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HASZNALATI UTMUTATO
@ MMA/TIG INVERTERES HEGESZTOGEP 42942

Az eredeti Utmutatd forditdsa

utan végezheté el. Az ebben az utmutatoban
talalhato utasitasok be nem tartasa sulyos sériilés,
halal vagy a késziilék karosodasat
eredményezhetik.
A hegesztdgép hasznalata soran tartsa be az alapvetd
biztonsagi szabalyokat a robbanas, tiiz, dramiités és a testi
sériilések elkeriilése végett.
Orizze meg az Gtmutatot az esetleges késbbi felhasznalas
céljabol.

FIGYELMEZTETES! Az inverteres hegesztdgép
iizembe helyezése, telepitése és iizemeltetése
csak a jelen hasznélati itmutaté alapos elolvasasa

1. ALTALANOS BIZTONSAGI FELTETELEK:

1. NEz a késziilék nem alkalmas csokkent fizikai, érzékszervi vagy
szellemi képességekkel rendelkezd személyek ltali hasznélatra.
Kiskordak, vagy a késziilék hasznalatdval kapcsolatos tapasztalattal
és ismeretekkel nem rendelkezd személyek nem kezelhetik az
inverteres hegesztégépeket, kivéve, ha ezt képzési céllal, a
berendezés hasznalati utasitdsanak megfelelen és a biztonsagukért
felelds szakmai oktaté feltigyelete mellett teszik.

FIGYELEM: Az alkohol, a drogok és a

gyogyszerek, valamint a betegségek, a laz és a

faradtsag negativan befolyasolhatja

reakciokészséget. Ebben az esethen mondjon le
ahegesztdgép hasznalatarél.

3. Amunkavégzés helyén rendet kell tartani és megfeleld vildgitast kell
biztositani. A rendetlenség és a gyenge megyildgitds balesetet
okozhat.

A munkaposztot megfelelden szelldztetni kell és

@m gondoskodnikellalevegd elszivasardl.
Tilos zart helyiségekben hegeszteni. A hegesztés soran

emberi egészségre veszélyes gbzok és gazok keletkeznek. Keriilje a
g0z0k és gazok belélegzését. Rendszeresen ellendrizni kell a
keletkez gazok felhasznéléra fejtett hatdsat a mérgezés elkeriilése
végett.

5. Az elektromos vezetékek csatlakoztatdsat szakképzett
villanyszerelének kell elvégeznie a vonatkozd jogszabalyoknak és a
biztonsagi eldirasoknak megfelelen.

6. Az adott hegesztdgépet nullvezetékes és foldelt elektromos
hdlézatra lehet csatlakoztatni. Gy6zddjon meg réla, hogy a hélézati
aljzatmegfelelden foldelt.

7. A hegeszt6gép haszndlatba vétele elétt minden alkalommal
ellendrizze a tapkabel, a hegesztékabelek, az elektrddafogok és a
tovabbi munkakabelek allapotat. Ne dolgozzon sériilt vezetékekkel.
Asériiltvezetéket cserélje Uj, ép vezetékre.

8. Tartsa jo éllapotban a gézrendszer minden elemét: a palackot,
tomldt, csatlakozokat, nyomasszabalyzokat. FIGYELEM! A PALACK
FELROBBANHAT: Csak megfeleléen m(kodd nyomdsszabalyzos,
jovéhagyott palackokat hasznaljon. A palackot fiiggdleges
poziciban kell szallitani és allnia. Ovja a palackot a forré héforrasok
hatasatal, felboruldstdl és a mechanikus sériilésektdl.

9. A munkavégzés soran egyéni véddfelszerelést kell viselni: hegesztd
kotényt, véddruhdzatot, hegesztékeszty(it, hegesztémaszkot és
cstiszasmentes talpt megfeleldlabbelit.

10. Hasznéljon véddszemiiveget a varratok megtisztitasakor.

11.Nem szabad olyan anyagokon hegeszteni, amelyeket kordbban
klortartalmi olddszerekkel tisztitottak, valamint festékkel boritott,
sdros, olajjal szennyezett vagy horganyzott anyagokon.

12.Tilos a hegesztdgép haszndlata olyan helyeken, ahol gydlékony
folyadékok és g6zok vannak.

13. Nem szabad hegesztési munkalatokat végezni olyan konténereken,
tartdlyokon vagy csoveken, amelyek folyékony vagy géznemii
gydlékony anyagokat tartalmaznak (tartalmaztak). Ezeket a
tarolokat vagy tartalyokat hegesztés eldtt at kell obliteni a gyulékony
folyadékok eltavolitésa céljabol.

14.Nem szabad nyoméds alatt &ll¢ tartdlyokat hegeszteni.
Robbandsveszély.

15. Ahegesztés soran keletkezd szikrak tiizet, robbandst ésa fedetlen bor
megégését okozhatja. A hegesztés alatt hegesztékesztyit és
véddruhazatot kell viselni. Tavolitsa el vagy védje le a munkahelyen
1év6 dsszes gyulékony anyagot (pl. fa, papir, rongyok stb.). A tiizoltd
felszereléseknek (tdzolto takarok és porral vagy héval oltd
késziilékek) a munkahely kozelében, jol lathato és kdnnyen
hozzéférhetd helyen kel lenniiik.

16. Ahegesztési munkaposztot véddfiiggonnyel kel elvélasztani.

17.Nem szabad a hegesztégépet magas nedvességtartalmi
helyiségekben, valamint esében és héban haszndlni. Aramiités
veszélye.

18. Tilos ahegesztdgépet lejtds, instabil vagy laza talajra helyezni.

19. A munkavégzés soran ne érintse meg a foldelt részeket, mint a

radidtorok, vizesovek, hijtiiberendezések stb.

. Hegesztés kozben tilos a hegesztdkabeleket és a tomldket a véllra
vagy a térdre akasztani, illetve kozvetleniil mds testrészeken
dtvezetni.

. A hegesztdgépet csak a munkavégzés idejére kell a halézatra
csatlakoztatni. A tapelldtds bekapcsoldsa utdn illetéktelen
személyek nem tartézkodhatnak a munkavégzés helyén. A késziilék
kiilondsen veszélyes a gyermekek szdmdra, ezért kivételes figyelmet
kell forditani arra, hogy a késziilék teljesen hozzaférhetetlen legyena
gyermekek szdmara.

.Tilos a késziilék rendeltetéstdl eltéré hasznlata. Ne haszndlja a
hegesztdgépet csovek felolvasztasara.

. A kdbelek csatlakoztatdsa vagy egyéb karbantartdsi vagy javitasi
munkalatok elvégzése eldtt mindig hizza ki a tdpdugot a halozati
aljzathél.

24. Neszerelje szétakésziilékhazat.

25. A késziilék iizembe helyezése eltt minden egyes alkalommal
ellendrizze a burkolatok és a munkabiztonsagért felelg dsszes elem
dllapotét. Ne dolgozzon sériilt véddelemekkel, cserélje ép elemekre.

26. Védje a tapkabelt és az esetlegesen hasznalt hosszabbitokabelt a
tdlzott h6tél, olajtl és az éles szélektdl. Ne dolgozzon feltekert
hosszabbitéval.

27.A munkéhoz haszndlt hosszabbitonak szabad hasznalatot kell
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biztositania, a kabel hosszat gy kell megvalasztani, hogy a
felesleges kébel ne akadélyozza amunkat.

28. Nehlzzaa szerszdmota tapkabelnél fogva a tépdugd kihizdsakor.

29.A hegesztés megkezdése el6tt rogzitse a munkadarabot egy
szoritoval vagy satuval.

30. Amunkavégzés soran olyan testtartassal dolgozzon, amely kizérja az
elesés kockdzatét. Biztosan lljon.

31. Gondoskodjon az elektréda, a hegesztendd munkadarab és a kozeli
fémtargyak megfelel szigetelésérdl. Haszndljon ehhez specidlis
kesztyiit, véddruhdzatot, szigeteld takardt vagy szdnyeget,
haszndljon magas szigeteld labbelit.

32.A hegesztégép elsé csatlakoztatdsa eldtt ellendrizze, hogy a
tapfesziiltség megfelel a késziilék adattabldjan feltiintetett
fesziiltséggel. A haldzati aljzatnak véddérintkezvel kell
rendelkeznie.

33. A hegesztokésziilékek nagyfesziiltséget képeznek. Ne érintse meg a
hegesztdpisztolyt, a csatlakoztatott hegesztéanyagot, amikora gépa
héldzatra van csatlakoztatva. A hegesztGaramkort alkotd
valamennyi elem &ramiitést okozhat, ezért keriilni kell azok puszta
kézzel, vagy nedves vagy sériilt véddruhdzaton keresztili
megérintését. Ne dolgozzon nedves talajon és ne hasznaljon sériilt
hegesztdkébelt.

34, A HEGESZTETT ANYAGOK EGESI SERULESEKET OKOZHATNAK: Sohase
érintse meg a hegesztett elemeket a védtelen testrészekkel. A
hegesztett anyag érintésekor és athelyezésekor mindig viseljen
hegesztdkesztyt és hasznéljon fogot.

35. A HEGESZTOIVEK EGESI SERULESEKET OKOZHATNAK: Tilos védetlen
szemmel kdzvetleniil a hegesztdivbe nézni. Mindig viseljen maszkot
vagy megfeleld sziirdvel elldtott arcvédét pajzsot. A fedetlen
testrészeket megfeleld, éghetetlen anyagbél késziilt véddruhaval
kell védeni. Védje a kozelben tartézkodd személyeket éghetetlen,
sugdrzast elnyeld figgonydkkel.

36. Tilos haldzatra csatlakoztatott késziiléket feliigyelet nélkiil hagyni. A
munka végeztével minden alkalommal kdtelezden hizza ki a
tapdugdta halézatialjzathol.

37. VIGYAZAT! A hegesztési folyamat, hasonléan a

hegesztékabeleken draml elektromos dramhoz,

olyan elektromagneses mezdket generdl, amelyek

zavart okozhatnak a szivritmuszabélyozok, valamint a
kozeli elektromos berendezések mikddésében. Az életben tart6
berendezésekkel (pl. pulzusszabalyozéval, Iégzdkésziilékkel stb.)
rendelkezd személyeknek ki kell kémiiik az orvosuk véleményét,
miel6ttbelépnek a hegesztési teriiletekre.

A hegesztdgép haszndlata szintén nem javasolt a fent felsorolt
személyek szaméra.

38. FIGYELEM: Elektronikus alkatrészeken alapulé berendezés. Fémek
csiszoldsa és végdsa a hegesztdgép kozelében a gép belsejének
forgdcsok okozta szennyezddéséhez és ebbdl kifolydlag a gép
kérosoddsahoz vezethet.

Agarancidlisjavitas nem terjed ki a fent felsorolt sériilésre!
Ha ilyen kdrnyezetben kell dolgozni, tisztitsa meg a késziiléket a
hegesztégép belsejének siritett levegdvel torténd atfujasaval.

AKESZULEK FELEPITESE ES RENDELTETESE:
Azinverteres hegesztégép 42942 egy technoldgiailag fejlett termék:
— véddgazas (argon (Ar), hélium (He)) wolfram elektrédds ivhegesztés -

TIGmddszer (Tungsten Inert Gas)

—bevontelektrédas hegesztés - MMA (Manual Metal ArcWelding).

Azinverteres hegesztdgépek olyan Uj tipusd hegesztgépek, amelyek a

sziikséges dramértékeket elektronikus dramkordk segitségével dllitjak

eld. Kis méret, alacsony tomeg, jelentds hatékonysdg, széles alkalmazasi

teriilet, nagyon j6 hegesztési eredmények és jelentds széllitdsi mobilitds

jellemzi Gket.

A 42942 inverteres hegesztdgép olyan anyagok kézi bevont elektrodds

hegesztésére tervezték, mint az 6tvozott acélok, szerkezeti acélok és az

ontottvasak. 1,6 mm és 4 mm kozotti dtmérdjli elektrodakkal

haszndlhatja, a bedllitott hegesztési dramtdl, az igényektdl és az

elvégzendd miiveletek tipusatol fiiggden.

A hegesztdgép véddgazas wolframelektroddkkal is haszndlhatd

szinesfémek és nagyon vékony munkadarabok hegesztésére, mikozben

sokkal jobb mindségii hegesztési varratokat készit. A hegesztdgép 230

V~,50/60 Hz (egyfézisu) fesziiltségre van tervezve.

Akésziiléket a Gazdasagi Miniszter hegesztési munkak biztonsagarol és

higiénidjardl sz6l6, 2000. aprilis 27-i rendeletével dsszhangban kell

lizemeltetni (Hiv. K. 40. szimdnak 470. pontja).

FIGYELEM! A késziilék minden rendeltetéstdl eltéré hasznalata

tilos és az a garancia elvesztését eredményezi, valamint

felmenti a gyartot az ebbdl a hasznalathél keletkezé karok

felelésségealdl.

Ezeknek a késziilékeknek a szervizelését és javitdsat szakképzett

személyzet végezheti, az elektromos berendezésekre vonatkozd

munkabiztonsdgi feltételek betartdsaval. A berendezés felhaszndléja

altal végrehajtott barminemid mddositds felmenti a gyartot a

felhaszndloban és a kornyezetében okozott sériilések és karok

feleldsségealdl.

A rendeltetésszer(i felhaszndlds ellenére sem lehet teljesen kizérni a

rezidudlis kockdzati tényezdket. A késziilék szerkezetére és felépitésére

vald tekintettel a kovetkezd veszélyek [éphetnek fel:

- Gézok-, fiistok és g6zok okozta mérgezés;

- Szemsériilések;

- Tiiz;

- Aramiités;

- Elektromagneses mez6 negativ hatdsa a hegesztést végzé személy
egészségére.

m Tartozékok

« Inverteres hegesztdgép - 1db

« Testkabel 1,2m csipesszel - 1 db

« 1,8m-es munkakabel bevont elektrdda fogéval MMA hegesztéshez - 1
db

* 3m-es gdzdram kabel wolfram elektrdda fogéval TIG hegesztéshez - 1
db

« Kerdmiafiivéka5,6,7-3db

« Szorit6hiively-3db (1.6mm, 2.0mm, 2.4mm)

« Wolframelektréd 1.6x150mm-1db

« Kabelbilincs-1db

« Haszndlati (tmutatd - 1 db

« Garanciakértya - 1db

TAROLAS ES KARBANTARTAS:
A hegesztét gyermekektdl elzérva, tiszta dllapotban kell térolni, évni a
nedvességtdl és a portdl. A taroldsi feltételeknek lehetetlenné kell
tenniiika gép mechanikus sériilését és akaros Iégkori tényez6k hatdsat.
B Folyamatos karbantartasi miiveletek

FIGYELEM! A tisztitasi és a karbantartasi miiveletek
A megkezdése eldtt gy6zédjon meg réla, hogy

lekapcsoltaa késziiléket a tapforrasrol.
Abiztonsagos és hatékony munkavégzéshez tartsa tisztan a hegesztét és
a szellgzoréseket. Minden hasznalat utén javasoljuk megtisztitani a
késziiléket.
Akiilsé mdanyag részek nedves trlékenddvel és gyengéd tisztitdszerrel
tisztithatok. SOHASE hasznéljon olddszereket, melyek karosoddst
okozhatnak a késziilék miianyag elemeiben. Ugyeljen arra, hogy ne
jussonbevizaszerszam belsejébe.
Minden egyes hasznélat el6tt ellendrizze a hegeszté miszaki allapotat.
Ellendrizze, hogy a munkakabelek ép dllapotban vannak és semmilyen
mechanikus sériilés nyomait nem viselik. Ellendrizze a fogdk allapotét.
Ellendrizze a tépkabel dllapotat. Barmilyen rendellenességet észlel,
sziintesse meg.
Minden egyes alkalommal, kiilondsen a munka végeztével, tisztitsa meg
a hegesztérendszer hitéventilatorainak a bedramlé nyilasait. Ezt a
miiveletetjavasoltstiritett levegdvel végezni.
Tartsa tisztan mindkét munkakdbel csipeszét.

SZALLITAS:

A berendezést por és az apré részecskék ellen védd szallitd
csomagoléshan kel szallitani és tarolni. Elsésorban a szell6zdnyilasokat
kell levédeni. A gép belsejébe keriil6 apr6 részecskék a késziilék
kérosodasat okozhatjak.

KORNYEZETVEDELEM:
FIGYELEM: A bemutatott jel azt jelenti, hogy tilos az
elhaszndlt késziiléket hdztartdsi hulladékokkal egyiitt
eltdvolitani (pénzbirsdg kockdzata). Az elektromos és
elektronikuskésziilékben taldlhatd veszélyes Gsszetevik
negativ hatdssal vannak a természetes éldvildgra és az emberi
egészségre.
A héztartdsnak hozzd kell jarulnia az elhaszndlt késziilék
Gjrahasznositasahoz. Lengyelorszaghan és Eurépaban kidolgozas alatt
van, vagy mar létezik az elhaszndlt késziilékek begydjtési rendszere,
melynek keretein beliil a fenti késziilék dsszes értékesitési pontja koteles
atvenni az elhaszndlt késziiléket. Tovabbd més begydjtési helyek is
iizemelnek.

GYARTO:

PROFIXSp.zo.0.,

ul.Marywilska 34,34,03- 228 Warszawa

A jelen késziilék megfelel a belfoldi és az eurdpai kivetelményeknek,
valaminta biztonsagiirdnyelveknek.

FIGYELEM! A termék bdrminemdi javitdsdt kizdrdlag szakember végezheti
eredetialkatrészek felhaszndldsdval.

PROBLEMAMEGOLDAS:

Ha a gép nem mikodik megfelelden, ellendrizze az alapvetd hibk listdjat, és probélja meg sajét kez(leg kijavitani azokat, miel6tt a hegesztdgépet a

szervizbe kiildi.

PROBLEMA LEHETSEGES OK

PROBLEMAMEGOLDAS

Rosszul csatlakoztatott vagy sériilt tapkabel.| Nyomja be jobban a tdpdugot, ellendrizze a tapkabelt.

Nem vilgit a tapellatas jelz6, nem

kimeneten.

miikodik a ventilator, nincs drama | Nincs fesziiltség a héldzati aljzatban.

Ellendrizze az aljzat fesziiltségét, illetve azt, hogy nem kapcsolt
le a biztositék.

Sériilt kapcsolégomb.

Szolgaltassa be a hegesztdgépet a szervizbe.

Vildgit a tépellatds jelz6, nem

230 V-t eltérd halozati fesziiltség

Dugja be a tapdugdt 230V ~ 50 Hz aljzatba.

miikodik a ventilator, nincs dram
a kimeneten.

A gép vészhelyzeti izemmddban lehet.

Kapcsolja ki a késziiléket 2-3 percre és kapcsolja be tjra.

Nem vildgit a hévédelem jelzé

didda), nincs dram a kimeneten.
¢ ) rosszul van csatlakoztatva:

Az egyik vagy mindkét munkakabel (az
elektrodafogd és a testcsipesz) sériilt vagy

Ellendrizze a kébelek allapotat és azok csatlakoztatdsat.
Csatlakoztassa helyesen vagy sziikség esetén cserélje ujra.

Vilagit a hdvédelem jelzd (diéda),

L c . Bekapcsolt a hévédelem
nincs dram a kimeneten.

Varja meg a késziilék lehtilését és probalja meg djra.

Nem gyullad be az iv megfeleld érintkezése

Avisszatérd vezeték csatlakozéjanak nem

Javitsa a csatlakozo érintkezését

Tul hosszd és szabalytalan iv Tul magas hegesztéaram

Csokkentse a hegesztdaram értékét

Tul rovid iv Tul alacsony hegesztGaram

Novelje a hegesztdaram értékét

felhasznalt anyag vagy alkatrész.
Nem megfeleld mindségi varrat.

Nem megfelel6 vagy rossz mindségd

Cserélje ki a fogyo alkatrészt. Cserélje le a fémhuzalt vagy a
gézpalackot megfeleld vagy magasabb mindségi anyagokra.

Nem megfeleld intenzitésu véddgéz.

Ellendrizze a gaztomldt, javitsa a tomld csatlakozasét, ellendrizze a
gyorscsatlakozé allapotét. Ellendrizze a palack nyomdscsokkentdjét.




6. A hegesztés tipusatdl fiiggden allitsa az iizemméd kapesolét DCTIG
vagy PTIGallasba.

7. Kapcsolja be a hegesztdgépet és dllitsa a hegesztdaram szabalyozd
teker6gombot (10) asziikséges hegesztéaramra.

8. Nyomja meg a nem olvadd elektrodafogé markolatan lévé
elektroszelep kart és kezdje meg a gdz adagoldsat a hegesztés
z0ndjaba. 23 masodperc elteltével inditsa be az ivet az elektréda
hegesztési zonahoz kbzelitésével és emelje meg az elektrddat olyan
tavolsdgra, hogy az iv fennmaradjon. Az ivet mindig a hegesztendd
varrat teriiletére irdnyitjuk. Végezze el a hegesztési mveletet a
toltéanyagadagoldsaval (vagy nem adagolasaval).

m Hegesztés bevont elektrodaval (MMA)

1. Csatlakoztassa a munkakabeleket (16) és (17) a hegesztdgépre az
elektrodagydrtd altal megadott polaritdsnak megfelelen.

2. Helyezze be azelektréda nyitott részét az elektrddafogdba (17).

3. Helyezze atestkabel csipeszt (16) a hegesztett anyagra (Iasd D dbra).
FIGYELEM! Forditson kiilonds figyelmet arra, hogy a hegesztett
tdrggyal vald érintkezés pontos legyen - feliilete nem lehet lakkozott,
korroddltvagy nem fémes.

4. Allitsa az iizemméd kapcsolot (5) azalso MMA dlldsha.

5. Kapcsolja be a hegesztégépet a kapcsoldgombbal (13) és dllitsa be a
hegesztéaramot a tekerégombbal (10) az alkalmazott elektrddatol
fiiggen.

6. A hegesztémaszkot az arc eldtt tartva dorzsolje az elektréddt a
hegesztendd anyaghoz, mintha gyufét gytjtana. Ez a helyes mddja az
elektromos iv inditdsénak. Az iv mindig a hegesztendd hegesztési
varratteriiletén érintkezzen.

FIGYELEM! Ne iisse az elektrodat a hegesztett

A anyaghoz, mert ez karosithatja az elektroda

véddburkolatat és nehézséget okozhat az iv
begyijtasaban.

7. Kozvetlendil az iv begydjtasa utdn

az elektréda dtmérdjével

megegyezd tavolsagot javasolt

tartani a hegesztési ponttdl. A

hegesztés sordn mindig azonos

tavolsagot kell tartani a varrat és
az elektrdda hegye kozott, hogy

egyenletes varratot kapjunk' Ne VllIIIllIIIlllllllllllllllm]llllll

feledje, hogy az elektréda

tengelyének megddntése a hegesztés irdnyaban koriilbelil 20/30

fokos legyen (Iasd az Ebrat).

A hegesztés végén enyhén hizza vissza az elektrédat a hegesztés

iranyhoz képest, hogy a heggfiirdé egyenletesen megteljen a
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folyékony fémmel, majd hirtelen emelje fel az elektrodat.
FIGYELEM! Az elhasznalt elektrodék eltavolitasahoz
és a frissen hegesztett elemek mozgatasahoz
mindig csipeszt hasznaljon. Ugyeljen arra, hogy
utan azelektrédafogot szigeteldbetétre helyezze.

A salakréteget addig nem szabad eltavolitani a varratrol, amig az ki nem

hlt.

Ha a hegesztést befejezetlen hegesztési varraton folytatja, akkor eldszor

el kell tévolitaniasalakrétegeta hegesztési pontrol.

Hegesztés utan gy6zddjon meg rla, hogy lehtzta az elektrédatartot az

elektrodardl.

u Hévédelem

Ha a hegesztdgépet tul intenziven és til hosszd ideig mikodteti,
bekapcsol a védelmi rendszer. A hévédelem bekapcsoldsat egy sarga
diddajelzi. (8) (Adbra).

A hegesztdgép ventildtora tovdbb mikodik a hegesztési dramkr
vezérlGelemeinek hitéséhez. IdGvel, a kornyezeti hémérséklettdl
fiiggden, elalszik a didda. Folytathatd a hegesztés.

m Bevontelektrodakkivalasztasa

A bevont elektréda dtmérdjének és tipusanak kivélasztdsa a
hegesztendd anyaghoz viszonyitva nagyon fontos paraméter a
hegesztési miveletek helyes elvégzéséhez. Az elektréda atmérdje
jelentdsen befolydsolja a varrat alakjat és a beolvadds mélységét. Az
elektroda dtmérdjének novelése, dllandé aram mellett, csokkenti a
behatoldsi mélységet és noveliavarrat szélességét.

A hegesztési munkékhoz a kereskedelemben kaphatd, kiilonbdzé
gyartok bevont elektrodai hasznalhatok. Nem szabad tdllépni a javasolt
ésmegengedett elektrdda atmérdket és az optimalis hegesztési alaknak
megfeleld elektroda atmérdt kell vélasztani.

Azelektrédak hossza az elektroda dtmérdjétdl fiigg, pl. 2,5mm atmérdji
elektrodak esetében; 250 - 300 - 350 mm, 3,2 mm atmérdji elektrodak
esetében; 300-350-400-450 mm.

Az elektrdda dtmérdje a hegesztendd anyag vastagsagatol, a hegesztés
tipusétdl stb. fiigg.

Nem szabad megfeledkezni a hegesztendd anyag tipusdnak és a
hegesztés tipusanak megfeleld elektrdda bevonat megvalasztasarol.

Az elektrodok tulajdonsagainak teljes skaldjat a gyarto altal kidolgozott
miiszaki jellemz6k tartalmazzak. Ezek a jellemzok tartalmazzak az
osszes adatot: az elektréda jelolése, a bevonat tipusa, az elektroda
rendeltetése, hegesztési poziciok, a hegesztédram elektréda
atmérdjének megfeleld tipusa és erdssége, az elektréda csatlakozasénak
polaritdsa, a sziikséges hegesztési hdkezelések, valamint az elektrodak
szdritdsanak és tarolasanak feltételei.

u Wolfram elektrédak kivalasztasa

A TIG hegesztéshez hasznalt wolfram elektrodak dltalaban tiszta
volframbdl késziilnek. A wolframelektrodak tovabbi Osszeteviket,
példdul térium-, lantdn-, litium- vagy cirkdnium-oxidokat is
tartalmazhatnak. Ezek a kiegészité osszetevdk egyrészt novelik az
elektrdda elektromos iv magas hémérsékletével szembeni ellendlldsat,
masrészt csokkentik az elektrdda hegesztés kozbeni elhaszndlddasat.
APNEN 26848 szabvany szerinta volfrimelektrodak lehetséges dtmérdi:
0,5-1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3-10mmvalamint 50- 75 -
150 - 175 mm hossztisag. A 42942 hegesztdgéphez a nyomtatott bet(s
atmérdjii elektrodak hasznélata javasolt.

m Akésziilék elemei (/dsd:Adbra):

Akésziilék elemeinek szdmozdsa a haszndlati titmutatd 2. oldaldn ldthaté
dbrdkravonatkozik:

. Kabelaljzat (-)

. TIG hegesztdpisztoly vezérlGaljzat

. Véddgédz kimeneti csatlakozd

. Kabelaljzat (+)

. MMA/PTIG/TIG iizemméd kapcsold

. Kijelzd

. Tépellatds jelzés (zold)

. Hovédelem jelzés (sarga)

. Pulzusszam beallité tekergomb

10. Hegeszt6aram tekerégomb

11. Hordoz6 fogantyu

12. Tapkabel

13. Kapcsolégomb

14.Véd6gaz bemeneti csatlakozd

15. Gézaram kabel nem olvadé elektrddafogoval
16. Testkabel csipesszel

17. Munkakabel bevont elektrddafogéval
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Nefeledje, hogy a fenti itmutaté be nem tartasa a hegesztogép
maradando karosodasahozvezethet.

u Tabliczkaznamionowa

42942 NO.
A= EN 60974-1

é —_— TIG: 10A/10.4V— 200A/18V
- - MMA: 10A/20.4V- 180A/27.2V
X(%) 60 100

_ TIG_| MMA| TIG | MMA
7 Uo=60V 20| 200 | 180 | 155 ] 140
—— Uz) | 18| 27.2|162] 256

D">= | Us=230V | I1max = 36 A ||1eﬁ=27.aA

50/60Hz

P21s | H |

A hegeszt6berendezés alsé tabldjan a munka és a haszndlat tipusat
jellemz6 miszaki adatok és szimbélumok lathatdk, amelyeket az
alébbiak szerintkell értelmezni:
42942 - hegesztdgép modell;
NO —szériaszam;

B A-QDB1== - Egyfazisii frekvenciavélté - Kéttekercses
transzformator- Egyeniranyitd;
EN 60974-1 - Az ivhegesztéshez és a kapcsolddo eljardsokhoz
haszndlt hegesztési energiaforrdsok gyartdsara és biztonsagos
haszndlatara vonatkozd szabvany;

— Véddgdzas wolfram elektrodas kézi hegesztés szimb6luma;

_: —Bevontelektrddakkal végzett kéziivhegesztés szimbdluma;

— — — —DCszimbdluma;

Uo - Uresjératinévleges fesziiltség;
X(%) —Munkafrekvencia tényezd;

I12(A) — Névleges hegesztdaram (amper);
Uz2(v) - Ivfesziiltség (volt);

D=D= — Egyfazist halozati csatlakozo;
U1 —Elektromos tapellatas;

I1max —Primer dramkor max. drama

11 eff — Primer dramkor max. effektiv arama;
1P21S —Késziilékhaz biztonsagi osztalya;
H—Transzformator szigetelési osztélya;

MUSZAKI ADATOK:
MODELL 42942
Tapfesziiltség (egyfazisu) 230V
Tapfrekvencia 50/60 Hz
Névleges bemeneti dram 36A
Névleges bemeneti teljesitmény 8kVA
Uresjarati fesziiltség 60V
Névleges iizemi fesziiltség 18V
Hegesztdaram szabélyozdsi tartomany 10-200 A
Wolfram elektrédék dtmérdje 1.6,2,2.4mm
Wolfram elektrdda max hossziséga 170 mm -
Bevont elektrdda atmérdje 1.6-4mm
Névleges munkaciklus 60%@200A
Hegesztdaram (10min/60%) 200A
Kapacités (n) 85%
Teljesitmény egyiitthato (Cosep) 0.89
Szerszam osztalya | oo
Védelmi szint 1P215
Szigetelési osztaly H
Hités tipusa Ventilator
Méretek (mm) 423x152x273
Sily 71kg

Aziizemi ciklus 10 perc szézalékos felosztdsan alapul, amely iddn beliil a
gép megszakitas nélkiil hegeszteni tud a névleges hegesztési arammal.
Akésziilék adattablajan megadott dramerdsségtdl fiiggden olvashatd le
az lizemi frekvenciatényez6 X%. Ez a tényezd a folyamatos mikodés 10
percen beliili idintervallumat mutatja. PI. X=60% azt jelenti, hogy
meghatérozott dramerdsség mellett (200 A) 10 perces munkaciklus alatt
6 percetkell folyamatos munkara forditani, 4 percet a munkasziinetre. Az
X =100% munkaciklus azt jelzi, hogy a késziilék megszakitds nélkiil,
folyamatosan mikddhet.

AMUNKAVEGZES MEGKEZDESE ELOTT:
FIGYELEM! A hegesztogép minden telepitésére és
A elektromos halézatra valé csatlakoztatasaval
kapcsolatos miiveletet kikapcsolt allapotban kell
elvégezni. Az elektromos csatlakoztatast szakképzett
villanyszerel6nek kell elvégeznie.
Ahegesztégépakovetkezd feltételek mellett iizemeltethetd:
—-10°Cés+40°Ckozotti levegéhomérséklet;
—20°C-on legfeljebb 80% levegd paratartalom;



A késziiléket olyan vizszintes feliiletre kell helyezni, amely kell§
szilardsaggal rendelkezik ahhoz, hogy elkeriilje a hegesztdgép veszélyes
mozgdsét és felboruldsat.

Ahegesztdgépet jol szelldztetett, szabad légaramlast, jol megvildgitott
helyiségben, nedvességtdl védett helyen, gytlékony targyaktol tavol kell
elhelyezni (min. 0,5mtévolsgra egyéb targyaktol).

A hegesztdgép haszndlatba vétele eldtt ellendrizze a tépkabel, a
hegesztékabelek, az elektrodafogok és a tovabbi munkakabelek
allapotat. Ne dolgozzon sériilt vezetékekkel. A sériilt vezetéket cserélje
0j, ép vezetékre.

A hegesztés alatt a munkakdbelek erds elektromdgneses mezét
gerjesztenek. Az elektromédgneses sugdrzds csokkentéséhez ezeket
egymdshoz kozel kell elhelyezni.

H Csatlakoztatds azelektromos halézatra

1. Gy6z6djon meg réla, hogy a tapforrds, amire a hegesztdgépet
csatlakoztatja, megfelel az adattablajan megadott paramétereknek.
A maximdlis hegesztési dram csak akkor érhetd el, ha a halézati
tapegyséq teljes aramkapacitdst biztosit.

2. Gy6zddjon meg réla, hogy a kapcsolégomb (13) nincs bekapcsolt
dllasban. Ha gy dugja be a tdpdugdt a halézati aljzatba, hogy a
kapcsolégomb bekapcsolt dllapotban van, silyos baleset torténhet.

3. Ha hosszabbitét haszndl, a névleges terhelésnek megfeleld és
véddvezetdvel ellatott hosszabbitét haszndljon. Az elektromos
kabelt tgy kel elhelyezni, hogy mikddés kozben ne legyen kitéve
elvagasnak, megégésnek vagy olvadasnak. Ne hasznaljon sériilt
hosszabbitot. A lehetd legrovidebb hosszabbitét kell haszndlni. Ne
hizzaatapkabelnél fogva a tdpdugd kihtizasakor.

4. A hegesztdgépet nullvezetdvel és foldeléssel kell a halozatra
csatlakoztatni. Ne csatlakoztassa és ne miikodtesse a
hegesztdgépet, haahalozati tapegység nincs védévezetdvel
ellatva.

5. A hegesztdgép zavart okozhat a szdmitogépek és a szamitogéppel
vezérelt berendezések, a biztonsagi rendszerek berendezései, a
mérGberendezések, a radickommunikaciés berendezések, a
radiévezérelt berendezések stb. miikdésében. Gy6zddjon meg réla,
hogy a hegesztdgép telepitése nem okoz hibds mikodést mas
berendezések esetében.

B Hegesztékabelek csatlakoztatasa (TIG hegesztés)
Szereljefel a wolfram elektrdda munkakabelét. A wolfram elektrédafogd
tobb elembdl ll: kerdmiafivéka, dramhiively, elektrddafogé hiively,
elektrodafogd hosszd hétsé zérédugdja és rovid zarédugdja (ldsd B
abra).

B

8—] 2. Aramhiively

1. Kerdmiafdvoka

3. Gy(ird

ﬂ_ 5 4. Fogantyu
5. Elektrdda szoritohiively 6 mm

. : 6. Nem olvadd elektréda

3—S
—2
D 8. Hosszl zarddugé
—1

7. Rovid zarodugd

Csavarja le a rovid zarédugot (7) az elektrodafogérdl. Vegye ki az
elektrdda szoritohiivelyt (5). Valassza ki a szoritohiively dtmérdjét (a
hiivelyen tartésan megjelolt méret) a hasznélni kivant elektroda
dtmérdjéhez. Tolja be az elektrédat (6) a szorit6hiivelybe, majd toljabe a
hiivelyt az elektroddval a fogoba. Vegye ki a csomaghdl a hosszi
zérédugot (8) és csavarja fel a fogéba. Ugyeljen arra, hogy az elektréda
kb. 5 mm-re dlljon ki az elektrdafogobél. Hasznalat el6tt javasolt
kiélezni az elektrdat. Ez javitja az elektréda élettartamét, az iv és a
hegesztésifolyamat mindségét.

Csatlakoztassa a felszerelt gazaram kabelt (15) a hegesztdgépre a
véddgaz kimeneti csatlakozéra (3) csavarozva, valamint csatlakoztassa a
szelep csatlakozojat (mésik vékony kébel) a vezérGaljzatra (2) és hizza
megazanyacsavarral.

Csatlakoztassa a wolfram elektrda elektrddafogdjéanak munkakabelét
és a testkabelt (16) a csipesszel a hegesztdgépre a C dbra szerint (az
elektrodafogok vezetékét anegativ polushoz -, a testkdbelt a csipesszel a
pozitiv pélushoz + csatlakoztassa). FIGYELEM! A forditott
csatlakoztatds a volframelektrdda gyors megolvaddsdt okozza és
lehetetlennétesziahegesztést.

Csatlakoztassa a tapdugot a halézati aljzatra (a kapcsolégombnak
kikapcsolt llasban kell lennie), helyezze a testcsipeszt a hegesztendd
anyagra.

A hegesztdgép hatuljan csatlakoztassa a gazpalackot (argon vagy
hélium). FIGYELEM: A gdzpalack, a nyomdscsokkentd és a gdznyomd
vezetéknem része a hegesztdgépnek.

A palack csatlakoztatdsahoz helyezze a gazellétd vezetéket a véddgaz-
bemeneti csatlakozéra (14) (a hegesztdgép hétulja), és szoritsa le a
kabelbilinccsel. Allitsa be a palack nyomdscskkentdjén a kivnt véddgaz
nyomast, az érték nyomasmérrél torténd leolvasasaval. Allitsa a
hegesztdgép vezérldpanelen az iizemmdd kapcsoldt (5) a DC TIG
modszert jelold felsd alldsba. Kapcsolja be a hegesztdgépet. A
hegesztdgép pulzushegesztésre is haszndlhatd, amely sordn a
hegesztdiv pulzusus adagoldséra keriil sor ciklikusan ismétlodd,
hegesztGaram impulzusokkal. Ekkor negativ polaritas keril
alkalmazésra, mig az alaparam az impulzusaram 10-15%-a. A pulzusos
egyendramt hegesztés 0,1-3 mm vastagsagu folidk és lemezek
hegesztésére szolgdl (jo eredményeket hoz alacsonyan Gtvizetd és
oOtvozottacéloknal).

Imulzuséramos hegesztéshez kapcsolja az iizemméd kapcsolét (5) DC
TIGegyendram allasbdl PTIG pulzusaram dlldsha.

B Hegesztokabelek csatlakoztatasa (MMA hegesztés)

Az inverteres hegesztdgép "+" és "-" jelzéssel jeldlt két

dramcsatlakozoval rendelkezik. Ezek a szimbélumok az adott aljzatok
polaritdsat jelentik.

Tipikus MMA médszerrel torténd hegesztés esetén csatlakoztassa a
testkabelt (16) a negativ polaritdsi (,-") kdbelaljzatra (1), mig az
elektrodafogé munkakdbelét (17) a pozitiv polaritdsd (,+")
kabelaljzatra (2). Ne feledje, hogy ez egy dltaldnos szabély. Vannak olyan
elektrodatipusok, amelyeknél forditott polaritdst hegesztés sziikséges.
A jo hegesztd elektrodagydrték mindig feltiintetik a csomagoldson a
polaritds és a hegesztdaram kovetelményeket.

AHEGESZTES LEIRASA:

m Hegesztés wolfram elektrédaval (TIG)

Ennél a hegesztési modszernél nem olvadé volframelektrédékat
haszndlunk és védégézban, pl. argonban vagy héliumban hegesztiink.
Ennél a médszernél a hdforrés egy elektromos iv, amely egy fogdba
rogzitett, nem olvado elektrdda és a hegesztendd anyag kozott izzik. A
palackbdl az elektrddafogéha vezetett gaz (argon vagy hélium) bejut az
elektromos ivzéndba, megvédve az elektroda csticsat és a folyékony
heggfiirddt a levegdben lévd oxigéntdl és nitrogéntdl. Tilos gydlékony és
robbandsveszélyes gazokat csatlakoztatni a hegesztdgéphez. Ezzel a
moédszerrel hegesztve lehetdség van afémtdltet (huzal) kéziadagolasara
vagy a fémtdltet hozzaaddsa nélkiili hegesztésre. Fontos megjegyezni,
hogy TIG hegesztéskor feltétleniil zart térben kell hegeszteni, mivel a
palackbdl a hegesztési teriiletre juttatott véd6gaz nagyon érzékeny a
légmozgdsokra. Tilos huzatban hegeszteni. A TIG hegesztés kb. 2-szer
lassabb az MMA hegesztésnél, de sokkal jobba hegesztés mindsége. A
TIG médszer lehetdvé teszi a vékony elemek hegesztését 1 mm
vastagsagtol, amiaz MMA médszer esetében nemlehetséges.

Nagyon vékony anyagok, rozsdamentes acélok és olyan szinesfémek
hegesztésekor, mint a réz és annak Gtvozetei (pl. sérgaréz), elényds az
impulzusdramos médszer alkalmazésa (PTIG). Ez abbdl &ll, hogy az
egyendram egy bizonyos frekvencién ciklikusan megszakitasra keriil.
Ahogy a neve is utal r4, az dram jellemzGje, hogy egyszer esik, egyszer
pedig dllandé frekvencidval emelkedik. Ezt elsésorban automata
orbitdlis hegesztdgépeknél alkalmazzak, de kézzel is lehet ezzel a
technikdval hegeszteni. Az impulzushegesztés biztositja, hogy a
hegesztett anyag nem melegszik tul, ami eldfordulhat a normal TIG
hegesztésnél. A gyakorlatban ez azt jelenti, hogy a hegeszté gyorsabban
hegeszt, csokken az elhibazott hegesztés kockdzata, mig maga a
hegesztésivarrat keskenyebb és szebb lesz.

Impulzushegesztéssel mind a rozsdamentes acélok, mind a szinesfémek
hegeszthetdk, kivéve a konny(i 6tvozeteket (aluminium, magnézium),
ahol valtakozo dramra van sziikség. Hagyoméanyos nem pulzusos TG
hegesztésnél a hegesztdaram mindig ugyanaz, pl. 90 A, mig az
impulzushegesztésnél az dram az iv fenntartasahoz sziikséges minimalis
értéktdl a kezeld altal bedllitott értékig valtozik, mikdzben az dram
iranya dllandé marad. Az ilyen hegesztés nem mindenkinek sikeriil
elsdre, kelld tapasztalatot kell szerezni hozzd. Ez a hegesztési modszer a
minimalisra csokkenti a hegesztett anyag tilmelegedésének a
kockazatét, mig vékony és nagyon vékony lemezek esetében a véletlen
odaégéskockazatatis.

A pulzusfrekvencia szabalyozdsa a tekerdgombbal (9) torténik. Minél
nagyobb a frekvencia, annél feszesebb és stabilabb lesz az elektromos iv,
igy még vékony munkadarabok hegesztésekor is kis dramerdsséggel
jobbminéségi hegesztésivarratokat lehet elérni.

m Hegesztés bevont elektrodaval (MMA)
Abevont elektrddas ivhegesztés MMA hegesztés néven is ismert és ez a

legrégebbi éslegsokoldaliibb ivhegesztésimddszer.

Az MMA mddszerben egy bevont elektrédat keriil felhasznéldsra, amely
egy tomoritett bevonatos maghuzalbdl ll. Az elektréda csicsa és a
munkadarab kozott elektromos iv keletkezik.Az iv az elektrdda végének
munkadarabhoz valé érintésével jon létre. Az elektréda megolvad és az
olvadt elektroda fémcseppjei az iven keresztiil a hegesztett fém olvadt
heggfiirdgjébe keriilnek és a lehilést kovetden hegesztési varratot
képeznek. A hegesztd az dllandd ivhossz fenntartédsa érdekében az
elektrédat olvadds kdzben a munkadarabhoz nyomja, és ezzel
egyidejiileg az elektroda olvadd végét a hegesztési vonal mentén
mozgatja. Az olvadd elektrdda bevonat gézokat bocsdt ki, amelyek
megvédik a folyékony fémet a légkér hatésaitdl, majd megszilérdul és
salakot képez a heggfiirdd feliiletén, amely megvédi a megszilardulé
varratot a kdrnyezet hatdsatol. Amikor eltdvolitia az elektrédat a
munkadarabtdl, az elektromos iv ledll és megszakad a hegesztési
folyamat. Egy dltés utdn a salakot mechanikusan, kalapaccsal el kell
tdvolitani.Ne végezzen Gjabb varratot kezeletlen feliileten.

Az alapvetd hegesztési paraméterek kozé tartozik a hegesztéaram
(szabalyozhatd, a hegesztd allitja be a hegesztdaram beallité gombbal
(10)), az ivfesziiltség (a hegesztd szabdlyozza az elektrdda és az anyag
kozotti tavolsaggal), a hegesztés sebessége (a hegesztd szabélyozza az
elektréda kézi adagolasanak lassitasaval vagy gyorsitasaval), valamint
azelektroda dtmérdje ésannak a kotéshez viszonyitott helyzete.

A fentiekbdl kifolydlag a hegesztési folyamat nagymértékben fiigg a
hegesztd tuddsatol, tapasztalatdtol, képességeitdl és gyakorlatatol.
Kevéshé képzett kezelk esetében probahegesztések végrehajtasa
javasolt felesleges munkadarabokon. A munka megkezdése eldtt
kotelez elvégezni a kordbban leirt dsszes miveletet. Kiilonds figyelmet
kell forditani a munkavédelemmel és a munkaallomas elokészitésével, a
hegesztendd anyag megtisztitdsval és a hasznalandd szerszamok
eldkészitésével kapcsolatos valamennyipontra.

HASZNALAT:

A munka megkezdése el6tt kdtelezd elvégezni a kordbban leirt dsszes

miiveletet. Kiilonds figyelmet kell forditani a munkavédelemmel és a

munkaposzt el6készitésével, a hegesztendd anyag megtisztitaséval és a

haszndlandd szerszdmok elGkészitésével kapcsolatos valamennyi

pontra.

m Ahegesztendé anyag elokészitése

Tisztitsa meg a hegesztendd anyagot a varratok helyén és ott, ahova az

anyag szoritébilincse keriil. Tavolitsa el a rozsdat, festéket, lakkot és

ehhez hasonlé szennyezddéseket drtkefével, csiszoldpapirral vagy

vegyszeres zsirtalanitassal. Kézi hegesztéshez az elemek megtisztitasat

kb. 25 mm szélességben kell elvégezni.

Az anyagban lévé szennyezddéseket el kell tavolitani, mivel ezek a

hegesztés soran nagy mennyiségli gazt és oxidot bocsétanak ki és

emellett csokkentik a varratok szilardsagat.

m Hegesztés wolfram elektrodaval (TIG)

1. Készitse elg a gazaram kabelt (15) az elektrddafogdval és szerelje fel
akorabbileirdsnak megfelelen.

2. (Csatlakoztassa a gazaram kébelt (15) és a testkdbelt a testcsipesszel
(16) ahegesztdgépre.

3. Csatlakoztassaa hegesztdgépre avéddgazpalackot.

4. Dugja be a tdpdugdt az elektromos héldzat aljzataba (a
kapcsolégombnak (13) kikapcsolt allasban kell lennie).

5. Helyezze be atestkdbel testcsipeszétahegesztendd anyagra.



