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BIZTONSÁGI ELŐÍRÁSOK  
a hegesztő- és vágóipar elektromos gépeire

Ezt  az  útmutatót  mindenféle  művelet 
megkezdése előtt alaposan olvassa át!

A következő fejezetek néhány biztonsági előírást és uta  -  
sítást adnak arra,  hogy hogyan használja  a  hegesztő- és 
vágóipar elektromos gépeit, hogy minden érintett személy 
elkerülje a balesetet, sérülést stb.

Mivel a sokféle munkakörülmény miatt minden megelő-
ző szabályt  nem lehet megadni,  kövesse az aktuális fel-
adatra vonatkozó  szabályokat és a munkaadó  biztonsági 
gyakorlatát.

Olvassa el,  értse meg és  tartsa be minden használt al-
katrész és  berendezés (gázpalack,  pisztoly,  elszívó stb.) 
biztonságára vonatkozó  munka- és  tűzvédelmi előíráso-
kat.

1. Veszélyes jellemzők

1. Fontosak a gép és a munkavégzés kialakított körülmé-
nyei:  szállítás,  tárolás,  üzembehelyezés,  kezelés,  kar  -  
bantartás.

2. A gép az elektromos hálózathoz csatlakozik.
3. Az elekt  róda  , a munkadarab (vagy test) és a kábelek fe-

szültség  alatt vannak.  Több  elektróda  feszültsége 
össze  adódhat   a munkadarabon. A plazmavá  gásnál   200–
350 V van a pisztolyon!

A hegesztés/vágás során az alábbiak keletkeznek:
4. Látható fény, ultraibolya és infravörös sugárzás, jelen-

tős hő.
5. Szikrák, fröccsenés és magas hőmérsékletű (800–1600 

oC),  nagyenergiájú  fémcseppek.  Ezek  kidobódnak az 
ívből  és  még a  szom  szédos   területekre  is  eljuthatnak 
(kis réseken át).

6. Mérgező gőzök, gázok és füst
● a megmunkált (pl. galvanizált, ólom- vagy kadmium-

bevonatos) fémből,
● a munkához használt gázból,
● és ezek egymással való reakciójából (pl. foszgén).

7. Jelentős elektromágneses mező (a nagy áramok miatt), 
ami a kábelekből és az ívből kisugárzódik a környezet-
be.  Hatása  jelentősen csökken  a  távolsággal.  A  HF-
gyújtós gépek (TIG, Plas) sugárzása még nagyobb.

8. A  munkához használt és más, a  közelben lévő  pa  lack   
nagynyomású gázt tartalmaz.

2. Káros hatások

Ezek  a  veszélyes  jellemzők a  munkavégzőkre (és  a 
közelben levő élőlényekre, a gépre és más berendezésekre 
is) káros hatást gyakorolhatnak:

♦ Általános sérülések
1: A nem megfelelően kialakított  környezet, a nem jól 
elő- és elkészített munkaterület balesetveszélyes lehet (a 
gép felborulása, túlmelegedése, a személy elesése stb.).

♦ Áramütés
2: A gép belseje hálózati feszültség alatt van.
3: A gép kábelein munka közben feszültség van.

♦ Szemkárosodás
1: A rossz körülmények szemsérülést okozhatnak.
4: Az ívsugárzás szemgyulladást okoz.
5: A repülő szikrák fizikai szemsérülést okozhatnak.
6: A füst, gáz, gőz a szemet irritálhatja.
8: A palackok túlnyomása a szembe juthat.

♦ Kéz- és bőrsérülés
1: A rossz körülmények miatt megsérülhet a bőr.
4: Az ívsugárzás hőhatása és a felforrósodott munkada-
rab megégetheti a bőrt.
5: A repülő szikrák elérhetik a bőrt.
6: A füst, gáz, gőz a bőrt irritálhatja.

♦ Belégzési sérülés
6: A füst stb. kiszoríthatja a levegőt és belélegzése sérü-
lést vagy akár halált is okozhat.

♦ Tűz- és robbanásveszély
2: A gépben elvileg felléphet elektromos hiba.
3: A kábelek  túlmelegedhetnek vagy  rövidzár keletkez-
het.
4: Az ívsugárzásnak nagy a hőhatása a munkadarabra. 
5: A szikrák nagy hőmérsékletűek és távolra jutnak.
6: A gőzök forróak lehetnek és serkenthetik az égést.
8: A  palackok nagynyomású és  égést  segítő gázt  (pl. 
oxigén) tartalmazhatnak.

♦ Elektromágneses zavarok
7: Az EM sugárzás az érzékeny elektromos eszközök és 
az élőlények számára túl nagy energiájú.

♦ Környezeti kár
1,4,5,6:  A  hegesztés/vágás és  hulladék anyagai  szeny  -  
nyezhetik a  környező  ta  lajt  ,  vizeket és  levegőt.  Ká  ros   
zaj, fény és hő keletkezik.

3. Szállítás, raktározás

» A gép emelése és rakodása:
▪ ne legyen csatlakoztatva hozzá pisztoly és kábel (vagy 

figyeljünk azok húzó- és borítóhatására), ne legyen ben-
ne huzaldob (MIG esetén);

▪ nagyobb méretnél  emelőgép és  több ember közreműkö-
dése szükséges (tegyük raklapra, ne a fogantyúnál fogva 
emeljük);

▪ kisebb súlynál (pl. kerék  nélküli kivitelnél)  kézi emelés 
is lehetséges (közel tartva a padlóhoz, és csak a mozga-
tás idejére), akár fogantyújánál fogva;

» A gép mozgatása és szállítása:
▪ vízszintes, stabil, egyenletes  padlón,  fogantyújánál fog-

va legyen mozgatva;
▪ legyen  álló helyzetben és  vízszintes alapon (raklapon), 

biztosítva elborulás és elgurulás (ill. elcsúszás) ellen.

» Üzemen kívül a gép legyen dobozában vagy le  takarva  .
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4. M  unkaterület  

» A munkaterület legyen ...
▪ tiszta és rendezett;
▪ árnyékolt, védőkor  láttal   elkerített (ha szükséges);
▪ jól megvilágított, szellőztetett (pl. elszívó-ventilátorral), 

megfelelő hőmérsékletű; csapódó víztől, esőtől és vihar-
tól védett;

▪ egyenes, sima,  akadálymentes, nem éghető anyagú pad-
lójú (rajta száraz, szigetelő gumiszőnyeg).

» Ne legyenek a munkaterületen ...
▪ szívritmus-szabályzós emberek;
▪ gyerekek, állatok és növények;
▪ tűzveszélyes anyagok (vagy fedje le azokat);
▪ elektromosan  érzékeny eszközök  (pl.  orvosi  műszer, 

számítógép, riasztó, mobiltelefon);
▪ a munkához nem feltétlenül szükséges gépek és alkatré-

szek;
▪ nem segítő emberek.

» A palackok ...
▪ legyenek  álló pozícióban, biztonságosan  leláncolva,  ká-

ros fizikai vagy hőhatástól (a munkadarabtól) távol;
▪ szelepei legyenek zárva és védőkupakjaik legyenek a he-

lyükön, ha használaton kívül vannak.

» Legyen  a  közelben  tűzoltókészülék,  vízcsap,  takaró 
(azonnali használatra készen).

» Védje a közműveket (gáz-, víz-, telefon- és elektromos 
vezetékek, szerelvények), valamint más szükséges gépe-
ket (pl. áramfejlesztő).

5. Üzembehelyezés

» A gép ...
▪ legyen álló, stabil helyzetben,  vízszintes padlón,  zártan 

(burkolatai felhelyezve);
▪ legyen  védve párától,  nedvességtől,  káros időjárási  és 

mechanikai hatásoktól (száraz, fedett helyen);
▪ sérülten (pl. rongált kábellel) nem használható;
▪ kábelei csak  teljes hosszában cserélhetők (tilos toldani, 

kisebb szakaszon javítani);
▪ testcsipesze a munkavégzési pont  közelében (és  szoro-

san)  csatlakozzon a  munkadarabhoz (egyes  fémrészek 
ui. megolvadhatnak);

▪ vízhűtő folyadéka fagyálló legyen (vízhűtés esetén);
▪ felfüggesztése nem lehetséges (saját kerekein ill. lábain 

álljon);

▪ csak arra a célra használható, amire tervezték;
▪ biztonságát csökkentő változtatások nem végezhetők;
▪ alkatrészei, tartozékai is speciális kezelést igényelnek;

▪ üzembehelyezési, javítási és karbantartási munkáit (lehe-
tőleg hálózatról leválasztott gépen)
▫ csak  gyakorlott,  képzett és  hozzáértő (vizsgázott) 

személyek végezhetik
▫ a munka- és érintésvédelmi, valamint a helyi és gyártói 

előírásoknak megfelelően.

» Földelje a munkadarabot egy jól vezető ponthoz.

» Nem biztonságos gépen a hibát el kell háríttatni, vagy 
ha ez  azonnal nem lehetséges, a gépet meg kell  jelölni 
"nem használható" vagy "üzemen kívül" címkével.

» Az esetlegesen  szükséges  más gépeket  (pl.  áramfej-
lesztő,  elszívó) az  üzemeltetési utasításuk   szerint   kell ü-
zembehelyezni.

6. Előkészület

» Rendszeresen  konzultáljon biztonsági felelőseivel;  a 
felmerülő kérdéseket, problémákat beszélje meg velük.

» Biztonságos és stabil munkavégzési pozíció szükséges, 
vagyis n  e legyen   ...

▪ kábelek között (minden kábel az egyik oldalán legyen);
▪ létrán, állványon (ha az nem elég biztonságos);
▪ magasban, a leesés veszélyével;
▪ fárasztó testhelyzetben (pl. térdepelve).

» Használjon megfelelő, lehetőleg mesterséges szellőzte-
tést (az elszívókart igazítsa az adott feladathoz).

» Viseljen  védőöltözetet (szigetelje el magát a munka-
darabtól), amelynek részei:

▪ egész tes  tét takaró   olajmentes, tűzálló ruha,
▪ maszk vagy légzőkészülék,
▪ száraz, nem lyukas bőrkesztyű,
▪ magasszárú cipő, haj- és fülvédő,
▪ biztonsági szűrő  üveg   oldalpajzzsal (sisak),
▪ speciális munkákhoz esetleg egyéb védőfelszerelés.

» Ha segítők is tartózkodnak a  közelben, ezeket az elő-
készületeket nekik is meg kell tenniük!

7. Üzemeltetés

» A gép ...
▪ csak  biztonságos munkavégzésre  alkalmas helyen  üze-

meltethető;
▪ időszakos érintésvédelmi vizsgálata legyen elvégezve;
▪ csak védőföldeléssel, kismegszakítóval vagy olvadó biz-

tosítóval és lehetőleg  áramvédő kapcsolóval (fi-relével) 
ellátott hálózatra kapcsolható;

▪ szellőzőnyílásai legyenek szabadon (faltól min. 0,5 m);
▪ kábelei

▫ egymás mellett és a padlón feküdjenek,
▫ ne legyenek feltekerve fém vagy élő test köré,
▫ közelében senki ne tartózkodjon sokáig,
▫ csak  kikapcsolt gépen legyenek csatlakoztatva ill.  ki-

húzva;
▪ alkatrészei,  szerelvényei (pl. gázcső)  bizton  ságos  , meg-

felelő, előírás szerinti jó állapotban legyenek.

» Az esetlegesen  szükséges  más gépeket  (pl.  áramfej-
lesztő,  forgatóasztal)  az  üzemeltetési  utasításuk szerint 
kell működtetni. Ha szükséges, a  gyengeáramú kábele-
ket  védeni kell  biztonságos helyen vezetéssel vagy  ár-
nyékolással.

» Új (megváltozott) feladatokhoz az üzemeltetési  körül  -  
ményeket, feltételeket mindig újra ellenőrizni kell.



8. Munkavégzés

» Nem  biztonságos  feltételek  esetén  a  munkavégzést 
meg kell tagadni! A körülményeket saját és mások biz-
tonsága érdekében  folyamatosan (munka  előtt,  közben 
és után) ellenőrizni kell.

» Munkát csak képzett és hozzáértő (vizsgázott) szemé-
lyek végezhetnek, a  munka  - és érintésvédelmi  , valamint 
a helyi és gyártói előírásoknak megfelelően.

» Előfordulhatnak olyan esetek is, amikre még nincs út-
mutatás, illetve amik hatása még nem ismert (elsősorban 
a zavarok területén).

» Ne hegesszen/vágjon ...
▪ feszültség alatt lévő anyagokat és alkatrészeket (ne is é-

rintse ezeket);
▪ tűz- vagy robbanásveszélyes anyagok, porok, gőzök (pl. 

tisztításból,  sprayből  származó  klórozott  szénhidrogén-
gőzök), illetve gépek és berendezések közelében;

▪ ha nem ismeri, hogy milyen gázok és gőzök keletkezhet-
nek pl. bevont fémekből;

▪ nyirkos és piszkos környezetben;
▪ tartályt,  hordót,  palackot,  konténert stb.,  mert  ezek  (a 

"tisztítás" ellenére benne lévő és a munka során keletke-
ző) gőzökkel telítettek.

» Védje a ...
▪ fejét és arcát: tartsa ...

▫ a gőzökön kívül (kerülje el belégzésüket),
▫ távol a palack szelepének nyitott kimenetétől;

▪ levegőt (szűrős elszívóval), a talajt, a megmunkált fé  met   
stb. a szennyezésektől;

▪ kábeleket minden károsodástól, pl. ne lépjen rá és ne gu  -  
rítson át rajtuk semmit;

▪ közelben tartózkodókat ugyanúgy, ahogy saját magát.

» A tológörgő és a ki  tolt   huzal is veszélyes, és feszültség 
alatt is van (MIG hegesztésnél).

» Ne tegye a következőket:
▪ kapcsolót ne kapcsoljon át, kábeleket ne húzzon ki csat-

lakozójukból munka közben;
▪ soha ne fordítsa a pisztolyt valaki (és saját maga) felé;
▪ ne álljon a gép szellőzőnyílásai elé (onnan forró levegő 

áramlik ki);
▪ ne dugjon át semmit a gép nyílásain át;
▪ ne érintsen meg fémes anyagokat csupasz testfelülettel;
▪ az elektródát ne érintse:

▫ a munkadarabhoz, amikor ez nem szükséges,
▫ feszültség alatt lévő alkatrészhez vagy palackhoz,
▫ ha egyidejűleg a munkadarabot is érinti,
▫ (pl. hűtésére) folyadékhoz.

9. Alkatrészek kezelése

» Ha bármelyik alkatrészen sérülés,  repedés stb. látszik, 
vagy  működését  bizonytalannak érezzük,  akkor  ellen-
őriztessük, hogy a munka biztonsággal folytatható-e.

» Az alkatrészek jó állapota és működése a környezet vé-
delmét is  szolgálja; a  hibásan működő alkatrész  tüzet, 
rá  diózavart   stb. okozhat.

» Kábelek és csatlakozóik, kapcsolók:
▪ feszültség  alatt vannak (ívhúzási veszély lehet), meleg-

szenek;
▪ ezeknél megfogva soha ne húzzuk a gépet.

» Gáz- és vízcsatlakozók, csövek, pisztoly:
▪ jelentősen melegszenek;
▪ nagy nyomással gáz (és  vízhűtéses kivitelnél  víz) áram  -  

lik bennük;
▪ szivárgásnál forró és szennyezett gáz vagy víz kerülhet a 

környezetbe;
▪ éles  végű  huzal mozoghat  bennük, viszonylag gyorsan 

(MIG esetén);
▪ a  pisztoly ép,  sérülésmentes állapota  különösen fontos, 

mivel a dolgozó ezzel van legtöbb ideig (közvetlen) kap-
csolatban.

10. Üzemszünet, karbantartás

» A pisztoly elektródája ne érjen fémes anyaghoz. A gé-
pet  lehűlése után  k  apcsolja  ki   (a  hozzákapcsoltakat  is; 
ajánlott a dugvillá(ka)t is kihúzni).

» Munka  után még  eltart  egy  ideig,  míg  a  környezet 
helyreáll, ezért a  védőfelszereléseket ne vegye le azon-
nal. Vizsgálja meg, nem maradtak-e a 
területen pl. fémdarabok.

» A  hulladék  anyagokat  gondosan,  szabályosan  (nem 
háztartási szemétként)  kell  kezelni;  minden  (beépített, 
kiszerelt) alkatrész, tartozék stb. veszélyes hulladék.

» A  gép  (és  bármilyen  tartozékának)  belsejéhez csak 
szakember férhet hozzá. A belső alkatrészek ugyanis ...

▪ feszültség alattiak és forrók lehetnek,
▪ mozgó és forgó részekkel rendelkezhetnek (pl. ventilá-
tor, szivattyú, MIG-huzaltoló),

még kikapcsolás után is egy ideig.

____________________________
Ezt  az  útmutatót  alaposan, 

többször is olvassa át!

oC

oC

szellőzés  világítás   pajzs, szemüveg  tűzvédelem

korlát  hőmérs.  védőöltezet, maszk  környezetvéd.

túlmeleg.  gázsziv.  sugárzás   élőlények  hulladékok

rossz feltételek  feszülts.   füstlégzés  hordó, kanna
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1. Bevezető

A védőgázas, fogyóelektródás ívhegesztésnél az ív CO2- 
vagy kevertgázban ég az önműködően adagolt  elektróda-
huzal és a munkadarab között. Előnyei:

♦ koncentrált, kis területű hőbevitel (kis vetemedés)
♦ nagy áramsűrűség és heg. sebesség, gyors leolvadás
♦ a hegesztési paraméterek széles tartománya
♦ mély beolvadás, nagy beolvadási teljesítmény
♦ könnyű automatizálás
♦ vékony lemezek, gyökök stb. hegeszthetősége
♦ nem keletkezik reve a varraton.

A készülék  két,  egymással  összekötött  részből  áll:  az 
áramforrásból és a kis méretű tolóegységből.

Az áramforrás a ráhelyezett tolóegységgel és gázpalack-
kal egy egységet képez, gumikerekein könnyen mozgatha-
tó; a tolóegység az áramforrásról levéve max. 10 méterre 
mozdítható el. Az áramforrás beépített  vízhűtővel rendel-
kezik. Főbb részeik:

♦ Vázszerkezet, palacktartó, fogantyú, kerekek
♦ Biztosítók, kapcsolók, ventilátor, működtető transzf.
♦ Főtranszform., egyenirányító, fojtó, csatlakozók
♦ Vízhűtő ventilátor, szivattyú, érzékelő, kapcsoló
♦ Tolómechanika, közp. csatlakozó, gázszelep, vezérlés.

2. Műszaki adatok

Áramforrás:
Hálózati feszültség 3×400 V, 50 Hz
Névleges hálózati teljesítmény 22 kVA (b.i. 60%)
Maximális áramfelvétel 3 × 42 A
Hálózati biztosító 3 × T 35 A
Üresjárási feszültség (DC) 17 – 57 V
Hegesztőáram-tartomány 40 – 520 A
Bekapcsolási idő (Tc=10 perc) 45 % – 500 A, 60 % – 

430 A, 100 % – 330 A
Hegesztési fokozatok száma 50 (5×10)
Méretek (sz×m×h)
    kerekek nélkül

600 × 840 × 960 mm
470 × 640 × 960 mm

♦ Védettség: IP 21 ♦ Érintésvéd. oszt.: I (földelt)
♦ EMC osztály: 2A ♦ Hőállósági oszt.: F (155 °C)
♦ cos φ: 0,7 ♦ Hűtés: AF (ventilátoros)
♦ Víztartály-térf.: 5 liter ♦ Tömeg: kb. 230 kg.

Tolóegység:
Működtető feszültség 42 V, 50 Hz
Névleges teljesítmény 75 VA
Bekapcsolási idő 100 %
Huzalsebesség 0 – 22 m/perc
Méretek (sz×m×h)
    kerekek nélkül

360 × 590 × 620 mm
230 × 495 × 620 mm

Tömeg kb. 24 kg

♦ Védettség: IP 21 ♦ Érintésvéd. o.: III. (kisfesz.)

3. Üzembehelyezés

A Biztonsági előírásokat figyelembe kell venni!

► A  gázpalack kezelési  utasításában meghatározottak 
szerint fel kell szerelni a palackra a nyomáscsökkentőt és 
az  átfolyásmérőt. Ezután a palackot fel kell  helyezni az 
áramforrásra, a lánccal üzembiztosan rögzíteni kell, majd 
a  gázcső hollandi csatlakozóját a nyomáscsökkentőre vil-
láskulccsal felszerelni.

A rendszer  tömítettségét  ellenőrizni kell,  az  esetleges 
szivárgást meg kell szüntetni.

Nagyobb CO2-gázelvétel  lefagyaszt-
hatja a reduktort. Ezért az áramforrás 
hátlapján  lévő  dugaszoló  aljzat  ba   
(42V  AC,  biztosítója 1A)  fűtőpatron 
csatlakoztatható, amely a lefagyást meggátolja.

► A tolóegység villamos részektől elválasztott terében, 
a középlemezen elhelyezett dobtartó tartja a hegesztőhu  -  
zal csévéjét. Helyezzük fel a dobtartóra a hegesztőhuzal 
dobját és  biztosítsuk leesés ellen. Tegyük szabaddá a hu-
zalvéget és sorjamentesen vágjuk le.

A huzaldob megfelelő  fékezését a dobtartó közepén el-
helyezett szorítócsavarral lehet beállítani.

"Drótvázas" huzaldob használatához először a tartozék-
ként adott adaptert kell felhelyezni.

► A dobtartó  mellett  a  hegesztőhuzal  üzembiztos  to-
vábbítására szolgáló  tolószerkezet van felszerelve. A to-
lómotor tengelyén hajtógörgő található, amely meghajtja a 
két  tológörgőt, aminek hornyaiban kell haladnia a huzal-
nak. Ezt két nyomógörgő biztosítja, amelyet a két ken  gyel   
szorít a tológörgőkre. A szorítóerő csavarral beállítható. A 
huzal megfelelő be- és kivezetésére két spirál szolgál.

Lánc

Gázcső

Reduktor és

Hollander

nyomásmérő

Palack
Huzal

Dobtartó Dob

1A

42V max.1A
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Lazítsuk fel a tolószerkezet két leszorító  kengyelét és a 
huzalt  a  tolószerkezetbe  vezetve  illesszük a  tológörgők 
hornyába úgy, hogy 10-15 cm-re a huzalvezető csőbe ér-
jen.

A  tológörgők kétféle  méretű  huzalhoz 
használhatók (ez jelölve is van rajtuk), a vál-
táshoz  a  csavar kicsavarása  után  meg  kell 
fordítani (de ekkor a pisztoly dűznijét is cse-
rélni kell).

► A vízhűtő hűtőfolyadékának szintje az oldallemezen 
vágott  nyíláson  keresztül  megfigyelhető;  el  kell  érnie  a 
felső negyedet. Ellenkező esetben a tartályt fel kell tölteni.

► Csatlakoztassuk...

▪ a tolóegységet az áramforráshoz a hegesztő- és vezérlő-
kábel,  valamint a  gázcső  és  a  két  vízcső  segítségével 
(mind tartozék, 10 m-es védőcsőbe húzva);

▪  a  testcsipeszt a  munkadarabhoz,  a  testkábelt pedig az 
áramforrásnak ahhoz a csatlakozójához, amelyikben ki-
sebb a fröcskölés az adott hegesztőáram-tartományban;

▪  a hegesztőpisztoly kábelét a tolóegység központi  csat  -  
lakozójához, a vízhűtés két csatlakozójával együtt.

Értelemszerűen megvalósítható az ellentétes polaritás is.

4. Kezelés

A Biztonsági előírásokat figyelembe kell venni!

A 0-...-5  jelű  kapcsoló  ki- és  bekapcsolásra,  valamint 
durvafokozat-beállításra szolgál. Az 1-...-10 jelű kapcsoló 
finombeállítást tesz lehetővé. A vezérléskapcsoló szintén a 
ki- és bekapcsolásra szolgál.

Az egyes hegesztési  fokozat-tartományok jellemző he-
gesztőárama és üresjárási feszültsége:

1-10 40–70A / 17–20V 31-40 190–310A / 30–38V
11-20 70–120A / 20–23V 41-50 310–520A / 39–57V
21-30 120–190A / 24–29V

Az áramforrás védett a túlmelegedés ellen: ez esetben a 
hegesztőfeszültség és  a  huzaltolás  automatikusan kikap-
csol (ezt a tolóegység sárga LED-je jelzi).

Vízhűtéses hegesztőpisztoly alkalmazása esetén a vízhű-
tő egységet is be kell kapcsolni (a zöld lámpa jelzi a mű-
ködést).

A vízáramlás  csökkenésekor  az  áramlásérzékelő a  he-
gesztést letiltja (ezt a sárga lámpa  és a  tolóegység sárga 
LED-je jelzi). Az érzékelés szintjét az  állítócsavar hatá-
rozza meg: csak akkor kapcsoljon, ha a vízcsövet  élesen 
megtörjük, akadályozva a vízáramlást.

A hibák megszűnte után a hegesztés folytatható.

Kengyel

Vezető
spirálVezető

spirál

Csavaros szorító
(nyomóerő-állítás)

Hajtógörgő
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A  vezérlőegység biztosítja  a  tolómotor szabályozott 
egyenfeszültségét, működteti a mágneskapcsolót és a gáz-
szelepet, és vezérli a hegesztési folyamatot.

☼ Kapcsoló: kiválaszt egy üzemmódot a hat közül:
☼(1) 4-ütemű hegesz. ☼(2) 2-ütemű hegesztés
☼(3) Ponthegesztés ☼(4) Szakaszos hegesztés
☼(5) Huzalbefűzés ☼(6) Gázteszt

○ zöld LED: a bekapcsolt állapotot jelzi
○ sárga LED: jelzi a túlmelegedést (vagy vízhibát)

⌂ Huzalsebesség potméter (1–10, relatív érték)
⌂ 'Hegesztés be' idejének potmétere (0,5–2,5 sec.)
⌂ 'Hegesztés ki' idejének potmétere (0,5–2,5 sec.)

□ Gázelőfúvási idő (mini) potmétere (0–1,0 sec.)
□ Lágyindítási idő (mini) potmétere (0–0,5 sec.).
□ Huzalvisszaégési idő (mini) potmétere (0–0,5 sec.)
□ Gázutánfúvási idő (mini) potmétere (0–2,5 sec.)

A huzalsebesség-potméter skálája a sebesség %-ában:
sk. % sk. % sk. % sk. % sk. %
1 10 3 30 5 50 7 70 9 90
2 20 4 40 6 60 8 80 10 100

Üzemmódok (a kapcsolóval kiválasztva):

☼(6) Gázteszt: A pisztolygombot nyomva kinyit a gázsze  -  
lep, így ellenőrizhetjük és beállíthatjuk a gázáramlást.

☼(5) Huzalbefűzés: A pisztolygombot nyomva a hegesz-
tőhuzal a beállított sebességgel befűződik (lágyindítás-
sal).  Ügyeljünk  arra,  hogy  a  pisztolyvezeték  minél 
egyene  sebb   legyen, hogy a huzal  akadálytalanul végig-
haladhasson benne.

A hegesztés kezdete (a pisztolygomb megnyomásával):
▪ először csak gázelőfúvás történik,

▪ utána jelenik meg a huzaltolás (lágyindítással) és a  he-
gesztési feszültség.

A hegesztés folytatása:

☼(1) 4-ütemű hegesztés: a nyomógomb  elengedésekor a 
hegesztés  tovább folytatódik,  egészen  a  gomb  újbóli 
megnyomásáig,  amikor  leállás (l.  alább)  történik.  A 
gomb ezután bármikor elengedhető.

☼(2) 2-ütemű hegesztés: a nyomógomb elengedéséig tart 
a hegesztés; ekkor leállás történik.

☼(3) Ponthegesztés: A beállított idő leteltekor leáll a hu-
zaltolás; a gomb elengedésekor leállás történik.

☼(4) Szakaszos hegesztés: A beállított ideig tart a hegesz-
tés, utána  szünetidő következik (a huzaltolás leáll);  és 
így tovább. A gomb elengedésekor leállás történik.

Leállás:
▪  a  huzalvisszaégési  idő letelte  után  a  heg.  feszült  ség   

szűnik meg, majd ezután ...
▪ a gázutánfúvási idő leteltével a gáz  áramlás   áll le.
▪  A V- és A-mérő még pár mp-ig kijelzi az utolsó érté-

ket.

A Mellékletben mindez idődiagramon is látható.

A pont- és szakaszos hegesztési üzemmódban lehetőség 
van arra, hogy ne csak a tolómotor, hanem a mágneskap-
csoló és a  -szelep is ki/be legyen kapcsolva (a  lágyindí-
tási, visszaégési és gázutánfúvási idők érvényesek). Ehhez 
csak egy 'jumper'-t  (csatlakozós átkötést)  kell áttenni az 
elektronikán egy  másik pozícióba – emiatt  a  szervizhez 
kell fordulni.

A tolómotor fordulatszáma a terheléstől független.

5. Karbantartás

A Biztonsági előírásokat figyelembe kell venni!

▪ Pisztoly: Munka közben a pisztoly gázfúvókájának bel-
ső részét hegesztőspray-vel be kell fújni, hogy a hegesz-
tés  folyamán keletkező  fröcskölés ne  ragadjon  rá.  Az 
áramátadó  hüvely elhasználódó  alkatrész,  ezért  a  be-
égéstől,  kopástól  függően  cserélni kell.  A  pisztoly 
huzalvezető  spirálját időszakosan benzin-olaj  keverék-
kel ki kell mosni, majd sűrített levegővel kifújni!
A gyári karbantartási utasítások legyenek irányadók.

▪ Kábelek és csövek: Ellenőrizni kell a gázcső, valamint a 
hálózati és  testkábel állapotát,  sérülés  észlelésekor  ki 
kell azokat cserélni!
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▪  Tolómechanika: Rendszeresen kell ellenőrizni és kar-
bantartani a tológörgőnél és a vezető spirálnál.

▪  Erősáramú részek: Szükségessé válhat a készülék bel-
sejének portalanítása  sűrített  levegővel,  a  kötések  szi-
lárdságának ellenőrzése, esetleges utánhúzása.

▪  Vízhűtő: Ha a hőcserélő elkoszolódna, sűrített levegő-
vel ki lehet tisztítani (de védeni kell a belső ventilátoro-
kat az ezzel járó légáramlástól).
Rendszeresen ellenőrizni kell...
◘ a hűtőfolyadék szintjét és fagyálló képességét, szükség 

esetén a tartályt után kell tölteni (az oldallemez eltávo-
lítása után);

◘ a  vízcsöveket és  csatlakozókat; az esetleges csepegést 
meg kell szüntetni;

◘ a vízáramlás-érzékelő működését.

6. Hibalehetőségek

A Biztonsági előírásokat figyelembe kell venni!
Ha  a  hiba  nem szűnik  meg  vagy  ismeretlen eredetű, 

forduljunk szer  vizhez  .

▪ Az áramforrás nem működik
1. Nincs hálózati feszültség → ellenőrizni.
2. Hibás  kapcsoló,  hálózati  kábel vagy  transzformátor 

→ cserélni vagy szervizhez fordulni.
3. Kiolvadt biztosító(k) → a hiba okát megkeresni (lehet 

pl. rövidzár), biztosítót kicserélni, ellenőrizni értékét.

▪ A tolóegység zöld LED-je nem világít
1. Rossz az összekapcsolás az  áramforrás és a  tolóegy-

ség között → ellenőrizni.
2. Hibás az elektronika → szervizhez fordulni.

▪ A tolóegység sárga LED-je világít
Az áramforrás túlmelegedett → megvárni, amíg a ven-
tilátor lehűti és a LED fénye kialszik.

▪ A vízhűtő üzemjelzője nem világít
Kiolvadt a biztosítója → kicserélni.

▪ A vízhűtő mindkét lámpája világít
1. Kevés a hűtővíz → folyadékszintet ellenőrizni és pó-

tolni.
2. Szivárog a hűtővíz → megszüntetni.
3. Rosszul kapcsoló áramlásérzékelő → beállítani.

▪ Nincs hegesztési ív
1. Hibás a pisztoly, a kábele vagy a nyomógombja → ja-

vítani vagy cserélni.
2. Laza a hegesztőkábelek csatlakozása → megszorítani.
3. Elhasznált mágneskapcsoló-érintkezők → kicserélni.
4. Hibás az elektronika → szervizhez fordulni.

▪ Rossz gázáramlás
1. Üres  palack,  hibás  nyomáscsökkentő vagy -mérő  → 

javítani vagy cserélni.
2. Szivárgás  a  gázcsöveknél vagy a  szelepnél → meg-

szüntetni.

3. A palack vagy a nyomáscsökkentő  befagyott → fel-
olvasztani meleg vízzel vagy fűtőkészülékkel.

▪ Porózus varrat
1. Szennyezett gáz → palackot cserélni.
2. Helytelen  gázmennyiség vagy  gázutánfúvás → he-

lyesen beállítani.

▪ Szabálytalan huzaltolás
1. Elhasznált vagy deformált vezető  spirál,  görgő vagy 

annak hornya, laza huzaldob → a hibát megkeresni és 
kijavítani.

2. Rosszul beállított nyomóerő a görgőnél → helyes nyo-
mást beállítani.

3. Revés felületű huzal → kicserélni.
4. Hibás elektronika → szervizhez fordulni.

▪ Rossz minőségű hegesztési varrat
1. Rossz gázáramlás, szennyezett felület, rossz minőségű 

huzal vagy védőgáz, elkopott alkatrészek → jó minő-
ségű termékeket használni, a gépet és alkatrészeit pe-
dig rendszeresen karbantartani.

2. A tológörgő és az áramátadó mérete nem felel meg a 
huzalnak → ellenőrizni és kicserélni.

3. → a hegesztési paramétereket ellenőrizni:
▪ áramerősség ▪ ívfeszültség
▪ huzalkinyúlás ▪ gázfúvóka–munkadarab táv.
▪ polaritás ▪ hegesztőpisztoly vezetése.

7. Alkatrészjegyzék

Áramforrás
▪ Az elején:

Megnevezés db Cikkszám
Fogantyú (fél) 2 2142240230
Vízhűtő lámpája KB.132-107 H2,H3 1 2342340032
Volt- és ampermérő VA3T 1 2147540036
Vezérléskapcsoló C6050AL Q4 1 2142330208
Vízhűtő kapcsolója R13-28B Q3 1 2142330107
Kapcsoló GN 40-8625 (0–5) Q1 1 2142330178
Kapcsoló GN 40-8407 (1–10) Q2 1 2142330161

Csatlakozók alul
Erősáramú csatlakozó aljzat CX-31 4 2142240068
6-pól. csatl. aljzat HR20161 X2-1 1 2143730166
Gázcsatlakozó 1/4" 1 2342241644
Vízcsatlakozó aljzat, piros 1 2142240780
Vízcsatlakozó aljzat, kék 1 2142240781

▪ A hátulján:
Ventilátor-védőrács M2 1 2142240241
Vízhűtő-ventilátormotor, 230V~ M2 1 2142240240
Bizt. foglalat PTF-35 (250V) F3,F4 2 2343730015
Olvadóbetét 250V/3,15A (toló) F3 1 2343730049
Biztosító foglalat G-30 (500V) 3 2343730050
Olvadóbetét 500V/2A F1,F2 2 2343730053
Olvadóbetét 500V/1A (vízh.) F5 1 2343730052
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Húzásgátló (hálóz. kábelhez) 1 2342240567
Hálózati kábel 4×4 mm2, 5 m 1 2343630025
Hálózati dugvilla Dfh 324 1 2143730006
Gázcső a palackhoz, Ø5, 1,5 m 1 2357320008
Olvadóbetét 250V/1A (patr.fűtés) F4 1 2343730016
Patronfűtő aljzat MIC 332, 42V~ 1 2144760174
Ventilátor FZY7-D, 400V~ M1 1 2142241672

▪ Alul:
Kerék Ø250 2 2132750054
Önbeálló kerék Ø160 2 2132750049

▪ Belül:
Főtranszformátor T1 1 29081404
Egyenirányító híd PTS 390 V1 1 2142240233
Fojtó L1 1 29090297
Sönt 600 A/60 mV S1 1 2147540003
Mágneskapcsoló LC1-D65, 42V~ K1 1 2142320099
EMC-3 zavarszűrő egység 1 28040623
Műszercsatlakozó NSG, 6-pól. 1 2144760171
Működtető transzformátor T2 1 29081181

▪ Belül (vízhűtő rész):
Hőcserélő K-97 1 2142240660
Műanyag víztartály, 5 l 1 2357580001
Belső vízcső ∅6, 6 m 1 2357320024
Víztartály-csatlakozó 2 900-000-008
Relé KR-8S K2 1 2148110002
Reléfoglalat JFCS-8 1 2144760008
Szivattyú ET-3009, 230V~ M3 1 2142240126
Áramlásérzékelő FL-2000 P1 1 2142240205

Tolóegység
▪ Az elején:

Megnevezés db Cikkszám
Elektronika TM 73 A1 1 2142241710
8-pólusú nyákcsatlakozó (belül) 1 2342241727
Forgatógomb 2004-2 (nagy) 2 2342241701
Forgatógomb 2004-3 (kicsi) 2 2342241702
Vízcsatlakozó aljzat, piros 1 2142240780
Vízcsatlakozó aljzat, kék 1 2142240781
Központi csatlakozó, EURO 1 2142240095

▪ A hátulján:
6-pól. csatl. aljzat HR20161 X2-2 1 2143730166
Mágnesszelep 42V~ Y1 1 2142241101
Erősáramú csatlakozó aljzat CX-12 1 2142240155
Vízcsatlakozó aljzat, piros 1 2142240780
Vízcsatlakozó aljzat, kék 1 2142240781

▪ A dobtérben:

Dobtartó 1 2142240076
Adapter "drótvázas" dobhoz 1 2143220003
Tolószerkezet 2465-504A 1 2142241562 
Tolómotor 24V 65W M1 1 2142241562
Tológörgő Ø40/32, Ø1,0-1,2 "V" 2 2342240755

▪ Felül és alul:
Fogantyú (fél) 2 2142240230
Hátsó kerék Ø160 2 2132750052
Önbeálló első kerék Ø65 2 2132750047
Forgózsámoly (felszerelve alul) 1 2142240110

▪ Tartozékok:
Vízcsatlakozó dugó FA-3020 2 2142240245
Csatlakozó dugó CX-22 1 2142240692
Testkábel 50 mm2, 10 m 1 2343630016
Testcsipesz 1 2142240184

▪ Összekötő kábelköteg:
Gázcső Ø5, 10 m 1 2357320008
Hollander 1/4" (→ alapgép) 1 2342240157
Hegesztőkábel 50 mm2, 10 m 1 2343630053
Csatlakozó dugó CX-22, villás 1 2142240692
Csatlakozó dugó CX-42 (→ toló) 1 2142240617
Vezérlőkábel 4×0,75 mm2, 10 m 1 2343630120
6-pól. csatl. dugó HR20120 2 2143730167
Vízcső Ø9/5, 10 m 2 2357320024
Vízcsatlakozó dugó FA-3020 4 2142240245
Kábelvédő 12 cm×10 m, fekete 1 2167320005

8. Kapcsolási rajz (tolóegység)
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