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FIGYELMEZTETES / INFORMA CICs SZIMBOLUMOK

FIGYELEM: A készli1ék hasznalata eld tt figyelmesen olvassa el a haszndlati Gtmutatot és a

biztonsagi ajanlasokat. O rizze meg a kézikényvet.

MEGJEGYZE S: Egy altalanos figyelmeztets tabla minden felhasznalé figyelmét altalanos
veszélyekre hi vja fel. Mas figyelmeztetésekkel vagy mas szimbélumokkal egyutt hasznaljak,

amelyek be nem tartasa személyi sériilést vagy a berendezés karosodasat okozhatja.

FIGYELEM: A karbantartasi és tiszti tasi munkak elvégzése eld tt valassza le a készuléket a

halézatrél.

MEGJEGYZE S: Viseljen hegesztési biztonsagi cipé t.

MEGJEGYZES: Hasznéljon hegeszté pajzsot vagy sisakot.

MEGJEGYZE S: Biztosi tsa a hengert felborulas ellen.

MEGJEGYZE S: Viseljen hegeszté kesztyli t.

MEGJEGYZES: Viseljen hegeszté pajzsot.

A KERESZTEZETT KEME NY JELE: A hasznalt eszkdzok szelekti v gy(i jtésének rendje és eqyéb
hulladékkal egyiitt térténé kidobasanak tilalma. Olvassa el a "HASZNALT ESZK(ZEK
ARTALMATLANI TASA HASZNA LT ESZKCZOK ELTAVOLT TASA" ci mU részt.
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A KE SZULE K ALKALMAZA SA
készulék minden ti pusu elektrédaval és hegesztd huzallal térténé hegesztésre
hasznalhaté. A jelen kézikdnyvben emli tett termék egy elektronikusan vezérelt
professzionalis szinergikus hegesztd gép "egy- és kettd s impulzusos" funkciéval.
Alacsony szén- és szegény 6tvozott acélok, gyengén és erd sen 6tvozott acélok,
alumi nium és otvozetei, réz és 6tvozetei, keményforrasztas stb. kézi, elektromos
hegesztésére. Szintén alkalmas mindenféle gyari hegesztési munkara. , ipari Gzemek,
lakatos mU helyek, javi tomd helyek stb.

A készUlék elektronikdja IGBT tranzisztorokra épuil, amelyek a kétféle tranzisztor el nyeit, a térhatdsu
tranzisztorok egyszer(i vezérlését, valamint a bipolaris tranzisztorok nagy attorési fesziltségét és
kapcsolasi sebességét egyesi tik.

A készilék sokoldaltan alkalmazhatd, mint példaul a terepmunka és mindenféle épuleten belili javi tasi
munka. Szinergikus hegesztés funkcidja egy- és ketté s impulzussal, aminek kdszénheté en minden
hegeszthet6 anyag, kildnésen a rozsdamentes acél és alumi nium hegesztésénél a legjobb miné ségu
hegesztés érhet6 el.

A készlléket azoknak a szakembereknek ajanljuk, akik a legmagasabb szintli hegesztd berendezéseket
kovetelik meg.

A félautomata gépet csak a rendeltetésének megfelel§ en hasznalja. A jelen kézikdnyvben lei rtaktdl
eltéré barmely hasznalat 6sszeegyeztethetetlen a késziilék rendeltetésszer(i hasznalataval. A helytelen
hasznalatbdl ered6 karokért vagy sértilésekért a felhasznalé/tulajdonos felel§ s, nem a gyarto.
Termékeinek fejlesztése érdekében a gyartd fenntartja a jogot az eltérés lehet6 ségére a fent emli tett
termékben.

Biztonsagi okokbdl a készlléket nem hasznalhatjak gyermekek és 18 év alatti serdiilé k, valamint
alkohol, kabi tészer vagy egyéb bodi t6 hatasa alatt allé személyek.

Ha nem ismeri ezt a kezelési Utmutatot, kérjuk, olvassa el figyelmesen a készulék els§ hasznalata el tt.



Machine Translated by Google

POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

BIZTONSAG

Ez a rész a félautomata hegesztd géppel végzett munka alapvetd biztonsagi el§ i rasaival foglalkozik

BIZTONSA G HEGESZTE SKOR

:ﬂ

"\

AZ ARAMUTE S ALHETO : A hegeszt6 berendezés nagy fesziiltséget generéal. Ne
érintse meg a hegeszt8 pisztolyt, a csatlakoztatott hegesztd anyagot, ha a
készulék az elektromos haldzatra van csatlakoztatva. A hegeszt6 aramkort
alkotd Osszes elem aramutést okozhat, ezért kertiIni kell a puszta kézzel vald
érintést, valamint a nedves vagy sértilt védé ruhazatot. Ne dolgozzon nedves
talajon, és ne hasznaljon sérilt hegeszté kabeleket. FIGYELEM: A ki ls6
burkolatok eltavoli tdsa a készllék elektromos haldzatra csatlakoztatasakor,
valamint a készulék hasznalata eltavoli tott burkolatokkal tilos! A

hegesztd kabeleket, a foldkabelt, a féldeld bilincset és a hegesztd berendezések
jo md szaki allapotban kell tartani, biztosi tva a biztonsdgos md kodést.

f V Sugarak E Ghetnek: Védetlen szemmel ne nézzen kézvetleniil az i vbe.

Mindig hasznaljon megfeleld szl rd vel ellatott védé maszkot vagy napellenzé {.

Védje a kdzelben tartézkoddkat nem gyulékony, sugarzaselnyelé képernyd kkel
A kitett testrészeket nem éghetd anyagbdl készi It megfelel§ védé ruhazattal
védje.

A GO ZOK ES GAZOK VESZE LYESEK LEHETNEK: A hegesztési folyamat
soran karos g8 zok és gazok képz6 dnek, amelyek egészségre
veszélyesek. Kerulje el ezeknek a g6 zoknek és gazoknak a belélegzését.
A munkahelyet megfelel6 en szell§ ztetni kell, és szell6 z§ elszi voval

kell felszerelni. Ne hegesszen zart térben. A hegesztend6 elemek felllete
mentes legyen a kémiai szennyez8 désektd |, példaul zsi roldé anyagoktd
(olddszerek), amelyek a hegesztés soran lebomlanak, mérgez6 gazokat
képezve.

FIGYELEM: A karbantartasi és tiszti tasi munkak elvégzése el§ tt valassza le a
készulléket a haldzatrol.

A SZIKRAK TU Z OKOZHATNAK: A hegesztésbd | szarmaz6 szikrak tiizet,
robbanast és égési sériléseket okozhatnak a nem védett bé ron.
Hegesztés kdzben viseljen hegeszt§ kesztyl t és védd ruhazatot.

Tavoli tson el vagy régzi tsen minden gyulékony anyagot és anyagot a
munkateruletrd I. Tilos gyulékony folyadékot tartalmazé zart tartalyokat
vagy tartalyokat hegeszteni. Az ilyen tartalyokat vagy tartalyokat
hegesztés el tt ki kell 6bli teni a gyulékony folyadékok eltavoli tasa
érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6 zok vagy folyadékok
kozelében. Tl zoltd felszerelések (takarok
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tl zolto késziilékeket és por- vagy hooltd késziilékeket) a munkahely kdzelében, jol

lathat6 és konnyen hozzaférhetd helyen kell elhelyezni.

N

ELEKTROMOS TAPELLATAS: Barmilyen munka megkezdése el tt valassza le a halézatrél,

javi tsa meg a készliléket. Rendszeresen ellend rizze a hegesztd kabeleket. Ha barmilyen

sérllést észlel a vezetéken vagy a szigetelésen, azonnal el kell tavoli tani. A hegeszté kabelek¢e

nem szabad 6sszenyomni, éles szélekkel vagy forré targyakkal érintkezni.

A HEGESZTETT ANYAGOK MEGE GETHETO K: Soha ne érintse meg a hegesztett részeket nem
védett testrészekkel. A munkadarab megérintésekor és mozgatdsakor mindig hasznaljon

hegeszt6 kesztyd t és fogot.

4
O

A ZA] KAROSI THATJA A HALLA ST: Bizonyos folyamatokbdl vagy eszkézokbé | szarmazé zaj

karosi thatja hallasat. Megnovekedett zajszint esetén hallasvédd t kell viselni.

TU Z VAGY ROBBANAS: Ne mii kddtesse a gépet gyulékony anyagok kézelében. Gyé z6 djon
meg arrél, hogy az elektromos halézat megfelel6 en van kialaki tva a hegeszt6 vel vald

egyuttmuU kodéshez. Az elektromos haldzat tulterhelése tlizet okozhat.

A LEESULO KE SZULE K VESZE LYES LEHET: Hasznalja a szalli téfogantyut a késziilék
szalli tdsahoz. Minden, a gép emelésére alkalmas berendezésnek megfelel
emeld képességgel és stabil vondszerkezettel kell rendelkeznie. Ha az egységet
targoncaval mozgatjak, a villaknak elég hosszunak kell lennitik ahhoz, hogy

tdlnyuljanak az egységen.

A TWTERHELE S TUMELEGEDE ST OKOZHAT: Ne hosszabbi tsa meg a hegesztési
ciklusokat, hagyja a gépet lehd Ini a hegesztési ciklusok kdzott. Ha a készu lék
tulsagosan felforrésodik, rovidi tse le a hegesztési ciklus idejét vagy csokkentse a

hegeszt§ aramot.

A STATIKUS KISULE S SE RULHET A NYOMTATOTT ARAMKCRBE: Viseljen féldeld
csuklépantot, mield tt hozzaér az aramkori lapokhoz és az elektromos alkatrészekhez.
Az elektromos alkatrészek taroldsara és szalli tasdra hasznaljon antisztatikus

csomagolast.

OLVASSA EL AZ UTASI TASOKAT: Gondosan olvassa el a hasznlati ttmutatét, és
kdvesse az abban talalhat6 informacidkat. A gyarté nem vallal felel§ sséget olyan

karokért, amelyeket a jelen kézikonyvben foglalt irdnyelvek be nem tartasa okoz.
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NAGY FREKVENCIAS SUGARZAS: A nagyfrekvencias sugérzas zavarhatja
aradidjeleket, a riasztérendszereket, a szami tégép mud kddését és a

0: kommunikacios berendezéseket. A felhasznalo felel6 ssége annak
o*Ts HF
ek J} / biztosi tasa, hogy szakképzett villanyszerel§ javi tsa ki az elektromos

zavarokbdl ered6 problémakat. Rendszeresen ellend rizze és karbantartsa

az elektromos szerelést. A lehetséges interferencia minimalizalasa

érdekében hasznaljon féldelést, arnyékolast és tulfesziltségvéds t.

AZ I VHEGESZTE S INTERFERENCIAT OKOZHAT: Az elektromagneses
energia zavarhatja az elektronikus berendezéseket, példaul

szami tégépeket és szami togéppel vezérelt eszkdzoket.

Gy6 z6 djon meg arroél, hogy a hegeszt8d munkakérnyezetében 1évé

berendezések és eszkdzok elektromagnesesen kompatibilisek. Az

interferencia lehet6 ségének minimalizdlasa érdekében tartsa a
hegeszt§ kabeleket egymas kozelében, a lehetd legkdzelebb a talajhoz.

Interferenciara érzékeny elektromos berendezések esetén a hegesztési

hely nem lehet 100 m-nél kdzelebb. A késziiléket a jelen kézikdnyvnek
megfelel§ en kell csatlakoztatni és foldelni. Ha az interferencia tovabbra
is fennall, a felhasznalédnak tovabbi intézkedéseket kell tennie, mint

példaul a hely megvaltoztatasa, arnyékolt kabelek, vonalszl ré k hasznalgta és a hely biz

i g AT s A AT

Altalanos biztonsagi tanacsok

A A készlilék hasznalata el§ tt ismerkedjen meg minden kezel6 szervvel. Gyakorolja a késziilék kezelését, és
kérjen meg egy szakembert, hogy ismertesse a funkciokat, a md kddést és a munkatechnikat. Gy6 z8 djon
meg arrél, hogy meghibdsodas esetén azonnal kikapcsolhatja a készl 1éket. A késziilék nem megfeleld

hasznalata sulyos sérllésekhez vezethet.

A Avéds eszkoz és az egyéni védé felszerelés célja az On és harmadik személyek egészségének védelme,

valamint a készulék kifogastalan md kédésének garantalasa.

+ Csak altala szalli tott és ajanlott cserealkatrészeket és tartozékokat hasznaljon
produceré.

* Soha ne fogja meg a késziléket a pengéjénél vagy a készllék védd burkolatanal fogva. Ne vigye a csatlakoztatott
eszkdzt Ugy, hogy az ujja a be-/kikapcsoldn van.

* HUzza ki a csatlakoz6dugét a konnektorbdl, ha nem hasznélja a készlléket, szalli tani ki vanjaill
fellgyelet nélkiil hagyja, és amikor megvizsgalja vagy tiszti tja. * Ne ki sérelje meg sajat maga

megjavi tani a készlléket, hacsak nem rendelkezik megfelel6 képzettséggel. A jelen kézikdnyvben fel nem sorolt

munkakat csak felhatalmazott szervizek végezhetik el.

+ Ne szalli tsa a késziiléket a kabelnél fogva. Ne hasznalja a kabelt a csatlakozédugé kihtizasara a halézatbél. Ovja
a kabelt hé t8 |, olajtdl és éles szélektd I. » Ne hasznalja a készuléket gyulékony folyadékok
vagy gazok kozelében. Ennek be nem tartdsa esetén

td z- vagy robbanasveszély all fenn.
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+ A felhasznalé felel6 s a masokban bekdvetkezett balesetekért vagy sérilésekért
vagyonukban okozott karokat.
« A késziiléket szaraz helyen, gyermekekts | elzarva tarolja. » Ovatosan kezelje a

készuléket. Tartsa a készuléket olyan allapotban, hogy a fej

tiszta volt, hogy jobban és biztonsagosabban dolgozhasson. Tartsa be a karbantartasi el6 i rdsokat.

ARAMUTE S ELLENI VE DELEM
* Gy6 z6 djon meg arroél, hogy a haldzati fesziiltség megegyezik az adattablan szereplé adatokkal. «
Minden hasznalat el tt ellend rizze, hogy a készi lék, valamint a tapkabel és a csatlakozédugd nem sériIt-e.

Kerilje a test érintkezését foldelt részekkel (pl. fém keri tés, fémoszlop).

* A hosszabbi té kabel csatlakozasat védeni kell a froccsend vi zt8 |, gumibol készi It vagy gumival bori tott. Csak
olyan hosszabbi tét hasznaljon, amely alkalmas ki Itéri hasznalatra és ennek megfeleld en van megjeldlve. ¢
Tartsa tavol a vezetéket a munkatertlettd |, és tartsa

a személy moégott
eszkoz.

* Ne haszndljon sérult kabeleket, csatlakozékat, dugaszokat vagy csatlakozékabeleket, amelyek nem felelnek meg

az el6 i rasoknak. Ha a tapkabel megsérul vagy elvagddott, azonnal hizza ki a dugét a konnektorbal.

* Ne haszndlja a késziiléket, ha a kapcsol6t nem lehet be- vagy kikapcsolni. Cseréltesse ki a sérilt kapcsoldkat egy
Ugyfélszolgalaton. « Ne terhelje tul a készliléket. Csak a megadott
teljesi tménytartomanyon beltl dolgozzon. Ne hasznaljon kis teljesi tmény( gépeket nehéz munkakhoz. A

készuléket csak arra a célra hasznalja, amelyre szantak.

ELEKTROMA GNESES MEZO

Az elektromagneses mez6 kialakuldsanak csdkkentése érdekében a munkahelyen:

1. Tartsa k6zel egymashoz a vezetékeket (csavarva vagy ragasztva).

2. Akabeleket a kezel§ egyik oldaldn helyezze el t§ le a lehet6 legtavolabb.
3. Ne tekerjen zsinért a teste koré. 4. Tartsa az

aramforrdst és a kabeleket a lehet6 legtavolabb a kezel§ t6 I.

5. Csatlakoztassa a hegeszté bilincset a lehetd legkdzelebb a varrathoz.

PACEMIKEREK
A hegesztés és a hegesztési terlileten valé tartdézkodas el§ tt konzultaljon orvosaval. Az orvos elmagyarazza a

hegeszt6 berendezéssel vald érintkezés lehetséges eljarasait.
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AZ ELEMEK LEf RASA

1. Véd6 gaz-valasztd panel (MIG/MAG)
2. Bal oldali LED kijelzé
3. Jobb oldali LED kijelzé
4. Huzalatmérd -valaszté panel / kézi hegesztés kivalasztasa
5. Géazaramlas/teszthuzal hiivelyk gomb
6. Tébbfunkciés gomb/gomb
7. Paramétervéalaszté6 gomb (MIG-MAG/MMA)
8. Hegesztési mod valaszté panel (MIG/MMA/TIG-Lift)
9. Kivalaszté panel (2-litem(i , 4-Gitem(i , VRD)
e
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11 ELO LAP CD. + VISSZA

Inwertorowy pétautomat
spawalniczy MIG-MAG
MMA / TIG-Lift

10 11 12 13
16 15 14

ZASIRANIE

AZ ELEMEK LEI RASA

10. Afamcsatlakozé (+)

11. Kgbel a polaritds megvaltoztatasahoz

12. Hplozati aljzat (-)

13. Hpgeszté pisztoly-foglalat (EURO)

14. Kg¢szulék be/ki kapcsoldja

15. Tapkabel (230 V)

16. Aljzat a gdzcsé csatlakoztatdsahoz

10
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MENUK E S BEALLI TASOK

I1I MENU - HEGESZTE SI MCDSZEREK VA LASZTASA

Gyors kivalasztasi mez8 Lei ras
MIG Szinergikus huzalhegesztés MIG-MAG médszerrel
MMA MMA elektréda hegesztés
TIG Lift AWIL-Lift hegesztés

IV. MENU - GAZPAJZS VA LASZTA SA (MIG)

Gyors kivalasztasi mez8 Lei ras
co2 Szénacélok hegesztése MIG/MAG mddszerrel CO2 pajzsban.

Szénacélok hegesztése MIG / MAG mddszerrel az Ar + CO2 gazkeverékpajzsban vagy
MIG / MAG hegesztés az Ar pajzsban.

FENYARAM Zsinéros huzalhegesztés (6narnyékolo)

11
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V MENU - VEZETEKATERO VALASZTASA

S
0,6

0,8
1,0
1,2

g. MANUAL

Gyors kivalasztasi mez6

Lef ras

0.6

0.8

1.0

1.2

Huzalatmérd kivalasztasa szinergikus médban a MIG/MAG moédszerhez

KE ZIKONYV

MIG/MAG hegesztés szinergia nélkual

IV. MENU - GAZPAJZS VA LASZTASA (MIG)

Gyors kivalasztasi mez8

Lef ras

2T Kétliteml a MIG/MAG mddszerhez
4T Négyltem( a MIG/MAG médszerhez
VRD

Kezdeti feszultségbealli tds az MMA médszerhez




Machine Translated by Google

I POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

IV. MENU - GAZPAJZS VALASZTASA (MIG)

WYSUW
DRUTU

TEST
GAZU

Gyors kivalasztasi mez§ Lef ras
Huzal bemenet MIG/MAG teszt huzaladagolas kivalaszté gomb
gazteszt Gazteszt dramlasvalaszté gomb
IV MENU - BEALLI TAS
=
A, V, m/min
Gyors kivalasztasi mez§ Lef ras
A bealli tott hegesztési mddszertd | figgé en valaszthat:
Gomb/Konb MIG/MAG - huzalel§ tolasi sebesség
TIG Lift és MMA - hegeszt6 aram értéke

IV MENU - LED KIJELZO K

V VY alarm A ind m/min

Gyors kivalasztasi mezé Lef ras
v A hegesztd aram fesziiltségének aktualis értéke
H-_ Fesziltség bealli tasi értéke (-10 és +10 kozott)
Riasztas A hegeszt6 védelmirendszer aktivalasat vagy meghibasodasat jelzi
Es A hegeszté aram aktualis értéke
o

13
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| -

indium

| Induktivitas bealli tasi értéke (-10 és +10 kozott) |
| m/perc 1 Huzalel8 tolasi sebesség I

A JELOLE SEK LEf RASA AZ ADATLABAN

——=——=—| Egyenaram (DQ)

1~ (AC) teljesi tmény szimbdéluma.

U1 INévleges bemeneti feszlItség (AC)

I1TMAX[Maximalis bemeneti &ram

I1EFF|Hatasos bemeneti dram

U0 {iresjarati feszultség (nyitott aramkori fesziltség)

12 Kimeneti aram

U2 Kimeneti feszlltség terhelés alatt

Hegesztési ciklus

(Ez a terhelés alatti munkaidd és a teljes munkaciklus id6 aranya)

« Erték 0-100%

* Ennek a késziiléknek a szabvanya szerint egy teljes munkaciklus 10 perc. Példaul egy
40%-os ciklus lehet6 vé teszi a folyamatos hegesztést terhelés alatt 4 percig. a

"pihenési" id6 pedig 6 perc legyen. A terhelés alatti munkaidé tullépése utan a
gépet hé biztosi ték kapcsolja le.

I AAHCO B Akészilék egyfazist egyenarammal hegeszt

A hegeszt6 gépet MMA hegesztésre hasznéljak

f A hegeszt6 gép MIG/MAG hegesztésre szolgal

14
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MU SZAKI ADATOK

Modell PM-IMGTS-210S

Médszer
MIG/MAG MMA

hegesztés

Eré 230V/50Hz

Ajanlott
, 20[A]
védelem

Jelenlegi 6,4 kVA 5,8 kVA

energiafogyasztas
20-210 [A] 20-190 [A]

Hegesztési tartomany

hegesztési
fesziltség 15-24,5 [V] 20,8-26,4[V]
MIG/MAG

Hegeszt6 aram 210A 190A
terhelheté sége 609

Munkaciklus 160A 160A
hegeszté aram 100%

55V 55V

Nyitott dramkori fesziiltség

Drét atméré 0,6/0,8/0,9/1,0 [mm]
Elektréda

1,6-5[mm]

atméro je

Hazvédelmi osztaly P21S

Nett6 tdmeg 11,6 kg

A KE SZULE KRE VONATKOZOMU KODE S ALTALANOS FELTE TELEI

ALTALANOS GONDOLATOK

a) Kipihenten, jézanul, égésgatlé anyagbdl vagy b6 rbé | készilt munkaruhaba 6ltézve kezdje el a munkat, takarja
be hajat svajcisapkaval vagy sapkaval, viseljen 1angallé nadragos cip6 t, viseljen keszty(d t és személyi

védod felszerelést - b6 r kdtényt, hegeszté maszkot, véd6 szemuveg, egyéni légzésvédd felszerelés. b) Az
elektromos hegeszt§ berendezések beszerelésével, szétszerelésével, javi tasaval, ellend rzésével kapcsolatos
munkakat megfelel§ képesi téssel rendelkez86 munkavallalék végezzék. c) Tobb hegesztési aramforras
kombinacidja nem okozhatja, hogy az liresjarati allapot meghaladja a megengedett

feszlltséget a csatlakoztatott aramforrasok kimeneti dramkorei kozott. d) A hegeszté dramkort nem szabad
foldelni, kivéve, ha a munkadarabok féldelve vannak. e) A munkadarabot az dramforrdssal 6sszekoté

hegeszt6 vezetékeket kdzvetlentl a munkadarabhoz vagy a md szerekhez kell csatlakoztatni, a lehet6 legkdzelebb
a hegesztési helyhez.

ALAPVET® TEVE KENYSE GEK A MUNKA KEZDESE ELOTT

A hegesztd nek: a)

meg kell ismerkednie a kivitelezési dokumentaciéval és a hegesztési munkak korével,
b) meg kell terveznie az egyes hegesztések elvégzésének sorrendjét, c)

elkészi tenie a megfeleld koté anyagot,

d) elkészi tenie a megfeleld arc- és szemvédo t,
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e) ellend rizze a hegeszt6 rendszer és a munkatarté csatlakozasainak allapotat, f)

ellend rizze, hogy a hegesztés nem jelent-e veszélyt a kdrnyezetre (i vsugarzas, gyulékony elemek meggyujtasanak
lehetd sége), g) ellend rizze, hogy a hegesztés a falon, nem

lehet gyulladas,

TEVE KENYSE GEK HEGESZTE S ALATT

a) Biztosi tsa a munkahelyet, kivéve, ha vannak régzi tett, mozgathaté tlikr6z6 dés- és térésgatld paravanok. b) Csak
jo mU szaki allapotu

(sértetlen szigetelés) elektromos vezetékek és munkatarté hegesztésére hasznalhaté. c) Csak megfelel6 vastagsagu
elektrodakat és hegeszté huzalokat

hasznaljon. d) A hegesztett targyat megbi zhatdan és szilardan rogzi tse és

igazi tsa ugy, hogy ne sériiljon meg. e) A hegesztendd alkatrészeket tgy helyezze el, hogy ne mozduljanak el

vagy ne boruljanak fel.

A salak tGtogetésekor hasznaljon t kalapacsot és védd szemuveget. f) A kazadnban,

tartalyban vagy zart térben végzett hegesztéskor, fliggetlentl a hasznalt szell§ zésté |, hasznaljon légzésvédd t. g)
Tartalyok, kazanok és egyéb fém helyiségek belsejében végzett

munka sordn hasznaljon 24 V-os elektromos vilagi tast. h) Gyé z6 djon meg arrdl, hogy a hegesztett elem nem jelent
leesés vagy veszélyes elmozdulas

veszélyét

hegeszt§ .

i) Allvanyok hegesztésekor ellend rizze azok hatékonysagat. j) Védje a

|égutakat, a szemet, az arcot és a kezet az égési sériilésektd | és az expozi ciotdl megfeleld személyi védd felszerelés
hasznalataval. k) Kapcsolja be az egyedi légelszi vot,

ha van, hogy a gazg6 zt eltavoli tsak az allomasrol.

I) Csak megfelel , sértetlen és olajmentes szerszamokat és ml helysegédeket hasznaljon.

TILTOTT TEVE KENYSE GEK

A hegesztd nek tilos: a)

Hegesztésre el készi tett vagy hegesztés utan forré fémet megfogni. b) A sériilt elektromos

vezetékeket (villanyszerelés) sajat maga javi tsa ki. ¢) A munkasziinetekben tartsa az elektrédatartot

a hoénalj alatt. d) A hegeszté maszk tul messzire mozgatasa az arctdl, letétele,

mield tt az i v kialszik, és az i v indi tasa arcvédelem nélkil. e) Hegesztés a munkadarab megfelel6 foldelése nélkil. f)
Hasznaljon hegeszté berendezés ideiglenes

csatlakoztatasat. g) A munkahely padléjat nedvessé, csiszossa, egyenetlenné,

szeméttel szennyezettté, akaddlyozotta tenni.

ALAPVETO TEVE KENYSE GEK A MUNKA VE GE UTAN

A hegesztd nek: a)

Valassza le a hegeszt8 t az dramellatasrol.

b) Ellend rizze, hogy nem keletkezett-e t(i z hegesztés kdzben az dllomason vagy annak kdzelében. c) Tegye rendbe
a munkahelyet, tavoli tsa el az elektréodacsucsokat és a hegesztési salakot. d) Rendezze meg a

hegeszt§ berendezést.

ZAROMEGJEGYZE SEK

a) Tartalyokban, kazanokban vagy egyéb zart helyiségekben (15 m3-ig ) végzett hegesztési munkak sordn a hegeszt6 t

egy masik, ki vul tartézkodé személynek kell biztosi tania.
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A KE SZULE K HASZNA LATA

INTERNETKAPCSOLAT

A Miel6 tt a késziuléket a haldzathoz csatlakoztatnd, ellend rizze a feszultséget, a fazisok szdmat és
a frekvenciat.

A tapfeszlltség paraméterei a jelen kézikdnyv m( szaki adatok részében és a készilék adattablajan
talalhatok.

Ellend rizze a berendezés foldel§ vezetékeinek csatlakozasait a haldzati tapellatashoz.

Gy6 z8 djon meg arrél, hogy a halézati tdpellatas megfelel a készlilék bemeneti teljesi tményigényének
normal md kodési kérialmények kdzott.

A biztosi ték mérete és a tapkabel paraméterei a jelen kézikdnyv ml szaki adatai k6z6tt vannak megadva.

A tdphaldzatnak stabil feszliltséggel kell rendelkeznie. A tapvezetékek keresztmetszete nem lehet kisebb

2,5 mm-nél.

Csatlakoztassa a tapcsatlakozék nélkiili eszkdzoket a szerint az alabbi tippeket.

A A tapkabel és a csatlakoz6 csatlakoztatasat és cseréjét szakképzett villanyszereld nek kell elvégeznie.

A sarga-zold szigetelt vezeték a féldelés, és mindig a foldelési jellel (PE) jel6lt aljzatba kell csatlakoztatni,
figgetlentl attdl, hogy 230 [V]-os tdpegységrd | van szoé.

— FOld szimbdolum.

ELEKTRODA VEZETE K ALKALMAZA SA

1. Gy6 z8 djon meg arrdl, hogy a meghajté egységbe szerelt gérgé k megfelelnek a behelyezett huzal
ti pusdnak és 4tmérd jének. Ha a tekercs hornya eltér a tolt6 huzal atmér6 jétd |, alli tsa be a
hornyot a tekercs megfordi tasaval vagy cseréjével. Acélhuzalokhoz V-hornyd, alumi niumhuzalokhoz
U-hornyu tekercseket hasznaljon.

2. Helyezze az orsoét az elektrédahuzallal az orsérdgzi t6§ mechanizmusra, tgyelve arra, hogy a huzal
letekerésének iranya 6sszhangban legyen a huzal meghajté egységbe valé bemeneti iranyaval.

3. Az orsotesten |év6 anya meghuzasaval akadalyozza meg az orsé leesését.

4. Az orsora felcsavart huzal végét egyenesi tse ki vagy vagja le a hajli tott részt, majd
reszel6 , hogy ne legyen éles.

5. Ahhoz, hogy a huzal behelyezhet§ legyen az adagoléba, engedje el az adagolégérgs k nyomasat.

6. Illessze a huzal végét az adagold hatso részén talalhatd vezetd be, és vezesse at a hajtégorgd kon,
majd illessze be a hegeszt§ pisztolyhoz vezetd csatlakozéba.

7. A bilincs meghuzasaval nyomja be a huzalt a hajtégoérgd k hornyaiba.
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8. Tavoli tsa el a gazfuvokat, és csavarja le az érintkezd csucsot.

9. Kapcsolja be a készuléket, hajtsa ki a fogantyut Ugy, hogy egyenes vonalban legyen, majd nyomja meg a
fogantyun 1év6 gombot, ami g a vezeték meg nem jelenik a kimenetben (kb. 20 mm), engedje el a gombot.

10. Csavarja fel az érintkezd csucsot, helyezze fel a gazfuvokat.

11. Alli tsa be a szori téerd t a szori tégomb elforgatasaval. A tal kis nyomds a hajtégérgé megcsiszésat okozza.

A tdl nagy szori téer6 noveli a huzal el§ tolasi ellenallasat és deformaléddasat, ami viszont elvdgasat okozhatja.

VE DO GAZ CSATLAKOZTATAS

1. Amegfelel6 véds gazzal ellatott palackot a félautomata polcara kell helyezni, és a rahelyezett véd6 elemek
segi tségével a konzolhoz régzi tve biztosi tani kell a felborulas ellen.

2. Tavoli tsa el a véd6 sapkat, és egy pillanatra csavarja le a hengerszelepet az eltavoli tashoz
lehetséges szennyezd dések.

3. Szerelje fel a szabalyozét Gigy, hogy a nyomasméré k fliggd leges helyzetben legyenek.

4. Csatlakoztassa a félautomata késziiléket a hengerrel (reduktor kimenet) megfelel6 toml6 vel.

5. Csak hegesztés el8 tt nyissa ki a szabalyozdszelepet. A hegesztés utan zarja el a palackszelepet.

6. Kerlilje a hegesztést a szabadban vagy huzatban - a 1égfivas megzavarhatja a véd6 gaz dramlasat, és védtelenné
teheti az olvadt fémet.

MMA HEGESZTE S

A késziiléken lehet8 ség van fedett fogybelektrodakkal torténd hegesztésre.
1. MMA médszerrel térténé hegesztéshez valassza ki az "MMA" lehet6 séget a valasztépulton.
A panel vezérl§ gombjaval alli tsa be az A hegeszt6 aramot.
Ezenki vil, preferenciditdl figgé en, kivalaszthatja és bedlli thatja a forré indi tast és azi verd t.
Az aktualis érték megjelenik a készulék kijelzd jén.
2. Dugja be a hegesztd vezetékeket az dramcsatlakozdkba (6 és 8) (plusz és mi nusz).
Az ajanlott hegeszt6 dram, polaritas, elektrédaszari tasi kovetelményeket az elektrédagyartok a

csomagolasukon feltiintetik.

MIG-MAG HEGESZTE S KE ZI UZEMMOBAN A késziilék MAG

hegesztésre hasznalhaté kézi Gzemmaodban, azaz kézi paraméterezéssel - mint egy

hagyomanyos félautomata hegesztd gépben.
1. Valassza a KE ZI lehetd séget a vezérl6 pulton.

A huzalatmérd kivalasztasi mezd akti v marad, valaszthat egyet az atmérd k kézil, de a bealli tasi tartomany
mindegyiknél azonos. Tehat alapvet6 en az 4tméré megvalasztdsa nem szami t.

2. Valassza ki a megfelel§ hegesztésvezérlési mddot a vezérld pulton.

3. Ha gazpajzsos hegesztést végez, csatlakoztassa a polaritas-atalaki té dugét a (+) aljzatba, és a (-) pisztolyt

tdmeg.
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4. Ha a FLUX-ot 6narnyékolt vezetékkel hegeszti, helyezze be a polaritas-atalaki t6 dugét a (-) aljzatba, a
foldel6 bilincset pedig a (+) aljzatba.

TIG-LIFT HEGESZTES

Az ezzel a modszerrel tortén6 hegesztéshez egy kiegészi t6 AWI pisztolyt kell hasznalni, amely védd gaz-
szabalyoz6 szeleppel van felszerelve. A TIG pisztolyt a negati v (-) polaritasu csatlakozéhoz, a gaztémlé t pedig a
gazpalack szd ki t6 hoz kell csatlakoztatni. Csatlakoztassa a poziti v (+) polaritasu csatlakozot a hegesztendd
anyaghoz egy foldelé bilinccsel ellatott kabel segi tségével.
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ALAPVETO INFORMA CICK A HEGESZTE SRO L
egy olyan eljaras, amelynek soran a fémet megolvasztjak, majd folyasztészerbevonattal
bevont olvadé fémelektrodaval elektromos i vvel hevi tve 6sszekapcsoljak. Az elektromos
aram elektromos i vet hoz létre az elektrdda és a kotott anyag kdzott. A hegesztési
folyamat soran az elektréda bevonata a h6 mérséklet hatadsara lebomlik, és gaznem
anyagok keletkeznek, amelyek a hegesztés soran gazvédd , ill.
salak.
Ha az elektréda a megfelel6 sebességgel mozog a varraton, a lerakédott fém egy réteget képez, amelyet
hegesztésnek neveznek.
A hegeszt6 gépet valtakozdé dramforras taplalja, és képes valtakozé és egyendramot generalni. A legjobb hegesztési
jellemz8 ket egyenarammal lehet elérni.
A fesziiltség és az aram mérése a hegesztd korben torténik. A feszlltséget (V) az elektréda és a hegesztendd
felUlet kozotti i v hossza szabdlyozza, és az elektréda atméré jété | fligg. Az aramer6 sség a hegeszté aramkor
teljesi tményének mértéke, amperben (A) mérik, és egy gombbal alli tjdk be.
A hegeszt6 aram bedlli tdsa az elektréda atmérd jétd |, a munkadarab méretétd | és vastagsagatol, valamint a
hegesztési pozi ci6tdl fiigg. Azonos vastagsagu anyagok hegesztésekor kisebb elektrédat és kisebb hegeszt6 aramot
hasznalnak a kis feluletli anyagokhoz, mint a nagyobb felliletekhez. Egy vékony fém kisebb d&ramot igényel, egy

kisebb elektréda pedig kisebb feszlltséget.

A hegesztés vi zszintes és fliggd leges helyzetben térténd munkavégzés kdzben javasolt. Amikor azonban

figgé leges vagy fej feletti helyzetben vagyunk kénytelenek hegeszteni, érdemes alacsonyabbra alli tani az

aramerd sséget, mint a vi zszintes munkavégzésnél. A legjobb hegesztési varratok az i v révid tartasaval, az

elektréda egyenletes mozgatasaval érhetd k el, valamint az elektréda olvadas kézbeni dllandé sebességgel torténd lehajtasaval.

A részletesebb hegesztési eljarasokat a kézikdnyv késé bbi részében mutatjuk be.

ELEKTROMOS HEGESZTE S A GYAKORLATBAN

Senki sem tanulhat meg hegesztést a témaval kapcsolatos kézikdnyvek, kézikényvek vagy egyéb szakirodalom
elolvasasaval. A megfelel6 hegesztés képességét csak gyakorlassal lehet elsajati tani. A mellékelt kézikényvben
talalhatd informacidk célja, hogy a tapasztalatlan emberek megértsék a bevonatos elektrédakkal térténé hegesztés
alapelveit, és megkdnnyi tsék a tanulas megkezdését. A hegesztéssel kapcsolatos tovabbi informaciokért olvassa

el a témaval részletesen foglalkozé szakirodalmat.

A hegeszt6 kezeld jének ismeretei tulmutatnak magara az i vre vonatkozé informacidkon. A hegeszté
felhasznaléjanak tudnia kell az i v szabalyozasat, amihez ismerni kell a hegeszté dramkort és a hegesztés soran
aramot add berendezést. A hegeszt6 kabel a hegeszté pisztolyban kezd6 dik, ahol az elektréda fel van szerelve, és
a csatlakozénal ér véget, ahol a kabelt a hegeszt§ géphez régzi tik. Az aram a hegesztd kabelen keresztil az
elektrédatartéba, majd az elektromos i ven keresztil folyik. A munkai v masik oldaldn az aram az alapfémen
keresztil a foldel6 vezetékhez, majd vissza a készlilékhez folyik. A rendszert le kell zarni. A féldel§ tartét
biztonsagosan fel kell szerelni a megtiszti tott nemesfémre. A fémet meg kell tiszti tani a festéktd |, rozsdatdl stb.
ez elengedhetetlen a j6 aramaramlashoz. Csatlakoztassa a foldkabelt a lehet6 legkdzelebb a hegesztési ponthoz.
Kerulje el a hegesztd aramkor csuklépantokkal, csapagyakkal, elektromos rendszerekkel és mas hasonlé targyakkal

torténd lezarasat, amelyek akadalyozhatjdk az &ram aramlasat a rendszerben.

20



Machine Translated by Google

I POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY
Az elektromos i v a hegesztett anyag és a hegesztd tartéba szerelt hegeszt§ elektréda csucsa kozotti
térben jon Iétre. Az olvadt fém koveti az i vet az anyagok talalkozdsanal, és kialaki tja a hegesztési
varratot.

Az elektrédahegesztéshez a hegeszt6 csucs szilard és biztos megfogasa, stabil kezek, j6 1atas és jo
mentalis allapot szi kséges. A hegesztd kezel§ ellend rzi a hegesztésii vet és ezaltal a varrat
ming ségét.

ELEKTROMOS I VHEGESZTE S

otulina elektrody 42

1. abra

1. abra Az elektromos i vhegesztés soran fellépd jelenségeket, azaz nagy nagyi tasban mutatja be,
amit a hegeszt§ at.

Az i vtér a rajz kozepén lathaté. Az i v az elektroda hegye és a munkadarab ko6zott alakul ki. A
hegesztd i v hé mérséklete eléri a 33150C-ot, ami elegendd az alapfém megolvasztdsahoz. Mivel az
elektromos i v nagyon fényes, nem lehet ra védtelen szemmel nézni, nagyon fajdalmas retinaégést
vagy maradando szemkarosodast okozhat. A specialis hegeszté maszkokat és sisakokat hegesztésre
tervezték, védik a latast hegesztés kdzben.

A hegeszté géppel végzett munka soran az elektromos i v elkezdi "tépni" a fogantyut, ami a foldh6z
erd si tett kerti tomld bé | szarmazé vi zsugarhoz hasonli thaté. Az olvadt fém técsat vagy kratert
képez (egy kis olvadt fém tertilet a szubsztratumban), amely kdveti az i vet. Az elektroda mozgatasakor
a hegeszt6 medence lehd | és lefagy. A hegesztési salak védi a hegesztést a hegesztés soran.

A HELYES ELEKTRCODA KIVA LASZTASA

A fedett elektréda feladata nem csak az elektromos feszUltség i vre valo atvitele. Az elektréda
fémmagbdl és bevonatbol késziil. A fémmag elektromos i vben megolvad, kitoltve a két 6sszekapcsolt
fémdarab kozotti rést. A bevonat az elektromos i vben is megolvad vagy megég, i gy fontos szerepet
tolt be a hegesztési folyamatban. Az elektréda olvadasa soran az elektrédabevonatban 1év8 kémiai
vegyuletek lebomlanak, gdznemd termékek keletkeznek, amelyek felh§ je stabilizalja az elektromos

i vet, megvédi az olvadt fémet az oxidaciétol és a Iégkori komponensek okozta szennyezd désté I. A
tébbi vegyipari termék 21-én érkezik
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az olvadt fémmel egyltt az elektrédamagbdl a hegeszt6 medencébe, salakot képezve, amely réteget képez

a varraton, megvédve azt a tovabbi oxidaciotdl, ahogy lehd .

A kUlénb6z8 ti pusu elektrédak kozotti kiildnbségek f6 ként az alkalmazott bevonat ti pusatdl figgenek. A kiilsé
bevonat megvaltoztatasa jelentd sen befolyasolja a hegesztési jellemz6 ket. A lemarado ti pusok kozotti kullonbségek

megértésével ismereteket szerezhet arrdél, hogyan kell kivalasztani a megfelel6 elektrédat az adott munkahoz.

Az elektrdéda kivalasztadsakor a kdvetkez§ ket kell figyelembe venni:

1. Kivitel pl. acél, gyengén 6tvozott acél, rozsdamentes acél.
2. A hegesztend6 anyag vastagsaga.

3. A hegesztés helye.

4. Az alapfém mU szaki allapota.

5. A hegeszt6 gép hasznalatahoz kapcsol6doé sajat ismeretek.

Az els8 négy pont szikséges a hegeszt6 gép megfelel6 hasznalatdhoz, ezek elsajati tasa nélkil a munka

nehéz és farasztoé lesz.

HELYES HEGESZTE SI HELYZET

A bemutatott hegesztési helyzet jobbkezeseknél van lei rva, balkezeseknél pont fordi tva fog kinézni.

1. Jobb kezével fogja meg a hegeszté pisztolyt.
2. Tedd a bal kezed a jobb kezed ala.
3. Bal konyokét hozza teste bal oldaldhoz.

Lehetd leg két kézzel hegesszen. Ez az elektréda jobb vezérlését eredményezi.
Prébaljon balrél jobbra hegeszteni (ha jobbkezes). Tisztabban latni fogja a hegesztési teri letet.

15-20°

— o — — —

90°

widok z boku widok od przodu

2.

abra Tartsa az elektrédat enyhe szdogben az dbran lathaté médon.

TIPPEK AZ [ VBEINDI TASHOZ
Gy6 z8 djon meg arrél, hogy a tdmegtarto jol érintkezik a hegesztési varrat munkateru letével.
Engedje le a hegesztd sisakot, és dorzsodlje az elektrédat a fémhez a hegesztésnél, ami g szikrat nem lat. Dorzsolés

kdézben emelje fel az elektrédat kord Ibeltl 3 mme-rel, hogy stabilizalja az i vet.
Figyelem! Ha dorzsélés kdzben ledlli tja az elektrodat, az elektréda megtapad.

Figyelem! A legtobb kezd8 hegesztd ugy prébdlja elindi tani az i vet, hogy megérinti az elektrédat a

lemezen. Ennek eredményeként vagy az elektréda megtapad, vagy a mozgas tul gyors, és az i v megszakad.
22
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MEGFELELO I VHOSSZU

Az i vhossz az elektr6da vége és a munkadarab kdzotti tdvolsdg. Ha az i v stabilizdlédott, nagyon fontos a megfelel§
i vhossz bedlli tdsa. Az i vnek kéralbeltl 1,5-3 mm hosszunak kell lennie. Az elektréda kiégése miatt az i vhosszt

folyamatosan médosi tani kell.

Az jiranyi tasdnak legegyszer( bb mddja, ha a sajat hallasara hagyatkozik. A megfelel§ i vhosszt a serpenyé ben

sttéshez hasonlé recsegé hang jellemzi. A tdl hosszd abnormalis i v Ureges sziszeg6 vagy fujé hangot mutat.

HELYES HEGESZTE SI SEBESSE G Fontos ellend rizni,

hogy a hegesztd medence kdveti-e az i vet. Fontos, hogy ne nézzen kdzvetlenil az i vbe. A hegesztési medence és a
hegesztési gerinc megjelenése az olvadt medence megszildrduldsanak helyén jelzi a helyes hegesztési sebességet. A

gerinc feluletének kortlbelt| 10 mm-rel kell lennie az elektréda mogott.

miejesce, w ktorym
jeziorko krzepnie

ptynne jeziorko

3. abra
A legtdbb kezd6 tul gyorsan hegeszt, ami vékony, féregszerl gydngyot eredményez. Ez akkor torténik, amikor nem

nézem a tavat.

Fontos. A hegesztéshez nem sziikséges az i vet (oldalra vagy oda-vissza hulldmozni). Hegesztés egyenes vonalban

allandé sebességgel. I gy kénnyebb lesz.

Kis vastagsagu anyagok hegesztésekor az elektréda mozgatasi sebességét ndvelni kell, hogy ne égjen at a fémen,

hasonléan vastag anyagok hegesztésekor a sebességet csokkenteni kell, hogy ndvelje a hegesztési varrat behatolasat.

HEGESZTE SI GYAKORLAT

A hegesztési ismeretek elsajati tdsanak legjobb mdédja a gyakorlati gyakorlat. Edzés kdzben ne feledje:

1. Helyes hegesztési helyzet.
2. Az vizzi tdsanak helyes maédja.
3. Helyes i vhossz.

4. Megfelel§ hegesztési sebesség.
GYAKORLATI GYAKORLAT
Szlkség lesz:

1. Enyhe acéllemez: 5 mm vagy vastagabb
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2.3,2 mm-es elektréda
3. Javasolt bedlli tds: 100-120A
a) Ismerje meg, hogyan kell i vet indi tani az elektréda fémhez val6 dérzsélésével. Ugyeljen az elektréda szdgére
helyes, és mindkét kezét hasznalja.
b) Miutdn megtanulta az i v melegi tését, gyakorolja az i v hosszdnak helyes bedlli tdsat az i v hangja alapjan. c)
Ha ezt elsajati totta, folytassa
a tényleges hegesztéssel. Nézze meg a folyadékmedencét és
keresse meg a gerincet, ahol a fém megszilardul.
d) Qtés a fém si k feliiletére. Végezze el 8 ket parhuzamosan a felsé éllel (a t6 led legtavolabbi éllel). Ez gyakorlati
lehetd séget ad az egyszerl hegesztések elvégzésére, és lehetd vé teszi az el6 rehaladas egyszeri
ellend rzését is. Kdnnyen belathatd, hogy a tizedik hegesztés sokkal jobban fog kinézni, mint az elsé . A

hibainak folyamatos ellend rzésével és kijavi tdsaval a hegesztési technika fejl6 dése tovabb névekszik.

Rendszeres gyakorlassal a hegesztés egy id§ utan rutin dolga lesz.

NEGYES FE MEK

A gazdasagokban és kis Uzletekben talalhaté fémek tobbsége alacsony széntartalmu acél, néha lagy acélt ki nalnak. Az
ilyen ti pusu acélbdl készult tipikus tadrgyak leggyakrabban lemezek, lemezek, csévek, huzalrid, szégrudak, gerendak. Az
ilyen ti pusu acél altaldban kulénleges évintézkedések nélki | hegeszthetd . Egyes acélfajtdk azonban nagyobb mennyiség
szenet tartalmaznak.

Az ilyen acélokat leggyakrabban hajtérudakhoz, vagoé- és apri tdkésekhez, tengelyekhez, tengelyekhez, pengékhez
haszndljak. A szénacélok a legtdbb esetben sikeresen hegeszthetd k, azonban tgyelni kell a megfelel6 hegesztési

hé mérséklet fenntartasara és a hegesztendd anyag el melegi tésére. Bizonyos esetekben a h6 mérsékletet gondosan
ellend rizni kell a hegesztési folyamat alatt és utdn. A kiilénb6z6 ti pusu acélok és mas fémek azonosi tasaval és
hegesztésével kapcsolatos atfogd informacidkért javasoljuk, hogy vasarolja meg és olvassa el a részletes hegesztési

szakirodalmat.

A hegesztendd anyag ti pusatdél fliggetleni| fontos megtiszti tani minden szennyezd déstd | (rozsda, festék, olaj, por

stb.), ami jelent6 sen befolyasolja a varrat ming ségét.
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[ ZULETI HIBAK

wada spoiny wyglad przyczyna powstawania

porowato$é Niedostateczny przeplyw gazu -
powinien wynosic¢ 8-15 I/min

Od;;ysr wy_stepu;ace w dyszy ga-
zu szkodza ochrome gazowe|

Przeciagi pownelrza w obszarze

| spawania -

Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
od elementu spawanego

Element. spawany wilgotny, zatlu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt Za duza szybkosc spawama

waska | Za maly prad spawania w stosun-
ku do szybkosci spawania
wady Nieregularne ruchy uchwytu
potaczenia e
Za niskie napiecie spawania
znaczne Za duze napigcie spawama
nepylenie Zanleczyszczona dysza gazu
Element spawany wulgotny zatlu- =
szczony lub zardzewialy
spoina Za dlugu wolny wylol drutu
nieregularna : e
Za duzy prad spawanla w stosun-
ku do wybranego naplema
Za mala szybkos¢ spawanla
niedostateczny Za maly prad spawania w stosun-
wtop ku do wybranego napiecia.

A behatolas hidnya akkor kovetkezik be, ha a ferde szdg tul kicsi, a lemezek (csévek) élei kozotti hézag
tul kicsi vagy a kiiszdb tul magas. Ha a hegeszt6 aram tul kicsi a lemezek vastagsagahoz képest, a
behatolas nem hajthato végre megfelel6 en. A hegesztési sebességet Ugy kell megvalasztani, hogy a
hegesztett élek élei egyenletesen megolvadjanak, és egy hegesztési medencét (szemet) kapjunk,
amely garantdlja a megfelel§ behatolast. A hegesztd magas képzettsége és sok éves gyakorlata
garantalja a kotés megfelel§ kivitelezését ebbd | a szempontbdl. A felel s (Gzem kdzben dinamikus
igénybevételnek kitett) hézagokban, ahol nincs athatolas, a hegesztést ki kell vagni és Ujra hegeszteni,
vagy - ha ez ml szaki okokbél lehetséges - a behatolast kdszortiIni és az un. hi vott gyokérhegesztés,
azaz behatolas az arc masik oldalan.

Tul nagy behatolas kovetkezik be, ha a lemezek (csovek) élei kdzotti tavolsag tul nagy, az aramerd sség
tul nagy és a hegesztési sebesség tul kicsi. Ha lehetséges - a tulzott fuzié helyét meg kell 6 rolni.

A felUlet egyenetlenségei a hegesztési horony nagy szélességénél jelentkeznek, és akkor I1épnek fel,

ha a tolt6 fémet egyenetlentil adagoljak, a hegesztési sebesség eltérd , az i vhossz valtozo.
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Ha a hegesztési sebesség tul lassy, tulzott toltd anyag-el§ tolas és tul alacsony hegeszté aram esetén a homlokréteg
tulzott megemelkedése kévetkezik be. Emlékeztetni kell a hézagban elkészi tendd rétegek szamanak helyes

megvalasztasara is, hogy az utolsé réteg ne jelentsen tulzott tulcsordulast.

Az alametszések a nati v anyag hataran (mindkét oldalon) és a varrat hegesztési felliletén vagy gyokerén keletkeznek.
A hiba fellépése a tul nagy hegeszté dram, a tul hosszu elektromos i v, az elektréda tulzott sz6vésli mozgéasa és a tul

lassu tolté fém elS tolas kovetkezménye. A tul kicsi koté anyag atmérd is okozhatja ezt a hibat.

A krater a hegesztés nem megfeleld befejezése (a tolté fém tul lassu betaplalasa a hegesztés utolsé fazisaban), tul
nagy hegeszté aram kovetkeztében alakul ki. A kraterprobléma nem all fenn, ha a hegeszté gép kratertolts vel van
felszerelve. lgy m( kédik, hogy a hegesztés végén a hegeszté dram csékken. A kraterben kraterek jelennek meg, ami
az egész i zUlet kdrosodasanak kezdete lehet. Kratertolté hidnyaban a hegesztés befejezésekor révid hegesztési

szlineteket kell alkalmazni az Ureg kitoltésére.

Vastagabb elemekb§ | készult szerkezetek hegesztéséhez vezet§ lemezek hasznalata szl kséges, amelyeket a kotés
elkészi tése utan el kell tavoli tani.

Atégés akkor kovetkezik be, ha tébbmenetes hegesztés késziil, és a masodik réteg felhordasakor - a tdl nagy
aramerd sség vagy a tul lassu hegesztés miatt - az els6 menet - Ujraolvadas - atég. Az égett helyeket ki kell vagni és
Ujra hegeszteni.

Az arc homorusaga csokkenti az i zllet keresztmetszetét, ami csokkenti az eré sségét ezen a helyen. Ezért még egy
réteget kell felvinni, ne feledje, hogy ne alkalmazza Ugy, hogy az arc tulzott kinyGldsdt eredményezze. Ezt a tovabbi
réteget a hézag lehd Iése el tt kell felhordani.

Ezzel elkerlljuk a tovabbi kedvezd tlen feszlltségek kialakulasat, amelyek csokkentik a varrat szilardsagat.

A varrat aszimmetridja olyan hiba, amelyre jellemzd , hogy a varrat tengelye nem esik a hegesztési horony tengelyébe,
vagy (a varratok) két lap érintkezési pontjahoz vezetett egyenes vonal tengelyébe. Ez a hiba |ényegében csékkenti az
i zUlet szilardsagat, és nem léphet fel. Az ilyen hegesztést gondosan meg kell csiszolni, és helyesen meg kell ismételni,

bar ez az (ismételt) eljaras lényegében csokkenti a kotés szilardsagat a kotés ismételt melegi tése és hid tése miatt.
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SZEL ELO KESZI TES MIG/MAG MCDSZERBEN

nazwa | przekrdj zlacza przed i po wymiary
Py Spawaniu s/mm/ | b/mm/| ¢/mm/ | r/mm/ | o /°/

spoinall +— ¢
brzezn U | ons@PRmm | 004 | dol s-35 | =S

spoina | H_b- R (o6 | dw02 - . -

spoina || | | g | do6 | do2 - -
3-6
. 8 . -
spgilna HP g o | o3 -
: 3Ca 2
593"3 ” - 4-30 do3 - - 40-50
. — .
slx\:{lna “F - 4-30 do3 2-5 . 40- 50
: 20-30
wip >0 | do3 | do3 - 0
40 -60
ina
spt))( >12 do3 do3 - 40-60

27



Machine Translated by Google

Jl POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

nazwa | przekréj zlacza przed i po wymiary
spoiny spawaniu Y gy iy e I ey e

spoina

12V
lub

1/2Y

3-30 | do3 | do4 - | 40-60

spoina
>10 do3 do 4 - 40 - 60

SP?Ji“a 515 | do3 1-3 | 6-8 | 20-25

>1 do2 - . 60 -120

>1 do 2 do2 - 60 -120

MIG/MAG HEGESZTE SI TECHNOLQOGIA

A GMA hegesztési eljaras abbdl all, hogy a hegesztett fémet és az elhasznalhaté elektrédaanyagot az elektréda és
a hegesztett targy kozott izz6 elektromos i v hé jével megolvasztjak egy k6zémbés vagy akti v gézpajzsban.f gy a
hegesztési fém az olvad¢ elektréda anyagabdl és a hegesztett tdrgyak megolvadt éleib6 | jon [étre. A GMA
hegesztéshez hasznalt alapvetd védd gazok inert gazok: argon, hélium és akti v gazok: CO2, H2, 02, N2 és NO,
amelyeket ki l16n-kiil6n vagy csak argon vagy hélium adalékaként hasznalnak. A fogyéelektréda témér huzal,
altaldban 0,6 + 4,0 mm atmér6 jU , és egy specialis adagolérendszerrel folyamatosan taplaljak, 2,5-t6 | akar 50 m/
perc sebességgel. A GMA égd6 k vi z- vagy 1éghl tésesek lehetnek.
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A GMA hegesztés elsd sorban poziti v polaritasu egyenarammal térténik. A fogydelektroda és a
munkadarab kozotti hegesztési i v alapos drnyékolasa biztosi tja, hogy a varrat nagyon kedvezé hé -
és kohaszati viszonyok k6zo6tt alakuljon ki. A GMA hegesztés ezért minden olyan fémbé | kivalo

mind ségl kotést készi thet, amely i vhegesztéssel 6sszekapcsolhaté. Ide tartoznak: szén- és gyengén
0tvozott acélok, korrézidalld acélok, specialis acélok, alumi nium, magnézium, réz, nikkel és 6tvozeteik,
valamint a titdn és 6tvozetei. A hegesztés mu helyben és szerelési koriiimények kéz6tt minden
helyzetben elvégezhetd .

Podajnik
" . drutu
Przewdd Gaz
m od\mmy
S
? -(+) Palnik
Kofcowka
wylot
elektrody Dysza
gazowa
tuk spawalniczy
Jeziorko spoiny
Spoina < 1 P%,
Kierunek spawania

GYAKORLATI JAVASLATOK MIG/MAG HEGESZTE SHEZ

A tompahegesztéseket az alsé helyzetben vékony elemeknél "push" technikaval, vastagabb elemeknél
"pull" technikaval kell elkészi teni. A vékony elemek fliggé leges tompahegesztéseit feltlr6 | lefelé
kell készi teni. Az oldaliranyl hegesztési varratokat "push" technikaval kell végrehajtani, de a
hegesztd pisztoly tovabbi d6 1ésével a hegesztési iranyra merd leges si kban. Ha széles hornyokat
tolt be lefelé vagy fliggd legesen, fordi tsa meg a fogantyu végét oldaliranyd leng6 mozdulattal.

A hegesztés soran a hegeszté pisztolyt a hegesztett elemekhez képest megfelelé szdgben kell

megvezetni - a tul nagy d6 |ésszdg levegd beszi vasat okozhatja az olvadt fémmedencébe (a pisztoly

figg6 leges d6 lésszoge legyen  10°). A hosszl i vi hegesztés csdkkenti a behatolas mélységét - a

varrat széles és lapos, a hegesztést pedig fokozott frocskolés ki séri. A rovid i vi hegesztés

(ugyanolyan arams( rd ség mellett) ndveli a behatolas mélységét - a hegesztés keskenyebb és az

anyag froccsenése kisebb lesz. A hegesztési sebesség egy adott aram- és i vfeszlltség mellett a

hegesztési varrat megfelel§ alakjat megtarté eredd parameéter, és ha a hegesztési sebességet csak

kismértékben is modosi tani kell, akkor ennek megfelel6 en az aram- vagy i vfeszliltséget is

modosi tani kell. A hegesztési sebesség novekedése keskenyebbé teszi a hegesztést és csdkken a

behatolas mélysége, tovabbi néveléssel pedig alametszések jelennek meg az arc felliletén. Legnagyobb sebességek
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hegesztés, aldmetszés nélkul, az elektréda szabad kimenetének névelésével és a munkadarab felilrg | lefelé
torténd billentésével, vagy a hegesztés iranyaba torténé megdontésével érhetd el. Az alacsony hegesztési
sebesség noveli a behatolas mélységét, a homlok szélességét és a felszall6 magassagat.

Az i v tllzott megnyulasa vagy rovidilése instabil i vfényt és
rossz hegesztési miné séget okozhat.

L1, L2 - i vhossz

“pchaj" "ciagnij"
kierunek
seawania A hegesztés irdnya - a hegesztd pisztoly megvezetése - szintén
jelentd s hatassal van a behatolas mélységére.
H2>H1 ! ys<g
H1 H2, H1, H2 - behatolasi mélység

A FEM AZ ELEKTROMOS [ VBEN TGRTE NGO ATVITELI MCDJAI

A hasznalt véd6 gaz ti pusa és a hegesztési folyamat elektromos paraméterei (fesziiltség és dram) miatt haromféleképpen
lehet megvaltoztatni a fém allapotat a hegeszté i vben:

HIGH-DROP
- MIG/MAG modszerben hasznaljak kis arams( rd ségnél és
hosszu i vnél - nem ajanlott

kényszerhelyzetben

PERMET
- MAG-méddszerben hasznaljak gazkeverékeknél - nem ajanlott
kényszerhelyzetben

ROVID

-rovid i vi MAG moédszerrel alkalmazva - kis vastagsagu
elemek hegesztésére ajanlott
és kényszerhelyzetekben

A védé gaz meghatarozza a hegesztési tertilet pajzsanak hatékonysagat, de meghatadrozza a fém

i vben torténd atvitelének modijat, a hegesztési sebességet és a varrat alakjat is. Az argon és a hélium
inert gazok, bar kivaléan védik az olvadt hegesztett fémet a 1égkorté |, nem alkalmasak minden GMA
hegesztési alkalmazasra. A hélium vagy argon megfelel6 ardnyu keverésével kémiailag akti v
gazokkal megvaltozik az i vben térténd fématvitel karaktere, né azi v stabilitdsa és megjelenik a
hegeszt6 medencében zajlé kohaszati folyamatok befolydsolasanak lehetd sége. Ezzel egyideji leg
jelent6 sen csokkenthetd vagy teljesen kikliszobdlhetd a frocskolés.

]
Akcid
Védé gaz

Kémiai Hegesztett fémek
emial
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Ar inert Alapvetd en minden fém, kivéve a szénacélokat
Hé semleges Al, qu, Cu 6tvozetek, Mg 6tvozetek, nagy hegesztési linearis energia biztosi tott
AR+20-80% ert Al Cu, Cu, Mg 6tvdzetek, nagy linearis hegesztési energia biztosi tott, a gaz alacson
. iner
He hé vezetd képessége

Rézhegesztés nagy i venergiaval, jobb i vfényezéssel, mint a
[100%-0s N2 pajzs
Els6 sorban korréziéallé acélok és 6tvozott acélok hegesztésére ajanlott

Ar + 25-20% N2 refdukald

Ar+1-2% 02
gyengén oxida|6

Ar + 3-5% O2 oxidalod Szén- és gyepgén 6tvozott acélok hegesztéséhez ajanlott

C02 oxidalé Csak alpcsony széntartalmu acélok hegesztésére ajanlott

AR+20-50%
Cco2

Ar+ 10%CO 2*

5% 02

oxidald Csak s3én- és gyengén 6tvozott acélok hegesztéséhez ajanlott

oxidalo Csak s3én- és gyengén 6tvozott acélok hegesztéséhez ajanlott

CO2 + 20% 02 o}idald Csak alacsgny széntartalmu és gyengén 6tvozott acélok hegesztéséhez ajanlott

90% 6 +7,5%
Ar+ 3 . |Korrézidallé acélok, rovidi ves hegesztés
gyengén oxida|o

2,5% CO2
60% 6 +35%
Ar+ oxidaloé Gyengégn 6tvozott acélok nagy Utésallésdggal, rovid i vhegesztéssel
5% CO2

2 P R R T

KARBANTARTAS ES TAROLAS

Mield tt barmilyen munkat kezdene a készliléken, hizza ki a csatlakozédugét a konnektorbol.

A Az ebben a kézikdnyvben nem szerepl§ munkdakat hivatalos U gyfélszolgalati k6zpontnak kell elvégeznie. Csak

eredeti alkatrészeket hasznaljon.

KARBANTARTAS

A

MEGJEGYZES: Elektronikus alkatrészeken alapulé eszkdz. Fémek kdszoriilése és vagéasa a hegeszté berendezés

kozelében térmeléket okozhat a készulék belsejében, ami karosi thatja a készi léket.

A fent emli tett sérlilés nem képezi garancidlis javi tas targyat!

Ha ilyen koérnyezetben kell dolgozni, tiszti tsa meg a készl léket Ugy, hogy a hegeszté belsejét sU ri tett

levegd vel fujja at.

Az eszkdz élettartamanak és megbi zhaté mU kodésének meghosszabbi tdsa érdekében be kell tartania néhany szabalyt:

1. A készuléket j6l szell§ z6 helyiségben kell elhelyezni, ahol szabad levegé aramlas van.

2. Ne helyezze a készuléket nedves feluletre.
3. Atablazatnak megfeleld orséatméré ji és sulyd huzalt hasznaljon.
4. Helyezze a véd8 gazpalackot a félautomata gép hatuljan [évé polcra (opcionalis funkcid), és rogzi tse lanccal a

felborulds ellen.
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5. Ellend rizze a készulék és a hegeszté kdbelek mi szaki allapotat.
6. Tavoli tson el minden gyulékony anyagot a hegesztési tertletrd .
7. Hasznaljon megfelel§ véddé ruhazatot a hegesztéshez: kesztyl , kdtény, munkacipé , maszk
vagy szemellenz§ t.
A készulék karbantartasanak tervezésekor figyelembe kell venni a hasznalat intenzitasat és kordIményeit.

A készUlék szakszerl hasznalata és rendszeres karbantartasa elkertli a szl kségtelen zavarokat és megszaki tasokat.

Minden nap:

- Tiszti tsa meg a masszatartét és a gazfuvokat a froccsenéstd |, kenje be froccsenésgatld szerekkel.
- Ellend rizze, hogy a kdbelek megfelel6 en vannak-e csatlakoztatva.

- Ellend rizze a vezetékek allapotat. Cserélje ki a séruilt vezetékeket.

- Gy6 z6 djon meg arrdl, hogy a készulék koril szabad leveg8 aramldas van.

- Cserélje ki vagy javi tsa meg a sérult vagy kopott alkatrészeket.

- Ellend rizze a hii t6 folyadék szintjét.

Minden hénap?

- Ellend rizze az elektromos csatlakozasok allapotat a forras belsejében.

- Az oxidalt felUleteket meg kell tiszti tani és a meglazult részeket meg kell hdzni.

- Tiszti tsa meg a készulék belsejét su ri tett levegd vel.
TAROLAS
A megtiszti tott készliléket ajanlatos az eredeti csomagolasaban tarolni.

A készlilékeket mindig szaraz, szell§ z8 helyen, gyermekektd | és mas személyektd | elzarva tarolja.

Szalli tas kdzben dvja a késziiléket a vibraciotol és Gtésektd 1.

SZOLGALTATAS

Az elektromos szerszdmok javi tasat csak szakképzett személyzet végezheti eredeti pdtalkatrészek felhasznalasaval.

Ezaltal a készllék hasznalatanak biztonsaga biztosi tott.

Cim:
Powermat szolgéltatas

utca. Obroncow Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie

Tel. 32 670 39 68, bels6 4 e-mail:
serwis@powermat.pl

GARANCIA

A jotallasiid6 alatt a vasarlénak joga van a gyartasi hibabdl ered6 ingyenes javi tasra.

A jotallas csak akkor érvényesul, ha a terméket hidnytalanul, szétszedve, a vasarlast igazolé bizonylattal és a

megfelel§ en kitdltott j6tallasi jegygel egyltt az értékesi tési helyre szalli tjak.

A GYARTA GARANCIA KIZARASAI
Ezek akkor fordulnak el , ha a készlléken természetes elhaszndl6das vagy a berendezés nem megfelel6 kezelésébd |
addéddéan megsérul (pl. tdlterhelés, tal nagy nyomas - kiillénésen a mié anyag alkatrészek repedése vagy torése, valamint

az ezekbd | ad6do egyéb mechanikai sérulések és hibak) ).

Valamint az aldbbi esetekben:
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* Arendszer illetéktelen javi tasokat észlel. « A
készuléket a j6tallasi id6 alatt személy médosi totta vagy javi totta
jogosulatlan.
* A szerszamot iparban vagy kereskedelemben hasznaltak (a szerszamot erre gyartottak

barkacsoldk, és nem keres6 tevékenységre szanjak).

A garancia nem terjed ki a szerszdm azon elemeire, amelyek a természetes kopas vagy tulterhelés kdvetkeztében

megsérilhetnek (pl. nyométarcsak, fogantyuk és bilincsek, burkolatok, hazelemek és barmilyen maszkol6elem).

HASZNA LT KE SZULE KEK ARTALMATLANI TASA

Hasznos élettartama végén ezt a terméket nem szabad a normal haztartasi hulladékként
kidobni, hanem az elektromos és elektronikus berendezések gy jt6 - és Ujrahasznosi tasi
helyére kell vinni. Ezt a terméken, a kézikdnyven vagy a csomagolason talalhaté szimbdlum
jelzi. A hasznalt eszk6z6k Ujrafelhasznalasaval, anyagok Ujrafelhasznalasaval vagy egyéb

hasznosi tasi formaival (n jelentd sen hozzajarul kérnyezetiink védelméhez.

Csak EU-orszagok szamdara: A 2012/19/EU

eurdpaiiranyelv értelmében a mar nem hasznalhato elektromos kéziszerszamokat, valamint a 2006/66/EK eurépai
iranyelvvel 6sszhangban a sérult vagy hasznalt elemeket/akkumulatorokat kiilén kell gy jteni és Gjrahasznosi tani.
kornyezetvédelemmel.

A gyart6 a 000063719 BDO regisztracids szam alatt akti v

Minden Gzlet koteles téri tésmentesen atvenni a régi berendezéseket, ha azonos ti pusu és funkcidju Uj berendezést

vasarolunk. Hasznalt felszerelését abban az Gzletben hagyhatja, ahol az Uj készliléket vasarolta.

Azok az Uzletek, amelyekben a haztartasok min. 400 m2 alapteriletl , kdtelesek ingyenesen atvenni ebben az
egységben vagy annak kdzvetlen kézelében olyan haztartadsok hulladékait, amelyek egyik kiills6 mérete sem haladja
meg a 25 cm-t, anélkil, hogy Uj haztartasi berendezéseket kellene vasarolni. A kis méret(i hasznalt berendezéseket egy

nagy szupermarketben hagyhatja anélkil, hogy Ujat kellene vasarolnia.

A haztartasi céll berendezés vevl részére torténd atadasakor a forgalmazé koteles a haztartasi hulladék berendezést
téri tésmentesen begyl jteni a készllék atadasi helyén, feltéve, hogy a hulladék berendezés azonos ti pusu és
ugyanazokat a funkcidkat latja el, mint a szalli tott. felszerelés. Ha megrendelést ad le a gyarté hivatalos weboldalan
keresztiil, csak értesi tsen minket (igy, hogy megjegyzését i rja be a Rendelési megjegyzések mezé be. I gy a hasznalt

elektromos és elektronikus berendezéseket visszaki ldheti a szalli tasi helyre.

Régi készuilékét is elviheti egy gyl jté helyre.
Tovabbi informacié a hasznalt eszkdzok tarolasi pontjairél a kdvetkez6é ci men érhetd el: https://

sklep.powermat.pl/webpage/pl/recycling.html
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GYARTA ADATOK

PH Powermat TMK Bijak Sp. Jawna

utca A gdanski posta védd i 97
42-400 Zawiercie

http://www.powermat.pl
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