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MEGJEGYZES: A késziilék hasznalata eld tt figyelmesen olvassa el a hasznalati utasi tast és a

biztonsagi ajanlasokat. Mentse el az utasi tdsokat.

FIGYELMEZTETES: Egy altalanos figyelmeztet6 tabla minden felhaszn4lé figyelmét ltalanos
veszélyekre hi vja fel. Mas figyelmeztetésekkel vagy szimbdélumokkal egyurtt jelenik meg,

amelyek be nem tartasa személyi sériiléshez vagy a berendezés kdrosodasahoz vezethet.

MEGJEGYZE S: Karbantartas és tiszti tas elS tt valassza le a késziiléket az aramellatasrol.

MEGJEGYZE S: Viseljen hegesztési biztonséagi cip6 t.

MEGJEGYZE S: Hasznaljon pajzsot vagy hegeszt6 sisakot.

MEGJEGYZES: Biztosi tsa a hengert felborulas ellen.

MEGJEGYZE S: Hasznaljon hegesztd keszty( t.

MEGJEGYZE S: Hasznaljon hegesztési védé ruhazatot.

A termék megfelel a vonatkozé eurdpai irdnyelveknek.

KERESZTETT KEME NYTABLAZAT: A hasznélt berendezések kotelezd szelekti v gy( jtése és a
tobbi hulladékkal egyiitt térténé elhelyezésének tilalma. Kérjlik, olvassa el a "HASZNALT
KE SZULE KEK ARTALMATLANI TASA. HASZNA LT KE SZULE KEK ARTALMATLANT TASA" ¢ci mii rés

—+
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A kézikdnyv a termékkel kapcsolatos alapvetd informacidkat tartalmaz, azonban

készu lékeink folyamatos fejlesztése miatt a kézikdnyvben szereplé adatok eltérhetnek a
tényleges adatoktdl. Kérjik, tgyeljen az esetleges eltérésekre.

AZ ESZKCYZ CE LJA

A késziilék minden ti pusu elektrédaval és hegeszté huzallal térténé hegesztésre hasznalhaté. A jelen
kézikdnyvben emli tett termék egy elektronikusan vezérelt professzionalis félautomata hegeszt§ gép.
Alacsony szén- és enyhén 6tvozott acélok, gyengén és erd sen 0tvozott acélok, alumi nium és dtvozetei,
réz és otvozetei, keményforrasztas stb. kézi, elektromos hegesztésére tervezték. Gyari hegesztési
munkakhoz is alkalmas , ipari Gzemek, lakatos ml helyek, javi tdmd helyek stb.

A készu lék elektronikaja a kétféle tranzisztor el nyeit, a térhatdsu tranzisztorok egyszer(
iranyi thatosagat és a nagy attorési feszultséget, valamint a bipolaris tranzisztorok kapcsolasi
sebességét 6tvozd IGBT tranzisztorokra épul.

A késziilék sokoldaltian alkalmazhatd, példaul terepmunkak elvégzésére és épuleteken beltli
mindenféle javi tdsi munkara. Szinergikus hegesztés funkcidja egy- és kett8 s impulzussal, aminek
koszénhet§ en minden hegeszthet6 anyag, kiildndsen a rozsdamentes acél és alumi nium
hegesztésénél a legjobb ming ségl hegesztés érheté el.

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

A félautomata gépet csak rendeltetésszer( en szabad hasznalni. Az ebben a kézikdnyvben lei rtaktdl
eltér6 hasznalat nem egyeztethetd Ossze a készlilék rendeltetésszer(i hasznalatdval. A nem
rendeltetésszer( hasznalatbél eredd karokért vagy sérilésekért a felhasznalé/tulajdonos, nem a
gyarto feleld s. Termékeinek fejlesztése érdekében a gyartod fenntartja a jogot az eltérés lehetd ségére
a fent emli tett termékben.

Biztonsagi okokbdl a késziuiléket nem hasznalhatjak gyermekek és 18 év alatti serdulé k, valamint
alkohol, kabi tészer vagy mas bodi té hatasa alatt all6 személyek.

Azok a személyek, akik nem olvastak el ezt a hasznalati itmutatoét, figyelmesen olvassak el a késziilék
elsé hasznalata el§ tt.
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BIZTONSA G

Ez a rész a félautomata hegeszt6 géppel végzett munka alapvetd biztonsagi el i rasait tartalmazza

BIZTONSA G HEGESZTE S ALATT

AZ ARAMUTE S OLHETO : A hegeszté berendezések magas fesziiltséget termelnek. Ne érintse
meg a hegeszt6 pisztolyt vagy a csatlakoztatott hegeszté anyagot, amikor a készilék
csatlakozik a halézathoz. A hegeszté aramkort alkoté 6sszes elem daramutést okozhat, ezért
ne érintse meg 6 ket puszta kézzel vagy nedves vagy sérult védd ruhazattal. Ne dolgozzon
.\ eltavoli tasa a készllék halézatra csatlakoztatasa kézben, valamint a készilék hasznalata

eltavoli tott burkolatokkal tilos! A hegeszté kabeleket, a foldkabelt, a foldel§ bilincset és a

nedves fellleten, és ne hasznaljon sérult hegeszté kabeleket. FIGYELEM: A kiilsé burkolatok

hegeszt6 berendezéseket j6 mUl szaki allapotban kell tartani az Gzembiztonsag érdekében.

I V Sugarak E Ghetnek: Fedetlen szemmel tilos kdzvetleniil az elektromos i vbe nézni. Mindig

hasznaljon megfelel6 szl r6 vel ellatott maszkot vagy arcvédd t. Védje a kdzelben

/ tartézkodokat nem gyulékony, sugarzaselnyeld képernyd kkel. Védje a kitett testrészeket
:q {,. nem gyulékony anyagbél késziilt megfelel6 véddé ruhazattal.
p —

A GO ZEK ES GAZOK VESZE LYESEK LEHETNEK: A hegesztési folyamat soran karos

g6 z0k és gazok képzd dnek, amelyek egészségre veszélyesek. Kerllje el ezeknek a

g6 zoknek és gazoknak a belélegzését. A munkahelyet megfelel§ en szell§ ztetni kell,
) és szell6 ztetd vel kell felszerelni. Ne hegesszen zart helyiségben. A hegesztend§
:'? \ elemek feltilete mentes legyen a kémiai szennyezé désekt6 |, mint példaul zsi roldé
i s anyagok (oldészerek), amelyek a hegesztés soran lebomlanak, mérgez6 gazokat
képzd dve.

m MEGJEGYZE S: Karbantartas és tiszti tas el§ tt valassza le a késziiléket az dramellatasrol.
{ I

A SZIKRAK TU Z OKOZHATNAK: A hegesztéshd | szdrmazé szikrék tiizet, robbanast

és égési séruléseket okozhatnak a szabad bd rfeliileten. Hegesztés kdzben viseljen
hegeszt6 kesztyl t és védd ruhazatot. Tavoli tson el vagy rogzi tsen minden
gyulékony anyagot és anyagot a munkateruletr§ |. Gyulékony folyadékokat tartalmazo

zart tartalyokat vagy tartalyokat nem szabad 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 kdzelében.

T zolto felszerelés (takardk
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tl zolto késziilékeket és por- vagy hooltd készilékeket) a munkaallomas kozelében, jol

lathato és konnyen hozzaférhetd helyen kell elhelyezni.

N

ELEKTROMOS TAPELLATAS: Huzza ki a halézati tpellatast, miel§ tt barmilyen munkat vagy
javi tast végez a készliléken. Rendszeresen ellend rizze a hegesztd kabeleket. Ha barmilyen
sérllést észlel a kdbelen vagy a szigetelésen, azokat azonnal el kell tavoli tani. A

hegeszt6 kdbeleket nem szabad 6sszenyomni, éles szélekkel vagy forré targyakkal érintkezni.

A HEGESZTETT ANYAGOK MEGE GE SEK LEHET: Soha ne érintse meg a hegesztett elemeket
nem védett testrészekkel. Mindig hasznaljon hegeszt6 keszty( t és fogo6t a hegesztett anyag

megérintésekor és mozgatasakor.

4
O

A ZA] KAROST THATJA A HALLASAT: Bizonyos folyamatok vagy eszkdzok altal okozott zaj

karosi thatja halldsat. Megndvekedett zajszint esetén hallasvédd t kell viselni.

TU Z VAGY ROBBANAS: Ne mii kédtesse a késziiléket gyulékony anyagok kézelében.
Gy6 z6 djon meg arroél, hogy az elektromos hal6zat megfelel6 en van kialaki tva a

hegeszté géppel valé egyuttm( kddéshez. Az elektromos haldzat tulterhelése tuzet okozhat.

A LEESULO KE SZULE K VESZE LYES LEHET: Hasznélja a fogantyUt a késziilék hordozdsahoz.
Minden eszkdz emelésére alkalmas eszkdznek megfeleld teherbi rassal és stabil
vonoszerkezettel kell rendelkeznie. Ha a készuiléket targoncaval mozgatjak, a villaknak

elég hosszunak kell lennitik ahhoz, hogy tulnyudljanak a készl léken.

ATUTERHELE S TUUMELEGEDE ST OKOZHAT: Ne hosszabbi tsa meg a hegesztési
ciklusokat, hagyja a készuléket lehl Ini a hegesztési ciklusok kozott. Ha a késziilék
tulsagosan felforrésodik, rovidi tse le a hegesztési ciklus idejét vagy csdkkentse a

hegeszt6 aramot.

A STATIKUS KISULE S KAROSI THATJA A NYOMTATA SI ARAMKCRT: Miel@ tt hozzaérne a

nyomtatott aramkari lapokhoz vagy az elektromos rendszer alkatrészeihez, viseljen
foldelé csuklopantot. Az elektromos rendszer alkatrészeinek tarolasara és szalli tasara

hasznaljon antisztatikus csomagolast.

OLVASSA EL AZ UTASI TASOKAT: Olvassa el figyelmesen a hasznalati Gtmutatdt, és
kdvesse az abban talalhaté informacidkat. A gyarté nem vallal felel§ sséget olyan

karokért, amelyek a jelen kézikdnyvben foglalt irdnyelvek be nem tartasabdl erednek.
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NAGYFREKVENCIUS SUGA RZAS: A nagyfrekvencias sugérzés zavarhatja a radiéjeleket, a riasztérendszerekd
a szdmi tégép-mu veleteket és a kommunikaciés berendezéseket. A felhasznéalé koteles gondoskodni
arrél, hogy az elektromos szerelés zavaraibél eredd problémakat szakképzett villanyszerel6 javi tsa ki.
Az elektromos szerelést rendszeresen ellené rizni és karbantartani kell. Hasznéljon foldelést, arnyékolast

és tulfesziltség-védelmet az esetleges interferencia minimalizélédsa érdekében.

AZ [ VHEGESZTE S INTERFERENCIAT OKOZHAT: Az elektromégneses energia zavarhatja az elektronikus

berendezések, példaul szami tégépek és szami tégép altal vezérelt eszkdzok mi kddését.

Gy6 z6 djon meg arrdl, hogy a hegeszté mu kddési kdrnyezetében 1évé berendezés elektromagneses
kompatibilis. Az interferencia leheté ségének minimalizéldsa érdekében a hegesztd kabeleket tartsa
kdzel egymashoz és a lehet6 legkdzelebb a talajhoz. Interferenciara érzékeny elektromos berendezések
esetén a hegesztési hely nem lehet 100 m-nél kdzelebb. A késziiléket ezen utasi tasok szerint kell
csatlakoztatni és foldelni. Ha az interferencia tovabbra is fennall, a felhasznalénak tovabbi intézkedéseket
kell tennie, mint példaul a munkahely megvéltoztatasa, arnyékolt kdbelek, vonalszl ré k hasznalata vagy

a munkahely biztosi tasa.

Pk

Altalanos biztonsagi tanacsok

A Mield tt elkezdené a munkat ezzel a készulékkel, ismerkedjen meg az &sszes kezel§ elemgel. Gyakorolja a

késziilék hasznalatat, és kérjen szakembert, hogy ismertesse a funkcidkat, a mi{ kodést és a munkatechnikat.

Gy6 z6 djon meg arrél, hogy meghibasodas esetén azonnal ki tudja kapcsolni a készuléket. A késziilék nem

megfelel6 hasznalata sulyos sériléseket okozhat.

A Avéds eszkoz és az egyéni védé felszerelés az On sajat védelmét szolgélja

harmadik felek egészségére és egészségére, és garantaljak a készllék tokéletes mU kodését.

+ Csak a gyartd altal szalli tott és ajanlott cserealkatrészeket és tartozékokat hasznaljon

produceré.

* Soha ne fogja meg a késziiléket a pengéjénél vagy a készulék védd burkolatdndl fogva. Ne vigye a csatlakoztatott

eszkdzt Ugy, hogy az ujja a be-/kikapcsoldn van.

* Huzza ki a készuléket a konnektorbdl, ha nem hasznalja, ha szalli tani ki vanja vagy feltgyelet nélkil hagyja,

illetve amikor megvizsgalja vagy tiszti tja.

* Ne ki sérelje meg sajat maga megjavi tani a készuléket, hacsak nincs erre kiképzett. A jelen kézikdnyvben fel nem

sorolt munkdakat csak felhatalmazott szervizek végezhetik el.

« Ne szalli tsa a késziiléket a kabelnél fogva. Ne a kabellel htizza ki a dugét a halézatbél. Gvja a kabelt a magas

hé mérseéklettd |, olajtdl és éles szélektd |.

* Ne hasznalja a készliléket gyulékony folyadékok vagy gdzok kézelében. Ennek elmulasztdsa esetén

ajanlasok szerint tli z- vagy robbandsveszély all fenn.
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+ A felhasznal6 felel6 s a mas embereknek okozott balesetekért vagy sérulésekért, valamint a
ebbd | eredé kart a tulajdonukban.
« Tarolja a késziiléket szaraz, gyermekektd | elzart helyen. « Ovatosan kezelje a

készuléket. Tartsa a készlléket olyan allapotban, hogy a fej

tiszta volt, hogy jobban és biztonsagosabban dolgozhasson. Tartsa be a karbantartasi el8 { rasokat.

ARAMUTE S ELLENI VE DELEM
* Ellend rizze, hogy a haldzati feszlltség megegyezik-e az adattablan szerepld adatokkal. « Minden
hasznalat el§ tt ellend rizze, hogy a készulék, valamint a tapkabel és a csatlakozédugd nem sérilt-e. Kerllje a test

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

* A hosszabbi t6 kadbel csatlakozéjat védeni kell a fréccsend vi zt6 |, és gumibdl kell készuInie vagy gumival le kell
fednie. Csak olyan hosszabbi tét haszndljon, amely ki ltéri hasznalatra készult, és rendelkezik megfelel§
jeloléssel. » Fektesse le a kabelt a munkatertilettd |

tavol, és gy6 z6 djon meg arrél, hogy a személy mogoétt van
a készllék mu koddtetését.

* Ne hasznéljon olyan sérilt kabeleket, csatlakozdkat, dugaszokat vagy csatlakozékabeleket, amelyek nem felelnek

meg az eld i rasoknak. Ha a tdpkabel megséril vagy elvagoédott, azonnal hdzza ki a dugét a konnektorbal.

* Ne hasznalja a készu léket, ha a kapcsolét nem lehet be- vagy kikapcsolni. A sérilt kapcsoldkat G gyfélszolgalati
ponton kell kicserélni. « Ne terhelje tul a késziléket. Csak a megadott
teljesi tménytartomanyon beltl mi kédjon. Ne hasznaljon kis teljesi tményli gépeket nehéz munkakhoz. A

készuléket csak arra a célra hasznalja, amelyre szantak.

ELEKTROMA GNESES MEZO

Az elektromagneses mez8 k munkahelyi kialakuldsdnak csokkentése érdekében:

1. Tartsa kozel egymashoz a vezetékeket (csavarhatja vagy ragaszthatja 6 ket).
2. A kabeleket a kezel6 egyik oldaldn helyezze el t6 le a lehet6 legtavolabb.
3. Ne tekerje a kabeleket a teste koré. 4. Tartsa

az dramforrast és a kabeleket a lehet6 legtavolabb a kezel6 t6 |I.

5. Csatlakoztassa a hegeszt6 bilincset a lehetd legkdzelebb a hegesztési ponthoz.

PACEMIKEREK
Hegesztés vagy hegesztési tertleten valé tartdzkodas el tt konzultaljon orvosaval. Az orvos elmagyarazza azokat a

lehetséges eljarasokat, amelyek leheté vé teszik a hegesztd készulékkel valo érintkezést.
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KE SZULE K LEf RASA

ESELO LAP

MIX 0.8

FLUX 0.8
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ALKATRE SZEK LEf RASA

1. Az eszkdz tllterhelését jelzé LED.

2. LCD kijelzd

3. Informaciés dibda. MMA hegesztés.

4. Informaciés didda. MIG/MAG gazhegesztés 0,8 mm-es CO2 huzallal.

5. Informacioés didda. MIG/MAG hegesztés gazzal, 0,8 mme-es huzallal és keverékkel.
6. Informacios diéda. MIG/MAG gazmentes hegesztés 0,8 mm-es huzallal.
7. Informacios didda. TIG Lift hegesztés.

8. Hegesztési méd kivalaszté gomb.

9. Hegeszté aram bealli t6 gomb.

10. Hegesztési fesziiltség bealli té6 gomb

11. Tapellatas LED.




Machine Translated by Google

I POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

I A KE SZULE K HATLAPJA
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P_H. Powermat T.M.K. Bijok Sp. Jawna

vl Obroficéw Poczly Gdanskiej 97 m |
42-400 Zawiercie

hitps://powermat.pl " ROK PRODUKCJE 2023

6 |

ALKATRE SZEK LEI RASA

1. Keszulék be/ki kapcsoldja.

2. 230V-os tapkabel.

3. Faldel6 csatlakozo.

4. Turboventilator.

5. | Géazcsatlakozé csonk.

6. A?atté bla.

10
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A JELOLE SEK LET RASA AZ ADATLABAN

=== | Egyenaram (DC)

mD: Az 50 Hz névleges frekvenciaju és 60 Hz G zemi frekvenciadju egyfazisu valtakoz6 aramu
1~ (AC) tdpegység szimbdluma.

U1 INévleges bemeneti feszultség (AC)

I1MAX|Maximalis bemeneti dram

[1EFF|Hatdsos bemeneti &ram

U0 {iresjarati feszltség (nyitott dramkori feszi ltség)

12 Kimeneti aram

U2 Kimeneti feszl Itség terhelés alatt

Hegesztési ciklus

(Ez a terhelés alatti munkaid6 szazalékos aranya a teljes munkaciklus idejéhez képest)

+ 0-100% érték

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

.pihend id8 " pedig 6 percig tartson. A terhelés alatti Gzemidd tullépése utan a
gépet egy hé biztosi ték kikapcsolja.

0 A késziilék egyfazist egyendrammal hegeszt

A hegeszt6 gépet MMA hegesztésre hasznéljak

f A hegeszt6 gép MIG/MAG hegesztésre szolgal
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MU SZAKI ADATOK

Modell PM-IMGT-250M
Médszer
MIG/MAG MMA TIG LIFT
hegesztés
Tapegység 230V/50Hz
Ajanlott
263A 32A 263A
védelem
Energiafelhasznalas 6,6 kVA 6,5 kVA 5 kVA
Hegeszt6 aram
) 30-250 [A] 20-225[A] 15-250 [A]
tartomany
Hegesztési
feszlltség 15,5-26,5[V] 20,8-29 [V] 10,6 - 20 [V]
MIG/MAG
Ciklikus
munka 250 A 225A 250 A
hegeszt6 dram 60%
Ciklikus
munka 193A 174A 193A
hegeszt6 dram 100%
NYitOtt méjus 62 majus 62 méjus 62
aramkori
fesziiltség Vezeték atmérd je 0,8 [mm] : )
Elektréda ) _
i s 1,6-4 [mm]
atméré je
Hazvédelmi osztaly IP21S
Netté tomeg ? kg

ALTALANOS FELTE TELEK A KE SZULE KEL VALOMUNKA HOZ

ALTALANOS GONDOLATOK

a) Kipihenten, jézanul, égésgatlé anyagbdl vagy bé rbé | készilt munkaruhaban kezdje el a munkat, takarja be a hajat
svajcisapkaval vagy kalappal, viseljen égésgatlo nadragos cipd t, viseljen hegesztd keszty(l t a kezén és viseljen személyi

védé felszerelést. felszerelés - b6 r kotény, hegeszté maszk, véd6 szemiveg, egyéni légzésvédd felszerelés.

b) Az elektromos hegeszté berendezések beszerelésével, szétszerelésével, javi tadsaval és ellend rzésével kapcsolatos
munkakat megfelel§ képesi téssel rendelkezd munkavallalok végezzék.

c) Tobb hegesztési energiaforras kombinacidja nem okozhatja a kombinalt energiaforrasok kimeneti aramkorei kozotti
megengedett feszultség tullépését terhelés nélkili allapotban.

d) A hegeszt6 aramkdrt nem szabad foldelni, kivéve, ha a munkadarabok féldelve vannak.

e) A munkadarabot az energiaforrassal 6sszek6td hegeszté kabeleket kozvetlenll a munkadarabhoz vagy a berendezéshez

kell csatlakoztatni, a lehet6 legkdzelebb a hegesztési helyhez.

ALAPVET® MU VELETEK A MUNKA KEZDESE ELOTT

A hegeszté nek:
a) ismerkedjen meg az épi tési dokumentaciéval és a hegesztési munkak korével,
b) megtervezi az egyes hegesztések végrehajtasanak sorrendjét,
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c) megfelel§ koté anyagot készi teni,
d) megfelel§ arc- és szemvédo t kell készi teni,
e) ellend rizze a hegesztd berendezés és a munkafogantyu csatlakozasainak allapotat,
f) ellend rizze, hogy a hegesztés nem jelent-e veszélyt a kérnyezetre (i vsugéarzas hatadsa, gyulékony elemek meggyulladasanak
lehetd sége),

g) ellend rizze, hogy falhegesztés esetén a masik oldalon nem keletkezhet-e ti z,
TEVE KENYSE GEK HEGESZTE S ALATT

a) Védje a munkaallomast, kivéve, ha vannak rogzi tett, mozgathaté tiikroz6 dés- és froccsenésgatld képernyd k.
b) A hegesztéshez csak j6 mU szaki dllapotu (sértetlen szigetelés) elektromos kabeleket és munkafogantylkat hasznaljon.

c) Csak megfelel6 vastagsagu elektrodakat és hegeszté huzalokat hasznaljon.

d) A hegesztendd munkadarabot megbi zhatdan és szilardan rogzi tse és helyezze el gy, hogy ne séruljon meg.
e) A hegesztend6 munkadarabokat gy helyezze el, hogy azok ne mozduljanak el, ne boruljanak fel.

A salak meguitésekor hasznaljon td kalapacsot és védd szemuveget.

f) A kazanban, tartalyban vagy zart térben végzett hegesztéskor, fliggetlentl a hasznalt szell6 zésté |, hasznaljon 1égzésvéds t.
g) Tartalyok, kazanok és egyéb fém helyiségek belsejében végzett munka soran hasznéljon 24 V-os elektromos vilagi tast.

h) Gy6 z6 djon meg arrdl, hogy a hegesztett elem nem jelent leesés vagy elmozdulds veszélyét, ami veszélyes lehet az emberekre
hegeszté .

i) Allvanyok hegesztésénél ellend rizze azok &llapotat.

j) Védje a légutakat, a szemet, az arcot és a kezet az égési sériilések és az expozi cio ellen megfelel§ egyénivédd felszerelés
hasznalataval.

k) Kapcsolja be az egyedi légelszi vét, ha van, hogy a gaznemU kibocsatast eltavoli tsa az allomasrol.

1) Csak megfeleld , sértetlen és olajmentes szerszdmokat és ml helysegédeket hasznaljon.
TILTOTT TEVE KENYSE GEK

A hegeszt6 nek tilos:

a) Hegesztésre el6 készi tett vagy hegesztés utani forré fém megfogasa specialis hegeszté kesztyl nélkul.

b) A sérilt elektromos kébeleket (elektromos szerelés) sajat maga javi tsa meg.
c) Tartsa az elektrodatartét a karja alatt a munkaszi netekben.

d) A hegesztdé maszk tul messzire toldsa az arctél, letétele, miel6 tt az i v kialszik, vagy az i v megvilagi tadsa arcvédelem nélkil.

e) Hegesztés a munkadarab megfelel6 foldelése nélkul.
f) Hasznaljon hegesztd berendezések ideiglenes csatlakoztatasat.

g) A munkaallomas padléja nedves, cslsz6s, egyenetlen, szeméttel szennyezett vagy akadalyozott legyen.

ALAPVETO MU VELETEK A MUNKA BEFEJEZE SE UTAN

A hegeszté nek:

a) Valassza le a hegeszt6 gépet a feszlltségrd .

b) Ellené rizze, hogy hegesztés kdzben keletkezett-e tli z az 4llomdason vagy annak kdzelében.
c) Tegye rendbe a munkadllomast, tavoli tsa el az elektrédacsicsokat és a hegesztési salakot.

d) Rendezze meg a hegeszté berendezést.
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ZAROMEGJEGYZE SEK

a) Tartalyban, kazdnban vagy mas zart helyiségben (15 m3-ig ) végzett hegesztési munkak soran a hegeszté t egy

masik, ki viil tartézkodé személynek kell biztosi tania.

A KE SZULE K HASZNA LATA

CSATLAKOZAS A HALCZATHOZ

A Miel6 tt a készuléket az aramellaté halézathoz csatlakoztatna, ellend rizze a feszultséget, a fazisok szamat
és a frekvenciat.

A tapfeszlltség paraméterei a jelen kézikbnyv ml szaki adatok részében és a késziilék adattablajan talalhaték.

Ellend rizze a készlilék foldeld kabeleinek csatlakozasait a taphalézathoz.

Gy6 z8 djon meg arroél, hogy a haldzati tapellatas megfelel a készilék bemeneti teljesi tményigényének normal
mu koédési kortimények kozott.

A biztosi ték mérete és a tapkabel paraméterei a jelen kézikonyv md szaki adatai kozott talalhatdk.

A taphaldzatnak stabil feszi ltséggel kell rendelkeznie. A tapkabelek keresztmetszete nem lehet kisebb 2,5 mm-nél.
Csatlakoztassa a tapcsatlakozé nélklli eszkdzoket az alabbiak szerint: az alabbi utasi tasokat.

A A tapkabel és a csatlakoz6 csatlakoztatasat és cseréjét szakképzett villanyszerel6 nek kell elvégeznie.

A sarga-zold szigetelésli kabel foldelést jelent, és mindig a féldelés szimbélummal (PE) jeldlt aljzatba kell

csatlakoztatni, figgetlendl attdl, hogy 230 [V]-os tapegységré | van szé.

—
— Foldelektréda szimbolum.

AZ ELEKTRCDA VEZETE K TELEPI TE SE

1. Gy6 z6 djon meg arrél, hogy a meghajté egységbe szerelt gérgé k megfelelnek a behelyezett huzal
ti pusanak és atmérd jének. Ha a gdrg6 hornya eltér az elektréda huzalatméré jétd |, alli tsa be a hornyot
a gorg6 megfordi tasaval vagy cseréjével. Acélhuzalokhoz hasznaljon V-alakd hornyld gérgé ket, U-alaku
hornyu alumi niumhuzalokhoz.

2. Nyissa ki a hegesztd gép ajtajat, és tavoli tsa el a szarnyas anyat (C1. abra) és a tavtarto alatétet a huzalorsé
csapjaroél.

3. Fordi tsa a f6 kapcsolot kikapcsolt helyzetbe, és valassza le a hegesztd t az dramforrasrél.

4. Tavoli tsa el az érintkezd csucsot és a fuvokat az égé csucsrol.

5. Gy8 z6 djon meg arrdl, hogy a meghajté goérgé a hasznalt gérgé nek megfelel6 helyzetben van felszerelve
vezeték mérete.

6. Oldja ki a nyomasszabalyozét (C1. abra), és emelje fel a kar kart (C2. abra). Gy6 z8 djon meg arrdél, hogy a
huzalmeghajté henger megfelel a hegesztd huzal méretének, lasd az el§ z8 szakaszt a meghajtéhenger

felszerelésével kapcsolatban. A hajtégérgé 0,035" (0,9 mm) huzalhoz van beszerelve.
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7. Ovatosan huzza ki a hegeszté huzalt az orsébél. MEGJEGYZE S: Ne engedje el a vezetéket, kiilénben meghibésodik
Ellenkez6 esetben az egész orsé kibomlik.

8. Vagjon le egy kis darabot az i velt szegmensbé | a hegeszt6 huzal elejér6 |, és egyenesi tse ki a hegeszt6 huzalt
korulbeltl 7 cm hossziséagura.

9. Hlzza at a hegeszt6 huzalt a vezetd csévon (C4. abra), a huzalvezeté gorgé n és
az égé nyi lashoz.

10. Helyezze vissza a kart, és hizza meg a nyomasszabalyozot.

11. Kapcsolja be a készuléket, és alli tsa be a huzalel§ tolas sebességét.

12. Tartsa tavol a faklyat Onté | és masoktdl, és nyomja meg a ravaszt a huzal adagoldsanak megkezdéséhez.
MEGJEGYZE S: Figyelje meg a hajtégérgé t, hogy ellend rizze, nem csuszik-e el a gorgé és a huzal kézétt, ha igen,

kapcsolja ki a gépet, hizza meg a nyomasszabalyozé csavarjat, majd ismételje meg a tesztet.

13. Miutan a huzal kijén a pisztoly végébd |, szerelje fel az érintkez6 csucsot és a flvokat. Vagja le a vezetéket koriIbelul

6 mm-re az érintkezd cstcs végétd .

AVEZETO GERGO CSERE JE

Alli tsa be a hajtégérgé t a kovetkezd eljaras szerint:
1. Nyissa ki a hegeszt§ gép fels6 ajtajat.
2. Emelje félre a nyomdasszabalyozét (C1. dbra), és mozdi tsa el a kart (C2. dbra) a hajtégorgd té |I.

3. Tavoli tsa el a hajtégdérgé szarnyas csavarjat (C3. dbra) az 6ramutaté jarasaval ellentétes irdnyba forgatva, és tavoli tsa el a

gorgé té 1.
4. Tavoli tsa el a hajtogorgd t, és nézze meg a gérgé mindkét oldaldra bélyegzett huzalméreteket.

5. Helyezze be a meghajtégorgé t ugy, hogy a hasznalt huzalméret a meghajtégorgdé felhasznaléi oldala felé nézzen.

6. Helyezze vissza a hajtogorg6 recés csavarjat (C3. abra).
7. Helyezze vissza a kart (C2. dbra) és alli tsa be Ujra a nyomdasszabalyozo6t (C1. dbra).

MMA HEGESZTE S

A késziilék bevonatos fogydelektrédakkal hegeszthetd .
1. Az MMA médszerrel toérténé hegesztéshez valassza az "MMA" lehetd séget a valasztépulton.

A panel bealli t6 gombjaval alli tsa be a hegeszté aramot.
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Az aktualis érték megjelenik a készllék kijelz8 jén.

2. Dugja be a hegeszté kabeleket a haldzati aljzatokba (plusz és mi nusz).
Az ajanlott hegesztd aram, polaritas és elektrodaszari tasi kovetelményeket az elektrédagyarték a

csomagolasukon feltlintetik.

MIG-MAG HEGESZTE S CO2 E'S MIX PAJZSAL

1. Avezérl6 pulton valassza ki a CO2 0,8 értéket a szén-dioxidos hegesztéshez
szén, vagy MIX 0,8 argon + CO2 keverékkel végzett arnyékolt hegesztéshez.
2. Csatlakoztassa a hegeszt8 pisztolyt az EURO aljzathoz.

3. Dugja be a NO GAS csatlakozét a (+) aljzatba, a tomegkabel csatlakozéjat pedig a (-) aljzatba.

MIG-MAG HEGESZTE S GAZPAJZS NE LKUL (FLUX)

1. Valassza a FLUX 0.8 lehetd séget a vezérl6 pulton.
2. Csatlakoztassa a hegeszt§ pisztolyt az EURO aljzathoz.

3. Dugja be a NO GAS csatlakozét a (-) aljzatba, a tdmegkabel csatlakozéjat pedig a (+) aljzatba.

TIG-LIFT HEGESZTES

Az ezzel a modszerrel torténé hegesztéshez védd gaz-szabalyozo szeleppel ellatott kiegészi t8 AWI pisztolyt kell
hasznalni. A TIG pisztolyt a negati v polaritasu csatlakozéhoz (-), a gaztémld t pedig a gazpalack szl ki t6 hoz kell

csatlakoztatni. Csatlakoztassa a poziti v (+) polaritasu csatlakozot a hegesztend6 anyaghoz egy foldel§ bilincses kabellel.

ALAPVETO INFORMA CICK A HEGESZTE SRO L

amelynek soran a fémet megolvasztjak, majd folyasztészerbevonattal bori tott fogyé fémelektrédaval elektromos i vvel
hevi tve 6sszekapcsoljdk. Az elektromos dram elektromos i vet hoz létre az elektréda és az 6sszekapcsolandé anyag
kozott. A hegesztési folyamat sordn az elektréda bevonata a h6 mérséklet hatdsara lebomlik, és gaznem( anyagok

keletkeznek, amelyek a hegesztés soran gazvédd ként szolgalnak, ill.

salak.

Ha az elektréda megfelel§ sebességgel mozog a hegesztési helyen, a lerakédott fém egy réteget képez, amelyet
hegesztésnek neveznek.

A hegeszt6 gépet valtakozé dramforras tapldlja, és valtakozé6 és egyendramot is képes el alli tani. A legjobb hegesztési
jellemz8 ket egyendrammal lehet elérni.

Afeszlltség és az dram mérése a hegesztd kdrben torténik. A fesziltséget (V) az elektréda és a hegesztett fellilet kdzotti
i vhossz szabdlyozza, és az elektroda 4tmérd jétd | fligg. Az aramerd sség a hegesztd aramkor teljesi tményének
mértéke, és amperben (A) mérik, egy gombbal szabalyozva.

A hegeszt6 aram bedlli tdsa az elektrédda atmér6 jété |, a munkadarab méretétd | és vastagsdgatdl, valamint a
hegesztési pozi ciétdl figg. Azonos vastagsagu anyagok hegesztésekor kisebb fellletli anyagoknal kisebb elektrédat
és kisebb hegeszté dramot haszndlnak, mint nagyobb fellleteknél. Egy vékony fém kisebb dramot igényel, egy kisebb

elektréda kisebb fesziiltséget igényel.

A hegesztés vi zszintes és fligg6 leges helyzetben tértén6 munkavégzés kdzben javasolt. Amikor azonban fiiggé leges
vagy mennyezeti helyzetben vagyunk kénytelenek hegeszteni, akkor érdemes alacsonyabbra alli tani az &ramerd sséget,
mint a vi zszintes munkavégzésnél. A legjobb hegesztési varratok Ugy érhetd k el, ha az i vet réviden tartjuk, az elektrédat
egyenletesen mozgatjuk, és az olvadas soran az elektrédat allando sebességgel lefelé mozgatjuk.

A részletesebb hegesztési eljdrasokat a kézikdnyv késd bbi részében mutatjuk be.
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ELEKTROMOS HEGESZTE S A GYAKORLATBAN

Senki sem tanulhat meg hegesztést gy, hogy a témaval kapcsolatos kézikdnyveket, Utmutatékat vagy mas
szakirodalmat olvas. A helyes hegesztés képességét csak gyakorlassal lehet elsajati tani. A mellékelt kézikdnyvben
taldlhaté informaciék célja, hogy a tapasztalatlan emberek megértsék a bevonatos elektrédakkal tértén6é hegesztés
alapelveit, és megkdnnyi tsék a tanulds megkezdését. A hegesztéssel kapcsolatos tovabbi informacidkért olvassa el a

témaval foglalkozé szakirodalmakat.

A hegeszt6 gép kezel6 jének ismeretei tUlmutatnak magara az i vre vonatkozé informaciokon. A hegesztd gép
hasznaléjanak tudnia kell az i v szabalyozasat, amihez ismerni kell a hegesztd kort és a hegesztés soran aramot adé
berendezést. A hegeszt8 kabel a hegeszt§ tartéban kezd§ dik, ahol az elektréda van felszerelve, és a csatlakozonal
ér véget, amely a kabelt a hegesztd géphez rogzi ti. Az aram a hegeszt6 kabelen kereszti| az elektrédatartéba, majd
az elektromos i ven keresztil| folyik. Az i v masik munkaoldaldn az aram az alapfémen keresztiil a foldel6 vezetékhez,
majd vissza a készllékhez folyik. A rendszert le kell zarni. A tdmegtartét szildrdan a megtiszti tott nemesfémre kell
rogzi teni. A fémet meg kell tiszti tani a festéktd |, rozsdatdl stb. Ez sziikséges a jé6 dramaramlas eléréséhez.
Csatlakoztassa a visszatérd kabelt a lehet6 legkézelebb a hegesztési ponthoz. Kerulje a hegeszt6 aramkor
csuklépantokkal, csapagyakkal, elektromos rendszerekkel és mas hasonlé targyakkal valé lezarasat, amelyek

akadalyozhatjak az dram dramlasat a rendszerben.

Az elektromos i v a hegesztett anyag és a hegeszté karba szerelt hegeszt6 elektréda csicsa kdzotti térben jon létre.

Az olvadt fém az i v mégdtt mozog az anyagok illesztése mentén, hegesztési kotést hozva létre.

Az elektrédahegesztéshez a hegeszté csucs er s és biztos megfogdsa, stabil kezek, j6 1atas és jé lelki dllapot

szukséges. A hegesztd gép kezeld je ellend rzi a hegesztésii vet, és ezaltal a [étrehozott varrat ming ségét.

ELEKTROMOS I VHEGESZTES

otulina elektrody
; elektroda

X ostona gazowa

2

// 2 0

Az 1. dbra az elektromos i vhegesztés soran fellép6 jelenségeket mutatja be, vagyis nagy nagyi tassal, amit a

metal bazowy

/////////////

1. abra

hegeszté lat.
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Az i vtér az abra kdzepén lathatd. Az i v az elektréda csulcsa és a hegesztett anyag kozotti helyen jon
létre. A hegesztd i v h6 mérséklete eléri a 33150C-ot, ami elegendd az alapfém megolvasztasahoz.
Mivel az elektromos i v nagyon fényes, nem lehet fedetlen szemmel nézni, nagyon fajdalmas égési
sérulést okozhat a retinaban, vagy maradandé lataskarosodast okozhat. A specialis hegeszt§ maszkokat
és sisakokat hegesztésre tervezték, hogy védjék a szemet hegesztés kdzben.

Hegeszt6 vel végzett munka soran az elektromos i v elkezdi "hizni" a fogantyut, ami hasonli t a féldhéz
tartott kerti tomlé b6 | szarmazd vi zaramhoz. Az olvadt fém egy medencét vagy kratert hoz létre (az
olvadt szubsztratum egy kis terullete), amely kdveti az elektromos i vet. Ahogy az elektréda mozog, a
medence lehd | és megszilardul. A hegesztés soran felszabadulé salak védi a hegesztést a hegesztés
soran.

A MEGFELELO ELEKTCDA KIVA LASZTASA

A bevont elektroda funkcidja nem csak az elektromos feszu ltség atvitele az i vre. Az elektréda
fémmagbdl és bevonatbdl késziul. A fémmag elektromos i vben megolvad, kitdltve 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 |évd kémiai
vegyu letek lebomlanak, gazneml termékek keletkeznek, amelyek felh§ je stabilizalja az elektromos

i vet, és megvédi az olvadt fémet a 1égkdri komponensek okozta oxidaciotédl és szennyez6 déstd I. A
megmaradt vegyi termékek az elektrodamagbdl a folyékony fémmel egyu tt kertilnek a hegesztési
medencébe, és salakot képeznek, amely réteget képez a varraton, megvédve a hd tés soran bekdvetkez6
tovabbi oxidaciétol.

A kUlonb6z8 ti pusu elektrodak kozotti kulonbségek f6 ként az alkalmazott bevonat ti pusatol fuggenek.

A kulsé bevonat megvaltoztatasa jelentd sen befolyasolja a hegesztési jellemz6 ket. A lemaradé ti pusok

kozotti kuldnbségek megértésével ismereteket szerezhet a munkahoz megfelel6 elektréda kivalasztasardl.

Az elektroda kivalasztasakor figyelembe kell venni:

1. Készult példaul acélbdl, gyengén 6tvozott acélbdl, rozsdamentes acélbdl.
2. A hegesztett anyag vastagsaga.

3. A hegesztés helye.

4. Az alapfém md szaki allapota.

5. Sajat hegesztd gép-hasznalati ismeretei.

Az els6 négy pont szU kséges a hegesztd gép megfelel§ hasznalatahoz, ezek elsajati tasa nélkil a
munka nehéz és faraszto lesz.

HELYES HEGESZTE SI HELYZET

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

1. Tartsa a hegeszt6 pisztolyt a jobb kezével.
2. Tegye bal kezét a jobb keze ala.
3. Bal konyokét hozza teste bal oldaldhoz.

Lehetd leg két kézzel hegesszen. Ez az elektrdda jobb vezérlését eredményezi.
Prébaljon balrél jobbra hegeszteni (ha jobbkezes). Tisztdbban lathatja a hegesztési terlletet.
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15-20°

90°

widok z boku widok od przodu

2. 4bra

Tartsa az elektr6dat enyhe szogben az dbran lathaté médon.

TIPPEK AZ [ V KEZDE SE HEZ

Gy6 z6 djon meg arrél, hogy a foldelési tarto jol érintkezik a hegesztési munkaterulettel.
Engedje le a hegesztd sisakot, és dorzsélje az elektrédat a fémhez a hegesztés helyén, ami g szikrat nem lat. Dérzsolés

kdzben emelje fel az elektrédat korulbelll 3 mm-rel, hogy az i v stabilizalédjon.
Figyelem! Ha d6rzsolés kozben ledlli tja az elektrédat, az elektréda megtapad.

Figyelem! A legtobb kezd6 hegesztd ugy probalja meggyujtani az i vet, hogy megutdgeti az elektrédat a lemezen.

Ennek eredményeként vagy az elektroéda megtapad, vagy a mozgas tul gyors, és az i v megszakad.

MEGFELELO [ VHOSSZU

Az i vhossz az elektréda vége és a munkadarab kdzotti tavolsag. Ha az i v stabilizadlédott, nagyon fontos a megfeleld
i vhossz bealli tdsa. Az i vnek korilbeltl 1,5-3 mm hosszunak kell lennie. Az elektréda kiégése miatt az i vhosszt

folyamatosan médosi tani kell.

Az i jiranyi tasanak legegyszer(i bb mddja, ha a hallasara hagyatkozik. A helyes i vhosszt a serpenyd n torténd
tojassutéshez hasonlé recsegés jellemzi. A tul hosszi abnormalis i v Uireges sziszeg6 hangot vagy fujé hangot

eredményez.

MEGFELELO HEGESZTE SI SEBESSE G

Fontos ellend rizni, hogy a medence kéveti-e az elektromos i vet. Fontos: ne nézzen kdzvetlenu| az elektromos i vbe.
Hegesztési medence és hegesztési gerinc megjelenése a megszilardulas helyén
olvadt medence jelzi a megfelel§ hegesztési sebességet. A gerinc feltletének kortlbelltl 10 mm-rel kell lennie az

elektr6da mogott.

miejesce, w ktorym
jeziorko krzepnie

ptynne jeziorko

3. 4bra
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A legtobb kezdd tul gyorsan hegeszt, ami vékony, "féregszerl " gydngyot eredményez. Ez akkor torténik, amikor nem

figyelem a tavat.

Fontos. A hegesztéshez nem szu kséges az i vet hullamozni (oldalra vagy eldl-hatul). Hegesztés egyenes vonalban allandé

sebességgel. I gy kénnyebb lesz.

Kis vastagsagu anyagok hegesztésekor az elektréda mozgatasi sebességét névelni kell, hogy a fém ne égjen le, hasonléan

vastag anyagok hegesztésénél a sebességet csokkenteni kell, hogy novelje a hegesztési varrat behatolasat.

HEGESZTE SI GYAKORLAT

A hegesztési ismeretek elsajati tdsanak legjobb médja a gyakorlati gyakorlas. Edzés kdzben ne feledje:

1. Helyes hegesztési helyzet.
2. Az i v melegi tésének megfelel§ maddja.
3. Helyes i vhossz.

4. Megfelel6 hegesztési sebesség.

GYAKORLATI GYAKORLAT

Szlikség lesz:

1. Enyhe acéllemez: 5 mm vagy vastagabb
2. Elektréda 3,2 mm
3. Javasolt bedlli tas: 100-120A
a) Tanulja meg az i v meggyUjtasat agy, hogy az elektrodat a fémhez dérzséli. Ugyeljen az elektroda szégére
helyes, és mindkét kezét hasznalja.
b) Miutan megtanulta, hogyan kell izzi tani az i jat, gyakorolja az i vhossz helyes bealli tasat
azi j hangjat.
¢) Miutan elsajati totta ezt a Iépést, folytassa a tényleges hegesztéssel. Figyelji k meg a folyékony té és
keresd a gerincet, vagyis azt a helyet, ahol a fém megszilardul.
d) Varrjon Oltéseket egy si k fémfellleten. Tegye 6 ket parhuzamosan a felsé éllel (a t6 led legtavolabbi éllel). Ez
gyakorlati készségeket ad az egyszerld hegesztések elkészi téséhez, és lehetd vé teszi az el rehaladas
egyszer( ellené rzését is. Konnyen beldthatd, hogy a tizedik hegesztés sokkal jobban fog kinézni, mint az

elsé . A hibak folyamatos ellend rzésével és kijavi tdsaval a hegesztési folyamat tovabb javul.

Rendszeres edzéssel a hegesztés egy id6 utan mar rutin dolga lesz.

NEGYES FE MEK

A farmokon és kis Uzletekben taldlhaté fémek tobbsége alacsony szén-dioxid-kibocsatasu acél, néha lagy acélt is ki nalnak.
Az ilyen ti pusu acélbdl készilt tipikus elemek leggyakrabban lemezek, lemezek, csévek, huzalrudak, szogek és gerendak.
Ez a fajta acél altalaban specialis dvintézkedések nélki | hegeszthetd . Egyes acélfajtak azonban nagyobb mennyiségi
szenet tartalmaznak.

Az ilyen acélokat leggyakrabban hajtérudakhoz, vagoé- és kdszorl késekhez, tengelyekhez, tengelyekhez és ekevasokhoz
hasznaljak. A szénacélok a legtdbb esetben sikeresen hegeszthetd k, de U gyelni kell a megfelel§ hegesztési h6 mérséklet
fenntartdsara és a hegesztend6 anyag el6 melegi tésére. Bizonyos esetekben a hé mérsékletet gondosan ellend rizni kell

a hegesztési folyamat alatt és utan. Annak érdekében, hogy
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A kulénb6z6 ti pusu acélok és egyéb fémek azonosi tasara és hegesztésére vonatkozo atfogé informaciékhoz

javasoljuk a hegesztéssel kapcsolatos részletes szakirodalom megvasarlasat és elolvasasat.

A hegesztendd anyag ti pusatél fiiggetlenul fontos megtiszti tani minden szennyez6 dést6 | (rozsda, festék,
olaj, por stb.), ami jelenté sen befolyasolja a varrat min6 ségét.

[ ZULETEK HIBAI

wada spoiny wyglad przyczyna powstawania

porowato$é Niedostateczny przeplyw gazu -
powrmen wynosnc 8-15 I/min

Odpryski wystepujace w dyszy ga-
zu szkodza ochronie gazowej

Przeciagi powietrza w obszarze
| spawania

Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
od elementu spawanego

Element spawany wilgotny, zatu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt Za duza szybkosc spawanla

waska | Za maly prad spawania w stosun-
ku do szybkosci spawania
wady Nieregularne ruchy uchwytu
pofaczenia i
Za niskie napiecie spawania
znaczne Za duze napigcie spawania
nepyienis Zanleczyszczona dysza gazu
Element spawany wulgotny‘ zatiu- 5
szczony lub zardzewialy
spoina Za dlugu wolny wylol drutu
nieregularna =
Za duzy prad spawanna w stosun-
ku do wybranego naplqcna
Za mala szybkosc 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 (csdvek) élei kozotti tavolsag tul
kicsi vagy a kiiszdb tul magas. Ha a hegesztd aram tul alacsony a lemezek vastagsagahoz képest, az
Ujraolvasztas nem hajthat6 végre megfelel6 en. A hegesztési sebességet Ugy kell megvalasztani, hogy a
hegesztett élek élei egyenletesen megolvadjanak, és medencét (halét) kapjunk, amely garantalja a megfelel§
behatoldst. A hegeszt6 magas képzettsége és sok éves tapasztalata garantalja a hézag megfeleld
kivitelezését ebb8 | a szempontbdl. Felel§ s kotésekben (Uzem kézben dinamikus igénybevételnek kitéve),
olyan helyeken, ahol nincs behatolds, a hegesztést ki kell vagni és Ujra hegeszteni, vagy - ha ez m( szaki
okokbdl lehetséges - visszatomori tést kell végezni.
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6 rolni és elkészi teni az Un a gerinc hegesztése, azaz Ujradntés készi tése az arc ellenkezd oldalan.
Tulzott behatolas kovetkezik be, ha a lemezek (csdvek) élei kdzotti tadvolsdg tul nagy, az aramerd sség tul nagy és a

hegesztési sebesség tul kicsi. Ha lehetséges, a tulzott behatolasi tertiletet koszoruIni kell.

Az arc egyenetlenségei a hegeszt6 horony nagy szélessége esetén fordulnak el§ , és akkor fordulnak el6 , ha a
toltd fémet egyenetlenlil adagoljak, eltéré a hegesztési sebesség és az i v valtozd hosszisagu.

Tulzott fellleti tulcsordulas 1ép fel, ha a hegesztési sebesség tul alacsony tulzott toltd anyag-eld tolas mellett és tul
alacsony hegeszté aram a homlokréteg készi tésekor. Ne felejtse el helyesen kivalasztani a fugaban elkészi tendé

rétegek szamat, hogy az utolsé réteg ne jelentsen tulzott tudlcsordulast.

Az alapanyag és a hegesztési felulet vagy varratgydkér hataran (mindkét oldalon) aldmetszések keletkeznek.
Ez a hiba a tdl nagy hegeszt6 arambdl, a tul hosszu elektromos i vbé |, az elektréda tul ferde mozgasabdl és a tul lassu

t6ltd fém betaplalasbdl ered. A tul kicsi koté anyag atméré szintén okozhatja ezt a hibat.

A krater a hegesztés nem megfelel8 befejezése (tul lassu tolté anyag-adagolds a hegesztés utolsé fazisaban) és tul nagy
hegeszt§ aram kdvetkeztében jon létre. A kraterprobléma nem all fenn, ha a hegeszté gép kratertdlté vel van felszerelve.
lgy mii kédik, hogy a hegesztés végén a hegeszté dram csékken. A kraterben repedések jelennek meg, ami az egész

i zUlet karosodasanak kezdete lehet. Ha nincs kratertdltd , akkor a hegesztés befejezésekor révid hegesztési szliineteket

kell alkalmazni a krater feltoltésére.

A vastagabb elemekbd | készult szerkezetek hegesztéséhez kifutd lemezek alkalmazasa sziikséges, amelyeket a kotés
elkészi tése utan el kell tavoli tani.
Atégés akkor kévetkezik be, ha tobbmenetes varrat késziil, és a masodik réteg felhordasakor - tll nagy 4rameré sség

vagy tul lassu hegesztés miatt - az els§ menet kiég - a behatolas. Az égett teriileteket ki kell vagni és Ujra hegeszteni.

Az arc homorusaga csokkenti az i zilet keresztmetszetét, ami ezen a ponton csdkkenti a szilardsdgat. Ezért érdemes
még egy réteget felvinni, ne feledje, hogy ezt ne tegye Ugy, hogy az az arc tulzott tllcsorduldsat eredményezze. Ezt a
tovabbi réteget a hézag leh( Iése el§ tt kell elhelyezni.

Ezzel elkeriljuk a tovabbi kedvezé tlen feszlltségek fellépését, amelyek csokkentik a varrat szilardsagat.

A hegesztési aszimmetria olyan hiba, amelyre jellemz8 , hogy a varrat tengelye nem esik bele a hegesztési horony
tengelyébe vagy (fillévarratok) a két lemez érintkezési pontjdhoz vezetd egyenesbe. Ez a hiba jelentd sen csdkkenti a
kotés szildrdsagat, és nem fordulhat el§ . Az ilyen hegesztést alaposan meg kell készoriiIni, és helyesen Gjra kell végezni,

bar ez az (ismételt) eljaras jelentd sen csokkenti a kdtés szildrdsagat a kotés ismételt melegi tésével és hii tésével.
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SZEL ELO KESZI TES MIG/MAG MCDSZERVEL

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

spoina

12V
lub

1/2Y

3-30 | do3 do 4 - 40 - 60

spoina
>10 do 3 do 4 - 40 - 60

>15 do3 1-3 6-8 20-25

spoina
L

| ~a
spoina ?x

MIG/MAG HEGESZTE SI TECHNOLQOGIA

A GMA hegesztési eljaras soran a hegesztett fémet és a fogyoelektroda anyagat az elektréda és a
hegesztett targy kozott izzé elektromos i v hé jével olvasztjak ssze inert vagy akti v gazbdl allo
pajzsban. A hegesztett fém az olvad6 elektréda anyagabdl és a hegesztett targyak megolvadt éleibd |
jon létre. A GMA hegesztéshez hasznalt alapvetd védd gazok az inert gazok: argon, hélium és akti v
gazok: CO2, H2, 02, N2 és NO, amelyeket ki l6n-kii16n vagy csak argon vagy hélium adalékaként
hasznalnak. A fogydelektréda témaor huzal formaju, altalaban 0,6 + 4,0 mm atmérd jd , és egy specialis
adagolérendszerrel folyamatosan taplaljak 2,5-t6 | akar 50 m/perc sebességgel. A GMA ég6 k vi z-
vagy léghu tésesek lehetnek.

>1 do 2 do2 - 60 -120

I . >1 do2 - . 60 -120
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A GMA hegesztés elsd sorban poziti v polaritasi egyenarammal torténik. A fogyoelektroda és a
hegesztett anyag kozott izz6 hegesztd i v pontos drnyékolasa biztosi tja, hogy a varrat nagyon kedvezd
hé - és kohaszati viszonyok kdzott j6jjon 1étre. A GMA hegesztés ezért minden olyan fémbé | kivald
mind ségl kotést készi thet, amely i vhegesztéssel 6sszekapcsolhatd. Ide tartoznak: szén- és gyengén
0tvozott acélok, korrdzidallé acélok, specidlis acélok, alumi nium, magnézium, réz, nikkel és 6tvozeteik,
valamint a titan és dtvozetei. A hegesztés mi helyben és szerelési koriilmények k6zott minden
helyzetben elvégezhet§ .

Podajnik
. - drutu
Przewdd Gaz
m od\mmy
S
? -(+) Palnik
Koficowka
wylot
elektrody Dysza
gazowa
tuk spawalniczy
Jeziorko spoiny
Spoina < I 1PN,

GYAKORLATI JAVASLATOK MIG/MAG HEGESZTE SHEZ

A lefelé iranyul6 tompahegesztéseket vékony elemeknél "push" technikaval, vastagabb elemeknél "pull"

technikaval kell elkészi teni. A vékony elemek fliggé leges tompahegesztéseit feltiird | lefelé kell

készi teni. Az oldaliranyu hegesztési varratokat "push" technikaval kell elvégezni, de figyelembe kell
venni a hegeszt8 pisztoly tovabbi d6 ését a hegesztési iranyra mer§ leges si kban. Ha széles hornyokat
tolt be vi zszintes vagy figgé leges helyzetben, végezzen keresztiranyu lengé mozdulatokat a fogantyu
végével.

A hegesztés soran a hegeszt8 pisztolyt megfelel§ szogben kell tartani a hegesztendé elemekhez
képest - a tul nagy d6 1ésszog miatt levegé szi védik be az olvadt fémmedencébe (a pisztoly fliggd leges
szoge 10°).Ahosszui vl hegesztés csokkenti a behatolas mélységét - a varrat széles és lapos, a
hegesztést pedig fokozott frocskdlés ki séri. A révid i vi hegesztés (ugyanolyan aramsuU ri ség mellett)
noveli a behatolas mélységét -

a hegesztés keskenyebb és az anyag froccsenése kisebb lesz. A hegesztési sebesség egy adott dram- és

i vfeszlltségnél a kapott paraméter, amely megtartja a varratperem megfeleld alakjat, és ha a
hegesztési sebességet csak kismértékben is médosi tani kell, akkor ennek megfelel6 en az aram- vagy

i vfeszultséget kell valtoztatni. A hegesztési sebesség névekedése keskenyebbé teszi a hegesztést, és
csokken a behatolasi mélység, és tovabbi névekedéssel az arc alametszése jelenik meg. A legnagyobb sebességek

25



Machine Translated by Google

I POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

hegesztés, aldmetszés nélkul, az elektréda szabad kimenetének novelésével és a targy feltlré | lefelé
térténd megdontésével vagy a pisztoly hegesztési irdnyba térténé megdontésével érhetd el. Az alacsony
hegesztési sebesség noveli a behatolas mélységét, a homlok szélességét és a csonk magassagat.

Az i v tulzott meghosszabbi tasa vagy lerdvidi tése
instabil i vfényt és rossz hegesztési mind séget
eredményezhet.

L1, L2 - i vhossz

“pchaj” "ciagnij”
kierunek e - .
spawania A hegesztésiirdny - a hegesztd pisztoly vezetése -
szintén jelentd s hatassal van a behatolas mélységére.
H2>H1
H1 H2, H1, H2 - behatolasi mélység

FEM SZALLI TASANAK MODSZEREI ELEKTROMOS I VBEN

A hasznalt védd gz ti pusa és a hegesztési folyamat elektromos paraméterei (feszl ltség és aram) miatt

haromféleképpen lehet megvaltoztatni a fém allapotat a hegesztd i vben:

DURVA CSEPP
- MIG/MAG moédszerben alkalmazzak kis
aramsd rd ségnél és hosszu i vnél
- nem ajanlott kényszerhelyzetben
(¢}
PERMET

- MAG-modszerben hasznaljdk gazkeverékeknél
- nem ajanlott kényszerhelyzetben

ROVIDZARLAT
- a MAG moédszerben révid i vvel hasznaljak
- kis vastagsagu elemek hegesztésére ajanlott
és kényszerhelyzetekben

KARBANTARTAS ES TAROLAS

Miel6 tt barmilyen munkat végezne a készlléken, huzza ki a csatlakozodugét a konnektorbdl.

A Minden olyan munkat, amely nem szerepel ebben a kézikdnyvben, hivatalos G gyfélszolgalati pontnak

kell elvégeznie. Csak eredeti alkatrészeket hasznaljon.

KARBANTARTAS

A FIGYELEM:
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Elektronikus alkatrészeken alapul6d eszkdz. Fémek kdszortilése és vagasa a hegesztd gép kdzelében a készilék

belsejét reszelékkel szennyezheti, ezaltal karosi thatja azt.

Afent emli tett sériilés nem képezi garancialis javi tas targyat!
Ha ilyen kdrnyezetben kell dolgozni, tiszti tsa meg a késziiléket Gigy, hogy a hegeszt§ belsejét s ri tett

levegé vel fujja at.

Az eszkdz élettartamanak és megbi zhaté mi kédésének meghosszabbi tasa érdekében tobb szabalyt kell kdvetnie:

1. A késziléket j6l szell6 z6 helyiségben kell elhelyezni, ahol szabad leveg6 aramlas van.

2. Ne helyezze a késziiléket nedves fellletre.
3. Hasznaljon a tdbldzatban megadott &tmér6 jli és orsdsulyud huzalt.
4. Helyezze a véd§ gazpalackot a félautomata gép hatuljan 1évé polcra (opcionalis funkcid), és rogzi tse lanccal,
nehogy felboruljon.
5. Ellend rizze a készulék és a hegeszté kdbelek mi szaki allapotat.
6. Tavoli tson el minden gyulékony anyagot a hegesztési tertiletrd |.
7. A hegesztéshez megfelel§ védd ruhazatot kell hasznalni: keszty( , kétény, munkacipé , maszk
vagy napellenzé t.
A készllék karbantartdsanak tervezésekor figyelembe kell venni a hasznalat intenzitasat és koriIményeit.
A késziilék helyes haszndalata és rendszeres karbantartasa elkeruli a szt kségtelen megszaki tasokat és megszaki tasokat
a munkaban.
Minden nap:
- Tiszti tsa meg a tdmegtartét és a gazfuvokat a froccsenéstd |, és kenje be froccsenésgatld szerekkel.
- Ellend rizze, hogy a kdbelek megfelel6 en vannak-e csatlakoztatva.
- Ellend rizze a kabelek allapotat. Cserélje ki a sérilt kabeleket.
- Gy6 z6 djon meg arrdl, hogy szabad leveg6 aramlas van a készulék korul.
- Cserélje ki vagy javi tsa meg a sérult vagy kopott alkatrészeket.
- Ellend rizze a hi t6 folyadék szintjét.
Minden hénap?
- Ellend rizze az elektromos csatlakozasok allapotat a forrds 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 készuléket ajadnlatos az eredeti csomagolasaban tarolni.

A készlilékeket mindig szaraz, szell6 z6 helyen, gyermekektS | és illetéktelen személyektd | elzarva tarolja.

Szalli tas kézben dvja készlilékét a rezgésektd | és litésektd I.

SZOLGALTATAS

Az elektromos kéziszerszamok javi tdsat csak szakképzett személyzet végezheti eredeti potalkatrészek felhasznalasaval.

Ez biztosi tja a készlilék biztonsagos hasznalatat.

Cim:
Powermat szolgéltatas

utca Obroncédw Poczty Gdanska 97
42-400 Zawiercie

Tel. 32 670 39 68, 4-es mellék

e-mail: Serwis@powermat.pl
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GARANCIA

Ajotallasiidé alatt a vasarlé jogosult a gyartasi hibabol eredd ingyenes javi tasra.

A jotallas csak akkor érvényesil, ha a terméket hidnytalanul, szétszedve, a vasarlast igazol6 bizonylattal és

megfelel§ en kitoltott jotallasi jegygel az értékesi tési helyre szalli tjak.

A GYARTA GARANCIA KIZARASAI
Ezek akkor fordulnak el6 , ha a készulék természetes kopasbdl vagy a berendezés helytelen kezelésébd | eredd
karosodast mutat (pl. tulterhelés, tal nagy nyomas - kiilléndsen a m{i anyag alkatrészek repedése vagy torése,

valamint az ilyen sériilésekbd | szarmazé egyéb mechanikai sériilések és hibak).

Valamint az aldbbi esetekben:

* Lesznek ki sérletek jogosulatlan javi tasra.
+ A készuléket a garancialis id6 szak alatt manipulaltak vagy megjavi tottak
jogosulatlan.
* A szerszamot iparban vagy kézmd ves munkaban hasznaltak (a szerszdmot erre gyartottak

barkacsoldk, és nem keres6 tevékenységre szanjak).

A garancia nem vonatkozik azokra a szerszamelemekre, amelyek a természetes kopas vagy tulterhelés kdvetkeztében
megsérilhetnek (pl. fogantyuk és bilincsek, érintkez6 csucsok, mérlegek, hegesztd kabelek, vezeté gorgd k,

burkolatok, hazelemek és barmilyen eltakar6 elem).

HASZNA LT KE SZULE KEK ARTALMATLANI TASA

Hasznos élettartama végén ezt a terméket nem szabad a normal kommundlis hulladékként

kidobni, hanem az elektromos és elektronikus berendezések Ujrahasznosi tasara szolgalé
gyl jté helyre kell vinni. Ezt a terméken, a hasznalati Gtmutatén vagy a csomagolason
elhelyezett szimbolum jelzi. Az anyagok Ujrafelhasznalasaval, Ujrafelhasznalasaval vagy
egyéb hasznalt berendezések hasznélataval On jelents sen hozzajarul kérnyezetink

védelméhez.

Csak az EU-orszadgok szamara:

A 2012/19/EU eurépai irdnyelvnek megfelel§ en a hasznalhatatlan elektromos kéziszerszdmokat és a 2006/66/EK
europai iranyelvvel 6sszhangban a sérilt vagy hasznalt akkumulatorokat/elemeket ki lén kell gyd jteni és
kérnyezetbarat médon Ujrahasznosi tani.

A gyart6 a BDO: 000063719 regisztracios szam alatt akti v

Minden Uzlet koteles téri tésmentesen atvenni a régi berendezéseket, ha azonos ti pusu, azonos funkciét ellaté Uj

berendezést vasarolunk. A régi berendezéseit ott hagyhatja abban az tGzletben, ahol az Uj készuléket vasarolta.

Azok az Uzletek, ahol legalabb haztartasi gépek értékesi tési terllete taldlhaté 400 m2

, kotelesek ingyenesen atvenni a haztartasokbol az ebben az egységben vagy annak kézvetlen kdzelében
Iévé olyan hulladék berendezéseket, amelyek kiils6 mérete nem haladja meg a 25 cm-t, anélkul, hogy Uj haztartasi
berendezéseket kellene vasarolni. A kis hasznalt felszereléseket egy nagy szupermarketben hagyhatja anélkul, hogy

Ujat kellene vasarolnia.
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A héztartdsi céli berendezések vasarld részére torténd atadasakor a forgalmazé koteles a haztartasi hasznalt
berendezéseket a berendezés atadasi helyén ingyenesen atvenni, feltéve, hogy a hasznalt berendezés azonos ti pusu
és ugyanazokat a funkcidkat latja el, mint a szalli tott. felszerelés. Ha megrendelést ad le a gyartd hivatalos weboldalan
keresztll, egyszer( en tajékoztasson minket Ugy, hogy megjegyzését i rja be a Megrendelés megjegyzései mez8 be.

I gy a hasznalt elektromos és elektronikus berendezéseket visszakiildheti a szalli tasi helyre.
A régi készlléket gyl jt6 helyre is elviheti.

A hulladékberendezések taroldhelyeird | tovabbi informacio a kévetkez6 ci men érheté el:

https//sklep powermat pl/webpage/pl/recycling html
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