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A gép egy taskaban kertl forgalomba
Biztonsagi kdvetelmények

Hegesztégép rendelkezik tulfesziltség / tularam / tilmelegedés elleni védelemmel.
Ha barmely el6bbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan leall. Azonban a tulsagos igénybevétel
karositja a gépet, ezért tartsa be az alabbiakat:

Szell6zés.

Hegesztéskor er@s aram megy at a gépen, ezért természetes szell6zés nem elég a gép hiitéséhez.
Biztositani kell a megfelelé hitést, ezért a gép és barmely koruldtte 1EvE targy kdzdtti tavolsag minimum 30
cm legyen.

A |0 szellbzés fontos a gép normalis mikddéséhez és élettartamahoz.

Folyamatosan, a hegesztéaram nem lépheti tul a megengedett maximalis értéket.
Az aram tulterhelés roviditi a gép élettartamat vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet.

TulfeszUltség tiltott! A feszlltségsav betartasahoz kévesse a fébb paraméter tablazatot. A hegesztégép
automatikusan kompenzalja a feszlltséget, ami lehetévé teszi a feszlltség megengedett hatarok kdzott
tartasat. Ha a bemeneti feszlltség tullépné az elbirt értéket, karosodnak a gép részei.

A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvanyos, féldelt haldzati vezetékrél mikddik, abban az esetben
a foldelés automatikusan biztositott.

Ha generatorrdl, vagy kilfoldon, ismeretlen, nem féldelt halozatrol haszndlja a gépet, sziikséges a
gépen talalhatd féldelési ponton keresztil annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az aramiités
kivédésére.

Hirtelen ledllas allhat be hegesztés kdzben, ha tulterhelés 1ép fel, vagy a gép tulmelegszik. llyenkor ne inditsa
Ujra a gépet, ne probaljon azonnal dolgozni vele, de a f6 kapcsoldt se kapcsolja le, igy hagyja a beépitett
ventilatort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet!

Karbantartas

Aramtalanitsa a gépet karbantartas vagy javitas elétt! Bizonyosodjon meg, hogy a fldelés megfeleld!
Ellendrizze, hogy a belsé gaz és aramcsatlakozasok tokéletesek, es szoritson, allitson rajtuk, ha szlkséges,
ha oxidaciot tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutan csatlakoztassa Ujra a vezetéket!

Kezét, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol aramalatti részektdl, mint vezetékek, ventilator!

Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szaraz sdritett levegbvel, ahol sok a flst és szennyezett a levegd a
gépet naponta tisztitsal A gaz nyomasa megfelelé legyen, hogy ne karositson alkatrészeket a gépben. Ha
viz kerllng, pl. esd, a gépbe megfeleléen szaritsa ki és ellendrizze a szigetelést!

Csak ha mindent rendben talal, az utan folytassa a hegesztést!

Amennyiben sokaig nem hasznalja a hegesztégépet, eredeti csomagolasban szaraz helyen tarolja!

Munkaterilet

HegesztékészUléket pormentes, korrdziot okozéd gaz, gyulékony anyagoktdl mentes, maximum 90%
nedvesség tartalmu helyiségben hasznaljal

Szabadban kertlie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, es6tél, hotol.

A munkaterulet hémérséklete -10°C és +40°C kozott legyen!

Faltél a készUléket legaldbb 30 cm-re helyezze ell

Jol szell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

A hegesztés és vagas veszélyes lizem, ha nem korlltekintéen dolgoznak kdnnyen
balesetet, sérulést okozhat a kezelbnek, illetve a kérnyezetében tartdzkoddknak.

Ezért a mlveleteket csakis a biztonsagi intézkedések szigoru betartasaval végezzék! Olvassa
el figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belizemelése és mikddtetése el6tt!

® Hegesztés alatt ne kapcsoljon mas tzemmodra, mert art a gépnek!

e Hasznalaton kivul csatlakoztassa le a munkakabeleket a géprd!.

¢ A f8 kapcsold gomb biztositja a készulék teljies aramtalanitasat.

* A hegeszt§ tartozékok, kiegésziték sértlésmentesek, kivald minéséglek legyenek.
e Csak szakképzett személy hasznalja a készlléket!



AZ ARAMUTES végzetes lehet!

A fdldeléskabelt, amennyiben szikséges, mert nem foldelt a halézat.

Az el6irasoknak megfeleléen csatlakoztassal

Csupasz kézzel ne érjen semmilyen vezetd részhez a hegesztd kodrben, mint elektréda vagy
vezetek vég!

Hegesztéskor a kezeld viseljen szaraz védbkesztyt!

Kertlje a flst vagy gazok belégzését!

Hegesztéskor keletkezett flUst és gazok artalmasak az egészségre.

A munkaterulet legyen jol szellbztetett! Az iv fénykibocsatasa art a szemnek és bérnek!

A hegesztés kdzben viselien hegesztd pajzsot, véddszemiiveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugarzas ellen!

A munkateruleten vagy annak kdzelében tartozkodokat is védeni kell a sugarzasoktol!

TUZVESZELY!

A hegesztési froccsenés tlzet okozhat, ezért a gyulékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl!

A tlzoltd készUlék jelenléte és a kezeld tlzvédelmi szakkepesitése is szUkséges a gép hasznalatahoz!
Zaj:

Arthat a hallasnak!

Hegesztéskor / vagaskor keletkezd zaj arthat a hallasnak, hasznaljon fUlvédét!

Meghibasodas:
Tanulmanyozza at a kézikdnyvet és ha nem talal megoldasra utald szdveget, akkor hivia a szervizt tovabbi
tanacsért. Telefonszam a weboldalon, webcim a boritén.

A hegesztdgép fejlett inverter technoldgiaval készilt és a nagy frekvencigju, nagy teljesitményl IGBT inverter
egyen iranyitja az aramot és a kimend egyenaramot nagy teljesitmény( munkavégzésre alkalmassé teszi. A
technoldgia nagyban csokkenti a f6 transzformator tomegét és méreteit és noveli a hatékonysagot.

A gép hatékonyséaga elérheti a 85%-ot, ami energia-megtakaritast eredményez a hagyomanyos
transzformatoros gepekkel 6sszehasonlitasban. Az ivképzés a magas frekvenciaju rezgés elvét alkalmazza.

Ellenérzés

Ellendrizze, hogy a gép megfelelé mdédon legyen leféldelve!

Ellendrizze, hogy minden csatlakozas tokéletes legyen, kildndsen a gép foldelése!

Ellendrizze, hogy elektrédafogd kabelcsatlakozasa tokéletes legyen!

Ellendrizze, hogy kimenetek polaritasa megfeleld legyen!

A hegesztési froccsenés tlzet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a munkaterUleten!

Belizemelés
Csatlakozas az elektromos halozatra

Minden gép sajat elsédleges aramvezetékkel rendelkezik, ezért a megfelel haldzati dugaljon keresztll a
foldelt haldzatra kell csatlakoztatnil

Az dramvezetéket a megfelel§ haldzati csatlakozéba kell bedugni!

Multiméterrel ellendrizzUk, hogy feszlltség megfeleld savtartomanyban van-e!

Kimeneti vezetékek csatlakozasa
Mindegyik gépnek két lengd csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk egy-egy bajonettzarral
szorosan. Ellenérizzik, hogy jol csatlakozzanak a kabelek, kilénben mindkét oldal sérulhet, (eléghet)!

Az elektrodafogo vezetéke a pozitiv polushoz, mig a munkadarab (test) a negativ pdlushoz
kapcsolodik. (ez bizonyos esetekben forditva is lehetséges)

Ha nem foldelt a halézat, akkor a gépet a hatuljan lévé foldelési csatlakozon keresztll kilon féldelni kell!

Oda kell figyelni az elektréda vezetékre.

Altalaban 2 médja van az egyenaramu hegesztégéphez a kabelek csatlakozasanak:



Pozitiv és negativ csatlakozas.

Pozitiv: az elektrédatarté (-), mig a munkadarab a (+) -hoz kapcsolddijon.

Negativ: a munkadarab (-), mig elektrédatarté (+) -hoz kapcsolddjon.

A gyakorlatnak és a palca leirasanak megfelel6 maodot valassza, mivel hibas kapcsolddas instabil ivet, illetve
sok fréccsenést okozhat. llyenkor cserélie meg a polaritast, hogy elkertlje a hibas géphasznélatot!

A hegesztési froccsenés tlzet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a munkaterUleten!

Kapcsolja be a f6 aramkapcsolét!

Az LCD kijelz6 mutatja a bedllitott aramértéket és a ventilator forogni kezd. A gyakorlati alkalmazasnak
megfelel@en allitsa a hegesztési paramétereket a hegesztéshez szikséges értékrel

Altaldban a hegesztési aram eréssége az elektréda atméréknek megfeleléen az aldbbiak szerint alakul.
Bizonyosodjon meg arrél, hogy ezzel az dramerésség tartalékkal az On késziléke rendelkezik, méas esetben
ne is probalja a munkat elvégezni!

Hegesztéaram értékek kilonb6z6 elektroda atmérékhoz
Elektroda @ mm 1.6 2.0 2.5 3.2
Hegesztéaram / A 25-40 40-60 50-80 100-130

Az AWI hegesztés egyenarammal térténik, nem olvaddé wolframelektrodaval, argon véddgaz alatt. A
hegeszt6iv a wolframelektroda és a hegesztett anyag kdzott ég. Hozaganyagként a hegesztett anyag
Osszetételének megfeleld palca anyagot hasznalunk. A wolframelekirédakat a szindk alapjan azonosithatjuk.
Gépunkhdz a szurke jell 1.6, 2.0, 2.4mm-es

e —_—

A wolfram elektroda végét kdszorlvel ki kell hegyezni pl.: 20A-esetén: 30° -200A-nél: 120°
Szén és rozsdamentes acél, nikkel, réz és titan Gtvozetek hegesztésére alkalmas.

Tartozékok
a | Wolfram elektroda (nem tartozék) b2 | Szoritdhlvely, furat @ 2.0mm
a2 | Gazterel§ keramia 5-6s c1 | Menetes védBkupak rovid
a3| Gazterel§ keramia 6-0s c2 | Menetes védSkupak hosszu
b1] Szoritéhlvely, furat @ 1.6mm d | Gazelosztd menetes hiively
Megnevezések
1 | F& kapcsold 20 | AWI pisztoly
2 | Uzemmdd vélasztd kapcsold TIG/MMA | 21 | Szdvet cséboritas az AWI pisztolyhoz
3 | Aramer&sség beallité gomb 22 | Testkabel csatlakozd dugd
4 | MUanyag el6lap 23 | Testkabel
5 | AWI pisztoly vezérld csatlakozd 24 | Testkabel csipesz
6 | Bajonettzaras pozitiv csatlakoz6 aljzat 25 | Elektrédafogé csatlakozd (bajonettzaras)
7 | Bajonettzaras negativ csatlakozé aljizat 26 | Elektrédafogd elektromos kabel
8 | Menetes gézcsatlakozd AWI pisztolyhoz | 27 | Elektrédafogd nyél
9 | Digitalis kijelz6 panel az aramer8sséghez | 28 | Elektrodafogd szoritd pofa
10 | Hiba jelz6 égb 29 | Elektrédafogd szoritokar
11 | Fogantyl a gép mozgatasahoz 30 | AWI pisztoly elektromos csatlakozdfej
12 | Gaz bemend csatlakozé 31 | Elektromos és gazvezeték védd textilboritas
13 | 220V-0s tapkabel 32 | Lemezboritas csavarjai (16 db)
14 | Foldelés csatlakozasi hely 33 | Hegesztd pajzs (lapra nyitott)
15 | MlUanyag hatlap 34 | Szemvédd sotetitett Uveg
16 | Szell6z6 nyilasok 35 | Pajzs tartonyél
17 | 220V-os foldelt villasdugd 36 | Salakverd kalapacs és drotkefe

18 | AWI pisztoly elektromos csatlakozodugd | 37 | Gazvezérld és araminditd kapcsold
19 | AWI pisztoly elektromos vezeték X | Taska




AWI (TIG) Gzemmdd

Allitsa a kapcsolét a TIG (AWI) pozicidba (2) Az impulzusos hegesztésnél bedllithaté az alap hegesztéaram
(4) gombbal. Kapcsolja be a halézati kapcsolét (1), ekkor aktivalodik a ventillator is. Allitsa be a védégaz
utdaramlasi idd értékét. Nyomja be a hegesztpisztoly nyomdgombjat. Aktivalddik az elektromagneses
szelep, a hegesztBpisztoly gazterel6jébdl aramlik a véddgaz, és hallani a nagyfrekvencias gyujtast.

Megjegyzés:

a munkafolyamat ideje alatt tartsa benyomva
a hegesztépisztoly nyomégombijat, a gaz
elkezd aramlani, és a hegeszt8iv begyujtasa
utan lehet hegeszteni.

Engedje el a hegesztépisztoly nyomdgombijat,
a hegesztés befejezése utan még par
masodpercig aramlik a védbégaz a hegesztési
varrat és a volfram elektroda megvédése
érdekében.

P

A hegesztendd anyag és volfram elektroda tavolsaga max. 2 — 4 mm.

MMA Uzemméd

A TIG 250TMA hegesztégéppel minden
tipusu (bazikus, rutilos és savas
bevonaty) elektrodaval lehet hegeszteni
kivéve celluldz elektrodat. Az elektrdda
tipusa és a hegesztési folyamat hatarozza
meg a csatlakozas polaritasat. A
polaritasi csatlakozasokat az elektrdda
gyartdja hatarozza meg. A hegesztégépet
kapcsolja a (2) kapcsoldval az MMA
allasba és a (3) potméterrel dllitsa be a
kivant aramer@sség értéket.

A hegesztd kabelt dugjuk a gyorscsatlakozok hivelyébe (6) (7) és a kabelen 1évé csatlakozd elcsavarasaval
rogzitsiik (a polaritast az alkalmazott elektrdéda tipusa hatarozza meg).



Tartozékok




CE MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

A 2012. évi LXXXVIII. térvény a piacfelligyeletérdl, a 16/2008 (VIII.30) NFGM rendelet és a
374/2012 (XI1.18.) Kormany rendelet 8/2016.(XII.6.) NMHH rendelet, 23/2016. (VII.7.) NGM

rendelet el6irasai szerint.

Szama: DHE/2020/200TMA-250TMA/01
Alulirott az alabbi gyarté nevében:
Gyarto: Taizhou Retop Mechanical and Electrical CO.,LTD.
No.47 South Wanghe Road, Muyu, Wenling, Zhejiang Provance, 317521, China.

llletve a gyarté meghatalmazottja/ Eurépai Importér:

Eurdpai Importér: Devon-Imp Ex Kift.
Cim: 1103. Budapest, Noszlopy u. 34., Magyarorszag

Ezennel kijelentem, hogy az alabbi termék:

Termék azonositdsa: HEIMWERK 200TMA és HEIMWERK 250TMA (Model No.: TIG-200 és
TIG-250TMA)

Megfelel a kovetkezd EK direktivak elbirasainak:

Kisfeszultségl berendezések 2014/35/EU
Elektromagneses kompatibilitas 2014/30/EU

RoHS direktiva 2011/65/EU
és, hogy az alabb hivatkozott szabvanyok és/vagy miszaki el6irasok kerlilnek alkalmazasra:

EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006+A1:2009+AC:2010,

EN 55032:2015, EN 55024:2010+A1:2015, EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013,
EN 60950-1:2006+A2:2013,

IEC 62321-12013

Egyéb hivatkozasok és vonatkozo direktiva (-ak) altal megkivant informaciok:
Certificate No.: BKC-170802471/72/73/74C
A CE jel els6 kiadasanak ideje és helye: 2017.08.08., Shenzen.

A Devon-Imp Ex Kft. felelésséget vallal az altala kiadott megfeleléségi nyilatkozatért.

1103, g EVON IMP-EX kit

AdOSZam £8g°sz'0py-u 34

3660-2-
g-' egy. Zekszam 0 42
1-0
o 1"US-710646

___________ o

Kornfeld Tamas
Ugyvezetd igazgatod

Budapest, 2020.07.10.
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HULLADEKKEZELES: Az elektromos kéziszerszamokat, tartozékokat és
csomagoldanyagokat a kdrnyezetvédelmi szempontoknak megfeleléen kell
Ujrafelhasznalasra leadni.

Csak az EU- tagorszagok szamara: Ne dobja ki az elektromos kéziszerszamokat a
haztartasi szemétbe! Az elhasznalt villamos és elektronikus berendezésekre vonatkozd

2012/19/EU eurdpai iranyelvnek és a megfeleld orszagos tdérvényekbe vald atiltetésnek
megfeleléen a mar nem hasznalhaté elektromos kéziszerszamokat kilon dssze kell gydijteni és a
kornyezetvédelmi szempontoknak megfeleléen kell Ujrafelhasznalasra leadni.
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Devon Imp-Ex Kift.
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