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Hasznalati utasitas MIG 155/4/a , MIG 170 tipusokhoz

Forgalmazo és szervizz. GUDE HUNGARY KFT
8420 Zirc Kossuth u. 72
Tel: 06-88-575-348
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Bevezetés




A MIG széria védégazas hegesztdgépei kompaktak, egy 1épéstarto technika kovetelményei alapjan
gyartottak oket és kimagasloan megbizhatéak. Minimalis karbantartassal, kevés raforditassal hosszu
¢lettartam biztositott. Ebben a hasznalati itmutatéban minden informacié megtalalhat6 a gép lizembe
helyezéséhez és karbantartasahoz.
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1. Balesetmegelozési eloirasok

A hegesztd hasznalata és a hegesztés folyamata a sajat és mas emberek egészségét veszélyeztethetik.
Kérjiik, hogy az alabbi balesetmegelézési szabalyokat figyelmesen olvassa végig és tartsa be Oket.
Gondoljon arra, hogy a hegeszt6 atgondolt és szakszer(i hasznalata, és az eldirasok szigort betartasa a
legjobb védelem a kiilonb6zo balesetek ellen.

1.) Viselje a kovetkezo védooltozetet: tiizallo hegesztokesztyl, hegesztokdpeny, vastag, hosszu ujji
ing természetes anyagbol (nem szintetikus!), hossz nadragot felhajtas nélkiil, magasan zar6do
cip6t. Viseljen hajveédot.

2.) Dolgozzon mindig hegeszt6pajzzsal. Mindig hasznalatos hegesztésnél, hogy a szemeket és az
arcot az elektromos iv intenziv fényétdl védje. Ha nem hasznalja a pajzsot, a szem egy igen
fajdalmas és veszélyes begyulladasahoz vezethet. Ugyeljen ra, hogy a segitétars is viseljen
pajzsot.

3.) Viseljen hozza oldalhajtokas szemiiveget is. Legfoképp a salak kézi vagy gépi eltavolitasanal
sziikséges. Salakdarabok melegek ¢s az eltavolitas soran messzire repiilhetnek.

4.) Gondoskodjon a munkahelyiség elegendo szell6zésérol. Ha ez nem biztositott, akkor féleg a kis
helyiségeknél sziikséges egy szell6z6 berendezés beszerelése. Gondoljon arra, hogy a hegesztésnél
keletkezett gazok egészségkarositoak, ha hosszu ideig belélegzik. Tisztitsa rendszeresen a
munkadarabokat hegesztés elott, hogy az egészségkarosito fiistképzodést megeldzze.

5.) Gy06z6djon meg a halozati kabel épségérdl és csak megfelelden foldelt konnektorba dugja. Hibas
kabelt csak szakember cseréljen, mikdzben a helyes keresztmetszetre kell figyelni. Bizonyosodjon
meg rola, hogy a gép névleges fesziiltsége megegyezzen a haldzati aramszolgaltatassal.
Ellendrizze, hogy az elektromos halozat védve van talterhelés, illetve rovidzarlat ellen.

6.) Ugyeljen a testelé kabel szoros 6sszekottetésére a munkadarabbal. A hegeszté pisztolykabel és a
testeld kabel a munkanal ne akadjon targyakba, illetve testrészekbe.

7.) Nedves helyiségben valo hasznalatot keriiljiik. Megrazhatja az aram! A munkateriilet kornyéke és
minden targy, valamint a gép mindig legyen szaraz.




8.) A hegesztopisztolyt soha ne tartsa miikodés kdzben sajat maga, illetve tarsa felé.
Hegesztésnél a hegesztdpisztoly hege €s a munkadarab forron izzik. Egés veszély!

9.) Soha ne hegesszen az oldals6 védofedél hasznalata nélkiil.

10.) Ovakodjon a hegesztési munkaktol éghet6 feliileten, illetve éghet6 anyag kozelében. A
gép felallitasanal ligyeljen, hogy egyenes ¢és tiizallo talajon alljon.

11.) A gazpalackok nyomas alatt allnak, veszélyesek. Ovja 6ket a kozvetlen napfénytél, héhatastol,
er6s hémérsékletingadozastol. Allitsa a gazpalackot a neki szant rakfeliiletre, a
gép hatuljan. Rogzitse a gazpalackot a lanccal és a szijjal, ami a gép tartozéka.

12.) Bizonyosodjon meg rola, hogy a gazkeverék megfelel munkajanak, és hogy a nyomasszabalyozo
ehhez a keverékhez engedélyezett. Ellendrizze a nyomasszabalyozo mikodését.

13.) Ugyeljen arra, hogy a hegesztd soha ne legyen kitéve esének és nedvességnek. Szaraz és védett
helyen tarolja.

2. Uzembe helyezés

Elektromos kapcsolat

A hegesztének van sajat halozati kabelja, ami olyan hossza, hogy nem sziikséges meghosszabbitani.
Amennyiben mégis sziikség van hosszabbitasra, mindenképp olyan hosszabbitd kabel hasznalata
sziikséges, ami megegyezik a gép sajatjaval.

MIG 155/4 + MIG 170=3 x 1,5 mm’.

Miel6tt a hegesztét csatlakoztatnank a konnektorhoz, meg kell vizsgalni, hogy megegyezik-e a
gépével, illetve a teljesitmény-leadas elegend6-e a gép teljes terhelésére. Ezen kiviil meg kell nézni,
hogy az aramhaldozat megfelel6en van-e foldelve.

Vezetéfesziiltség )
MIG 155/4 + MIG 170-nek 230 V sziikséges. Ugyeljen a kabelek kiilonboz6 szinére.

230 Volt

Barna kabel = fazis

Kék kabel = kozépvezeto
Sarga-zold = foldeléshez

Csatlakoztatas a gazpalackhoz
A gazpalacknak a megfeleld helyiségben a megfelel6 platora kell keriilnie. Vizsgalja at az Osszes
csatlakozot.

Foldelés

A gép egy foldkabellel egy csipesszel van Osszekdtve. Gy6zodjon meg rdla, hogy egy tokéletes
kapcsolat legyen a csipesz €és a hegesztendd darab kozott. Az érintkezd daraboknak zsirmentesnek,
rozsdamentesnek és tisztanak kell lenniiikk. Egy nem megfeleléen érintkezédarab lecsokkenti a
hegesztési kapacitast, €s igy elégtelen hegesztést okoz.

Figyelem! Minél jobb a foldeld kotés annal jobb az eredmény. (Flex segitségével tisztitani!)

Kerékbeszerelés

A szan a két hatso fix kerék tengelyének beszerelésére szolgal. A csomag tartalma: tengely a fix hatséd
kerékhez, hatsé kerékkel, csapszeg, biztositd szeg, koronaanya. A koronaanyat a megfeleld
berendezésbe becsavarni. A hatso kerék tengelyét behelyezni, és a csapszeggel fixalni.




3. Technikai adatok ( 1asd német leirast)

Gép

Fesziiltség

Max. halozati teljesitmény
Max. biztositas (tehetetlen
Uresjérat fesziiltség
Javasolt anyagvastagsag
Szabalyozas tartomanya
Max. drotvastagsag
Bekapcsolasi tartam max. aramnal
Szigetelési osztaly
Védettségi osztaly

Suly

Szam

4. Iranyitopult

Energiabevezetés
A hegeszt6 gép egy ON-OFF kapcsoldoval van ellatva.

A hegesztési aram beallitasa.

A MIG 155/4 + MIG 170 két valto kapcsoloval rendelkezik, amivel négy kiilonbozé hegesztési aram
beallitasa koziil valaszthat. Ezeket a beallitasokat a kapcsolotabla segitségével, ami a gép elején van
elhelyezve, valaszthatoak.

A droéttovabbitasi sebesség beallitasa
A drottovabbitasi sebességet egy a gép elején 1évo forgd gomb segitségével lehet beallitani. Ugyeljen

a sebesség beallitasanal, hogy a megfeleld arambeallitas legyen valasztva az egyenletes hegesztési iv
elérése érdekében.

5. Hokioldo

A gép egy hévédelmi berendezéssel van ellatva, ami az aramot automatikusan megszakitja,
amikor egy magasabb homérsékletet ér el. Ebben az esetben egy sarga, figyelmezteté lampa
kapcsol be. Amint a hdmérséklet a megfelel6 szintre siillyed, kikapcsol a lampa. Az aramellatas
automatikusan visszaall. A gép jra iizemképes.




6. Hegesztési modok

Folyamatos hegesztés

Ez a legelterjedtebb mod. Ha a gépet egyszer elokészitettiik a hegesztéshez, elég a hegesztd pisztoly
gombjat nyomni a hegesztéshez. A hegesztés befejeztével elég a gombot elengedni, hogy a folyamat
megszakadjon.

Gaznyomas
A gaznyomast ugy kell beallitani, hogy a megfeleld ellatas 6-12 liter kozott legyen. A gaznyomas
kivalasztasa mégis individualis. A hasznalonak tobb proba soran sajat beallitasat kell kitapasztalnia.

Gaz- gaz nélkiili hegesztés

Gaz- a hegesztd pisztoly csipeszét a pozitiv kimenetelhez, és a foldelés csipeszét a negativ
kimenetellel kell 6sszekotni.

Gaznélkiil- A foldel6 csipeszt a pozitiv kimenetellel, a hegesztd pisztoly csipeszét a negativ
kimenetellel kell 6sszekotni.

MiG-MAG hegesztés

A. MIG: Metal Inaktiv Gaz

B. MAG: Metal Aktiv Gaz

A két folyamat teljesen megegyezik, csak a hasznalatos gazok masok.

A.) tipushoz Argon gaz (nemes) hasznalando

B.) tipushoz CO? gaz (aktiv) hasznalando.

Aluminium vagy acél hegesztéséhez tiszta argon sziikséges. A tiszta CO* csak vas hegesztésénél
hasznalhato.

7. A huzaltekercs és a spiral beszerelése

Huzaltekercs beszerelése

MIG 155/4 + MIG 170: 0,2 kg-os, 1 kg-os és 5 kg-os tekercset lehet hasznalni. A gépek 1 kg-os
tekercs feltekerésére vannak kialakitva. Az 5 kg-os tekercs hasznalatdhoz elég egy tavtartorész
beszerelése.

Huzaltovabbité motor

Bizonyosodjon meg, hogy a huzaltovabbitotekercs csatorndjanak atmérdje megegyezik a drot
atméréjével. A gépek olyan huzaltekerccsel vannak felszerelve, melyek 0,6 és 0,8 atmérdjii drotnak
felelnek meg. Amennyiben 1,0 atmérdjii drotot hasznalnak, egy megfeleld tekercset kell felhelyezni. A
tekercs oldalan talalhat6 a hasznalandd atméro.

Erés drétok hegesztéséhez cserélje ki a tovabbitd motor tekercsét: acélhoz V alaki csatornaval,
aluminiumhoz U alakt csatornaval ellatott tekercsre. Kérdezze meg a forgalmazat, illetve a gyartot a
megfeleld tekercsrdl illetve nyomasszabalyozorol, ha véddgazzal hasznalja.

Drot befiizése

A drot elsé 10 cm-ét tisztan kell levagni, ne legyen rajta kiugras, huzodas, szennyezodés. Emelje meg
e tekercset, a mi egy mozgathat6 karral van 0sszekotve, ugy, hogy a megfeleld csavart meglazitja.
Helyezze be a drotot a milanyag spirdlba, ugy, hogy a megfelel6 barazdaba huzza és igy ujra a
vezet6be fekteti. Ugyeljen 4, hogy a drét ne fesziiljon, hanem természetesen tegye bele. Eressze le a
kart és allitsa be a nyomast a megfeleld csavarral. A helyes nyomds a drot szabalyos atfutasat
eredményezi. Ha a drét el is akadna, ugy hajtja a meghajtd kereket, hogy minden gond nélkiil
tovabbhalad. A gépeknél szabalyozni lehet a tekercselkuplungot. Mihelyst a tekercseld iiresjaratba
érne, a kuplungon emeljiink, hogy a tekercs mindig fesziiljon. Ha a kuplung tl erds csiszolodast
eredményezne, és a hajtokerék csiszna, mindenképp csavarjuk lejjebb a kuplungot, amig egyenletes
lesz a drotvezetés.




Spiral dsszekottetése

A MIG 155/4 + MiG 170-nél a spiral mar ssze van kotve, igy mar hasznalhatd. Egy esteleges cserét
Csak szakember végezzen. A gazfuvoka cseréjéhez elegendd azt kicsavarni vagy kihtzni. A
gazkimeneti hegyet minden alkalommal ki kell venni, ha a dréttovabbito fajokat cserélik. Ugyeljen r4,
hogy a fuvoka atméréje megegyezzen a drotéval. A gazfiivoka mindig legyen tiszta.

8. Hegesztési utmutato

Altalanos szabalyok

Ha a hegesztés minimumra van allitva, a hegesztéivnek kicsinek kell lennie. Ez ugy érhetd el, ha a
spiralt olyan kozel tartjuk a munkadarabhoz, amennyire csak lehet, és kb. 60fokos szdget zar be. Az iv
lassan novelhetd, az dramerdsség ndovekedéséhez mérten max 20 mm tavolsag érheto el.

Altalinos tanacsok
Kis hibak el6fordulhatnak hegesztésnél. Ezek a kovetkezok betartasdval megelozhetdek.

Hézagossag

Kis porusok a varraton, hasonldak a csokin talalhatokéhoz. Okozhatjak a gazaramlas megszakadasat,
vagy néha kicsi idegentestek felvételét. Ebben az esetben ajanlatos a hegesztést felfliggeszteni és Ujra
kezdeni. Eldszor a gazaramlast (81/perc/ kell ellendrizni, a munkateriiletet tiizetesen megtisztitani és a
spiralt a hegesztés soran megfelelden ivelni.

Froccsenés

Kicsi, olvadt fémdarabok, amik az ivrél csopognek le. Kicsi mértékben nem lehet elkeriilni, de
csokkenteni lehet mennyiségét az aram ¢és a gazaramlas helyes beallitasaval és a spiral
tisztantartasaval.

Szoros, letisztazott hegesztés
Tl gyors spiralhajtasbol vagy helyteleniil beallitott gdzdramlas az okozoja.

Vastag és széles hegesztés
A spiral tul lasst hajtasa miatt keletkezhet.

A drét hatulja elégett
Tul lasst a drothaladas, tul laza vagy elhasznalt drottovabbitd pont, rossz drotminéség, til magas
aram.

Tl kevés a beégetés
Gyors spiraltovabbitas, kevés aram, rossz do6lésszog, forditott polus, tompa élek és tal kevés hézag. A
megmunkalasi paramétereket ellendrizni kell, és a hegesztend6 darab eldkésziiletének javitasa.

Darab atégetése
A spirdl tul lassu vezetése, til magas aram, helytelen drotvezetés

Ingadozé hegesztoiv
Elégtelen fesziiltség, szabalytalan drotadagolas, tal kevés védogaz.



9. Hibakeresés

Hiba Ok Segitség
A drét nem jon, annak ellenére| 1. Kosz az aramfavokan. 1. Tisztitas
hogy forog a tekercs 2. A letekercseld csorld 2. Javitas
kuplungja tal magas 3. A dréttovabbitas boritasat
3. Sériilt spiral ellendrizni.
Drottovabbitas akadozo vagy |1. Az aramfuvoka megsériilt. | 1. Cserélni.
kihagy 2. Leégés az aramfuvokaban. | 2. Cserélni

3. Kosz a hajtokerék 3. Tisztitani
barazdajaban. 4. Cserélni

4. Karcolas az elhasznalodott
hajtokeréken.

v megsziinése 1. Rossz 0sszekottetés a 1. Csipeszt meghuzni és
csipesz és a darab kozott. ellendrizni.

2. Rovidzarlat az 2. Mindkettot tisztitani vagy
¢érintkez6flivoka €s a kicserélni.
gaztovabbitocso kozott.

Hegesztdkabel hézagos 1. Aziivegpajzs hianya a 1. Tisztitas

gaztovabbito fuvokaban
levo lerakodas miatt.

2. Hibas tavolsag vagy
ddlésszog

3. Tul kevés gaz

4. Nedves darabok

2. A spirdl és a darab kozott
5—10 mm tavolsagnak kell
lennie.

Novelni kell a mennyiséget
4. Széritani.
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A gép hirtelen nem miikodik

A gép tulmelegedett és
bekapcsolt a hdérzékeld.

Kb. 20-30percig pihentetni.

10. A halozati kabel cseréje

A sériilt kabelt csakis szakemberrel cseréltesse!

11. Mindséglevél

A mellékelt levélen




Merevité huzal hasznalata (kettos)
1.0 Merevit6 huzal hasznélata
Ez a gép hasznalhato 0,9 atmérdju specialis merevitdhuzallal, amihez nem sziikséges véddgaz.
A palcas hegesztéssel ellentétben ez a drot nem hagy hatra salakot, és egy mélyebb varratot tesz
lehetdvé joval kisebb vonalfelvétellel.
Ugyeljen a pélusokra.
“Polusvaltis” NO GAZ
1.1 Puha fém hegesztése drottal és védogazzal.
“Polusvaltas” GAZ

Védoégazként hasznalhato CO2 vagy CO2 és argon keveréke.



