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m Biztonsagi ovintézkedések

- Kérjuk, a helyes hasznalat érdekében figyelmesen olvassa el ezt a kézikonyvet az

lizembehelyezés elott.

- Ez a kézikényv kizarélag a hegeszt6gép telepitésére, Uzemeltetésére és karbantartasara

szolgal.

- Elézetes értesités nélkil eléfordulhat ezen modell tartalmanak modositasa.

A-A

- Kérjuk, adja at ezt a kézikonyvet vagy annak egy példanyat a hegesztégép kezeléjének.

- Ajavité és karbantarté személynek az utasitdsnak megfeleléen kell eljarnia.

=y

Figyelem:

- A telepités és karbantartas elvégzésére hivatasos villanyszerel6t kell felkérni.

Az elektromos csatlakoztatasi

kikapcsolasa utan kell elvégezni.

miveletet

az elosztészekrény halozati

kapcsoléjanak

- A hegesztégépet a lehetd legnagyobb mértékben vizszintesen kell elhelyezni, és a délésszog

nem lehet 10 foknal nagyobb.

Az aramités

sérllést vagy akar

FIGYELEM

haldlt is okozhat!

- Az elosztddoboz bekotése elétt
kapcsolja le a halozati kapcsolét.

- Kérjuk, ne érintse meg a szabadon
lévé vezetd részeket.

)

B

A hegesztés tiizet okozhat!

- Atlizveszélyes anyagoknak 10
méternél nagyobb tavolsagban kell
lenniuk.

- Ne hagyja a ruhajara vagy a testére

fréccsenni.

A hegesztési fiist karos az
egészségre.

- Ne Iélegezze be a hegesztés soran
keletkezé flistot.

- Tavolitsa el a munkadarabon lévé
olajat.

- Legyen a hegesztési terllet jol
szell6z6.

- A hegesztdallomasnak rendelkeznie

kell porelszivd berendezéssel.

Az iv karosithatja a szemet és a
bort.

- Az erés ivfény karosithatja a
szemet.

- Az iv altal termelt ultraibolya
sugarak karosithatjak a bort és a
szemet, kérjuk, hegesztéskor viseljen
munkavédelmi ruhazatot.

Tulmelegedd részek okozta égési
sériilés.

- Ne érintse meg a talheviilt
hegesztett részeket.

- Ne érintse meg a hegesztékabelt
vagy az elektrédatartét, mert forréak

lehetnek.

A ventilator elforditasa sériilést
okozhat.

- Ne tegye a ventilatorfedélbe a kezét
vagy apro targyakat.

- Hegesztéskor nyissa ki az

alvazfedelet.




Az elektromagneses mez6 karos hatasa

- Az elektromagneses mez&k hatassal vannak a felhasznaldk szivritmus-szabalyozéjara,
ezért konzultaljon orvosaval.

- Az elektromagneses mez6 egészségre gyakorolt hatasainak megismerése bizonyitott, ne
zarja ki, hogy negativ hatassal van a szervezetre.

- A hegeszt6 épitdipari személyzetnek az elektromagneses mezé emberi testre gyakorolt
karos hatéasanak csokkentése érdekében az alabbiak szerint kell eljarnia:

(1) Ne hegesszen targyakat 6sszek6tozott kabellel.;

(2) Ne tekerje a kabelt a teste kdré még részlegesen sem;

(3) Ne tartdzkodjon a hegesztékabel és a foldkabel (munkadarab) kézétt, ha a
hegesztékabel balra van, a féldel6 kabelnek is balra kell lennie;

(4) A foldel® és hegesztékabelnek rovidnek kell lennie;

(5) Ne tartézkodjon a hegeszté aramforras kozelében.

& Ezt a hegesztégépet tilos cséolvasztasra hasznalni!

MmER

A szem- és bdrsérilések megelézése érdekében kérjik, tartsa be a
munkavédelmi és munkaegészségligyi szabalyokat, viselje a szikséges

védobfelszereléseket!

P, sV
- Az Uzemeltetést a vonatkozé munkavédelmi eljarasoknak megfeleléen kell

végezni.

Annak érdekében, hogy megoévja a hegesztégép szigetelési
A teljesitményét és megakadalyozza a tiiz keletkezését, kérjiik, tartsa be

a kovetkezo6 rendelkezéseket:

e A hegesztést végzdnek biztositania kell, hogy a hegesztési froccsend anyag vagy egyéb
fémpor, fémhulladék ne juthasson be a hegeszt6gép belsejébe. Ha ez mégis megtortént,
aramtalanitsa a gépet és tavolitsa el a kulsd burkolatot, tisztitsa meg siritett levegével fujva
vagy mas maédszerekkel.

e A por felhalmozddasa a szigetelési hatékonysag romlasat okozhatja, és akar a
hegesztégép belsé rdvidzarlatahoz is vezethet, és befolyasolhatia az Uzemszerl
hasznalatot. Kérjik, a hasznalatnak megfeleléen rendszeresen végezzen szakszer(

karbantartast.




f A gazpalack felborulasanak, a gazszabalyozé megrepedésének stb.

megakadalyozasa érdekében a kdvetkezé eldirasokat kell betartani:

C;.’ * A gazpalackok felborulasa személyi séruléseket okozhat.

i
.ff / * A gazpalack nagynyomasu gazzal van toltve, a helytelen hasznalat
*fx / nagynyomasu gazkiaramlast okozhat.

Személyi sérlilést okozhat.

e Kérjuk, hogy a gazpalackokat az el6irasoknak megfelel6éen hasznalja.

e Hasznalat el6tt olvassa el a gazszabalyozd haszndlati utasitasat, és tartsa be az
ovintézkedésekben foglalt eldirasokat.

e A gazpalack rogzitéséhez hasznaljon egy erre a célra szolgaloé gazpalacktartot. Ne tegye
ki a gazpalackot magas hémérsékletnek vagy kdzvetlen napfénynek.

e A gazpalack szelepének kinyitasakor tartsa tavol az arcat a gazkivezetéstol.

o Ne tegye a hegeszt6pisztolyt a gazpalackra, és az elektroda ne érjen a gazpalackhoz.
m A hegesztogép telepitési helye

Ha a munkaterilet viszonylag paras, és ha vaslemezeken vagy vaskereteken dolgozik,
kérjuk, szereljen fel szivargasvedoét.

Ez a gép nem igényel specialis rogzitd eszkdzoket, de szaraz és jol szell6z6 helyen kell
elhelyezni. A fogantyukat mozgataskor nem lehet emelésre hasznalni, 6vatosan kell
kezelni, és tavol kell tartani a magas hémérséklettdl, a paratartalomtdl, a mard, mérgezé és
karos gazoktol, a fémportdl stb.

A gép és a gazhegesztd, valamint a fal, gazelvalaszté vagy terel6fal kozotti tavolsag

nem lehet kevesebb, mint 200 mm.

m Tapegység és elosztédoboz

A felhasznalénak rendelkeznie kell a tapegységhez tartozé elosztédobozzal, és egy
automatikus Iégmegszakitot vagy mas kapcsoldkat kell telepitenie, és a foldkabelt stabilan
és biztonsagosan kell csatlakoztatni (a foldelékabelnek legalabb 14 mm2-es kabelnek kell

lennie).



@ A munkahelyi balesetek, példaul aramiités, égési sériilések stb.

elkeriilése érdekében az alabbiakat kell betartani:

e Az elektromos csatlakoztatas miveletét szakembereknek kell elvégezniiik az
elosztészekrény kapcsoldjanak kikapcsolasa és a biztonsag biztositasa mellett.

o Ne érintse meg nedves kézzel.

f A kabel tilmelegedése, a gép felforrésodasa és az instabil iv okozta

tiiz megel6zése érdekében:

e Kérjuk, ne tegyen nehéz targyakat a kabelre és ne érintse azt éles targyakhoz.

o Kérjuk, krimpelje megfelel6en a kabel csatlakozé részét.

Utasitasok
m Miikodés el6tti ellendrzés és el6készités

e Biztonsagi véddfelszerelés.

A szem és a bér szabadon 1évé részeinek védelme érdekében specialis hegesztékesztyit
és biztonsagi bakancsot kell viselni.

o Készitsen el6 egy fényvédd sziirével ellatott véddpajzsot.

e Szell6ztessen a hegesztés soran keletkez6 mérgezé gazok (CO, 6zon, nitrogén-oxid stb.)
belégzéseének elkerulése érdekében.

o A csatlakoztatas helyességének ellenérzése.

e Ellendrizze még egyszer, hogy az egész gépet a telepitési kapcsolasi rajznak megfeleléen
csatlakoztatta-e (lasd a 4., 5. abrat: telepitési kapcsolasi rajz).

e A hegeszt6gép terhelési idétartama: a névleges terhelési idétartam 60%, ami azt jelenti,
hogy 10 perc alatt 6 percig miikddik a névleges hegesztési arammal, és a fennmaradoé 4
percben nem mikodik.

e Ha a névleges terhelési idétartamot meghaladdan hasznalja a gépet, a

hémérséklet-emelkedés meghaladja a hegesztégép maximalisan megengedett
5



hémersékletét, ami a teljesitmeny csokkenéséhez vagy a gép karosodasahoz vezet.

A hegesztégép helyes és biztonsagos hasznalata érdekében kérjiik,
A vegye figyelembe az alabbiakat:

e Arendellenes hasznalat elkeriilése érdekében a hasznalat el6tt ellendrizze a gép 6

adattablajan talalhaté névleges miiszaki adatokat.

o Kerilje a tulterheléses hasznalatot: Még ha a gép nem is forrésodott fel, ez lerdviditi a

hegesztégép élettartamat.

o A hegeszt6gép csatlakozdja és a kabel kozotti kapcsolatnak szilardnak kell lennie. Ha a

csatlakozas nem jo, az helyi felmelegedést okoz és megégeti a terminalt. Ugyeljen erre.

e Ha a kimeneti kabel tul hosszu, az a kimeneti aram csdokkenéséhez és a

teljesitményveszteség ndvekedéséhez vezet.

e \Véd6gazos hegesztéshez valassza ki a megfeleld sotétitd szirét a hegesztési aramnak és

a tényleges miikddésnek megfeleléen.

A hegesztégép tapellatasat a por eltavolitasa vagy karbantartas el6tt
A meg kell szakitani, és a motor belsé vezetékeit vagy az alkatrészeket
nem szabad megsérteni.
e Hasznalat kdzben lgyeljen a hegesztdkabel csatlakozojanak gyakori ellenérzésére, hogy

biztositsa a vezeték stabil csatlakoztatasat.

1. Termékleiras

Az IMIG-200DP4 a fejlett félvezetd6 kapcsoldeszkéz IGBT modult alkalmazza f6
tapegységként, amelyet fejlett inverter- és vezérlési technolégiaval terveztek és gyartottak.
45 kHz-es inverter frekvencia, javitia a hatékonysagot és a teljesitménytényezét, az
energiamegtakaritas jelentds. Ez egy inverteres, kettés impulzusu, védégazos hegesztégép,
amely alkalmas alacsony széntartalmu acél, alacsony 6tvozet( acél, nagy szilardsagu acél,
rozsdamentes acél és aluminiumétvozetek anyagainak hegesztésére. Végezzen
mindenoldali ponthegesztést, tompahegesztést, sarokvarrathegesztést, atfed6hegesztést.
Alkalmas @0,8-91,0 atmér6ji tdomodr hegeszt6huzalhoz és rozsdamentes acél

hegesztéhuzalhoz, ¢1,0-¢1,2 atmérdji aluminium-szilicium és aluminium-magnézium
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hegesztéhuzalhoz. A védégaz lehet példaul 100% Ar, 100% CO2, 2%CO2+98%Ar,
20%C02+80%Ar, stb. Elényei a nagy hatékonysag, az energiatakarékossag, az erds

ivbehatolas és a kis hegesztési deformacio.

2. Szerkezeti elv és jellemzdk

2.1 Az alaptechnolégia révid bemutatasa
o Kivalo kilfoldi félvezet6 kapcsold IGBT modul alkalmazasa f6
tapegységként. Fejlett inverter és vezérlési technoldgia

hasznalata a tervezéshez és gyartashoz.

e A 45 kHz-es inverter frekvencia hasznalataval a f6
transzformator jelentésen kisebb, a hegesztégép hatékonysaga és
teljesitménytényez6je javul, és az energiatakarékossagi hatas

45kHz nagyon jelentés. A zajszennyezés szinte megszinik, mivel a

hangfrekvencian kivil mikadik.

2.2 Szerkezet és fo funkciok



1
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1. abra: Ellls6 panel 2. dbra: Hatso panel
1. LCD szines kijelzd 2. Navigalo forgégomb 3. Aramszabalyozas
4. EU-hegesztépisztoly csatlakozd 5. Halozati tapkabel csatlakozd | 6. Pozitiv polus
7. Negativ pélus 8. Tapkabel 9. Fékapcsolo
10. Magnesszelep

2.3 A hegesztégép elve

, Nagyfrekvencias J—
“— Egyeniranyito 1 SzUrd [] Inverter [ Atalakité B i
o—] I - - | { egyeniranyito
miikodés
Hayjtas Szabalyozo Kapcsolat Mintavéte-
Fe—| | B
1 vezérlés lezés
Védelem Folyamat- Aram_
ellenbrzése szabdlyozds szabalyozas




3. F6bb miiszaki adatok

3.1 Miiszaki adatok

IMIG-200DP4
Névleges bemeneti fesziltség 1~AC220V
Névleges bemeneti teljesitmény 7.7KVA
Uresjérati fesziiltség 60V
MIG hegesztési tartomany 50~200A
MIG hegesztési fesziiltség 16.5~24V
MMA hegesztési tartomany 20~180A
MMA hegesztési fesziltség 20.8~27.2V
Impulzus MIG hegesztési tartomany 30~170A
Impulzus MIG hegesztési feszlltség 15.5~22.5V
Munkaciklus 60%
Témor/rozsdamentes acélhuzal ¢0.8~¢1.0
Al-Si Al-Mg vezeték ¢1.0~¢1.2
Teljesitménytényezd >0.92
Hatékonysag 285%
Termék mérete 535*230*370mm
Sy 14.8KG
Védelmi osztaly 1P21S

Szigetelési osztaly

H




3.2 A hegesztogép szabvanya
* GB 15579.1-2013
Az ivhegesztd berendezések biztonsagi kdvetelményei. 1. rész: Hegesztési aramforras
* JB/T 7824-95
Az inverteres ivhegeszt6 egyeniranyitd miszaki feltételei
3.3 Jel és szimb6lum leiras

@ Tapcsatlakozé

._ff MIG/MAG (Beleeértve a fluxusbetétes huzalt)

il

]] I A valtakoz6 aramu tapegység fazisszama és frekvenciaja

1= 5DH‘
L AHADHB=— Egyfazisu statikus frekvenciavalto — transzformator -
aramegyeniranyito
— — — Egyenaram
+ : Pozitiv kimeneti aram
— : Negativ kimeneti aram
X: Munkaciklus
I1max...A: Névleges maximalis bemeneti aram
I1eff...A: Maximalis RMS bemeneti aram
12: Névleges hegesztési aram
UO: Névleges Uresjarati fesziltség
U1: Névleges bemeneti fesziltség
U2: Hagyomanyos terhelési fesziltség
~50Hz: AC frekvencia
...V: Hagyomanyos terhelési fesziltség értéke
...A: Névleges hegesztési aramérték
...%: Terhelési id6tartam értéke
LWALLV~ALLV: Kimeneti tartomany, névleges min. és max. hegesztési aram és a

megfeleld terhelési fesziltség
10



IP21S: Védelmi osztaly

H: Szigetelési osztaly
4. Uzemi feltételek

4.1 Kornyezeti feltételek

* Kornyezeti hémérsékleti tartomany:

Hegesztéskor: -10 ~ +40°C,

Szallitas vagy tarolas soran: - 25 ~ +55°C.

* Relativ paratartalom: 40°C-on: £50%, 20°C-on: £90%.

* A levegdben 1évé por, sav és mar6 anyagok mennyisége nem haladhatja meg a szabvany
altal eldirt értéket (kivéve a hegesztési folyamatbdl szarmazé kibocsatasokat). Ne legyen
heves rezgés a munkaterileten.

* A tengerszint feletti magassag legfeljebb 1000 m.

* Kiltéri hasznalat esetén dvja az esétél.

4.2 Tapegységre vonatkozé kovetelmény

* A fesziltség oszcillogramnak tényleges szinuszhullamot kell megjelenitenie, amelynek
elegendd kapacitassal kell rendelkeznie.

* A tapfesziltség oszcillacioja nem haladhatja meg a névleges érték +15%-at.

A Figyelem

» Ha az elektromos halézat tulsagosan ingadozd, a kimeneti fesziiltség
beadllitasi tartomanya vak zéna lehet.
» Ha a kornyezeti hémérséklet emelkedik, a hegesztégép terhelési idétartamat ennek
megfeleléen csokkenteni kell.
» Ha a szél tul er6s a munkahelyen, akkor bizonyos intézkedéseket kell hozni.
Ellenkezé esetben buborékok jelenhetnek meg a hegesztési varrat elégtelen
gazvédelme miatt.

» Ha a hegesztd ventilatora nem mikaodik vagy rendellenesen mikodik, a
11



hegesztégep karosodhat, mert az tzemi hémeérséklet-emelkedés magasabb a

megengedett értéknél.

5. Telepités és lizembehelyezés

5.1 MIG csatlakoztatas

1). A telepitési vezetékezést lasd a 4. abran

Tapellatas ([

Hegesztipisztoly

Munkadarab \_ .
12% *_ Foldeld bilines

4. abra

2). Ahegesztégép és az aramforras kozotti csatlakozas

Csatlakoztassa a hegeszt6égép hatsd paneljén 1évé aramforras kabelt a megszakitoval
ellatott egyfazisu 220 V-os fesziltségl elektromos halozatba; a 380-as fesziltségi
aramforrasok csatlakoztatasa a hegesztégéphez szigoruan tilos, mivel ez komolyan
veszélyezteti a hegesztégépet, és sulyos kdvetkezményekkel jar a felhasznald szamara.
Megjegyzés: A halézati alapvonal nem a halézati nulla vonal.

Egyetlen hegeszt6gép aramellatasi konfiguracioja:

alkatrész IMIG-200DP4
Légmegszakité A 60
Biztositék (névleges Gzemi aram) A 60

12



Megszakité (A) 260

Tapkabel mm2 23

Megjegyzés: A biztositék olvadasi aramértéke kétszerese a névleges lizemi

aramértékének.

3). Ahegesztégép gazrendszerének csatlakoztatasa

* Helyezze a gazpalackot az On 4ltal kijeldlt helyre.

* Szerelije fel az aramlasszabalyozét a gazpalackra, és huzza meg szorosan a
gazszivargas megakadalyozasa érdekében.

* Csatlakoztassa a tartozékban [évé téml6 egyik végét az aramlasszabalyozé

kimenetéhez, és rogzitse a mellékelt tdmlibbilinccsel, a tdémlé masik végét pedig

csatlakoztassa a hegeszt6 hatsé panelen 1évé [sziviocsatlakozohoz], és rogzitse a

mellékelt tdml6bilinccsel.

4). A hegesztégép huzaladagolé rendszerének telepitése és csatlakoztatasa

* Vélassza ki a hegesztési eljarasnak megfelelé atmérdji hegesztéhuzalt. Az atmérd
kivalasztasa utan figyelijen arra, hogy a hegeszt6huzal atmérgje illeszkedjen a
huzaladagolé gorgé, a hegesztépisztolyban 1évé huzaladagold tomi6 és az
érintkez6hegy miszaki jellemzéihez.

* Csavarja le a hegesztégépen 1évé huzalorsé tengelyének fedelét, és toltse be a
hegeszt6huzalt a hegesztégép [ors6 tengelyébe]. Megjegyzés: A hegesztShuzal
vége a [hegesztbhuzal-tekercs] alatt van, és az irany a huzaladagolé mechanizmus
felé néz.

* Vezesse a hegeszt6huzalt a huzaladagolé "huzalvezetd csovébe", haladjon at a
"huzalvezet6 gérgén", és igazitsa a hegesztéhuzalt a huzalvezet6é gérgé hornyahoz,
majd vezesse be az "aljzatvezetd csévégbe", és nyomja 6ssze a "huzalvezetd
gorg6t". (Ha tovabbi huzaladagolast szeretne, akkor be kell kapcsolnia a gépet, és a

gép magatol adagol).

5). A hegeszt6gép és a hegesztopisztoly csatlakoztatasa
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Helyezze be a hegeszt6pisztolyt az eldlapon lévo [hegesztdpisztoly foglalatba], és huzza

meg az anyat anélkil, hogy meglazulna.

6). A hegesztdgép és a huzaladagolo kabel csatlakoztatasa
Helyezze be a huzaladagold kabel gyorscsatlakozojat (fekete) a hegesztégép eliilsé
panelje alatti [pozitiv] fekete aljzatba, és hizza meg az éramutatd jarasaval megegyezd

iranyba, anélkul, hogy meglazulna, a masik végén pedig rogzitse a munkadarabot.

7). A hegeszt6gép és a munkadarab csatlakoztatasa
Helyezze be a foldelékabel gyorscsatlakozojat (fekete) a hegesztégép elllsd panelje
alatti negativ fekete aljzatba, és az éramutaté jarasaval megegyez6 iranyban huzza meg

anélkil, hogy meglazulna, a masik végén pedig rogzitse a munkadarabot.

8). Hibakeresés
(1) Huzaladagolas vezérlése

Nyomja meg és tartsa lenyomva a hegeszt6pisztoly kapcsoldjat a huzaladagolas
elinditasahoz, amig 15-20 mm-es hegesztéhuzal nem keril el6 a hegeszt&fejnél, majd

engedje el;

A Figyelem

» A hegeszt6huzalok széles valasztéka, a kulonb6z6 markak és

gyartasi modszerek miatt a szikséges nyomoerd is kissé eltéré. Ezért kérjuk, figyelijen a
nyomoerd beallitasakor.
» Biztonsagi okokbdl hasznalat utan feltétlenll kapcsolja ki a haldzati elosztoszekrény
kapcsoléjat, az automata kapcsolot vagy a biztositék nélkili megszakitot, a szivargasvédét
és a hegesztégép halozati kapcsoldjat.
» A huzal adagolasakor ne menjen kozel az érintkez6hegyhez, hogy ellenérizze, hogy a
hegesztéhuzal ki van-e bocsatva.
» Hegesztéskor az arcra és a szembe froccsend folyadék nagyon veszélyes.
(2) A gazaramlas el6zetes beallitasa

Nyissa ki a gazpalack szelepét, allitsa vizszintbe a menetes rudat, nyomja meg a
hegesztépisztoly kapcsoldjat a gazmennyiség beallitasahoz, és ne felejtse el a beallitas

utan a menetes rudat a hegesztéhuzalhoz nyomni.
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(3) A hegesztopisztoly kapcsolojanak mikodése

Nyomja meg a hegesztSpisztoly kapcsoléjat, a hegesztégép automatikusan levegét,
aramot és huzalt adagol, majd elinditja az ivet és a hegesztést, a végén engedije el a
hegesztépisztoly kapcsoldjat, majd allitsa le a huzal, az aram és a gaz adagolasat.
(5) Az érintkez6hegy és a munkadarab kozotti tavolsag

Az érintkez6hegy és a munkadarab kozétti tavolsagnak megfelelének kell lennie. Ha
tdl nagy, az iv instabil lesz, és a védelem gyenge lesz. Ha tul kicsi, a fuvoka és az
érintkez6hegy kdnnyen megtapad és froccsen, és nehéz lesz elkésziteni a hegesztési
varratot. Altalaban az érintkez6hegy és a munkadarab kdzétti megfeleld tavolsag kériilbelil
10-12-szerese a hegeszt6huzal atmérdjének.
(5) Hegesztopisztoly mozgasa és kezelési testtartas

Az egyenletes és szép hegesztési varrat elérése érdekében a bal oldali hegesztési
modszert kell alkalmazni, és a hegesztépisztolynak mozgas kézben mindig 10° ~ 12°%o0s
szbgben kell allnia a fliggblegeshez képest, és a fuvoka és a munkadarab kozétti tavolsagot
fenn kell tartani. Ugyanakkor Ugyeljen a hegeszt6pisztoly megfelel6 és egyenletes
mozgasara. Mivel a hegesztdpisztoly teste nehéz, a kar terhelésének csokkentése
érdekében probalja meg a leheté legnagyobb mértékben hasznalni a test mas részeit,

példaul a vallat és a konyokot.

9). Panel menii ismertetése

(1) A panel menii funkciogombjanak ismertetése Kivalaszté/megerosité gomb

Kivalasztas/megerdsités

MIG
WELDING PROCESS
MIG tmpuizus [N
[] miepuse
MIG Kkettés impulzus MIG DUAL PULSE
TIGLIFT
Lift TIG [
Visszatérés
MMA

(2) MIG védbégazos hegesztés bevezetése
15



(3) A MIG funkcio ismertetése

2T/4T funkcié Belso funkcio
_beallitasi mod

MIG Gaz/huzal

m Kivalasztis/megerdsités

Hegesztési aram

S 200A *

mfmin ———

Fesziiltség/induktivitas

valaszto

beallité/visszaallito

Hegesztési fesziiltség

gomb

(4) MIG hegesztéhuzal atmérdjének kivalasztasa és hegesztéhuzal interfész

kivalasztasa

Hegesztéhuzal anyaganak Kivalasztasa / Huzalméret kivalasztisa

hegesztéhuzal / gaz kivélaszt'sx

| e BRI

Fo+CO2

E’ Fe+ MIX 80/20 [ \ Kivalasztas/megerosités

| | AIMg+Arioo%

[] aisi+aricon

[] crimixes/2

Visszatérés

[] mooas
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(6) 2T/4T/S2T/SAT/TWIN/SPOT Interfész

Modellvalaszt

as

Moéd kivalasztasa

Lassu huzaladagolas

Elogaz

(7) Egyimpulz

usos MIG ismertetése

Egyszeri impulzus

Gaz/huzal kivalasztasa

|~ Kivalasztis/megerésités

Visszatérés

ﬁ{ivélasztés/meger(’isités

2T/4T funkcioé

Visszatérés
Belso funkcio

beallitasi méd

Kivalasztas/meger6sités

Fesziiltségvalaszto
beallité/visszaallito

gomb




(8) A dupla impulzusos MIG funkcié ismertetése

GAZ/huzal
DPMIG Kivalasztisa 2T/4T funkcioé

Belso funkcio
beallitasi mod

I~ Kivalasztas/megerdosités

]8-9\’ ;{:3 Fesziiltségbeallitas/

it Vissza gomb

(9) Bels6 funkcié A DPMIG ismertetése

Modellvalasztas

Kivalasztas/meger6sités

+ Visszatérés
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(10) MMA funkcio ismertetése

MMA funkcio Tapadasgatlé

VRD funkcio

Hegesztési aram _|

S e
= 0.0V e

(11) LIFT TIG Funkcié ismertetése

Kivalasztas/meger6sités

Visszatérés
Belso funkci6

beallitasi mod

Lift TIG

Aram elt’ibeéllité&
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A Figyelem

» Mivel a munkadarab hideg, ha az iv beinditasa soran a hegeszt6huzal
révidzarlatba keril a munkadarabbal, az iv inditas meghiusul, a huzal szakaszosan
szétreped, és még a hegesztdfej is odaragad a vezet6 csatlakozashoz.

» Ha a hegesztdpisztolyt tul gyorsan mozgatjak az ivzaras soran, a késleltetve ledllitott gaz
nem védi a magas hémérsékletl olvadt medencét, és léglyuk keletkeznek. A huzaladagold
tehetetlensége miatt a hegeszt6huzal tul hosszura nyulik ki a vezet6hegybdl, ami a

kovetkezé ivinditasi hibat okozza.

A Figyelem

» Biztonsagi okokbdl hasznalat utan feltétlenul kapcsolja ki a készilék
elosztédobozanak kapcsoldjat (automata kapcsold vagy biztositék nélklli megszakito,
szivargasvédo stb.) és a hegesztégép haldzati kapcsolojat.

» Hegesztés kdzben nagyon veszélyes az arcra és a szemre froccsend anyag.

5.2 MMA csatlakoztatas

Foldeld bilines -
@
Munkadarab % Elektrodatarto

Két csatlakozasi mod: eléremend és forditott csatlakozas.
a) A pozitiv csatlakoztatasi modszer (lasd az alabbi abrat) szerint a munkadarabot a "+"-hoz,
a hegesztébilincset pedig a "-"-hoz csatlakoztatjuk. A kézi ivhegesztést gyakran alkalmazzak
savas elektrodas hegesztéskor. Ezzel a csatlakoztatasi modszerrel a hegeszt6huzal

nagyobb lerakodasi sebességgel és sekélyebb behatolassal rendelkezik.
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elektrodatarto
csatlakoztatasa

b) Forditott csatlakoztatasi modszer (lasd az alabbi abrat) esetén a munkadarabot a "-", a
hegesztébilincset pedig a "+" csatlakozora csatlakoztatjuk. A kézi ivhegesztést gyakran
alkalmazzak lugos elekirodas hegesztéskor. Ezzel a hegesztési modszerrel a hegesztési
varrat mélyebb. Ezenkivil a lugos elektrédas hegesztéskor a forditott csatlakoztatasi

modszert alkalmazzak, ami elényds az iv stabilitasa szempontjabol.
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OO

munkadarab
csatlakoztatasa

elektrodatartd
csatlakoztatasa

6. Atvizsgalas és karbantartas
6.1. Napi ellenérzés

Annak érdekében, hogy a gép teljesitménye teljes mértékben kihasznalhato legyen, és
minden nap biztositsa az izemszer( mikddést, nagyon fontos a napi karbantartas.

A napi karbantartdas soran 6sszpontositson a hegesztdpisztoly és a huzaladagold
levegényilasok el vannak-e dugulva. Ellenérizze a kovetkezd alkatrészeket sorrendben.
Szikség esetén egyes alkatrészeket vizkémentesiteni és cserélni kell. Annak érdekében,
hogy az alkatrészek cseréjekor megérizze az eredeti teljesitményt, mindenképpen a

hegesztégépink eredeti alkatrészeit hasznalja.

Figyelem
» Hacsak nincs kulonleges szikség a hegesztéaramra, a karbantartast a
biztonsag érdekében az elosztdszekrény aramellatasanak megszakitasa mellett kell

elvégezni.
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» A fenti elvek be nem tartasa sulyos balesetekhez, peldaul aramutéshez és égesi

sérilésekhez vezethet.

6.2. Id6szakos ellendrzési tétellista

6.2.1. Hegesztési teljesitmény

Alkatrész Karbantartasi szempontok Megjegyzés
Mikoédésvezérl6 | e Kapcsold mikodtetése, atallitasa és telepitése.
panel e Ellendrizze, hogy a halézati lampa vilagit-e.

Hitéventilator

e Ellendrizze a légaramlas- és hangviszonyokat.

Ha a ventilator nem forog vagy
rendellenes hangot ad, végezze

el a belsé karbantartast.

Teljesitmény-

. Vannak-e rendellenes rezgések vagy
hangjelzések a késziilék bekapcsolasakor?

o Amikor a késziléket bekapcsoljak, van-e szaga?

res e \Vannak-e hétermelésre utald jelek, példaul
elszinez6dés?
e Ellenérizze, hogy a levegbellatd vezeték nem
Perifériak sérlilt-e meg vagy nem laza-e.

o Meglazult-e a haz és mas rogzitéelemek.

6.2.2. Hegesztépisztoly

Alkatrész Ellendrzési és javitasi pontok Megjegyzés
o A telepités szilard-e, és az eliilsé
Hozzajarul a pérusok kialakulasahoz.
rész deformalddik-e.
Fréccsenés Ez a hegeszt6pisztoly kiégésének oka. (A

e Van-e froccsenés. hatékony moédszer a froccsenésgatld szer

hasznalata.)

Vezetési hiba

o Atelepités stabil-e. A hegesztési menetek sérlilése okozta.

e A csUcs sérllése, kopasa és a | Az iv instabilitisat vagy megszakadasat

lyukak eltdmddése. okozza.

23




Huzaladagolé

®  Ellendrizze a huzalbevezetd

tomlé L részének méretét.

Ki kell cserélni, ha 6 mm-nél kisebb. Ha az "L"

rész mérete tul kicsi, az iv instabil lesz. (A

huzaladagolé6  témlé  cseréjekor  vegye
O-tipust tomitd gumigydrd
figyelembe, hogy az "L" rész méretét a
Huzaladagoloest || | | 163 megadottnal kissé hosszabbra kell méretezni).
e A hegesztéhuzal atmérbje | Az iv instabilitisanak oka az 6ssze nem

megegyezik-e a huzaladagol6 témlé

belsé atmérdjével.

illesztés. Hasznaljon megfelelé huzaladagold

téml6t.

e Helyi meghajlas és nyulas.

SR,
- ey
e

L, ﬁ_)_/l;r'r "Ir,-.._ .

G ol
~ )

Ez az oka a rossz huzaladagolasnak és az iv

instabilitasanak. Kérjik, cserélje ki megfelelé

toml6 huzaladagol6 témlére.
e Szennyez6dés a huzaladagolo
Rossz huzaladagolast és az iv instabilitasat
tomlében és a hegesztéhuzal
okozhatja. (Kerozinnal torélje at, vagy cserélje
bevonatmaradvanyok altali
ki Uj huzaladagolé témlére.)
elttmddése.
e A hdre zsugorodo csd sérllése és | Froccsenést okozhat.
az O-gy(ri kopasa. ®  Zsugorodasi sérllés, ki kell cserélni a
3 huzaladagol6 lagy csovet.
) ® Az O-gy(lrlket Ujakra kell cserélni.
zsugorodd csd
o Kerlilie a lyukak bedugaszolasat | Hegesztési hibakat (froccsenések  stb.)
vagy betdmését, illetve a mas | okozhat a rossz gazvédelem, a
Gazelosztéd gyartotol vasarolt alkatrészek | hegeszt6pisztoly testének kiégése (iv a test
beépitését. belsejében) stb. miatt. Kérjik, kezelje

megfeleléen.

6.2.3. Huzaladagolé
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Alkatrész

Ellenérzés és javitas

Megjegyzés

e Ellenérizze, hogy a hegesztéhuzal

atmérdje a nyomasjelz6 vonal felett

Ennek eredményeképpen a

huzaladagolas instabil és az iv

Nyomas van-e. (Kulénos figyelem: szigortian instabil.
tilos a @1,2 mm alatti hegeszt6huzal
megrongalasa.)
o A SUS-cs6 szajanal és a Tavolitsa el a vagasi porhulladékot,
huzaladagol6 kerék oldalan ellendrizze az okot és szlintesse meg.
felhalmozddott-e vagasi por és
térmelék?
e Ellenérizze, hogy a SUS-cs6 A helytelen bedllitas vagasi por
kapcsolddasi pontjanak kézepe és a keletkezését és az iv instabilitasat
SUS cs6 huzaladagol6 horony kézepe nincs-e okozza.

rosszul beadllitva. (Szemrevételezéses

ellendérzés)
S . U fipusd
Nyomacsavar SUS-behelysolel uzaisdagelo
csatiakozd harany

Huzaladagol6

e A hegeszt6huzal atmérgje és a
huzaladagol6 kerék névleges atmérdje

o6sszhangban van-e.

e A hegeszt6huzal vagasi porat, a
huzaladagol6 téml6 eltomddését és

instabil ivet okoz.

kerék
e Ellenérizze, hogy a huzaladagolo e Ha rendellenesség jelentkezik,
horony eltémd&dott-e. cserélje ki egy ujjal.
Ellenérizze a forgas egyenletességét, a
Ellenérizze a forgas egyenletességét

hegesztéhuzal nyomofeliletének

Nyomokerék hegesztéhuzal nyomdfeliiletének kopd
kopasat és az érintkezési felllet

beszikulését.

és az érintkezési fellilet beszlkilését.
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Nyomokerék

Huzaladagolo
kerék

o Ellendrizze a korrigalo kerekek hibas

Ez rossz huzaladagolast és instabil

Korrigalod mikodését, amelyet olaj, por, iveket eredményez.
kerék selyemmaradvanyok stb.
felhalmozo6dasa okoz.
6.2.4. Kabel
Alkatrész Karbantartasi szempontok Megjegyzés
o Akabelszigetelés kopasa és karosodasa.
Kimeneti e Fedetlen (szigeteléssérllés) és meglazult
A személyi biztonsag és a
kabel kabelcsatlakozasok (forrasztott tapkabelek, kabelek
tartés hegesztés biztositasa
a munkadarab csatlakozasoknal).
érdekében, kérjik, hogy a
e A tapeloszt6 doboz bemeneti védelmi A .
munkavégzés helyének
berendezéseinek bemeneti és kimeneti csatlakozoi " -
medfelel karbantartasi
erésen csatlakoztatva vannak-e. .
maodszereket alkalmazzon.
Bemeneti e Megbizhaté-e a biztositék kabelcsatlakozasa. e A napi karbantartas
o A hegeszté tapegység bemeneti csatlakozdjanal | .. . . o
Kkabel altalanos és egyszerd.
1évé kabel stabil-e. .
e Rendszeres és alapos
e A bemeneti kabel csatlakoztatasa soran a .
karbantartas.
bemeneti kabel szigetelése kopott vagy sérlilt-e, és a
vezet6 rész szabadon van-e.
A szivargasi  balesetek
e A hegesztési tapfesziltség foldeld vezetéke
megel6zése és a biztonsag
Foldel6 szabadon van-e, és a csatlakoztatas biztos-e.
érdekében mindenképpen
bilincs e Szabadon van-e a munkadarab foldel6 vezetéke,
végezze el a napi
és szilard-e a csatlakoztatas.
karbantartast.
6.2.5. Egyéb
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Ne tegye ki a hegesztégépet | ® Ne tegye ki a hegesztégépet esének.
hosszu idére a napfénynek. (] Ne haszndlja vagy tarolja a hegesztégépet
A hegesztégépet jobb, ha nem tulsagosan paras kdrnyezetben.
helyezi erés napfény ala.
i ) 4 - -

A hegesztégép haszndlatakor | ® A készllékhazat legalabb félévente ki kell

lgyelien arra, hogy a nyitni, és a belsd port és fémreszeléket szaraz
szell6zényilasokat ne takarja el. slritett levegével vagy porszivoval kell
A hegesztégépet ol szell6z6 eltavolitani a gép megtisztitasahoz.

kornyezetben kell hasznalni és

tarolni.

Rendszeresen ellendrizze a hegesztégép Osszes kabelének szigetelését a sérilések
szempontjabol, és burkolja be vagy cserélje ki a kabeleket.

Rendszeresen ellenérizze a hegesztégép Osszes elektromos csatlakozasat a meglazult
alkatrészek miatt, és huzza meg azokat.

Keérjik, vigyazzon minden felszerelésre, és ne tegye ki azokat miiszaki sériléseknek.

6.3 Rendszeres karbantartas

A gép teljesitményének fenntartasa és hosszu évekig torténd hasznalata érdekében

27




nem elegendd a napi karbantartasra hagyatkozni.

A rendszeres karbantartdas a hegeszt6gép belsejének alapos és aprolékos
karbantartasat jelenti, beleértve a hegeszt6 tapegység karbantartasat és tisztitasat.

Normal kérilmények kozott fél év alatt nagy mennyiségl froccsend részecske és
olajpor halmozodik fel. Ha az Uzemi kornyezet nem megfelel§, akkor a tapegység
belsejében tobb froccsenés és por keletkezik. A legjobb, ha haromhavonta elvégzi az
ellenérzést.

Megvalodsitasi szabvanyok, lasd a kdvetkezé oldal tartalmat. Az tgyfelek igényeiknek

megfeleléen hozzaadhatnak néhany karbantartasi elemet.

A Figyelem

» Hacsak nincs kiilén igény a hegesztégép aramellatasara, a karbantartast
az elosztoszekrény aramellatasanak megszakitéasa és a biztonsag biztositasa mellett kell

elvégezni.

» A fenti elvek be nem tartdsa sulyos személyi sérllésekhez, példaul aramitéshez és

égési sériulésekhez vezethet.

6.3.1. Poreltavolitas a tapegység belsejében
Tavolitsa el a hegesztégép tapegység két oldallapjat és fels6 fedelét, és sdritett levegével
(szaraz levegdvel) tavolitsa el a nedvességet, hogy kifljja a tapegységben felgyulemlett

froccsenéseket és port.

6.3.2. A hegeszt6 aramforras és kérnyezetének nagyjavitasa
Koncentraljon a szag, az elszinez6dés, a hdjelek ellenérzésére és arra, hogy a belsd

csatlakozas szilard-e, a napi karbantartas befejezetlen részeire 6sszpontositva.
6.3.3. Kabel

A kimeneti kabel, a bemeneti kabel és a foldeld vezeték karbantartasat a napi karbantartasi

feladatok alapjan, mélységében és részletességében kell elvégezni.
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6.4. Gyakori hegesztési problémak és azok elemzése

Sorszam Hibajelenség Hiba okainak elemzése Hibaelharitasi moédszer
Teljesitmény
Ellenérizze a tapellatast
fazisveszteség
A bekapcsolas utan a kijelzé
1 A hatso panelen 1évé
nem vilagit Cserélje ki az automatikus
automatikus Iégkapcsolo
légkapcsolot
megseérilt
Az automatikus
légkapcsolo Cserélje ki a légkapcsolot
meghibasodott
Cserélje ki az IGBT-modult
A hegesztégép Az IGBT modul megsériilt | és a meghajté aramkari
bekapcsolasakor a lapjat egy id6ben
hegesztégép hatlapjan 1évé A haromfazisu
2 Cserélje ki a haromfazisu

automatikus légkapcsolo
automatikusan azonnal

lekapcsolja az aramot.

egyeniranyité hid

megseérilt

egyeniranyité hidat

A hegesztégép

vezérlépanelje megsérilt

Cserélje ki a hegeszt6

vezérlését
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A hegesztési folyamat soran
a hegeszt6 tapegység
hatlapjan 1évé automatikus
légkapcsolé automatikusan

lekapcsolja a tapellatast

Hosszu tava

talterheléses mikodés

Hasznalja a hegesztégép
terhelési értékének

medfeleléen

A légkapcsol6 megsériilt

Cserélje ki a légkapcsolot

A hegesztési aram nem

allithato

A huzaladagolé
vezérl6kabele eltdrt vagy

a vezérld eltort

Cserélje ki a huzaladagolé
vezérl6kabelét vagy a

vezérl6egységet

A hegesztégép vezérld

aramkori lapja elromlott

Cserélje ki a vezérlépanelt

A hegesztégépben 1évd
mellékaramkor mindkét
végeén lévé huzalok

eltortek

Csatlakoztassa a

megszakadt vezetéket

Az iv instabil és nagy a

froccsenés

Helytelen hegesztési

specifikacio

Allitsa be pontosan a

hegesztégép specifikacioit

Az érintkezbéhegy erésen

kopott

Cserélje ki az

érintkezéhegyet

A CO2 gazszabalyoz6 nem

hevit

Sérilt CO2

gazszabalyozé

Cserélje ki a CO2

gazszabalyozot

A fUtékabel eltért vagy

rovidzarlatos

Javitsa meg a fiitékabelt
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A flités biztositéka

elromlott

Cserélje ki a fitést és a

torétt biztositékot

Nyomja meg és tartsa
lenyomva a hegeszt8pisztoly
kapcsoléjat, a huzal
adagolasa normalis, de a gaz

Utja el van zarva

A vezérlé aramkori lap

megsérilt

Cserélje ki a vezérld

aramkori lapot

A magnesszelep

megsérilt

Cserélje ki a

magnesszelepet

Nyomja meg és tartsa
lenyomva a hegeszt8pisztoly
kapcsoléjat, a huzaladagolo
nem mukodik, és nincs id6 a

feszlltség jelzésére

A hegesztdpisztoly

kapcsoldja elromlott

Cserélje ki a

hegeszt&pisztolyt

A huzaladagolé

vezérlékabele eltort

Javitsa meg a huzaladagolo

vezérl6kabelét

A vezérlé aramkori lap

eltort

Cserélje ki a vezérld

aramkori lapot
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Keérjlk, Iépjen kapcsolatba a

9 Egyéb
gyartoval/szallitéval
6.5 Gyakori hegesztési hibak
Hegesztési
Sorszam Okelemzés és megsziintetési mdédszerek
hiba
Tul sok olaj, rozsda és viz a hegesztéhuzalon és a munkadarabon.
. Gyenge CO2-gaz védelem. (Alacsony aramlasi sebesség, elégtelen
1 Légrés
szilicium-mangan tartalom a hegeszt6huzalban, szennyezett gaz, eltomédott
favdka, légszivargas, nagy szél.)
Tul sok olaj, rozsda és viz a hegeszt6huzalon és a munkadarabon.
Az aram és a feszlltség nem megfelelé 6sszehangolasa.
5 Repedésvon | A pehatolasi mélység tul nagy, és a hegesztett munkadarab széntartaima tul
alak
magas.
A tdbbrétegl hegesztés els6 hegesztése tul kicsi, a hegesztési sorrend nem
megfeleld, és a gaz viztartalma tul nagy.
Az ivhossz tul kicsi és a hegesztési sebesség tul gyors.
3 Alulcsapas

A hegesztépisztoly helyzete nem megfeleld, a hegesztéaram tul kicsi, és az

alaplemez hornya tul mély.
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Az ellils6é hegesztés salakja nincs tisztan eltavolitva.

Salak . o A . - i .
Ha az aramer&sség és a sebesség alacsony, a lerakddas mennyisége tul
nagy, és a hegeszt6pisztoly ingadozasa tul nagy.

A hegesztési aram és fesziiltség nem megfeleld beallitasa.
Kirepul6
. 3 A hegeszt6huzal és a munkadarab szennyezett.
froccsenés

nagy Az érintkez6hegy nyilasa tul nagy vagy tul kicsi, és a hegesztéhuzal tul
hosszura nyulik.

Nem elég A hegesztéaram tul kicsi, a hegesztéhuzal tul hosszu, a horony nem
mély megfeleld, a szég tul kicsi és a rés tdl kicsi.

Egyeb Kérjiik, Iépjen kapcsolatba a gyartovaliszallitéval.

A Ugyeljen a biztonsagra a fenti eljarasok ellenérzésekor az aramiités

elkeriilése érdekében!

7. Figyelmet igényl6 kérdések

» Gyakran ellendrizze az érintkez6hegy nyilasat, és idében cserélje ki, ha erésen kopott,
hogy hasznalat kdzben ne tapadjon a hegeszt6huzalhoz, és ne befolyasolja a
hegesztéhuzal egyenletes adagolasat.

» Ha a huzaladagold tdmlIében tul sok por vagy zsir gyllik 6ssze, az befolyasolja a
hegeszt6huzal zavartalan adagolasat. Ezért siritett leveg&vel le kell fujni a cs6ben 1évé port,
és ha szikséges, el kell tavolitani a pisztolybdl, és potolni kell.

Végezze el a tisztitast. Ha a hegeszt6pisztolyt atmenetileg nem hasznaljak, a huzaladagolo
tdml6t ki kell venni a hegesztépisztolybdl, és szaraz helyre kell vinni tarolasra. Ha a tomlét
rozsdasnak vagy erésen elhasznalddottnak talaljak, akkor ki kell cserélni egy Uj témlére.

» Hegesztés kdzben a hegesztdpisztoly kabelét, kiiléndsen a pisztolymarkolat és a kabel
kozotti atmenetet nem szabad tulzottan meghajlitani, és a hajlitasi sugar nem lehet kisebb
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200 mm-nél.

» A hegesztdpisztoly teste nem helyezhet6 az éppen hegesztett munkadarabra a
perzsel6dés elkerilése érdekében.

» A leveg6nek hosszu ideig kitett hegesztéhuzal felllete oxidalodik, és a huzal adagolasi
ellenallasa megnd. A legkilsé rétegeket el kell tavolitani, és nem szabad felhasznaini. Ha a
hegesztéhuzal felilete zsirral és egyéb szennyez&désekkel szennyezett, nem szabad
hasznalni, és tisztara kell torolni. Ellenkezd esetben a por vagy a zsir tulzott felhalmozédasa
a huzaladagold tomiében befolyasolja a huzaladagolas stabilitasat és a hegesztés
mindségét.

» Ha a hegeszt6gépet hosszabb ideig nem hasznalja (ktléndsen olyan helyeken, ahol
magas a paratartalom vagy es8s évszak van), vegye ki a megmaradt hegesztéhuzalt a
huzaladagolobdl, és tegye egy kemencébe vagy szaraz helyre a megfeleld tarolas
érdekében.

» Ha a hegeszt6gépet kiiltéren hasznalja, tegyen intézkedéseket az es6 és a szél ellen.

» A kezel6nek a probahegesztés soran a leheté legnagyobb mértékben a szél feldl kell
tartézkodnia, és nem szabad a flstot belélegeznie.

» A beltéri hegesztési terlleten (vagy munkahelyen) elszivd berendezéseket kell
alkalmazni.

» Ha a CO2 palackban a gaznyomas 0,5~1Mpa-nal alacsonyabb, a palack nem
hasznalhato tovabb, és a palackot ki kell cserélni.

» Gyakran hasznaljon #202 szilikonolajat a fuvékaireg és a vezet6hegy permetezéséhez,
és mindig tavolitsa el az Giregben felhalmozodott froccsenéseket, hogy a védégaz laminaris
aramlassal tavozzon a hegesztés mindségének biztositasa érdekében.

» Mivel a védégazos hegesztés nyilt ivii hegesztés, és az iv kiilondsen erds, a szem
védelme érdekében valasszon sotétebb védészemiiveget.

» Hegesztéskor a védbégaz aramlasa nem lehet tul nagy vagy tul kicsi. Ha tdl nagy, akkor
nem fog laminaris aramlast képezni a védelem érdekében, hanem megtdrik az olvadékfirdé.
Hasonloképpen, ha tul kicsi, akkor turbulens aramlas alakul ki, és befolyasolja a hegesztés

minéségét. Altalaban 8~15L/min a megfeleld.

Félautomata hegesztési specifikacios tablazat (csak referenciaként)

(1) l-alaku tompahegesztési specifikacios tablazat
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Lemez- Hosszu Huzal- Hegesztési Hegesztési
Hegesztési Gazaramlas
vastagsag gyoéngy atméré feszlltség sebesség
aram (A) (L/min)
(mm) (mm) (mm ®) V) (cm/perc)
Lemez- Huzal- Gyoker- Hegesztési Hegesztési Hegesztési | Gazaram-
. e . . - . . . Rétegek
vastagsag atmeéré hézag G | aram(A) feszliltség sebesség las (L/min)
(mm) (mm ®) (mm) V) (cm/perc) Szama
0.8 0.8,0.9 0 60~70 16~16.5 50~60 10 1
1.0 0.8,0.9 0 75~85 17~17.5 50~60 10~15 1
1.2 0.8,0.9 0 80~90 17~18 50~60 10~15 1
1.6 0.8,0.9 0 95~105 18~19 45~50 10~15 1
2.0 1.0,1.2 0~0.5 110~120 | 19~19.5 45~50 10~15 1
2.3 1.0,1.2 0.5~1.0 120~130 | 19.5~20 45~50 10~15 1
3.2 1.0,1.2 1.0~1.2 140~150 20~21 45~50 10~15 1
4.5 1.0,1.2 1.0~1.5 140~150 22~23 40~50 15 1
Pozitiv 1
6.0 1.2 1.2~1.5 170~185 24~26 40~50 15~20
negativ 1
9.0 1.2 12~15 | 320~340 | 32~34 | 40~50 | 15~20 Pozitiv 1
neqgativ 1

(2) Lapos szogl T-alaku hegesztés
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1.0 2.5~3 0.8,0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 3~3.5 0.9,1.0 85~90 18~19 50~60 10~15
1.6 3~3.5 1.0,1.2 100~110 18~19.5 50~60 10~15
2.0 3~3.5 1.0,1.2 115~125 19.5~20 50~60 10~15
2.3 3~3.5 1.0,1.2 130~140 19.5~21 50~60 10~15
3.2 3~3.5 1.0,12 150~170 21~22 45~50 15~20
4.5 4.5~5 1.0,12 180~200 23~24 40~45 15~20
6 5~5.5 1.2 230~260 25~27 40~45 15~20
8.9 6~7 1.2,16 270~380 29~35 40~45 20~25
12 7~8 1.2,06 300~380 32~35 35~40 20~25
(3) Lapos szogl hegesztett varrat (vékony lemez)
Az
érintkezéh
Hegeszté
Huzal- Hegeszté Hegesztési egy és a
Lemez- si Gazaram
atméré (mm si aram sebesség munkadara
vastagsag (mm) feszlltség las (L/min)
D) (A) (cm/perc) b kozotti
(V)
tavolsag
(mm)
0.2 0.8,0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 0.8,0.9 80~90 18~19 45~50 10 10~15
1.6 0.8,0.9 90~100 19~20 45~50 10~15
0.8,0.9 100~130 | 100~130 45~50 10 10~15
23
1.0,1.2 120~150 | 120~150 45~50 10 10~15
3.2 1.0,1.2 150~180 | 150~180 35~45 10~15 10~15
4.5 1.2 200~250 | 200~250 40~45 10~15 10~15

(4) Sarokkotés (vékony lemez)
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Az

érintkez6hegy

Lemez- Huzal- Hegesztési | Hegesztési
Hegesztési ésa Gazaram-
vastagsag atméré feszlltség sebesség
aram (A) munkadarab las (L/min)
(mm) (mm ®) V) (cm/perc)
kozotti
tavolsag (mm)
1.6 0.8,0.9 65~75 16~17 40~45 10 10~15
2.3 0.8,0.9 80~100 19~20 40~45 10 10~15
3.2 1.0,1.2 130~150 20~22 35~40 10~15 10~15
4.5 1.0,1.2 150~180 21~23 30~35 10~15 10~15

37




L ;18

SERaas

-

IMIG2000T 1602

IMIGH RG]

38

P




