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Kdszonjiik, hogy megvasarolta termékiinket, szeretnénk, ha elégedett lenne vele. On a tulajdonosava valt

inverteres hegeszt6gép MIG/MMA . A készilék, amelyet a maximalis biztonsag jellemez és

konnyen kezelhetd, megbizhatd, nagy teljesitmény(i, gyorsan telepithetd és azonnal haszndlhato készilék. Bar
hasznalata egyszer(, Gzemeltetésének meg kell felelnie a jelen kézikonyvben meghatarozott kévetelményeknek,
valamint a munkavédelmi el6irasoknak, amelyek azon a terileten érvényesek, ahol azt végzik.

A hegeszt6gép haszndlatakor vegye figyelembe, hogy hegesztés kdzben erds fény és flst keletkezik, és ha a hegeszt6
munkdja kdzelében mas dolgozdk is vannak, nekik is ismernilik kell ezeket az utasitasokat.

Rendeltetésszer(i hasznalat

A MIG/MAG inverteres hegeszt6gépet alacsony széntartalmu acél, alacsonyan 6tvozott acél (MAG) hegesztésére
tervezték,

Otvozott acélok (MIG), valamint aluminium és 6tvozetei. A gép képes bevont elektrédakkal (rutil, Iugos, savas)
hegeszteni. LakatosmUhelyekben és javitémihelyekben egyardnt hasznalhatd.

Lehet6vé teszi a hegesztést 0,6 -0,8 mm atmérgjd acél hegeszt6huzalokkal és 1,6 - 4 mm atmérgjl bevont
elektrédékkal. Ezt a modellt egyfazisi 230 V/50 Hz-es dramellatashoz tervezték.

Az dramforras IGBT-tranzisztorokon alapul, amelyek minimalis elektromagneses interferenciat, alacsony
teljesitményveszteséget biztositanak az alaparamkoérben, ami lehet6vé teszi az dramforras hatékonysaganak és
megbizhatdsdganak novelését. A nagyon magas hatasfok, amely kozvetlenil magas kapcsolasi frekvencidban
nyilvanul meg, biztositja az d&ram gyors alkalmazkodasat a hegesztési paraméterek valtozasaihoz.

Soha ne hasznaljon hegeszt6gépet a csévek felolvasztasahoz!

Alapvetd biztonsagi szabalyok

Aramiitéses személyek - hizza ki az dramforrast, vagy szdraz szigetelGvel védve vezesse el az dramitott személyt a
haldzati kdbeltdl. Vigyazzon, hogy ne mozditsa el a megitott személyt.

Ne érintse meg az elektromos dramot puszta kézzel, amig ki nem huzza a késziiléket a tapkabelbél. Azonnal kérjen
segitséget szakképzett és képzett személyektél.



Ideiglenes intézkedések

Tartsa tavol a gyermekeket és mas személyeket.
Hasznalaton kiviil a szerszamokat gyermekek és illetéktelenek szamara elérhetetlen helyen kell tarolni.

' . Figyelem! Olvassa el a kovetkez6 biztonsagi 6vintézkedéseket

Fontos szabalyok hegesztéskor:
A/
1. Mindig hasznaljon véddpajzsot.
2. Hasznaljon véd6ruhazatot (kesztydit, sapkat) a szikrak és a forrd fémek ellen.
3. Ne engedje, hogy a hegesztés sordn keletkezd sugdrzast a jardkel6k nézzék.

4. A hegeszt6gépet nem hasznald alkalmazottaknak védéernyé mogott kell tartézkodniuk.

E_.

Nagy tlizveszély a magas hémérséklet miatt.

1. Tartsa tdvol a gyulékony anyagokat (fa, tlizel6anyag, ruhazat) a munkahelytél.
2. A munkahelyi padlét nem szabad eltorlaszolni.
3. Ellendrizze, hogy a hegesztett teriletek tisztak-e. Ne hegeszteni szorosan zart tartalyokat.

4. A tlizolto késziilékeknek mindig a munkahely kozelében kell lennitik.

= o Aramiités veszélye. Ne hegeszteni nedves vagy nedves helyen, ami balesetet vagy akar halalt is

'} okozhat.

1. Ellenérizze, hogy a készilék minden alkatrésze megfelelGen csatlakoztatva van-e.

. Ellenérizze az elektromos kabel sériilését.
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. Ne feledje, hogy a munkahelyet tartsa szdrazon, ne hegessen nedves helyen.
4. Ugyeljen arra, hogy a test egyetlen része se érintkezzen a munkadarabbal.
5. A kezel6nek gumicsizmadban, fa platformon kell alInia.

6. A késziilék bekapcsoldsa el6tt viseljen szaraz kesztydit.
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. A keszty( levétele el6tt meg kell szakitani a tapellatast.



. Elektromagneses mez6

S

1. A pacemakerrel rendelkez6knek konzultalniuk kell orvosukkal az eszk6z hasznalatanak lehetséges
kockazatairdl.

2. Az elektromagneses mez6k egészségtelenek az emberre nézve.
3. Az elektromagneses mezdéknek kitett kezel6nek:

- Munka kdzben ne huzza ki a tapkabelt.

- Fektesse az elektromos kabelt az egyik oldalra.

- Keriilje a munkadarabbal valé érintkezést.

A hegesztésbdl szarmazé mérgezo fiist6t nem szabad belélegezni!

1. Vigyazzon, hogy ne tegye ki magat a hegesztés soran keletkezé mérgezs flistnek.

2. Gy6z6djon meg arrdl, hogy nincsenek olyan olddszertartalmu anyagok, amelyek bomlaskor foszgént (karbonil-
kloridot) termelnek. Ez a vegylilet er6sen mérgezd.

3. Szem- vagy léguti irritacio esetén a munkat abba kell hagyni.

4. Mérgez6 kibocsatassal boritott fémeket nem szabad hegeszteni, ha:
a) az ilyen bevonatot hegesztés el6tt nem tavolitjak el;

b) a hegesztés helye nem lesz megfelel6en szellGztetve;

c) a hegesztd nincs felszerelve maszkkal vagy légzékésziilékkel.



A késziilék leirasa
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1. M{kodési méd kivalasztdsa

2. Hegeszt6pisztoly csatlakoztatdsa
3. Pozitiv pdlus

4. HegesztGpisztoly csatlakoztatasa
5. Fesziiltség vezérld

6. Adagold sebességszabalyozas

7. Negativ podlus
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Miikédési mad

FONTOS: A konfigurdciot csak akkor valtoztassa meg, ha a halozati aramellatas megszakadt.
A vezetékek megvaltoztatdsa halézati dramellatas bekotése esetén a vezérl6rendszerek karosodasahoz vezethet.

Az MMA-W hegesztés ebben az izemmaddban bevont elektréodakkal torténik. Nincs sziikség véddgazra, és a
huzaladagolé nem mUkodik. Az dramvezetékeket az aramforrds aljzataihoz kell csatlakoztatni.
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Fontos: A hegeszt6 egyendramot biztosit, ami azt jelenti, hogy a polaritds megvaltoztatasa jelentds hatassal van az
ivvezetésre. Erdemes mindkét beallitast ellendrizni az optimalis munkakdriilmények érdekében.

Megjegyzés: Ne feledje, hogy az MMA-hegesztés mindig mélyebb behatolast és er6sebb hegesztést biztosit, de nehéz
anyagok esetében ez egy kihivast jelenté médszer.

MIG - ebben az izemmddban a hegeszt6gép Mig lizemmddban dolgozik, az adagold adagolja a hegesztGhuzalt,
lehetGség van védGgazzal vagy anélkil dolgozni.

A kivalasztott konfiguraciotdl figgben a polaritast +-ra kell valtoztatni abban az esetben, ha 6nvezetékkel mikodik,
hogy a foldet -ra és a hegesztGpisztolyhoz valé csatlakozast -ra kapcsolja.

Ebben az izemmddban a kabelt a hegesztbpisztollyal egyitt a gazellatd aljzathoz kell csatlakoztatni.
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A hegesztési paraméterek kivalasztasa

A MIG/MAG hegesztési folyamat alapvetd paraméterei a hegesztési feszlltség és a huzal el6toldsi sebessége. A
fesziltség novelése noveli az olvadast (olvadasmélységet) és meghosszabbitja az ivet.

Az elektrédhuzal elStoldsi sebességének novelésével a hegesztGszerkezet felfelé mozog a hegesztendd alkatrészektdl
tavolodva.

Az ok a tul alacsony hegesztési fesziiltség. Ha az elektrédhuzal el6tolasi sebessége tul alacsony vagy a hegesztési
feszliltség tul magas, az elektrédhuzal végén nagy cseppek keletkeznek.

A tul nagy méretd froccsenések a tul alacsony hegesztési fesziiltség vagy a tul nagy elektrodhuzal-tovabbitasi sebesség
jelei. Fali és mennyezeti hegesztésnél a hegesztési fesziiltséget kb. 1+4 V-tal csokkentheti.

A hegesztési hegesztések készitésekor a hegesztési fesziiltség novelhet a sima feliilet elérése

érdekében. A gép MMA (fémelektrédas) hegesztési funkcioval rendelkezik.

Ebben az esetben csak a hegesztési aram bedllitasa all rendelkezésre, amely a legfontosabb hegesztési paraméter. Ha
a

az elektréda a munkadarabhoz tapad, az aramot kissé novelni kell; jelentGs froccsenés esetén az dram tul magas.
Mélyebb behatolas esetén ajanlott ezt a paramétert novelni.

Csatlakozas a halézathoz

Az elektromos haldzatnak, amelyhez a hegesztégépet csatlakoztatjadk, meg kell felelnie a biztonsagi
kovetelményeknek, azaz rendelkeznie kell 40 A tularamvédelemmel és mindenekelStt hibaaramvédelemmel. A
m(ikodés kézbeni aramfelvétel a maximalis paraméterek mellett 39 A koéril ingadozik.

Ha a késziléket olyan haldzathoz csatlakoztatja, amely nem felel meg a fenti feltételeknek, az karosithatja a
késziiléket és veszélyeztetheti a kezel6t!



A tapkabel és a dugo csatlakoztatdsat és cseréjét szakképzett villanyszerelének kell elvégeznie. A sarga-zold szigetelt
vezeték a foldel6 vezeték, és mindig a csatlakozdaljzathoz kell csatlakoztatni.
foldelési szimbdlummal jeldlve, fliggetleniil attél, hogy a tapegység 230 [V] vagy 400 [V] fesziiltség.

Hegeszt6kabel csatlakoztatasa
Hegeszt6kabelek felszerelése -MIG/MAG.

FIGYELEM! Miel6tt barmilyen munkat végezne a késziléken, hizza ki a dugdét a konnektorbdl.

1. Gy6z6djon meg réla, hogy a késziilék nincs csatlakoztatva a hdlézathoz.
2.Ellenérizze, hogy a foldel6kabel egy bilinccsel vagy csavarral van-e lezarva.

3. Csatlakoztassa a foldkabel csatlakozéjat az elGlapon Iévé kimeneti aljzatba a megfeleld polaritassal, nyomja be és
csavarja el.

Ha a dugé tul lazan van csatlakoztatva, a dugd és az aljzat id6 el6tt kiég. A foldelGhuzal a MIG- MAG-mddszerben
altalaban a "minusz" aljzathoz csatlakozik, 6nsotétitd huzal hasznalata esetén a "plusz" aljzathoz.

Arnyékolt vezeték a "plusz" aljzathoz. Az M79365 esetében a beépitett kabelrdl lelégé dugd a mésodik, tires kimeneti
aljzatba keril. Ez a hegeszt6aramkor lezdrasahoz sziikséges. Az egyik kimeneti aljzatba (plusz vagy minusz) dugd
nélkil a késziilék nem hegeszt!

4. A hegeszt6kabel felszerelése el6tt gy6z6djon meg arrdél, hogy a megfelel6 atmérgjl és a megfelelS vezetbpancélzat
van-e felszerelve.

elektrodhuzal min6ség. Az egyszer(iség kedvéért a vezet6pancélok gyartoi a megfeleld szinekkel jeldlik azokat. A 0,6 +

0,8 mm atmérgjli huzaloknal kék, az 1,0 + 1,2 mm atmérdjl huzaloknal piros, az elektrédhuzalokndl pedig piros.

1,6 mm atmérdjd, sarga szin(. Teflon pancélt haszndlunk 6tvozott acélok és aluminium hegesztéséhez. Hegesztéshez

alacsony széntartalmu acél, alacsonyan 6tvézoétt acél, réz, bronz stb., fém spirdlpancélt hasznalnak. Ugyeljen arra,

hogy a hegeszt6pisztolyt az elektrédhuzal tipusanak és atméréjének megfeleld hegeszt6fuvokaval szerelje fel.

5. Helyezze a hegesztSkabel dugdjat a hegeszt6 el6lapjan 1évé gazfuvdka aljzatba, és kézzel hizza meg az anyat.

Hegeszt6huzal szerelvény
FIGYELMEZTETES: HegesztShuzal felszerelése/cseréje el6tt dramtalanitsa a késziiléket.

1. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a meghajtéegységbe szerelt gorgék megfelelnek a behelyezendé huzal tipusanak és
atméréjének. Ha a gorg6 hornya eltér az elektrédhuzal atmérgjétdl, allitsa be a hornyot a gorg6 elforgatasaval vagy
cseréjével. Acélhuzalhoz haszndljon V hornyu gérgbket, aluminiumhuzalhoz pedig U hornyu gorgéket.

2. Helyezze a tekercset az elektrodhuzallal egyitt a tekercs rogzité mechanizmusara, és gy6z6djén meg arrdl, hogy
a huzal letekerésének irdnya egybeesik a meghajtdegységbe bevitt huzal iranyaval.

FONTOS : Ne hagyja, hogy a huzal lecsavarodjon az orsérdl, szorosan fel kell tekerni, hogy megakadalyozza az
Osszegabalyodast.

3. A tekercset a tekercstest anyajanak meghuzasaval biztositsa a tekercset a kiesés ellen.

4. Az orsdra tekert huzal végét ki kell egyenesiteni, vagy a meghajlott részt le kell vagni, majd meg kell reszelni,
hogy ne legyen éles.

5. Ahhoz, hogy a huzal beléphessen az adagoléba, engedje el az adagolégorgék nyomasat.



6. Helyezze a huzal végét az adagold hatsé részén |évs vezetbbe, és vezesse azt a hajtégodrgbkon keresztil a
hegeszt6pisztolyhoz vezet6 kivezetéshez.

7. Er6sebb nyomassal nyomja a drdtot a meghajté gorgék hornyaiba.
8. Vegye ki a gazfuvdkat, és csavarja le a fuvdkacsucsot.
9. Kapcsolja be a gépet, majd allitsa a gombot, hogy a huzaladagolot kézéps6 helyzetbe allitsa.

10. Tekerje ki a fogantyut ugy, hogy az egyenes vonalban legyen, majd nyomja meg a kézi adagold inditégombjat,
amig a huzal ki nem dobddik.

11. Csavarja fel a fuvdokahegyet, helyezze be a gazfuvékat.

12. A nyomdégombot elforgatva allitsa be az adagolégorgé szoritderejét. A tul kicsi nyomas az adagoldhenger
megcsUszasat okozza. Ha a szoritder6 tul nagy, az adagoldhenger ellendllasa megné és deformalja a huzalt, ami a
huzal elvagdsat eredményezi.

A véddgdazpalack csatlakoztatasa

1. Helyezze a palackot a megfelel6 véd6gazzal egyitt egy félautomata polcra (ha van) vagy a falhoz, és a
tartokhoz lanc segitségével rogzitse a palackot a billenés ellen.

2. Tavolitsa el a véd6kupakot, és csavarja ki egy pillanatra a palack szelepét, hogy eltavolitsa a szennyez6déseket.
3. Szerelje fel a szabalyozét Ugy, hogy a miszerek fiigg6leges helyzetben legyenek.

4. Csatlakoztassa a hegeszt6t a palackhoz (szGkité kimenet és hegeszt6 kimenet) egy megfeleld tomlé segitségével. A
védbgaz kivezetés a gép hatsd részén talalhatd.

5. Hegesztés el6tt csavarja ki a vezérlGszelepet. A henger szelepét a hegesztés befejezése utan el kell zarni.

6. Kerilje a szabadban vagy huzatban torténd hegesztést - a [égdram megzavarhatja a véd6gazaramot, és
megfoszthatja a folyékony fémet a védelemtél.

Hegesztés kivitelezésének mddszertana

A védGgaz hatarozza meg a hegesztési teriilet véd6hatasat, de az ivben torténé fématadas madjat, a hegesztési
sebességet és a hegesztési varrat alakjat is. A véddgdzok, az argon és a hélium, bar kivaléan védik a varrat folyékony
fémét a légkortdl, nem alkalmasak minden GMA hegesztési alkalmazdashoz.

A hélium vagy argon megfelel6 ardanyu keverésével kémiailag aktiv gdzokkal, a kémiailag aktiv gazok jellegének
megvaltozasa

fématadas az ivben, az iv stabilitdsa megnd, és megjelenik a hegesztési keverékben zajlé metallurgiai folyamatok
befolydsoldsanak lehet6sége. Ugyanakkor jelent&sen csokkenthetd vagy teljesen kikliszobolhet6 a froccsenés.

A fenékhegesztéseket alsd helyzetben a "nyomd" technikdval kell végezni vékony daraboknadl és a "hizd" technikaval
vastagabb daraboknal. Vékony munkadaraboknal a fliggéleges helyzetben l1évé tompavarratokat felllrél lefelé kell
végezni. Az oldaliranyu csavardhegesztéseket a "nyomdé" technikaval kell elvégezni, de a hegesztGpisztoly tovabbi
délésével a

a hegesztési irdnyra mer6leges sik.

A széles hornyok alsé vagy fligg6leges helyzetben térténd tomitésekor a fogantyu végét keresztirdnyu ingamozgdssal
kell hasznalni. Hegesztés kozben a hegesztdpisztolyt derékszogben kell tartani a hegesztendé részekhez képest.



-Tul nagy d6lésszog miatt leveg6 kerilhet a folyékony fémmedencébe (a fogantyl dGlésszoge a fligg6legeshez képest
<10° legyen). A hosszu ivhegesztés csOkkenti a behatoldsi mélységet - a hegesztés széles és lapos, és a hegesztést
megnodvekedett

A szakitas. A rovid iv hegesztés (azonos aramslir(iség mellett) ndveli a behatoldsi mélységet - a hegesztési varrat
széles és lapos, és nagyobb a froccsenés - a hegesztési varrat keskenyebb és a froccsenés kisebb. Adott ivaram és
ivfeszliltség mellett a hegesztési sebesség az ered6 paraméter, és a hegesztési varrat helyes alakja megmarad, és ha a
hegesztési sebességet akar csak kis mértékben is valtoztatni kell, akkor az ivaramot vagy az ivfesziiltséget is ennek
megfelelGen kell vdltoztatni. A hegesztési sebesség novekedésével a varrat szUkil és az olvadasmélység csokken, és a
hegesztési sebesség tovabbi novelésével alultoltés jelenik meg. Legmagasabb

A hegesztési sebességek razkodasmentesen elérheték a szabad elektréda kilép6nyilas novelésével és a
munkadarab fellilrél lefelé torténd délésével, vagy a faklya hegesztési irdnyban térténé délésével. Az alacsony
hegesztési sebességek nagyobb olvaddsi mélységet, hegesztési szélességet és atolvaddsi magassagot
eredményeznek.

Késziilékek karbantartasa
A készilék védettségi osztalya IP21, ezért ne hasznalja es6ben, és ne tegye ki nedvességnek.

FIGYELEM : A késziilék elektronikus alkatrészeken alapul. A hegeszt6 kozelében torténd fémcsiszolas és -vagas
forgacsok szennyezhetik a késziilék belsejét, ami karosithatja azt. A fenti kdrok nem képezik garancialis javitas targyat!

Ha ilyen kérnyezetben kell dolgoznia, tisztitsa meg a gépet Ugy, hogy a lehetd leggyakrabban sritett levegével fujja
at a hegeszt6 belsejét.

A késziilék élettartamdnak meghosszabbitasa érdekében érdemes betartani néhdny szabalyt:

1. A késziiléket jol szell6z6, szabad levegdjli helyiségben kell elhelyezni.

2. Ne helyezze a késziiléket nedves talajra.

3. A tdblazatban megadott atmérdgjl és sulyd huzalt hasznaljon.

4. Helyezze a védGgazpalackot a félautomata hatsé részén 1évé polcra, és rogzitse egy lanccal, hogy
megakaddlyozza a felboruldst. Ha nincs polc, hasznaljon egy palacktartéval ellatott hegesztékocsit.
5. EllenGrizze a gép és a hegeszt6kabelek allapotat.

6. Tavolitson el minden éghetd anyagot a hegesztési teriletrél.

7. Hegesztéshez viseljen megfelel§ védGruhazatot: keszty(it, kétényt, munkacsizmat, maszkot vagy
kapucnit. A berendezés karbantartasanak tervezésekor vegye figyelembe a haszndlat intenzitasat és
korilményeit.

A berendezés megfelel6 hasznalata és rendszeres karbantartdsa megel6zi a sziikségtelen meghibdsoddsokat és
fennakadasokat.

Karbantartas el6tt mindig aramtalanitsa a hegesztégépet!

Naponta:

- Tisztitsa meg a tomegtartot és a gazfuvokat a froccsenésektdl, kenje be froccsenésgatldval.
- Ellenérizze a kdbelek pontos csatlakoztatdsat.

- Ellendrizze a kabelek allapotat.

- Cserélje ki a sérilt kabeleket.

- Gy6z6djon meg arrdl, hogy a levegd szabadon aramlik a késziilék koral.

- Cserélje ki vagy javitsa ki a sérilt vagy kopott alkatrészeket.



Havi rendszerességgel:

- A tapegységen beliili elektromos csatlakozasok allapotanak ellenérzése.
- Tisztitsa meg az oxidalt fellileteket és hlzza meg a laza alkatrészeket.

- Tisztitsa meg a késziilék belsejét s(iritett levegbvel.

- Tisztitsa meg a kilsé fellletet nedves ruhdval, mosdszer nélkul.

A berendezések szallitasa

Ha a hegeszt6gépet szallitani kell, varjon, amig leh(l, hldzza ki az 6sszes kabelt, szdllitsa a hegeszt6gépet
fliggbleges helyzetben, ha a huzalmennyiség tébb mint 50%-a van a tekercsen, akkor szét kell szerelni, hogy
elkeriilje a huzaladagolé sérilését.

A gépet csak a jarm{ csomagterében szallitsa.

Berendezési specifikacio

Specifikacio

Modell M79366
Tapfesziiltség 230V / 50Hz
Védelmi fokozat P21

Szigetelési osztaly

Kimeneti aram

30-130A (MIG)

20-120A (MMA)

10-120A (TIG)

Bemeneti aram

19,5 A (MIG)

13A (TIG)

21.8A (MMA)

Mdkodési fesziiltség

15,5-20,5 V (MIG)

20,8-24,8 V (MMA)

10,4-14,8 V (TIG)

Terheletlen fesziiltség 60V
Munkaciklus 40% (MIG)
40% (MMA)
Teljesitmény 85%
adagold sebessége 2-13 m/min
Huzal atméréje 0,6/0,8 mm
0,8/1,0 mm kopenyd huzal (FLUX)
Szigetelési osztaly F
Védelmi osztaly P21
Minimalis anyagvastagsag 0,8 mm







