelektrodas (TIG) ivhegesztéshez

TIG hegesztési eljarasok paramétereinek beallitdsahoz az aldbbi harom, a panelen taldlhaté vezérlégombot kell hasznalni:

° Visszalépés gomb:

A’VISSZALEPES GOMB’ egyszeri megnyomasaval minden esetben vissza tudunk |épni az egyel magasabb
rend({ mentbe.

VISSZALEPES
. Menii gomb:
A’MENU’ gombnak két funkcidja van:

1. TIG médokban a 'MENU’ gomb egyszeri megnyomdsaval elérhet6 a bdvitett
paraméterbeallitasi menu (gaz el6aramlds, startaram stb.)

2. A’MENU gomb 3mp-ig tdrténé nyomva tartasaval menthetd az adott paraméterbeallitas
(részletezve a Termékleiras 10. oldalan)

MENU

. K6zépsé forgatégomb:

A (’;} forgatégomb tekerésével valthatunk a hegesztési eljarasok kozott és szabalyozhatjuk az v

aramer@sséget és minden egyéb paraméter pontos értékét. ( . \
A

4

A (;) forgatégomb megnyomasa 'OK’ gombként Gzemel. A valasztott hegesztési eljarasba vagy
szabalyozando paraméter értékbe vald belépést biztositja.
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TIG hegesztési eljarasok beallitasa
1. AZEUS TIG 200 MULTI WAVE hegeszt6gép lizembe helyezése a hatoldalon taldlhato f6kapcsold atbillentésével kezdédik.

2. Ezt kdvetSen (amennyiben sziikséges) a 'VISSZALEPES’ gomb megnyomasaval navigéljuk vissza a meniirendszert az aldbbi Fémeniire:

-
3. A Fémeniben a (.} forgatégomb tekerésével és megnyomasaval vélaszthatunk az aldbbi TIG hegesztési eljarasok kozul:

. DC TIG: Egyendramu TIG hegesztés

. AC TIG: Valtéaramu TIG hegesztés

° DC PULSE: Egyenaramu impulzusos TIG hegesztés
. AC PULSE: Valtéaramu impulzusos TIG hegesztés

=~
4. A vélasztott hegesztési eljaras Fémenijében a (.} forgatégomb tekerésével szabalyozhato a hegesztési aramerdsség.

FIGYELEM: Az aramerd@sség szabalyozhaté a TIG pisztoly taszabalyzasaval is. Ebben az esetben a pisztolyon 1évé forgatégomb egyszeri

elforgatasa ~14-15A aramerdGsség ugrast jelet. Az 1 amperenkénti szabalyzashoz a hegeszt6gép (') forgatogombijat kell hasznalni!

-
A =

TIG hegesztési eljarastél FUGGETLENUL az aldbbi paraméterek szabdlyozhatdk:

} forgatégomb megnyomasaval és tekerésével valaszthatjuk ki és modosithatjuk ezeket a paramétereket.

(i = [

TIG pisztoly vezérlési médok

e 2T (Kétiitemii méd / 2-Stroke):

Miikodés:

A ‘'gomb’ megnyomasakor és nyomva tartasakor elindul a gaz elGaramlas, az ivgyujtas, és létrejon a
beallitott hegeszt6aram. Amikor elengedjiik a gombot, az iv lefut (dramlefutas/kraterfeltdltés), kialszik,
majd kovetkezik a gaz utéaramlas.

Felhasznalds:

Rovid varratokhoz, flizéshez vagy pedalos vezérléshez idedlis, mivel végig nyomva kell tartani a gombot.

. 4T (Négyiitemii méd / 4-Stroke):
Mikodés:
1. Gomb megnyomasa: gaz elGaramlas és kezdGaram (start current).
2.  Gomb elengedése: az aram felfut a f6 hegesztéaramra (a hegesztés anélkil folytatddik, hogy a
gombot nyomni kellene).
3.  Agomb ismételt megnyomdsa: dramlefutds a végaramra (kraterfeltoltés).
4. A gomb elengedése: az iv kialszik, elindul a gdz utéaramlas.

Felhasznalas:

Hosszu, egybefiiggd varratokhoz ajanlott, mert nem farad el az ujj a folyamatos nyomva tartastol, és
precizebben szabalyozhaté a kezd6- és végkrater.

. SPOT (Ponthegesztés / Spot welding):
Miikodés:
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A gomb megnyomdsakor a gép a mentiben el6re beallitott, pontos ideig (altalaban masodperc téredéke
vagy par masodperc) tartja fenn az ivet, majd automatikusan lekapcsol, fuggetlenul attél, hogy a gombot S P O T
tovabb nyomva tartja-e. Uj pont készitéséhez tjra meg kell nyomni a gombot.

Felhasznalas:
Vékony lemezek preciz 6sszeflizéséhez, illesztéséhez vagy ismételhetd atlapolt rogzitésekhez.

. REPEAT (Ismételt ponthegesztés / Intervallum hegesztés):
Mikodés:
Amig nyomva tartja a gombot, a gép ciklikusan ismétli a ponthegesztést és a sziinetid6t.
Felhasznalds:
Sorozatos f(iz6varratokhoz, egyenletes Iépéskdzii atlapolt rogzitésekhez, vagy hébevitel csokkentésére R E p E nT

vékony anyagok hegesztésekor anélkiil, hogy a gombot folyamatosan ujra és Ujra meg kellene
nyomogatni.

Ponthegesztési (SPOT) és ismételt szakaszos hegesztési (REPEAT) lizemmaddok iddzitésének
beallitasa

e  SPOT TIME (Ponthegesztési id6):
Ezzel szabalyozhatd az iv aktiv égési ideje egyetlen hegesztési pont (vagy flizés) esetén.

Feladata: A pisztolygomb megnyomasakor az iv pontosan ennyi ideig ég a beéllitott dramer8sséggel,  SPOT TIME: m
majd automatikusan kialszik, fliggetlendl attél, hogy a gombot nyomva tartjuk-e még.

Tartomany: 0.01-9.99 mp

e INTERVAL TIME (SziinetidG):
Ezzel szabalyozhatd a két egymast kdvetd ponthegesztés kozotti sziinet idSintervalluma.

Feladata: Ez a sziinetidé teszi lehet6vé, hogy a munkadarab és az 6mledék kicsit visszah(iljon a kovetkezé
pont el6tt, vagy hogy a hegeszté kényelmes tempdban arrébb tolja a pisztolyt a kdvetkez6 hegesztési INTERVAL. TIME: m
ponthoz.

Tartomany: 0.01-9.99 mp

TIG hegesztési eljarastél FUGGOEN az alabbi paraméterek szabalyozhatok:

A kivélasztott TIG eljaras Alap Meniijébél a’MENU’ gomb egyszeri megnyomasaval érhet6 el az aldbbi B6vitett paraméter menii:

FIGYELEM: A Bdvitett menii paramétereinek részletezettsége fiigg a valasztott TIG eljarastol!
200 10a

0.0 rEsmmMP waore 0.0s

0.0s

PRE-FLOW 5.0 vz POST-FLOW
ewee—r FREQUENCY

100 =% SO % 20 nz I Il
FC BALANCE DEPTH  AC BALANCE WIDTH  AC FREQUENCY @

....umuulllllII|I|||||||||||||||“"""|

1. PRE-FLOW (Gaz eléaramlas): o 0
A gdaz el6aramlas beallitasdval szabalyozhatd, hogy az iv begyujtasat mennyi idével el6zze meg a s s

védbgdaz dramoltatasa.
PRE-FLLOLU

Feladata: Kiszoritja a levegét a pisztoly gazterel6jébél és a hegesztési feliiletrél, megel6zve az wolfram
elektroda megégését és a kezdeti porozitast.

Tartomany: 0.0-10.0 mp

2. START AMP (Kezdaram): 10 A

A kezd6aram beallitasaval szabalyozhato az az aramerdsség, amelyen az iv [étrejon kozvetlenil a gyujtas

utan. START AMP
Feladata: Finom, kontrollalt inditast tesz lehetévé, nem égeti el a vékony lemezek szélét.

Tartomany: 10-200 A
, 0.0s
3.  UP SLOPE (Aramfelfutasi idG):

UP SLOPE
Ezzel szabdlyozhatd az az id6tartam, amely alatt az aram a kezdéaramrol felkuszik a f6 hegesztGaramra. a
Feladata: Fokozatos hébevitelt biztosit, kiméli az elektrodat és csokkenti a hésokkot. -

Tartomany: 0.0-10.0 mp
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4. PEAK AMP (Cstuicsaram):
Ezzel szabdlyozhaté az impulzus ciklus fels6 aramer@ssége.
Feladata: Ez felelGs a beolvaddsi mélységért és az dmledék gyors létrehozasaért.
Tartomany: 10-200 A

5. FREQUENCY (Impulzusfrekvencia):
Ezzel szabdlyozhatd, hogy masodpercenként hany alkalommal valtakozik a cstcs- és bazisaram.
1 HZ=1 ciklus/mp
Feladata: Osszesz(ikiti az ivet, stabilizlja az irdnyt, és segiti a finom pikkelyez&dés kialakulasat.
Tartomany: 0.5-99.9 HZ

6.  PULSE WIDTH (Impulzusszélesség / Kitoltési tényezd):
Ezzel szabdlyozhatd, hogy egy teljes ciklusidé hany szazalékdban folyik a csicsaram (Peak Amp). A
fennmaradd idében a bazisdram teljesitményét adja le a gép.
Tartomany: 10-90 %

7. WELD AMP (Alaparam):
TIG impulzus hegesztésnél ezzel szabalyozhaté az impulzus ciklus als6, alap aramerdGssége.
Hagyomdnyos DC TIG és AC TIG hegesztés esetén ezzel szabdlyozhaté a konstans hegesztési
dramerGsség.
Feladata impulzus TIG esetén: Ez alatt az iv nem alszik ki, de az 6mledék visszahdil, csokkentve az atlagos
hébevitelt és megel6zve az atégést.

Tartomany: 10-200 A

8. DOWN SLOPE (Aramlefutasi id6):

Ezzel szabdlyozhat6 az az id6, amely alatt az aram a f6aramrdl lecsokken a végaramra a hegesztés
befejezésekor.

Feladata: Megakadalyozza a végkrater kialakuldsat és ez altal a repedéseket.
Tartomany: 0-10 mp

9. END AMP (Végaram):
Ezzel szabdlyozhaté az iv megsz(inése el6tti legkisebb aramerdsség.
Feladata: A varrat befejezésének preciz és hibamentes lezérasa.
Tartomany: 10-200 A

10. POST-FLOW (Gaz utéaramlas):
Ezzel szabalyozhaté az iv megsz(inése utan tovébb dramlé védégaz ideje.
Feladata: Védi a kih(il6 varratot és a forré volframelektrédat az oxidaciotol.
Tartomany: 0-10 mp

11. AC BALANCE DEPTH (AC Amplitidoarany / Penetracié mélység):

Ezzel szabdlyozhatd a pozitiv (EP — tisztitd) és negativ (EN — beolvasztd) félperiddusok aramer@sségének
egymashoz viszonyitott aranya. Altalanosan javasolt értéke 100%

Feladata: Lehet&vé teszi, hogy a tisztitasi félciklus arama kisebb legyen, mint a beolvasztasié, kimélve a
volfrdmot a lekerekedéstél.

Tartomany: 50-150 %

12. ACBALANCE WIDTH (AC Idéegyensuly / Tisztitasi arany):
Ezzel szabalyozhaté az egy ciklus alatt pozitiv polaritason (EP) tolt6tt id6 szazalékos aranya.
Altalanosan javasolt értéke 35%
Feladata: A pozitiv félhullam bontja az oxidréteget (tisztitas), a negativ pedig olvaszt.
Tartomany: 20-50 %

13. ACFREQUENCY (AC Frekvencia):
Ezzel szabdlyozhatd a polaritasvaltas sebessége masodpercenként (AC ciklusok szama).
Altalanosan javasolt értéke 80 HZ

Feladata: Magasabb frekvencia sziikebb, koncentraltabb ivet és jobb irdanyithatésagot ad, mig az
alacsony frekvencia lagy, szétterul§ ivet eredményez.

Tartomany: 20-200 HZ

=AR) A

PERH AMP
P——

~
S.0 1z

FREQUENCY

50 %
PULSE
WwIoTH

10 n

WELD AMP
——

w» 0.0s

DOWN SLOPE

10 m

\ END AMP
0.0s

POST-FLOLW

100 %

AC BALANCE DEPTH

SO %

RC BALANCE WIDTH

20 Hz

RAC FREQUENCY
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AC TIG hegesztési eljarasok esetén alkalmazhaté hullimformak:

A ZEUS TIG 200 MULTI WAVE a valtéaramu (AC) TIG hegesztés sordn lehetdséget biztosit kiilonb6z8 hullamforma-kombinacidk
alkalmazasara. Ezeket a bedllitdsokat jellemz8en aluminium és magnézium otvozetek hegesztésénél hasznaljuk, ahol a valtéaramra az
oxidréteg feltorése miatt van sziikség.

A ZEUS lehetGvé teszi, hogy a pozitiv és negativ félhullamok alakjat egymastol fuggetlendl allitsuk be. Ennek megértéséhez tudnunk kell,
mit csindl a két félhulldm:

- Pozitiv félhulldm (felsG rész, EP): Ez felel6s az aluminium fellletén |év6 kemény oxidréteg "feltoréséért" (tisztitd hatas).
- Negativ félhullam (alsé rész, EN): Ez felelGs a tényleges hegesztésért, a hGbevitelért és a mély beolvadasért (a hé a
munkadarabra fékuszalodik).

1. Négyszog — Négyszog:
A leggyakrabban haszndlt modern beadllitds. Mind a tisztitas (pozitiv), mind a beolvadas (negativ)
maximalis energidval és gyors dtmenettel torténik.
Felhasznalas: Vastagabb anyagokhoz, nagy hegesztési sebességhez és mély beolvadashoz idealis.

2. Haromszog — Haromszog:
Nagyon alacsony hébevitel mindkét ciklusban.

Felhasznalas: Kifejezetten nagyon vékony aluminiumlemezek hegesztéséhez ajanlott, ahol a legkisebb
hiba is az anyag atolvadasat/kilyukadasat okozna.

3.  Szinusz - Szinusz:
Hagyomanyos bedllitas. Lagy, csendes iv, hagyomanyos (szélesebb és sekélyebb) hegfiirds.
Felhasznalas: Altaldnos célokra jo, ha a hegeszt6 a klasszikus "ztgd" hangot és lagyabb ivet preferalja.

4.  Szinusz (poz.) — Négyszog (neg.):
A tisztitas (pozitiv) lagyabb és csendesebb a szinuszjel miatt, de a beolvadas (negativ) mély és
hatdrozott a négyszogjel miatt.
Felhasznalds: J6 kompromisszum, ha csendesebb ivet szeretnénk j6 beolvaddssal.

5.  Négyszog (poz.) — Szinusz (neg.):
ErGs, agressziv oxidtorés (négyszog), de lagyabb és sekélyebb beolvadas (szinusz).

Felhasznalas: Erésen oxidalt, de kdzepes vastagsagu anyagokhoz jé, ahol nem kell extrém mély
beolvadas.

6. Négyszog (poz.) — Haromszog (neg.):

Agressziven feltori az oxidréteget (négyszog), de a negativ ciklusban (haromszég) minimalizalja a
hébevitelt.

Felhasznalds: Olyan vékony anyagokhoz idedlis, amelyek nagyon szennyezettek vagy vastag rajtuk az
oxidréteg.

7. Haromszog (poz.) — Négyszog (neg.):

Finom, kiméletes tisztitas (kevésbé melegiti és roncsolja a wolfram elektroda hegyét), de nagyon mély
beolvadas és fokuszalt hGbevitel.

Felhasznalds: Vastagabb anyagokhoz j6, ahol a wolfram elektrdda élettartamanak novelése a cél.

8.  Szinusz (poz.) — Haromszog (neg.):
Lagy, csendes tisztitas kombinalva rendkiviil alacsony hébevitell hegesztéssel.
Felhasznalas: Extrém vékony, de tiszta anyagokhoz hasznalatos, kifejezetten csendes mikodéssel.

9. Haromszog (poz.) — Szinusz (neg.):

Kiméletes oxidtorés (kiméli az elektrédat), és egy lagy, hagyomanyos hegfirdd a negativ ciklusban.
Felhasznalas: Altaldnos, finom lemezmunkakhoz kivalé kompromisszum.

St S LTS




(BANELECTRODE)

Parameéter beadllitasok mentése

Hogyan mentsiik el a beallitott paramétereket?

A\ DC TIG
PR

1. Akivalasztott beallitasok elmentéséhez navigalja a menlrendszert az adott hegesztési eljaras
Fémenujébe.
2. A’MENU’ gomb 3mp-ig torténd nyomva tartasa, majd elengedése utan elérheté a’MEMORY’
mend.
® gttt s gt i oy B3 (] (v2) (2] )
3. AV forgatdgomb tekerésével és egyszeri megnyomdsaval kivalaszthatjuk, hogy melyik (M1-

M9) mentési bedllitasi szeretnénk elGhivni

FONTOS: Az Uij bedllitas mentése két 1épésbdl all:

1. Az 1-3. pontok elvégzésével kivalasztott (M1-M9) mentési helyen a beallitasok

(=] (8] 7] [ve] (vs]

folyamatosan elment&dnek. A hegeszt6gép mindig az utolsé beallitast menti el az adott

mentési helyre.

MEMORY

2. Ahhoz, hogy a mentést véglegesitsiik, az idedlis értékek beallitasa utan végezziik el ujra az

1-3. pontot ugy, hogy a végén a . forgatégomb eltekerésével és megnyomasaval egy

masik mentési helyre ugrunk.

MMA hegesztés lizembe helyezés és hasznalat

MMA Uzembe helyezés

1. Az elektrodafogd kabelét csatlakoztassa a ”-” kdbelcsatlakozd aljzathoz, és az dramutaté jardsaval megegyezé irdnyban elforditva,

rogzitse.

2. A testcsatlakozd kabelét csatlakoztassa a ”+” kdbelcsatlakoz6 aljzathoz, és az dramutaté jarasaval megegyez§ irdnyban elforditva,

rogzitse.

A fenti 1) és 2) alatt emlitett csatlakoztatds egyenes polaritasu (DCEN) hegesztésre vonatkozik, amely helyett lehet forditott polaritast
(DCEP) is hasznalni (elektréda ”+”, test ”-”), megfeleléen az alkalmazott elektrédanak és a munkadarabnak. Altalaban DCEP polaritas
ajanlott bazikus elektrédahoz, mig pl. rutilos elektrédakra vonatkozéan nincs kiilén kévetelmény.

==

DC+
Forditott polaritas

3. Csatlakoztassa a tapkabelt.

10
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Valasszon az elektréda anyaganak és atmérgjének megfelel6 aramot és feszlltséget (az aldbbi tablazatot). Ajanlas a hegesztGaram
bedllitasara:

Elektroda atmérd [mm] Ajanlott hegesztGaram [A]
1,6 20-50
2,0 50-70
2,5 60-100
3,2 80-150

Megjegyzés: Ez a tablazat otvozetlen acél hegesztésére vonatkozik. Mds anyagok esetén kérjen tandcsot a szoban forgd anyagra és
hegesztéstechnoldgiara.

MMA hegesztési eljaras bedllitasa
1. AZEUS TIG 200 MULTI WAVE hegeszt6gép Gizembe helyezése minden esetben a hatoldalon taldlhatoé fékapcsold atbillentésével kezdddik.
2. Ezt kdvetSen (amennyiben sziikséges) a 'VISSZALEPES’ gomb megnyomasaval navigéljuk vissza a meniirendszert az aldbbi Fémeniire:

.. Bc |'\. Ac n pe
SPQ i 5> nn
S Vam Sl S/ \NP\ S

g ¢

-
3. A Fémeniiben a (} forgatogomb tekerésével és megnyomasaval vélaszthatunk az alabbi TIG hegesztési eljarasok kozul:

. DC MMA: Egyendrami MMA hegesztés

~,
4. A vélasztott MMA hegesztési eljaras F6menijében a (} forgatégomb tekerésével szabalyozhato a hegesztési aramerdsség.

160R 72.8V

MMA hegesztési eljaras esetén szabalyozhaté paraméterek:

.
A (.} forgatégomb megnyomasaval és tekerésével valaszthatjuk ki és mdodosithatjuk ezeket a paramétereket.
ANT | VRD
OFF | OFF
Anti Stick (Letapadasgatlas)

Ennek a funkcidnak a bekapcsolasaval megelGzhet§ az elektréda letapadasa a munkadarabra (tartds
rovidzarlat esetén), a gép érzékeli ezt, és a hegesztGaramot szinte nulldra csokkenti.

ANTI STICH WELDING ROD

Bazikus elektrédanal javasolt!

Feladata: Két nagyon fontos feladata van ennek a funkcionak. Egyrészt megakadalyozza, hogy a letapadt -
elektroda masodpercek alatt vorosizzasig heviljon és tonkremenjen (leégjen rdla a bevonat). Masrészt

az dram lecsokkentése miatt a hegesztd egy egyszer(i mozdulattal, ivhuzas és vakito szikrazas nélkal

tudja letorni az elektrodat az anyagrol.

VRD (Voltage Reduction Device - Feszﬁltségcsékkentc’i) UVOLTAGE REDUCTION DEVICE
A VRD funkcié bekapcsolasaval amikor a gép be van kapcsolva, de épp nem hegesztenek (liresjaratban
van), a VRD funkcid lecsokkenti az Uresjarati fesziltséget egy biztonsagos, emberre veszélytelen szintre -

(altaldban 20-30 V ald). Amint a hegeszt6 odaérinti az elektrédat az anyaghoz, a fesziltség azonnal
visszaugrik a hegesztéshez sziikséges normal értékre.

11




(BANELECTRODE)

Feladata: Ez egy tisztan életvédelmi és biztonsagi funkcid. Megvédi a hegesztét az esetleges
dramtéstél. Kulonosen fontos olyan veszélyes kornyezetben, ahol magas a paratartalom, vizes a
munkadarab, vagy ha a hegesztd sziik fém térben (példaul egy acéltartaly belsejében) dolgozik.

Arc Force (iverszabalyozas)

Az Arc Force funkcio szabalyzdsaval hegesztés kozben a gép folyamatosan figyeli az ivfeszlltséget. Ha a ARC FORCE
hegesztd tul kozel viszi az elektrédat az anyaghoz (az ivhossz lerévidiil), a gép automatikusan megnéveli
a hegeszt6aramot.

Feladata: Stabilizalja az ivet és megakadalyozza, hogy az elektréda menet kdzben beletapadjon a
hegesztéfurdGbe. Az extra aram "kiolvasztja" az elektrédat a rovidzarlat kozeli helyzetbdl, igy a
hegesztés folyamatos marad, a beolvadas pedig egyenletesebb lesz.

HOT START

Hot Start (Start aram)
A Hot Start szabalyzasdval az ivgyujtas pillanatdban a hegeszt6gép a bedllitott hegesztGaramnal
automatikusan egy magasabb aramer&sséget ad le egy rovid idére (a masodperc toredékéig).

Feladata: Lényegesen megkonnyiti az iv kialakuldsat. Amikor az elektréda és a munkadarab is hideg,
nehezebb stabil ivet hizni, és az elektréda konnyen letapadna és hideg-kotés alakulhatna ki.

Biztonsagi tanacsok és véddintézkedések

Hegesztés kdzben fennall a sériilés lehetGsége, ezért a hegesztési miivelet kozben védekezni kell.

Villamos aramutés
o A készllék védéfoldelése feleljen meg a vonatkozd szabvanyoknak
o Tilos fesziiltség alatti részeket és az elektrodat csupasz kézzel érinteni
® Viseljen szaraz keszty(it és munkaruhat
e Legyen elszigetelve a foldpotencialtdl és a munkadarabtol
® Legyen biztonsagos helyzetben munkavégzés kdzben
Gaz
® Tartsa tavol a fejét a gazoktdl
o [vhegesztéshez hasznaljon elszivast, hogy megakadalyozza a gazok belélegzését
Optikai sugdrzds — karos a szemre és felégetheti a bért
e Hasznaljon megfelelS sisakot vagy pajzsot és viseljen véddoltozetet a szem és a test védelmére
o A megfigyel6k haszndljanak pajzsot vagy figgonyt
Tlzvédelem
® A hegesztés kornyezetébdl minden éghetd anyagot el kell tavolitani
o NE gyujtson ivet gazpalack kozelében

o NE kiséreljen meg gaztartalyt hegeszteni, amig megbizhatdan el nem lettek tavolitva a maradvanyai; lizemanyagtartalyokat
alaposan at kell g6z6Ini a hegesztés megkezdése el6tt

o A hegesztés frocskolés tiizet okozhat, ellenérizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a hegesztés kozelében
Zaj — a nagy zaj hallaskarosodast okozhat

o Viseljen hallasvédd eszkozt a fillek védelmére
Hegesztési flst

MIG-hegesztés kdzben mérgezd anyagok szabadulnak fel, ezért jol szellz6tt térben hasznalja
H6

Viseljen hegesztGkeszty(it, ami megvédi a kezét az ivhegesztés ultraibolya sugdrzasatdl és a hétdl
Kornyezet

® A hegesztégéppel végzett munka kdrnyezetében az ajanlott paratartalom max. 90%; a kornyezeti h6mérséklet legyen 10 és 40 °C
kozott

e Kerilje a hegesztést tliz6 napsugarban vagy csepegé esében
® Ne hasznalja a hegesztégépet olyan kérnyezetben, amely villamosan vezetd porral vagy korroziv anyaggal szennyezett
o Kerilje a hegesztést nagy légaramlasban (huzalban)
Fontos figyelmeztetések
o Nagyteljesitmény(i hegesztéshez hasznaljon bérkotényt a frocskolés elleni védelemre

o Fejfeletti hegesztésnél viseljen megfeleld fejvéd6t (kamzsat) a fej és a nyak védelmére
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®  Ajanlott ipari munkavédelmi cipé viselése, acélbetéttel

® Ezt aberendezést nem szabad es6nek vagy hoesésnek kitenni
o Ne hasznalja nedves, paras kornyezetben
® Ne hasznalja csovek felolvasztasara

A hegeszt6-berendezés el van latva tulfesziiltség-, talaram- és hévédelemmel. Ha az aramforras fesziiltsége, terhel6arama vagy
hémérséklete meghaladja a névleges értékeket, a berendezés automatikusan leall a gép védelmében. A hegesztG-berendezés hasznalata

el6tt gy6z6djon meg rola, hogy a munkakdrnyezet jol szell6z6tt, ami biztositja az aramforras megfelel6 hiitését, és vegye figyelembe a
megengedett bekapcsolasi idGket, keriilje a tulterhelést. Ez fontos az aramforras hatékony hasznalata és hosszu élettartama szamara.

Karbantartas

Az aldbbi tevékenységek megfelelé szakmai tudast igényelnek a villamos és azzal kapcsolatos biztonsagi ismeretek
vonatkozasaban. A karbantartast végzének rendelkeznie kell érvényes bizonyitvannyal, amely igazolja tudasat és

készségeit. Gy6z6djon meg rola, hogy az aramforras tapkabele le van valasztva a tapellatasrol, miel6tt megbontja az
aramforras burkolatat.

(1) Rendszeresen ellenérizze a belsé aramkordk csatlakozésait (kilonésen a bonthatdkat). A laza csatlakozdsokat
rogzitse. Ha oxidaciot tapasztal, tisztitsa meg dorzspapirral és csatlakoztassa ujra.
(2) Tartsa tavol a kezét, hajat és a szerszamait a mozgo részekrdl, mint a ventilator, a személyi sériilések és a gép karosoddsanak megelGzése
érdekében.
(3) Rendszeresen fuvassa 4t az dramforrast tiszta, szaraz sdritettlevegével. Ha a hegesztés sulyosan flistds, szennyezett kdrnyezetben zajlik,
a gépet naponta ajanlott tisztitani. A sritettlevegé nyomasa megfelel§ szinten kell legyen, hogy elkerilhetd legyen az aramforrason beliili
részek sériilése.
(4) Kerilje a gép hasznalatat es6ben. Ha ez mégis megtortént, ellenérizze a gép szigeteléseit (beleértve a csatlakozdk kozottieket és a
csatlakozd és a burkolat kézottieket), és csak ha mar semmilyen idegen anyag nincs benniik, akkor hasznédlhaté ismét.
(5) Rendszeresen ellendrizze valamennyi kdbel szigetelésének megfeleld dllapotat. Ha megrongalddott, szigetelje Ujra, vagy cserélje ki.
(6) Ha hosszabb ideig nem hasznalja az aramforrast, tegye vissza az eredeti dobozaba, és tartsa szaraz helyen.
(7) Ellenérizze rendszeresen a hegesztG-berendezés bels§ aramkoreit és gy6z6djon meg réla, hogy a kabelek és csatlakozoik rendben vannak,
és csatlakozasuk hatarozott (kilondsen a tapkabel és csatlakozédsa fontos). Ha korrodalt vagy laza csatlakozot taldl, tisztitsa meg, és jol hizza
meg, hogy az érintkezés tokéletes legyen.
(8) Minden 300 tizemdra utan a villamos szénkeféket és a kommutatort meg kell tisztitani és fel kell csiszolni. A hajtdm(ivet meg kell tisztitani
és potolni kell a kenGanyagot a forgdrészeken.
(9) Hegeszt6kabelek: a csatlakozasokat rendszeresen ellendrizni kell.
(10) Pisztoly: Az aramatadot és a gazterel6t rendszeresen meg kell tisztitani a ra rakddott frocskolésektdl, mert zavarhatja a véd6gaz-dramlast.
Az dramataddt és a gazterel6t ajanlott frocskoléslevalasztd spay-vel kezelni. IdGszakosan cserélje az aramataddt a megbizhaté aramatadas

érdekében. Tiszta, szaraz levegbvel id6nként fuvassa at a huzalvezet6t, segitve ezzel az egyenletes, sima huzal el6tolast. Ha ez nem segit, a
huzalvezetét ki kell cserélni.

Hibaelharitas

Hegeszt6-aramforras

Pozicié Ellendrzés Megjegyzés

KezelSpult kapcsolok miikodSképessége, izembe helyezés megfelelGsége
Uzemallapot-jelzd LED vizsgalata

Ht6ventilator Ellendrizze a légaramot és a normal futas hangjat Ha rendellenes zajt hallani, vagy nincs légaram, belul kell folytatni az
ellendrzést

Aramforrés Bekapcsolt allapotban van-e rendellenes szag
Bekapcsolt allapotban van-e rezgés vagy bigé hang
Van-e rendellenes melegedés vagy elszinez6dés

Periféria Gaztomlé folytonossaga, épsége, a csatlakozasok tomitettség

Hegeszt6pisztoly

Pozicié ‘ Ellenérzés ‘ Megjegyzés

Kilép6 nyilasok A felszerelt pisztoly szemrevételezése Tomitetlen lehet
Van-e ratapadt frocskolés Emiatt leéghet a pisztoly (hasznaljon frocskoléslevalasztot)

Adapter Felszerelt pisztoly ellenérzése A pisztolycsavar menetének sériilése
Adapter és az aramatado nyildsanak ellenérzése Instabil vagy megszakadé iv

Huzalvezet§ cs6 Ellendrizze a csé kialldsat Valtoztatni kell, ha kisebb mint 6 mm: tul kis kiallasnal nem lesz stabil az iv
A huzaldtmérg és a csé belsé atmérdje nem illeszkedik Instabil iv oka lehet, hasznaljon megfelel6 aramatadét
A pisztolykdbel kanyargé vezetése Egyenetlen huzal el6tolas, instabil iv, egyenesitse ki
A huzalvezet&ben dsszegydilt szennyez8dés és lerakddasok és a | Az egyenetlen huzal el6tolds és instabil iv okozéja (mossa ki vagy cserélje ki)
huzalrdl levalt réz
A huzalvezet§ sériilése, elhasznalédott O-gydiri A huzalvezeté megrongalddott, cserélje ki

Cserélje ki az O-gy(ir(it
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Gaz hozzdvezetés A gazcs6 kimaradt vagy a lyuk eltémédott vagy més gyartotol | Frocskoléshez vezethet az elégtelen gézvédelem, a pisztolytest megéghet (az iv
szarmazo alkatrész visszahuizodik), haritsa el a hibat

Huzalel6tolod készulék

Poz Ellen
Nyomokar Ajelzésnek megfelel6 helyzetben van-e a kar (megjegyzés: csak 1,2 mm-nél kisebb | Instabil ivet és huzal el6toldst okoz
4tmér6ji huzalelektrédara alkalmas)
Huzalvezetd Nincs-e lerakdddas a huzalvezetd belépd nyilasanal Tisztitsa meg, és ellendrizze, mitél keletkezett
A huzalvezet§ belsg atmérgje illeszkedik-e a huzaldtméréhoz Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kévetkezmény

A huzalvezet§ belépé nyilasanak kdzéppontja egybeesik-e az el6told gorgs | Ha nem, instabil iv és lerakdddsok a kovetkezmény
huzalvezetd vajataval

El6tol gorgé A gorgé feleljen meg a huzalelektréda dtmérgjének Ha nem, instabil iv és lerakddasok a kdvetkezmény és a huzal megakad
a huzalvezetében

Ha sziikséges, cserélje ki.

A gorg6 nincs-e beragadva

Nyomdgorgd Ellendrizze a stabilitasat forgas kézben, és hogy nem koptatta-e ki a huzal, | Ha nem megfelel§, instabil iv és egyenetlen huzal el6toldas a
csokkentve a tdmaszto feliiletet kovetkezmény

Kabel
Pozicio Ellenérzés Megjegyzés

Pisztolykabel Nincs-e nagyon meghajlitva Rontja a huzal el6toldst
Nem lazult-e meg a mozgd csatlakozd fémrésze Instabil iv, ha nagy a hajlitas

Kimend kabel A szigetel8anyag elhasznélédasa Eletvédelmi okokbdl, és hogy a hegesztés stabil legyen, rendszeresen
Csatlakozd csupasz (sérilt szigetelés), vagy laza (az aramforrasnal vagy a ellendrizze a munkahelyet
munkadarabnal) napi, egyszerti ellenérzéssel

Tapkabel Csatlakozas a tapcsatlakozéhoz, tdldram-védelem és a rogzités az | rendszeresiddkozonként alapos és gondos dtvizsgalassal

aramforrasban
Kébelvédé kapcsoléd miikodése
A kdbelbevezetés rogzitve van-e

A tapkabel szigetelésének épsége

Foldeld kabel Az dramforras védévezetdje folytonossagénak ellenérzése A kdébordramok megel6zése és a biztonsag érdekében naponta ellenérizze

A belsé foldel vezetékek ellendrzése szakaddsra és rogzitésre

Hibak és okaik

Hiba okai Hiba
. P . nincs | nincs | nincs huzal | nehéz instabil egyenetlen leragadd a huzal beragad | tomitetlensé
A hiba helye és az ellenérzott egység . . P P . 8y & . . ,g 8
iv gaz el6tolas ivgyujtas iv varrat huzal az dramataddba
Tapcsatlakozo (bemeneti védelem) csatlakozas van . . . . . .

biztositék kiolvadt
laza csatlakozd

Tapkabel nem szakadt? . . . . . .
laza csatlakozas
talheviilés
Tapfesziiltség be van kapcsolva? . . . . . . . .

hianyzé fazis

Gazpalack és nyomascsokkentd palackszelep nyitva? . °
maradék gaz
gdazéram bedllitasa
laza csatlakozok

Gaztomlé (a gazpalack és a pisztoly | laza csatlakozdk 0
kozott szakadt témlé
Huzalel6tol6 késziilék Nem  megfelel6  gorg6 és ] . . . .

huzalvezet6
gorgd éllapota, vajat sériilt
tul nagy vagy tul kis gérgényomas

Pisztoly és kdbele tul nagy hajlitasok . . . .

dramatadd, huzalvezet6 és a
huzaldtméré illeszkedése

Pisztolytest dramdtadd és adapter laza . .
csatlakozés

a pisztolycsatlakozd nincs rogzitve

Pisztoly dramlabele és vezérl6kabele | szakadt (tulhajlitas) . . . . .
sérilt
Munkadarab feliilete olaj, reve, rozsda . ° ° ° .

tul nagy huzalkinydlds

Kimend kabel tul nagy vagy tul kis kdbelméret . . .

laza "+” vagy ”-” csatlakozas

a munkadarab rossz
vezet6képessége
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Hibak és elharitasuk

m S Ok és megold:

A gépet bekapcsolva, nem vilagit a LED, a ventilator nem indul és nincs hegesztéfesziiltség | (1) ellendrizze, hogy a levélasztd kapcsol6 be van-e kapcsolva

(2) nincs tapfeszultség

(3) ellendrizze a tapkébel csatlakozasat

A gépet bekapcsolva, a ventilator miikédik, de a kimenet drama nem stabil és hegesztés | (1) hibas az aramallité potenciométer
kézben nem allithato a potenciométerrel (2) ellendrizze, nincs-e meglazult csatlakozés az aramforrasban

A bekapcsolast jelz8 LED vildgit, a ventilator nem miikédik, és nincs hegesztéfesziiltség Ellenérizze, nem lazultak-e meg a csatlakozok.

Ellendrizze a kimeneti csatlakozdkat, nem szakadt-e a csatlakozas.
Ha a tulterhelés LED vilagit

az aramforras tulmelegedett, automatikusan visszaall, amint lehdilt

ellendrizze a vezérlGkapcsoldt, ha sziikséges, cserélje ki

Az elektrodafogo tulsdgosan melegszik Az elektrédafogd névleges drama kisebb, mint az alkalmazott hegesztéaram, cserélje ki
egy nagyobb terhelhet8ség(ire

MMA hegesztés tulsdgosan frocskol A hegeszt6kabel-csatlakozas helytelen, cserélje fel a polaritast

Garancia

A kotelez8en biztositott jotéllds idGtartama harom év. A jotéllasi hatarid6 a fogyasztasi cikk fogyasztd részére torténd dtadasa, vagy ha az
lizembe helyezést a vallalkozas vagy annak megbizottja végzi, az izembe helyezés napjaval kezdédik.

A garancia feltételei az aldbbiak:

- Szdrmazas igazoldsa (eredeti szamla, tulajdonos-valtozas esetén adas-vételi szerz6dés) A végfelhasznaldnak meg kell rizni a kiterjesztett
garancia ideje alatt végig a vasarlast igazold szamlat!

- Kitoltott garancia jegy

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartasi jegyz6konyv A garancia csak a berendezésre vonatkozik. A hozza tartozé, csomagban Iévé
kopé alkatrészekre nem!

PANELECTRODE)

Forgalmazd: Panweld ER 23 Kft.

1151, Budapest, Székely Elek ut 11
Telefonszam: +36704273379
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