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FIGYELMEZTETE S/INFORMA CIGS SZIMBOLUMOK

l' '| MEGJEGYZE S: A késziilék hasznalata elé tt figyelmesen olvassa el a hasznalati utasi tast és a biztonsagi

ajanlasokat. Mentse el az utasi tasokat.

MEGJEGYZE S: Munka k& zben tartson biztonsagos tavolsagot a ko zelben 1évé ktd .

MEGJEGYZES: Ovja a késziiléket esé t6 | és nedvességtd |.

A KE SZULE K ALKALMAZA SA

Az inverteres hegeszt6 gépet MIG/MAG, MMA (barmilyen ti pusi hegeszt6 elektrédak) és TIG Lift médszerrel t6 rténdé
hegesztésre hasznaljak. A jelen kézikd nyvben emli tett termék egy elektronikusan vezérelt MIG/MAG/MMA/TIG Lift
hegeszt6 gép. A készllék elektronikaja a kétféle tranzisztor el6 nyeit, a térhatdsu tranzisztorok egyszer(i irdnyi thatésagat
és a nagy atto rési feszlltséget, valamint a bipolaris tranzisztorok kapcsolasi sebességét 6 tvo z6 IGBT tranzisztorokra épul.

Csak hitelesi tett gdzpalackokat szabad hasznalni.

A készulék sokoldaltian alkalmazhaté, példaul terepmunkak elvégzésére és épuleteken bellli mindenféle javi tasi munkara.

A készuléket csak a rendeltetésének megfelel en szabad hasznalni. Az ebben a kézikd nyvben lei rtaktol eltéré hasznalat
nem egyeztethetd 0O ssze a készlilék rendeltetésszeri haszndlataval. A nem rendeltetésszer(i hasznélatbdl ered6 karokért
vagy sérulésekért a felhasznalé/tulajdonos, nem a gyarté felel6 s. Termékeinek fejlesztése érdekében a gyarté fenntartja a

jogot az eltérés lehetd ségére a fent emli tett termékben.

MU SZAKI ADATOK

Modell: PM-IMG-230T

Hegesztési mdodszer MIG/MAG | MMA
Tapegyséq 230V/50H7

EnergiafelhasznAla 6,1 kVA 5.8 kVa
Hegesztd Aram tartomAany 40-230A 20-180A
Heqgesztési fesziiltséqg tartomany 16-25V -
Hegesztd Aram terhelhetd sége 100% 180A 143A
Hegesztd dram terhelhetd sége 6Q0% 230A 180A
Huzaleld told Belsd 06/08/ -
Huzal/elektréda Atmérd 1.0 mm 2,5-4 mm
Szigetelési nsztaly F

Biztansagi szint 1P21S

Mérleg 12,5 kg
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BIZTONSA G

A munka megkezdése el tt figyelmesen olvassa el a hasznalati utasi tast. Kérjik, 6 rizze meg késé bbi hivatkozas

céljabol. A gyartd nem vallal felel6 sséget az ezen utasi tasok be nem tartasabol ered6é karokért.

A legnagyobb veszély a ko vetkezé tiltott tevékenységek végzése esetén jelentkezik:

a) A hegesztd gépet a haszndlati Utmutatéban lei rtaktél eltéré célokra hasznalja.

b) A hegeszté gépet olyan személyek hasznaljak, akik nem ismerik a haszndlati utasi tast.

c) A hegesztd gép hasznalata megfelel6 védd ruha és labbeli nélkul
a labak védelme.

d) Alkohol, kabi tészer vagy egyéb bédi té szer hatésa alatt 4116 személyek hasznélata a késziiléket. E's olyan
személyek is, akik korlatozott fizikai, érzékszervi vagy szellemi képességekkel rendelkeznek, vagy nem

rendelkeznek tapasztalattal vagy ismeretekkel az ilyen ti pusu eszké z6 k hasznalataval kapcsolatban.

ALTALANOS GONDOLATOK

Biztonsag hegesztés ko zben

:l? AZ ARAMUTE S ALHETO : A hegeszté berendezések magas fesziiltséget termelnek. Ne érintse meg a
hegeszté pisztolyt vagy a csatlakoztatott hegeszté anyagot, amikor a készlilék csatlakozik a hadlézathoz.
A hegesztdé dramko rt alkotd 0 sszes elem aramutést okozhat, ezért ne érintse meg 6 ket puszta kézzel
vagy nedves vagy sérllt védd ruhazattal. Ne dolgozzon nedves fellileten, és ne hasznaljon séralt

hegesztd kabeleket. FIGYELEM: A kuils6 burkolatok eltavoli tdsa a késziilék halézatra csatlakoztatdsa ko zben, valamint

a készl1ék hasznalata eltdvoli tott burkolatokkal tilos! A hegeszt6 kabeleket, a fé Idkabelt, a f6 Ideld bilincset és a

hegesztd berendezéseket j6 mi szaki allapotban kell tartani az Gzembiztonsag érdekében.

I V Sugarak E Ghetnek: Fedetlen szemmel tilos k& zvetleniil az elektromos i vbe nézni. Mindig hasznéljon

megfelel6 szl ré vel ellatott maszkot vagy arcvédé t. Védje a ko zelben tartézkoddkat nem gyulékony,

Y

il

sugarzaselnyel§ képerny6 kkel. Védje

a fedetlen testrészeket nem gyulékony anyagbdl készi It megfelel6 védé ruhazattal.

) A GO ZOK ES GAZOK VESZE LYESEK LEHETNEK: A hegesztési folyamat soran karos gé z6 k és gazok

képz6 dnek, amelyek egészségre veszélyesek. Kertilje el ezeknek a g6 z6 knek és gazoknak a

:x:{ belélegzését. A munkahelyet megfelel§ en szell§ ztetni kell, és szell§ ztetd vel kell felszerelni. Ne
L - hegesszen zart helyiségben. A hegesztendd elemek fellilete mentes legyen a kémiai

szennyezd désektd |, mint példaul zsi roldé anyagok (oldészerek), amelyek a hegesztés soran lebomlanak, mérgezé

gazokat képzé dve.

AZ ELEKTROMA GNESES MEZO VESZE LYES LEHET: A hegeszt6 kébeleken &tfolyé elektromos dram

m elektromagneses teret hoz Iétre ko ri 16 tte. Terulet
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az elektromagneses energia zavarhatja a szi vritmus-szabalyozok md ko dését. A hegeszt6 kabeleket parhuzamosan kell

elhelyezni, a lehet6 legkd zelebb egymashoz.

P,:__ A SZIKRAK TU Z OKOZHATNAK: A hegesztésb6 | szarmazé szikrak tiizet, robbanast és égési sériiléseket

okozhatnak a szabad bé rfellileten. Hegesztés ko zben viseljen hegesztd kesztyl t és védd ruhazatot.
Tavoli tson el vagy r6 gzi tsen minden gyulékony anyagot és anyagot a munkatertletré |. Gyulékony
folyadékokat tartalmazé zart tartalyokat vagy tartalyokat nem szabad hegeszteni. Az ilyen tartalyokat
vagy tartalyokat hegesztés el6 tt ki kell 6 bli teni a gyulékony folyadékok eltavoli tasa érdekében. Ne hegesszen
gyulékony gazok, g8 z6 k vagy folyadékok ko zelében. A tl zoltd eszkd z6 ket (tl zoltd takardkat és por- vagy héoltd

készllékeket) a munkaallomas ko zelében, j61 lathatd és ko nnyen hozzaférheté helyen kell elhelyezni.

— ELEKTROMOS TAPELLATAS: Huizza ki a halozati tapellatast, miel6 tt barmilyen munkat vagy javi tast
végez a készlléken. Rendszeresen ellend rizze a hegeszt6 kabeleket. Ha barmilyen sérulést észlel a
kabelen vagy a szigetelésen, azokat azonnal el kell tavoli tani. A hegeszt6 kabeleket nem szabad

0 sszenyomni,

érintse meg az éles széleket vagy forré targyakat.

A HEGESZTETT ANYAGOK MEGE GE SEK LEHET: Soha ne érintse meg a hegesztett elemeket nem védett

testrészekkel. Mindig hasznaljon hegeszté keszty( t és fogdt a hegesztett anyag megérintésekor és

’ Iﬂ ’ mozgatasakor.

A ZA) KAROSI THATJA A HALLASAT: Bizonyos folyamatok vagy eszké zé k &ltal okozott zaj karosi thatja

hallasat. Megno vekedett zajszint esetén hallasvédé t kell viselni.

TU Z VAGY ROBBANAS: Ne m( ko dtesse a késziiléket gyulékony anyagok ké zelében. Gy6 z6 djé n
meg arroél, hogy az elektromos halézat megfelel6 en van kialaki tva a hegeszt6 géppel valo

egylttmd ko déshez. Az elektromos halézat tilterhelése tizet okozhat.

ALEESULO KE SZULE K VESZE LYES LEHET: Hasznalja a fogantyut a késziilék hordozasadhoz. Minden
eszkd z emelésére alkalmas eszkd znek megfelel6 teherbi réssal és stabil vondszerkezettel kell
rendelkeznie. Ha a készliléket targoncaval mozgatjak, a villaknak elég hosszinak kell lennitk ahhoz,

hogy tulnyuljanak a késziléken.

ATUWTERHELE S TUMELEGEDE ST OKOZHAT: Ne hosszabbi tsa meg a hegesztési ciklusokat, hagyja a
készlléket lehl Ini a hegesztési ciklusok ko z6 tt. Ha a készlilék tulsdgosan felforrésodik, ro vidi tse le

a hegesztési ciklus idejét vagy cso kkentse a hegeszt§ aramot.
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A STATIKUS KISULE S SE RULHET A NYOMTATOTT ELrendezést: EI§ tte

Mield tt hozzanydlna a nyomtatott aramké ri lapokhoz és az elektromos rendszer részeihez, viseljen
foldel§ pantot a csukldjan. Az elektromos rendszer alkatrészeinek tarolasara és szalli tasara

hasznaljon antisztatikus csomagolast.

OLVASSA EL AZ UTASI TASOKAT: Olvassa el figyelmesen a hasznalati Gtmutatét, és ko vesse az abban
talalhaté informdacidkat. A gyarté nem vallal felel§ sséget olyan karokért, amelyek a jelen kézikd nyvben

foglalt irdnyelvek be nem tartasabdl erednek.

NAGYFREKVENCIUS SUGARZAS: A nagyfrekvencias sugarzas zavarhatja a radiojeleket, a riasztérendszereket, a szami togép-
mi veleteket és a kommunikaciés berendezéseket. A felhasznalé ko teles gondoskodni arrél, hogy az elektromos szerelés
zavaraibdl eredé problémakat szakképzett villanyszerel6 javi tsa ki. Az elektromos szerelést rendszeresen ellend rizni és
karbantartani kell. Hasznaljon fo Idelést, arnyékolast és tulfesziltség-védelmet az esetleges interferencia minimalizalasa

érdekében.

AZ I VHEGESZTE S INTERFERENCIAT OKOZHAT: Az elektromagneses energia zavarhatja az elektronikus
berendezések, példaul szami tégépek és szami togép altal vezérelt eszkd z0 k md ko dését.

Gy6 z8 djo n meg arrél, hogy a hegeszté md ko dési ko rnyezetében 1évé berendezés elektromagneses
kompatibilis. Az interferencia lehetd ségének minimalizalasa érdekében a hegesztd kabeleket tartsa

ko zel egymashoz és a lehet6 legko zelebb a talajhoz. Interferenciara érzékeny elektromos

berendezések esetén a hegesztési hely nem lehet 100 m-nél ko zelebb. A készliléket ezen utasi tasok szerint kell

csatlakoztatni és f6 Idelni. Ha az interferencia tovabbra is fennall, a felhasznalénak tovabbi intézkedéseket kell tennie,

mint példaul a munkahely megvéltoztatdsa, arnyékolt kdbelek, vonalszl ré k hasznélata vagy a munkahely biztosi tasa.

A PENGER ROBBANHATQ Csak tanusi tott palackokat hasznaljon megfelelé en mé ké d6 szabélyozéval.
Csak fiiggé leges helyzetben szalli tsa és tarolja.
Védje a h6 forrasoktdl, a felboruldstél és a mechanikai sérilésektd I.

Tartsa az 0 sszes gazszerelési alkatrészt j6 allapotban.

Elektromagneses mez4

Az elektromagneses mez6 k munkahelyi kialakuldsdnak csé kkentése érdekében:

1. Tartsa ko zel egymashoz a vezetékeket (csavarhatja vagy ragaszthatja 6 ket).

2. Akabeleket a kezel6 egyik oldalan helyezze el t§ le a lehet§ legtavolabb.

3. Ne tekerje a kabeleket a teste ko ré.

4. Tartsa az aramforrast és a kabeleket a lehetd legtdvolabb a kezeld t§ I.

5. Csatlakoztassa a hegesztd bilincset a leheté legko zelebb a hegesztési ponthoz.

Pacemakerek

Hegesztés vagy hegesztési tertileten valo tartézkodas eld tt konzultaljon orvosaval. Az orvos elmagyarazza azokat a

lehetséges eljarasokat, amelyek lehet6 vé teszik a hegeszt6 készulékkel val6 érintkezést.
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KE SZULE K LEI RASA

PM-MIG-230T
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1. | Huzalelé tolé gomb 7. | Indukciés gomb (MIG)
2. | MIG/MMA/TIG-Lift izemméd kapcsold 8. Pqlaritas aljzat (-)

3. Huizalel§ tolas sebességének bealli tdsa (MIG) | 9. MIG hegeszt§ csatlakozé

4. Amgerméré 5. Voltméré 10. Rolaritas aljzat (+)

6. FesAliItségszabdlyozds 11. Bolaritaskdbel csatlakozdja

(MIG) | Aramszabalyozas (MMA)
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A JELOLE SEK LET RASA AZ ADATLABAN

———— | Egyenaram (DC)
D ED: Az 50 Hz névleges frekvenciaju és 60 Hz Gzemi frekvenciaju egyfazisu valtakozé
1~50/60Hz aramu (AC) tdpegység szimbdluma.
U1 Névleges bemeneti feszl ltség (AC)
I1MAX|Maximalis bemeneti aram
[1EFF|Hatasos bemeneti &ram
U0 Jresjarati feszultség (nyitott aramka ri fesziltség)
I2 Kimeneti dram
U2 Kimeneti feszlItség terhelés alatt
Hegesztési ciklus
(Ez a terhelés alatti munkaidd szazalékos aranya a teljes munkaciklus idejéhez
képest)
+ 0-100% érték
X * Ennek a késziiléknek a szabvanya szerint egy teljes munkaciklus 10 perc.
Példaul a 40%-os ciklus lehetd vé teszi a folyamatos terhelés alatti
hegesztést 4 percig. a "pihend idd " pedig 6 percig tartson. A terhelés alatti
Uzemidd tullépése utan a gépet egy hé biztosi ték kikapcsolja.
I~ N
—— | Akészllék egyfazisi egyenarammal hegeszt
» A hegeszt6 gép MIG/MAG hegesztésre szolgal
o '%
———ra
IP21S Védelmi osztaly szimbdlum.

A készulék hasznalati helye

A készuléket csak jol szell6 z6 helyen szabad hasznalni.

A haszndlat helyén té rténé munka megkezdése el tt mindig vegye figyelembe a ,BIZTONSAG" és ,ALTALANOS

MEGJEGYZE SEK” fejezetben tal4lhat

6 biztonsagi eld i rasokat.

A hegeszt6 kdbeleket a hegeszt6 gép hegeszté aramforrasanak kimenetére kell csatlakoztatni. A hegeszté gép

tapkabelét 230 V-os valtéaramu for

Halbzati aram és fo ldelés

rashoz kell csatlakoztatni.

Csak szakképzett személyzet szerelheti be és modosi thatja az elektromos haldzatot.
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Figyelem! Tilos a készliléket leszerelt vagy teljesen eltavoli tott burkolattal hasznalni, mert ez aramutést és sulyos
egészségkarosodast okozhat.

Ne érintse meg a késziilék feszultség alatt all6 részeit.

A készulék Uzembe helyezésének megkezdése eld tt ellend rizze, hogy az elektromos halézat, amelyre a készu léket
csatlakoztatni fogja, megfelel-e a készilék adattablajan feltlntetett ko vetelményeknek, és megfelel-e az 6 sszes helyi és
orszagos szabvanynak. Felhi vjuk figyelmét, hogy a hegeszté gépek kiild nbdz8 modelljei eltéré ko vetelményeket

tdmasztanak az elektromos halézattal kapcsolatban.

1. Csatlakoztatds el6 tt ellend rizze, hogy a halézat megfelel-e a hegeszté gép ko vetelményeinek.

2. Csatlakoztassa a PE-vezetéket vagy a z06 Id/sarga fo Idel§ vezetéket egy megfelel§ foldelé rendszerhez
nemzeti szabalyozasok.

3. Csatlakoztassa a hegeszté kabeleket a készllékhez, majd csatlakoztassa a tdpkabelt az egyfazist halézathoz

elektromos aram 230 V feszliltséggel és 50 Hz frekvenciaval.

Hegeszt6 gép mi ko dése
1. A gomb lenyomdsaval és nyomva tartdsaval a huzalel§ toldsi sebesség dtmenetileg a maximdlis sebességre né .

A gomb megnyomdsakor az adagolé maximalis sebességgel taplalja a hegesztd huzalt

2. MIG/MMA/TIG-LIFT hegesztési méd kapcsolé.
3. Ahegeszté huzal-el6 tolds sebességét a gomb elforgatasaval alli thatja be. Adott i vfeszlltség értéknél a

huzalel6 toldsi sebességet Ugy kell bedlli tani, hogy az olvadésa stabil legyen.

4. A kijelz6 n az aktuadlis hegeszté dram lathaté.

5. Akijelz6 az aktudlis feszlltséget mutatja.

6. Kétfunkcids vezérld gomb (a mi ko dés az tzemmddkapcsolo6tdl (2) fugg

a) A hegeszt6é aram fesziltsége IMG Gzemmddban (huzal) a gombbal alli thaté be
gombok az el6 lapon. Altalaban elegendd , ha ezen a gombon az értéke megegyezik a huzalel§ tolasi
sebesség szabalyozé gombjan bedlli tott értékkel. A nagyobb fesziltségérték hosszabb i vet
jelent, ami kisebb behatolasi mélységet és szélesebb hegesztési fellletet eredményez. A tdl nagy
feszlltség no veli a fro csko Iést, a porozitdst, valamint az eldrasztds és a letapadds kockazatat. A
tul alacsony feszlltség a folyamat instabilitdsat okozhatja.

b) Hegesztd aram bealli t6 gomb MMA modban (elektréda).

7. Induktivitdsszabalyozas (MIG) - Az induktivitds szabalyozza, hogy az &ram milyen gyorsan emelkedik és cso kken,
amikor a hegesztd huzal érintkezik a munkadarabbal. A nagyobb induktivitds nd veli a ro vidzarlati id6 t és
csO kkenti a zarlati frekvenciat. Ez szélesebb és jobban athaté i vet eredményez, amely vastagabb
hegesztéseknél hasznos. Az alacsonyabb induktivitas keskeny, fékuszaltabb i vet hoz I1étre, amely lehetd vé
teszi a vékony elemek pontos hegesztését.

8. A poziti v polaritasu csatlakozét (-) csatlakoztatni kell ahhoz, hogy polaritas legyen az aljzaton
polarizacids kabel csatlakozoéja (lasd 13).

9. MIG hegeszt§ pisztoly csatlakozo, (MIG hegesztés ko zben kell csatlakoztatni

10. A negati v polaritdsu (+) csatlakozot csatlakoztatni kell ahhoz, hogy polaritas legyen az aljzaton
polarizacids kabel csatlakozoéja (lasd 11).

11. MEGJEGYZES Polarizacios csatlakozé

a) Gazhegesztéshez (MIG) csatlakoztassa a polarizalé csatlakozét az aljzatba
polust (+) és a fo Ideld tartét az aljzathoz (-).
b) Ha 6 narnyékolt huzallal (MIG) hegeszt, csatlakoztassa a polarizalé csatlakozét

az oszlop aljzathoz (-) és a fo Idel6 tartéhoz a csatlakozéaljzathoz (+)
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12. Atdimelegedést jelz6 LED (OC) vilagi t, ha a készulék tilmelegszik. Ebben az esetben
varja meg, ami g a készllék lehd |, miel§ tt folytatna a munkat.

13. Atapellatas LED az eszko z teljesi tményét mutatja.

reduktor
i
butla z ’_{__J
gazem

In [?prz

spawany
materiat

1. 4bra a készllék beko tése (gazpajzsos hegesztés esetén csatlakoztassa a palackot a rajz szerint a készilék hatuljan

év6 gdzcsatlakozdba)

A hegeszt6 huzal felszerelése

1. A huzalorsé felszerelése el6 tt gyé z6 djo n meg arrdél, hogy a meghajtdéegység go rgé i jo allapotban vannak
megfeleljen a behelyezett hegeszt6 huzal ti pusanak és atméré jének. A V-alakd hornyl gérgé k az

acélhuzaloknak, mi g az U-alakd hornydak az alumi niumhuzaloknak felelnek meg.

2. Helyezze a huzaltekercset az orsétartora, ne felejtse el a tekercselés iranyat
az ors6 ugyanabban az irdnyban volt, mint a huzalel§ tolas.
3. Huzza meg az anyat az orsétesten.
4. Tekerje le a huzal végét az orson, reszelje le a végét, hogy ne legyen éles
és nem karosi totta a készulék bels§ részeit.
5. Engedje el az adagol6gd rgé k nyomasat
6. Illessze be a huzal végét az adagol6 hatuljan 1év6 vezetd be, vezesse at a meghajté gd rgé n, ésillessze be a
hegeszt6 pisztolyhoz vezet6 csonkba.
7. Nyomija be a huzalt a hajtégd rgé hornyaiba a vezeté gé rgé meghuzasaval.
8. Tavoli tsa el a gazfuvokat, és csavarja le az érintkezé csucsot.
9. Kapcsolja be a késziiléket, majd alli tsa helyzetbe a huzaleld tolds bedlli té6 gombot
ko zponti.
10. Tekerje le a hegeszté kabelt, majd nyomja meg ttko zésig a fogantyun 1évd gombot
ami g a vezeték ko rilbelt| 20 mm-rel meg nem jelenik a kimenetben, majd engedje el a gombot.
11. Csavarja fel az érintkez6 csucsot és szerelje fel a gazfuvokat.
12. A gombbal alli tsa be a gdé rgé nyomderejét, jobbra forgatva nd veli a nyomderé t, balra forgatva cso kkenti

a nyomoerd t. A tul kis nyomas hatasara a gé rgé megcsuszik
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hajtas. A tdl nagy erd né veli az ellenallast a huzal adagoldsakor, ami deformalédhat és elvaghaté.

Védd gaz csatlakozas

1. Helyezze a hengert a megfelelé en kivalasztott védd gazzal a félautomata polcara
ro gzi tse lanccal.
2. Tavoli tsa el a véd6 sapkat, és egy pillanatra csavarja le a hengerszelepet az eltavoli tashoz
lehetséges szennyezd dés.
3. Szerelje be a reduktort Ugy, hogy a nyomasméré fiiggé leges helyzetben legyen.
4. Csatlakoztassa a hegeszté t a hengerhez egy té ml§ segi tségével.
5. A szl ki t6 szelepet csak hegesztés el6 tt szabad lecsavarni. A hegesztés befejezése utan azonnal zarja el a

szelepet.

MIG/MMA/TIG-LIFT hegesztési méd kivalasztasa

A hegesztési mod kapcsolot (2) a kivalasztott hegesztési médtol figgd en kell bealli tani

MMA hegesztés

MMA - hegesztési médszer, amely 6 narnyékolt elektrodat hasznal.

1. Gy6 z8 djoé n meg arrél, hogy a hegeszté le van valasztva az &ramforrasrél.
2. Csatlakoztassa az elektrédatartét a (+) aljzathoz.

3. Csatlakoztassa a t6 megtartét a (-) aljzathoz.

4. Kapcsolja be a készlléket.

5. Alli tsa a hegesztési méd kapcsol6t MMA &llasba.

6. Alli tsa be a hegeszt6 gép megfelel6 m(i ko dési paramétereit.

7.Indi tsa el a hegesztési folyamatot.

Anyagvastagsag ELEKTGDA ME RETE HEGESZTE SI ARAM(A)
<1 mm/,040" 1,5mm/1/16" 20-40
2 mm/,080" 2mm/3/32" 40-90
3mm/ 1/8" 3,2mm7/1/8" 90-110
4-5mm/ 3/16" 3,2-4 mm/ 1/8"-3/16" 90-130
6-12 mm/ 1/4"-1/2" 4-5mm/ 3/16" 130-200

MAG hegesztés

MAG - egy kémiailag akti v védd gazt, példaul CO2-t hasznalé hegesztési eljaras.

8. Gy6 z6 djo n meg arrdél, hogy a hegesztd le van valasztva az aramforrasrol.
9. Csatlakoztassa a véd6 gaz palackot.

10. Helyezze a f6 Idkabel bilincsét a hegesztendé anyagra.

11. Helyezze a td megtartdt a hegeszt6 gép (-) aljzataba.

12. Dugja be a hegesztd pisztoly dugéjat az EURO aljzatba.

13. Helyezze a polarizacios csatlakozét a hegeszté aljzataba (+).

14. Kapcsolja be a készlléket.

11
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15. Alli tsa a hegesztési méd kapcsolét MIG 4llasba.
16. Alli tsa be a hegeszté gép megfeleld mU kd dési paramétereit.

17.Indi tsa el a hegesztési folyamatot.

MIG hegesztés

MIG - olyan hegesztési eljaras, amelyben inert vegyi gazt haszndlnak védé gazként, példaul argont, héliumot.

-

. Gy6 z6 djo n meg arrdl, hogy a hegeszté le van valasztva az aramforrasrol.
. Cserélje ki a hegesztd pisztolyt egy teflontd ml6 sre

. Csatlakoztassa a véd6 gaz palackot.

. Helyezze a f6 Idkabel bilincsét a munkadarabra.

. Helyezze a t6 megtartét a hegeszté gép foglalataba (-).

. Dugja be a hegesztd pisztoly dugéjat az EURO aljzatba.

. Helyezze a polarizaciés csatlakozét a hegeszt6 aljzatdba (+).

. Kapcsolja be a készuléket.

O 00 N o U A W N

. Alli tsa a kapcsolét IMG allasba.
10. Alli tsa be a hegeszté gép megfelels mi ko dési paramétereit.

11. Indi tsa el a hegesztési folyamatot.

FIGYELEM! Az alumi niumhuzallal té rténé hegesztés el6 tt cserélje ki a huzaladagol6 g6 rgé ket (U-alakd horony)

FIGYELEM. Ne véltoztassa meg a hegeszté aram bedlli tasait hegesztés ko zben.

TIG-LIFT hegesztés
TIG-LIFT - hegesztési eljarads nem fogyd elektrédaval inert gadzpajzsban, 6 tvo zo tt fémek hegesztésére (nem alkalmas

alumi nium hegesztésére)

1. Gy6 z8 djo n meg arrdl, hogy a hegeszté le van valasztva az aramforrasrol.

2. Csatlakoztassa a TIG gazvezérlé hegesztd pisztolyt a negati v (-) polaritdsu aljzathoz.

3. Csatlakoztassa a testtartét a poziti v (+) aljzathoz.
4. Kapcsolja be a készlléket.

5. Alli tsa a kapcsolét TIG-LIFT allasba.

6. Alli tsa be a megfelel6 hegesztési paramétereket.

7.1Indi tsa el a hegesztési folyamatot.
Ne felejtse el a t6 1t6 anyag rudat ko zvetlenlil a magba helyezni.

ATIG hegesztési eljaras egy olyan hegesztési eljaras, amelyben az i vet egy nem fogyaszthat6 elektréda (altaldban wolfram)
tartja fenn. A hegesztési teruletet (elektréda, i v és hegesztési medence) inert gaz (pl. argon) védi a szennyez6 désté |, amely

folyamatosan ataramlik a hegeszté pisztolyon.
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MIG hegesztés Hegesztés

ko zben a hegesztd huzal kicsuszik a hegeszt§ pisztolybdl, és az elektromos i vben folyamatosan
megolvad. A hegeszt§ huzalbol szarmazé folyékony anyag az 6 sszekapcsolandd anyaggal egyestlve
folyékony hegesztési medencét alkot. Ahogy mozgatja a hegeszt§ pisztolyt, a hegeszt6 medence

ko veti azt, a széleken megszilardul, és allandod ko tést hoz létre az anyagok ké z6 tt. A védds gazt a
hegeszt8 pisztolyon elhelyezett gazfuvokan keresztul taplaljak be. A gaz megvédi az olvadt fémet a
légkortd | és a szennyez8 désekt§ |, és leh( ti a hegesztd pisztolyt.

koncowka pradowa

uchwyt spawalniczy
z dysza gazowa drut spawalniczy
podtaczenie

tuk przewodu masowego

osfona gazowa i:!‘t;. ;
\ jeziorko
7 8
" o=

NG spoina

spawany metal

2. dbra MIG/MAG hegesztési diagram

Az anyagot teljesen meg kell tiszti tani a szennyez8 désektd |, példaul rozsdatoél vagy festékts I. Barmilyen
szennyezd dés megvaltoztatja a hegesztésiiranyt és gyengi ti a hegesztést. A td megbilincs tertletét is
megfeleld en meg kell tiszti tani. A tiszti tashoz a legjobb, ha csiszolé- vagy kefekoronggal ellatott

sarokcsiszolét, vagy acélkefét hasznal.

A legjobb eredményt a hegesztd pisztoly két kézzel tartdsaval éri el (ezutdn hasznaljon hegeszté sisakot),
ez lehetd vé teszi a pisztoly helyzetének szabalyozasat. Ne felejtsen el olyan hegesztési pozi ciét hasznalni,
hogy j6 ralatasa legyen a hegeszté medencére, és ne |élegezze be a tulzott hegesztési gazokat.

Ha a pisztoly hegyét a fliggd legest§ | elfordi tja, jobban atlatja a hegesztési folyamatot.
Az érintkez8 csucsnak ko rulbelll 6-10 mm-rel kell lennie a munkadarab felett. Egy j6 6 tlet, hogy milyen
magasan tartsuk a faklyat az anyag felett, lehet§ vé teszi szamunkra, hogy a pisztolyban [évé huzalt 10

mm-re levagjuk.
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A pisztoly vezetésének szamos lehetséges mddja ko zU | a leggyakrabban a cikk-cakk tolémozdulatokat
alkalmazzak, amelyek célja, hogy az i vet a hegesztett elemek felé tereljék. Az eliils6 mddszer, azaz a
pisztoly tolasa el6 nyd sebb a hatsé mdédszerrel (a pisztoly meghuzasaval) szemben, mert né veli a

védd gaz hatdtavolsagat, és a hegesztést az egyesi tendé anyagok minden szélére vezeti, i gy lapos és
tiszta varrat keletkezik. Kivételt ké peznek a vékony anyagok hegesztéskor, két mdédszer megengedett. Az
ég6 cikkcakk nélkuli egyenes vezetését is hasznaljak, de ez a mddszer nagy tapasztalatot igényel. A
legegyszer( bb mddja a hegesztési elhelyezés gyakorlasa egyetlen elemen. Néhdny masodperc mulva
az i zuletnek szét kell terjednie. Ha a medence tul nagy lesz, a hegesztés tul lassu, vagy a hegeszté dram
feszlltsége tul magasra van alli tva; ez a hegesztett anyag kiégéséhez vezethet. Ha a varrat nem terjed,
a hegesztés tul gyorsan to rténik, és a varrat nem olvad at az anyagon.

A hegesztési feszliltség no velése no veli a behatolast (behatolasi mélységet) és meghosszabbi tja az i vet.

Lehetséges rossz aramerd sséggel hegeszteni, lehet, hogy tul nagy vagy tul kicsi a behatolas, de a varratok
megfeleld ek maradnak. Ha azonban a huzalel§ tolasi sebességet nem megfeleld en valasztjdk meg,

el fordulhat, hogy a hegesztés lehetetlen. A huzalel§ toldsi sebesség kivalasztasanak médja a ki sérletezés.

A huzalel8 tolas sebességének bealli tdsa hegesztés ko zben lehetséges, ezért helyezze a hegeszt8 t a ko zelbe.
Alli tsa be az aktulis értéket és &lli tsa be a huzalel§ tolasi sebességet hegesztés ké zben az optimalis hatas elérése

érdekében.

Figyelem! A ferdi tés (hegesztett anyagok éleinek V-alaku csiszolasa) jelent§ sen csé kkenti az adott
anyagvastagsag hegesztéséhez szt kséges teljesi tményt.

Oltas

A hegesztett anyagra haté hd megbontja annak szerkezetét. Két to kéletesen egymashoz illeszkedd
elem hegesztésekor néhany centiméteres hegesztés utan a ko ztik Iév8 rés né ni kezd, és a tovabbi
esztétikus hegesztés lehetetlenné valik. A ponthegesztés lesz a megoldas. Az oltasi pontok ko z0 tt

0 sszefliggd hegesztéseket kell elhelyezni olyan helyeken, amelyek nem kapcsolédnak egymashoz. Ez j6
behatolast és ennek ko vetkeztében szilard csatlakozast tesz lehetd vé.

Védoé gazok tablazat

Véds gaz Kémiai Hegesztett fémek

hatas
Argon Inert Alapvetd en minden fém, kivéve a szénacélokat
Hélium Inert Al, Cu, Cu 6tvo zetek, Mg 0 tvd zetek, magas linearis

hegesztési energiat biztosi tva

Ar +20-80% O Inert Al, Cu, Cu 6 tvé zetek, Mg, magas linearis energit biztosi tanak
hegesztés, a gaz alacsony hé vezet§ képessége

Ar +25-20% N2 Redukti v Rézhegesztés nagy linearis i venergiaval, jobb

i vfényezéssel, mint egy 100%-os N2 -pajzsnal

Ar +1-2% 02 Enyhén oxidal4.F8 Ipg hegesztésnek ellenalld acélokhoz ajanlott
korrézids és 6 tvo z0 tt acélok

Ar + 3-5% 02 Oxidalé Szén- és gyengén 6 tvo zo tt acélok hegesztésére
ajanlott

14



Machine Translated by Google

€02 Oxidalé Ajanlott kizarélag alacsony széntartalmu acélok
hegesztésére

Ar +20-50% CO2 Oxidalé Csak szén- és gyengén 6 tvd z6 tt acélok hegesztésére ajanlott

Ar +10% CO2 + 5% 02 Oxidalg Csak szén- és gyengén 6 tvo z0 tt acélok hegesztésére ajanlott

€02 +20% 02 Oxidalé Alacsony szén- csak acél hegesztéséhez

dioxid-kibocsatasu és alacsony 6 tvo zetli anyagokhoz ajénlott

90% He + 7,5% Ar + 2,5%
co2

Enyhén oxidalé hatésu

Korrézidalld acélok, i vhegesztés
ro vidzarlat

60% He + 35% Ar + 5%
co2

Oxidalé

Gyengén 0 tvo z0 tt acélok nagy Utésallésaggal, ro vid

i vhegesztéssel

FCAW hegesztés (magos huzal) - csak valtozo polaritasu készu lékekhez.

Figyelem! Onarnyékolt huzallal végzett hegesztéskor meg kell valtoztatni a késziilék polaritasat.

-

O 00 N o un A W N

. Indi tsa el a hegesztést.

A mddszer lei rdsa

. Szereljen be egy orsét az 6 ndrnyékol6 huzalbél.

. Fordi tsa meg a vezetékek polaritasat.
. Kapcsolja be a készllék tapellatasat.

. Allf tsa a hegesztési méd kapcsoléjat IMG 4llasha

. Gy6 z8 dj6 n meg arrél, hogy a hegeszté le van valasztva az dramforrasrél.

. Helyezze a f6 Idkdbel bilincsét a hegesztend6 anyagra.

. Dugja be a hegeszt6 kabel csatlakozéjat az EURO aljzatba.

. Alli tsa be a hegeszté gép megfeleld mii ko dési paramétereit.

FCAW - a MIG/MAG hegesztéshez hasonlé médszer, azzal a kuillé nbséggel, hogy t6 mé r huzal helyett maghuzalt

hasznalnak. A huzal tele van porral, amely a hegesztés sordn véd6 gazokat termel, i gy nem sziikséges védé gazt

palackbdl taplaini.

Az 6 narnyékolt huzalhegesztési médszer megegyezik a MIG/MAG hegesztéssel, a kiilé nbség a porral to It6 tt magu

huzal haszndlata. A hegesztés soran keletkez6 h6é mérséklet hatdsdra a mag megolvad, és a por gazpajzsot hoz létre,

amely ko riilveszi a folyadékmedencét. Onarnyékolé huzal hasznalatakor a palackbdl té rténé gazellatas elhagyhato,

ami jelent8 sen befolyasolja a hegesztési folyamatot.

Figyelem! Onarnyékolt huzallal végzett hegesztéskor meg kell valtoztatni a késziilék polaritasat.

MMA hegesztés

1. Csatlakoztassa a hegeszt6é gépet az dramforrdshoz a késziilék hatuljan taldlhaté kimenet segi tségével.

2. Csatlakoztassa a fo Idel6 vezetéket a gyorscsatlakozéhoz és a munkadarabhoz.

3. Szerelje be az elektrédat a hegeszté fogantyUba, majd csatlakoztassa a kabelt a gyorscsatlakozéhoz.

4. Alli tsa a kapcsolét ON allasba, és gy z6 djé n meg arrél, hogy a tapellatas LED vilagi t.

5. Kezd6 dhet a hegesztési folyamat.
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6. A hegesztés befejezése utan tavoli tsa el az elektrédat a hegesztett anyagtél és alli tsa fel

a készlilék kapcsoléja OFF alldsban van.

FIGYELEM! Az i v akkor kezdd dik, amikor a hegeszté elektréda megérinti a hegesztési helyet, majd az elektromos

i v hosszaval eltdvolodik.

prawidtowa pozycja trzymania uchwytu

uchwyt spawalniczy

uchwyt masowy

wymagane narzedzia:
N\
cntp— |
u

3. abra

elektroda spawalnicza

3. abra Példa tipikus elektrédahegesztésre.

Figyelem! Az adott aramerd sségre tervezett munkaciklus tullépése esetén a h6 kapcsold blokkolja a készUléket

(sarga tulterhelési diéda jelzi), ami g a hegesztd gép le nem hi .

Ha a készUlilék vagy tartozékai hibasan kezdenek mi ko dni, hagyja abba a munkat, és [épjen kapcsolatba egy

szakszervizzel.

ALAPVETO INFORMA CIOK AZ MMA HEGESZTESRO L

Az MMA hegesztés egy olyan eljaras, amelynek soran a fémet megolvasztjak, majd folyasztdszerbevonattal bevont
olvadé fémelektrédaval elektromos i vvel hevi tve 6 sszekapcsoljak. Az elektromos dram elektromos i vet hoz létre
az elektréda és az ¢ sszekapcsolandé anyag ko z6 tt. A hegesztési folyamat soran az elektréda bevonata a hd mérséklet

hatasara lebomlik, és gdznem( anyagok keletkeznek, amelyek a hegesztés sordn gazvédd ként szolgalnak, ill.

salak.

Ha az elektroda megfelel6 sebességgel mozog a hegesztési helyen, a lerakddott fém egy réteget képez, amelyet

hegesztésnek neveznek.

A hegeszt8§ gépet valtakoz6 dramforras taplalja, és valtakoz6 és egyenaramot is képes el8 alli tani. A legjobb

hegesztési jellemzé ket egyendrammal lehet elérni.

Afeszlltség és az aram mérése a hegesztd ko rben to rténik. A feszultséget (V) az elektréda és a hegesztett felulet
ko zo tti | vhossz szabdlyozza, és az elektréda atmérd jétd | fligg. Az aramerd sség a hegeszté aramkor

teljesi tményének mértéke, és amperben (A) mérik, egy gombbal szabalyozva.
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A hegesztd aram bedlli tasa az elektroda &tmérd jétd |, a munkadarab méretétd | és vastagsagatdl, valamint a
hegesztési pozi ci6tdl fiigg. Azonos vastagsagu anyagok hegesztésekor kisebb felliletli anyagoknal kisebb elektrédat
és kisebb hegesztd aramot hasznalnak, mint nagyobb feltleteknél. Egy vékony fém kisebb dramot igényel, egy

kisebb elektréda kisebb feszl ltséget igényel.

A hegesztés vi zszintes és fliggd leges helyzetben té rténé munkavégzés ko zben javasolt. Amikor azonban
figg6 leges vagy mennyezeti helyzetben vagyunk kénytelenek hegeszteni, akkor érdemes alacsonyabbra alli tani az
aramer§ sséget, mint a vi zszintes munkavégzésnél. A legjobb hegesztési varratok Ugy érhetd k el, ha az i vet ré viden

tartjuk, az elektrédat egyenletesen mozgatjuk, és az olvadas soran az elektr6dat dllandé sebességgel lefelé mozgatjuk.

A részletesebb hegesztési eljarasokat a kézikd nyv késé bbi részében mutatjuk be.

ELEKTROMOS HEGESZTE S A GYAKORLATBAN

Senki sem tanulhat meg hegesztést tgy, hogy a témaval kapcsolatos kézikd nyveket, Gtmutatékat vagy mas
szakirodalmat olvas. A helyes hegesztés képességét csak gyakorlassal lehet elsajati tani. A mellékelt kézikd nyvben
taldlhaté informacidk célja, hogy a tapasztalatlan emberek megértsék a bevonatos elektrédakkal to rténé hegesztés
alapelveit, és megko nnyi tsék a tanulds megkezdését. A hegesztéssel kapcsolatos tovabbi informaciokért olvassa el

a témaval foglalkoz6 szakirodalmakat.

A hegeszté gép kezel6 jének ismeretei tilmutatnak magara az i vre vonatkozé informaciokon. A hegeszt6 gép
hasznaléjanak tudnia kell az i v szabalyozasat, amihez ismerni kell a hegeszt6 ko rt és a hegesztés soran aramot adé
berendezést. A hegeszt6 kabel a hegeszté tartéban kezdd dik, ahol az elektréda van felszerelve, és a csatlakozénal
ér véget, amely a kabelt a hegeszt6 géphez ro gzi ti. Az aram a hegeszt6 kabelen keresztll az elektrédatartéba, majd
az elektromos i ven keresztul folyik. Az i v masik munkaoldaldn az dram az alapfémen keresztul a fo Idel6 vezetékhez,
majd vissza a készuilékhez folyik. A rendszert le kell zarni. A t6 megtartét szilardan a megtiszti tott nemesfémre kell

ro gzi teni. A fémet meg kell tiszti tani a festéktd |, rozsdatél stb. Ez sziikséges a j6 aramaramlas eléréséhez.
Csatlakoztassa a visszatér§ kabelt a lehetd legkd zelebb a hegesztési ponthoz. Kertilje a hegesztd aramkor
csuklépantokkal, csapagyakkal, elektromos rendszerekkel és mas hasonlé targyakkal valo lezarasat, amelyek

akadalyozhatjak az aram aramlasat a rendszerben.

Az elektromos i v a hegesztett anyag és a hegesztd karba szerelt hegeszt6 elektréda csicsa ko z6 tti térben jo n 1étre.

Az olvadt fém az i v mo gb tt mozog az anyagok illesztése mentén, hegesztési ko tést hozva létre.

Az elektrodahegesztéshez a hegeszt6 csucs erd s és biztos megfogasa, stabil kezek, jé 1atas és jo lelki allapot

szl kséges. A hegesztd gép kezel§ je ellend rzi a hegesztésii vet, és ezaltal a Iétrehozott varrat miné ségét.
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Elektromos i vhegesztés

elektroda

i o WAAL/L) \lr

ostona gazowa
//// soina //
metal bazowy

///////////// /

A 4. 3bra az elektromos i vhegesztés soran fellépé jelenségeket mutatja be, vagyis nagy nagyi tassal, amit a hegeszt§

4. 4bra

lat.

Az i vtér az dbra ko zepén lathatd. Az i v az elektr6da csucsa és a hegesztett anyag ko z6 tti helyen jo n létre. A
hegeszt6 i vhé mérséklete eléri a 33150 C-ot, ami elegendé az alapfém megolvasztasahoz. Mivel az elektromos i v
nagyon fényes, nem lehet fedetlen szemmel nézni, nagyon fajdalmas égési sértilést okozhat a retinaban, vagy
maradand¢ lataskarosodast okozhat. A specialis hegeszt6 maszkokat és sisakokat hegesztésre tervezték, hogy védjék

a szemet hegesztés ko zben.

A hegeszt8 vel végzett munka soran az elektromos i v elkezdi "huzni" a fogantylt, ami hasonli t a f6 Idho z tartott kerti
td ml6é b8 | szadrmazé vi zdramhoz. Az olvadt fém egy medencét vagy kratert hoz Iétre (az olvadt szubsztratum egy kis
terulete), amely ko veti az elektromos i vet. Ahogy az elektr6da mozog, a medence lehl | és megszilardul. A hegesztés

soran felszabadulé salak védi a hegesztést a hegesztés soran.

A megfelel6 elektréda kivalasztasa

A bevont elektréda funkciéja nem csak az elektromos feszlltség atvitele az i vre. Az elektréda fémmagbdl és bevonatbdl
készll. Afémmag elektromos i vben megolvad, kitd Itve a két 6 sszekapcsolt fémdarab ko z6 tti rést. A bevonat az
elektromos i vben is megolvad vagy megég, i gy fontos szerepet to It be a hegesztési folyamatban. Az elektréda
olvaddsa soran az elektrédabevonatban 1év6 kémiai vegyliletek lebomlanak, gaznem( termékek keletkeznek,

amelyek felh§ je stabilizaélja az elektromos i vet, és megvédi az olvadt fémet a |égkd ri komponensek okozta oxidaciétol
és szennyezd déstd |. A megmaradt vegyi termékek az elektrodamagbdl a folyékony fémmel egyUtt kertilnek a
hegesztési medencébe, és salakot képeznek, amely réteget képez a varraton, megvédve a hii tés soran bekd vetkezd

tovabbi oxidaciotol.

Akuldnb6z6 ti pusu elektrodak ko zo tti kiild nbségek f6 ként az alkalmazott bevonat ti pusatél fiiggenek.

A kulsé bevonat megvaltoztatasa jelentd sen befolyasolja a hegesztési jellemzé ket. Megértésen keresztil
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A lemaradasok fajtainak kiilé nbségei, ismereteket szerez a munkdhoz megfelel8 elektréda kivalasztasardl

munka.

Az elektrdda kivalasztasakor figyelembe kell venni:

1. Készilt példaul acélbdl, gyengén 6 tvo z6 tt acélbdl, rozsdamentes acélbdl.
2. A hegesztett anyag vastagsaga.

3. A hegesztés helye.

4. Az alapfém md szaki allapota.

5. Sajat hegeszt6 gép-hasznalati ismeretei.

Az els§ négy pontszukséges a hegesztd gép megfelel§ hasznalatdhoz, ezek elsajati tasa nélkil a munka
nehéz és faraszté lesz.

Helyes hegesztési helyzet

A bemutatott hegesztési helyzet jobbkezeseknél van lei rva, balkezeseknél pont fordi tva.

1. Tartsa a hegeszt6 pisztolyt a jobb kezével.
2. Tegye bal kezét a jobb keze ala.

3. Bal ko ny¢ két hozza teste bal oldalahoz.

Lehet6 leg két kézzel hegesszen. Ez az elektroda jobb vezérlését eredményezi.

Prébaljon balrdl jobbra hegeszteni (ha jobbkezes). Tisztdbban lathatja a hegesztési tertletet.

15-20°

90°

widok z boku widok od przodu

5. dbra

5. dbra Tartsa az elektrédat enyhe sz6 gben az abran lathaté moédon.

Tippek az i v meghuzasahoz
Gy6 z6 djo n meg arrdl, hogy a fo Idelési tarté jol érintkezik a hegesztési munkaterulettel.
Engedje le a hegeszt§ sisakot, és do rzso lje az elektrédat a fémhez a hegesztés helyén, ami g szikrdt nem 1at. D6 rzs6 1és

ko zben emelje fel az elektrédat ko rilbelll 3 mme-rel, hogy az i v stabilizalédjon.
Figyelem! Ha do rzsé 1és ko zben ledlli tja az elektrédat, az elektréda megtapad.

Figyelem! A legto bb kezdd hegeszt§ ugy probalja meggyujtani az i vet, hogy megutd geti az elektrédat a

lemezen. Ennek eredményeként vagy az elektréda megtapad, vagy a mozgas tul gyors, és az i v megszakad.
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Megfelel6 i vhossz
Az i vhossz az elektréda vége és a munkadarab ko z6 tti tdvolsag. Ha az i v stabilizdlédott, nagyon fontos a megfeleld
i vhossz bealli tasa. Az i vnek ko riilbeltl 1,5-3 mm hosszdnak kell lennie. Az elektréda kiégése miatt az i vhosszt

folyamatosan mdédosi tani kell.

Az i jiradnyi tdsdnak legegyszerl bb médja, ha a halldsara hagyatkozik. A helyes i vhosszt a serpeny6 n to rténé
tojassltéshez hasonlo recsegés jellemzi. A tul hosszt abnormalis i v Ureges sziszegé hangot vagy fujo hangot

eredményez.

Megfelel8 hegesztési sebesség
Fontos ellené rizni, hogy a medence ko veti-e az elektromos i vet. Fontos: ne nézzen ko zvetleniil az elektromos i vbe.
Egy medence és egy hegesztési gerinc megjelenése, ahol az olvadt medence megszilardul, jelzi a megfelel§ hegesztési

sebességet. A gerinc fellletének ko rilbeltil 10 mm-rel kell lennie az elektréda mo go tt.

miejesce, w ktorym
jeziorko krzepnie

ptynne jeziorko

6. abra
A legtd bb kezdd tul gyorsan hegeszt, ami vékony, "féregszerd " gyd ngyo t eredményez. Ez akkor t6 rténik, amikor nem

figyelem a tavat.

Fontos. A hegesztéshez nem szlikséges az i vet hullamozni (oldalra vagy el6 I-hatul). Hegesztés egyenes vonalban

allandé sebességgel. I gy ké nnyebb lesz.

Kis vastagsdgu anyagok hegesztésekor az elektr6da mozgatasi sebességét nd velni kell, hogy a fém ne égjen le,

hasonléan vastag anyagok hegesztésénél a sebességet cso kkenteni kell, hogy né velje a hegesztési varrat behatolasat.

Hegesztési gyakorlat

A hegesztési ismeretek elsajati tdsanak legjobb médja a gyakorlati gyakorlas. Edzés ko zben ne feledje:

1. Helyes hegesztési helyzet.
2. Azi v melegi tésének megfelel6 maédja.
3. Helyes i vhossz.

4. Megfelel6 hegesztési sebesség.

Nem nemesfémek

A farmokon és kis Uzletekben talalhat6 fémek to bbsége alacsony szén-dioxid-kibocsatasu acél, néha lagy acélt is

ki ndlnak. Az ilyen ti pusu acélbdl készult tipikus elemek ko zé tartozik
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leggyakrabban lapok, lemezek, csé vek, huzalrudak, sz6 gek, gerendak. Ez a fajta acél altalaban specialis évintézkedések
nélkul hegeszthetd . Egyes acélfajtdk azonban nagyobb mennyiségl szenet tartalmaznak.

Az ilyen acélokat leggyakrabban hajtérudakhoz, vagoé- és kd szo rii késekhez, tengelyekhez, tengelyekhez és ekevasokhoz
hasznaljak. A szénacélok a legtd bb esetben sikeresen hegeszthetd k, de tigyelni kell a megfelel6 hegesztési h6 mérséklet
fenntartdsara és a hegesztend6 anyag el6 melegi tésére. Bizonyos esetekben a hé mérsékletet gondosan ellend rizni kell a
hegesztési folyamat alatt és utdn. A kil nb6 z6 ti pust acélok és mas fémek azonosi tasaval és hegesztésével kapcsolatos
atfogd informaciok megszerzéséhez javasoljuk a hegesztéssel kapcsolatos részletes szakirodalom megvasarlasat és

elolvasasat.

A hegesztend6 anyag ti pusatol figgetlenul fontos megtiszti tani minden szennyezé déstd | (rozsda, festék, olaj, por stb.),

ami jelentd sen befolyasolja a varrat miné ségét.

ALAPVETG INFORMA CIOK A TIG HEGESZTE SRE VONATKOZOAN A TIG-hegesztés (141-es médszer)

a fémek (dltaldban nemes) 0 sszekapcsolasat foglalja magaban egy nem fogyaszthaté volfrdmelektréda és a hegesztett anyag
széle ko zo tt, inert gdzok védd pajzsaban létrehozott elektromos i v segi tségével. A hegesztési varrat kito Itésére kiilsé leg
szalli tott ko t6 anyagokat hasznalnak. A hegesztett anyag ti pusatdl és vastagsagatol fliggé o sszetett hegesztési folyamat

miatt megfelel6 szakirdnyd AWI hegesztési tanfolyam elvégzése javasolt.

A TIG készulékkel végzett munka sajatossagai miatt a hegesztett anyagok széleit alaposan meg kell tiszti tani.

PRZEWOD
PRADOWY
KIERUNEK
SPAWANIA
PRZEWOD GAZU
— OCHRONNEGO
GAZU ELEKTRODA
NIETOPLIWA
WOLFRANOWA
DODATKOWE e—0StONA GAZOWA
SPOIWO A I
T 0. 0.0 0 0,00 0 05070700

X

ALSSSSSSY IS

LUK

ZESPAWANY
METAL

2. abra

2. abra Az anyag AWI médszerrel to rténé hegesztési folyamatat mutatja be

Avéddé gaz nemcsak az elhaszndlhatatlan elektrédat és a hegesztési terliletet védi a égko rbé | érkezé gazok behatoldsatol,
hanem meghatdrozza az olyan paramétereket is, mint: hegesztési energia, i vfeszlltség), a varrat alakja, s6 t a hegesztési

feltlet kémiai 6 sszetétele is. hegesztés.
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Avédd gdazt a hegesztendd anyag és a ki vant hegesztési jellemzé k fliggvényében kell kivalasztani, az alabbi tablazat szerint:

A hegesztend§ fém ti pusa Véd6 gaz Hegesztési tulajdonsdgok

Magnézium és 6 tvo zetek Argon Ké nnyl behatolds szabdlyozas és magas hegesztési tisztasag

i ) K& nnyen alli thaté hegesztési forma, i vgyujtés és minden
szénacél Argon . . L
iranyban hegesztési leheté ség

Argon Megkd nnyi ti a vékony lapok olvasztasat

CR-Ni acélok, ausztenites W i i . - .
No veli a behatoldsi mélységet és a hegesztési sebességet

Argon + Hélium

Nagyon ko nnyen hegeszthet§ vékony lemezek és cso vek

Argon . .
gyo kerei
Réz, nikkel és 6 tvo zeteik Argon + Hélium Nagyobb linearis hegesztési energiat biztosi t
Lehetd ség vastag lemezek hegesztésére nagy
Hélium
sebesséqggel el6 meleqgi tés nélkdl
Argon Magas hegesztési tisztasag
Titan és 6 tvo zetek
Hélium Nagyobb Ujraolvasztasi mélység vastag lapokhoz

Figyelem! Ne hasznéljon O2- vagy CO2- adalékokat a hélium- vagy argonpajzsban, mert ez instabil i vizzast és a nem fogy6 elektréda

gyors kopasat okozza.

HEGESZTE SI PARAME TEREK KIVALASZTASA A TIG hegesztési

maédszerben a ko vetkezd paramétereket kiilé nbo ztetjik meg: ti pus, fesziiltség és hegesztési intenzitas; hegesztési sebesség; az
elektréda és a hegesztett anyag atméré je, valamint a kiegészi t6 anyag (ko tés) ti pusa és atméré je. A hegesztés elejét és végét
szénlemezeken kell elvégezni, ez biztosi tja a teljes i vstabilizacidt és kikliszo b li a kratereket a hegesztés elején és végén. A
hegesztés befejezése utan vagja le a szénlemezeket. A hegesztések leggyakrabban ugy késziilnek, hogy a fogantylt a hegesztett
feltlethez képest 15-80 fokos szd gben ko vetik . A ko t6 anyagokat 15° -20° -os sz6 gben, ugralé mozdulatokkal adjak a
folyadékmedencéhez. A ké t6 anyag végének a gazpajzsban kell lennie. KeriIni kell a ké t6 anyag érintkezését a volframelektrédaval.
A wolframelektrédanak ko rilbeltl 3-5 mm-rel kell kinydlnia a gazfuvoka fo 1é. A ko tések elrendezésének maédja elsé sorban az
anyag ti pusatol és vastagsagatol, valamint a hegesztési helyzettd | fligg. Hegesztéskor a lehetd leggyakrabban hasznalja az als6
vagy oldaliranyu helyzetet. A legjobb eredmény akkor érheté el, ha egyoldali tompavarratokat készi tiink hé all6 acél alatétekkel,

amelyeknek szélessége 4-5 mm, mélysége 1,5-2 mm, ami nagyban megkd nnyi ti a varrat helyes kialaki tasat.

TELEPI TESI ES HASZNA LATI UMUTATO
A készllék telepi tése

Csak szakképzett személyzet telepi theti, haszndlhatja és szervizelheti a hegeszté gépet.

KARBANTARTAS E S SZERVIZ

Karbantartas
FIGYELEM! Az dramuités sulyos sériilést vagy akar halalt is okozhat. Semmilyen ké riilmények ko z6 tt ne érintse meg a feszliltség

alatt &l16 részeket, példaul a vezetékek kapcsait vagy
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a készulék belsd alkatrészei. A karbantartasi munkak elvégzése el6 tt a hegeszté gépet le kell valasztani az elektromos

halézatrél.

A készuléket szaraz, alacsony nyomasu levegd vel kell megtiszti tani, hogy eltavoli tsa a szennyezé dést a burkolatrél és a

szell§ z8 nyi lasokrol. Ez sziikséges a készuilék megfelel6 md ko déséhez.

Fontos szempont a hegeszté gép kilsé vezetékeinek allapota, melyet rendszeresen ellené rizni kell.

Sérulés esetén forduljon szakképzett hegeszté szervizhez.

A vezetékek cseréje egy masikra a késziilék belsejében nem javasolt, és érvényteleni theti a garanciat. Minden

vezetékcserét a kiils6 vezetékek cseréjével kell elvégezni.

A tapkabelek cseréjét csak a hegeszt6 berendezés szervizkd zpontja végezheti el.

Zavarok a hegeszt6 gép md ko désében

Figyelem! A hegeszt6 gépben végzett barmilyen beavatkozas el tt feltétlentl le kell valasztani a készuléket az elektromos

halézatrél.

TUNETEK

OK

MEGOLDAS

Nincs huzaladagolas (az
adagol6 motorja
mU ko dik)

A bilincs tul laza

Huzza meg megfelel6 en a bilincset

A huzalvezet6 a tartéban piszkos

Tiszti tsa meg a huzalvezet§ t

A g6rg8 hornya nem egyezik a huzal atméré jével

Szerelje fel a megfelel6
gorgd ket

Eltd m6 do tt vezeték az érintkezd cstcsban

Cserélje ki az
érintkez6 csucsot

Nincs huzalel6 tolas (a

motor nem jar)

Sérilt motor

Vigye el a hegeszt6 gépet a

szervizkd zpontba

Sérilt vezérlé rendszer

Vigye el a hegeszt6 gépeta

szervizkd zpontba

Szabalytalan huzalel8 tolas

Sérult érintkez6 csucs

Farja meg az érintkezd
hegyét

Az adagol6gdrgé hornya szennyezett,

sérilt, vagy nem egyezik a huzal &tméré jével

Cserélje ki a tekercset, vagy vélasszon egy, a

huzal &tmérd jének megfelelé tekercset

Az i v nem gyullad ki

A visszatér6 kabel megfeleld
érintkezésének hidnya

Javi tsa a bilincs érintkezését

Az i v tdl hosszu
és szabdlytalan

A hegesztési feszultség tul magas

Cso kkentse a hegesztési

feszlltséget

A huzalel§ tolas sebessége tul lassu

N6 velje a huzalel§ tolas
sebességét

Azivtdlrovid

A hegesztési feszlItség tul alacsony

N6 velje a hegesztési fesziltséget

A huzalel§ tolasi sebesség tul magas

Cso kkentse a

huzalel tolas sebességét

Nincs tapfesziltség

Csatlakoztassa a tdpegységet
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Hibas biztosi ték a halézati tapegységben
A tapfesziltség

Cserélje ki a biztosi tékot
hatékony

bekapcsoldsakor a T6 ré tt kapcsold

Cserélje ki a f6 kapcsol6t

jelzé fény nem gyullad ki
Sérult jelzés

Cserélje ki a lampat

Szolgaltatés

A hegeszt6 berendezések javi tasat csak szakképzett személyzet végezheti eredeti potalkatrészek felhasznalasaval.

Ez biztosi tja a készulék biztonsagos hasznalatat.

HASZNALT KE SZULE KEK ARTALMATLANI TASA

Hasznos élettartama végén ezt a terméket nem szabad a normal kommundlis hulladékként
kidobni, hanem az elektromos és elektronikus berendezések Ujrahasznosi tasara szolgalé
gyl jté helyre kell vinni. Ezt a terméken, a hasznalati Utmutatén vagy a csomagolason
elhelyezett szimbdlum jelzi. Az anyagok Ujrafelhasznalasaval, Ujrafelhasznalasaval vagy

egyéb hasznalt berendezések hasznalataval On jelentd sen hozzajarul ké rnyezetiink

védelméhez.

A GYARTOADATAI

PH Powermat TMK Bijak Sp. Jawna

utca Obroncéw Poczty Gdanska 97
42-400 Zawiercie
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