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FIGYELMEZTETES/INFORMACIOS SZIMBOLUMOK

FIGYELEM: A készUlék hasznalata el6tt figyelmesen olvassa el a hasznalati utasitast és a

biztonsagi ajanlasokat. Mentse el az utasitasokat.

FIGYELMEZTETES: Egy &ltalanos figyelmeztetd tabla minden felhasznalé figyelmét 4ltalanos
veszélyekre hivja fel. Mas figyelmeztetésekkel vagy szimbdélumokkal egyutt jelenik meg, amelyek

be nem tartasa személyi séruléshez vagy a berendezés karosodasahoz vezethet.

MEGJEGYZES: Karbantartas és tisztitas el6tt valassza le a készlléket az dramellatasrol.

MEGJEGYZES: Viseljen hegesztési biztonsagi cip6t.
T —

MEGJEGYZES: Hasznéljon pajzsot vagy hegesztésisakot.

MEGJEGYZES: Biztositsa a hengert felborulas ellen.

MEGJEGYZES: Hasznéaljon hegeszt6keszty(it.

MEGJEGYZES: Hasznaljon hegesztési védéruhazatot.

MEGJEGYZES: Munka kézben tartson biztonségos tavolsagot a kdzelben lévSktél.

M

MEGJEGYZES: Ovja a késziiléket esétsl és nedvességtdl.
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A termék megfelel a vonatkozo eurdpai irdnyelveknek.

nem talalhatd. Hiba! A fellebbezés forrasa nem talalhaté."

KERESZTETT KEMENYTABLAZAT: A hasznalt berendezések kotelezé szelektiv gydijtése és a tobbi
hulladékkal egyditt torténd elhelyezésének tilalma. Kérjik, olvassa el a ,Hiba! A hivatkozasi forras
I

A KESZULEK ALKALMAZASA

A készulék barmilyen tipusu hegeszt8elektrodaval torténd hegesztésre hasznalhaté. A jelen kézikdnyvben emlitett

termék egy elektronikusan vezérelt inverteres MMA hegesztégép. A készulék elektronikéja a kétféle tranzisztor elényeit,
a térhatasu tranzisztorok egyszerd iranyithatdsagat és a nagy attorési fesziltséget, valamint a bipolaris tranzisztorok

kapcsolasi sebességét 6tvoz6 IGBT tranzisztorokra épul.

A készilék sokoldaltan alkalmazhatd, példaul terepmunkak elvégzésére és épuleteken bellli mindenféle javitasi munkara.

A készuléket csak a rendeltetésének megfelel8en szabad hasznalni. Az ebben a kézikényvben leirtaktél eltéré hasznalat
nem egyeztethet6 6ssze a készllék rendeltetésszer’ hasznalataval. A nem rendeltetésszer( hasznalatbél eredd karokért
vagy sérilésekért a felhasznalé/tulajdonos, nem a gyartoé felel6s. Termékeinek fejlesztése érdekében a gyartd fenntartja

a jogot az eltérés lehet6ségére a fent emlitett termékben.

Modell PM-IMG-315L
Tapegység 230V/50Hz
Uresjarati fesziiltség 65V

20-315A

Hegeszt6aram-tartomany

Elektrédahegesztés 1,6-4,0 mm tartomanyban

Aramfelvétel 7,8kVA

Névleges hegesztéaram 315A

Névleges munkaciklus 60%

o )
Hegeszt6aram 100%-0s munkaciklus 237A
mellett
Uzemi fesziltség 20,8-31,2V
Védelmi osztaly F
Szigetelési osztaly IP21S
Mérleg 5,5 kg

A munka megkezdése elétt figyelmesen olvassa el a hasznalati utasitast. Kérjik, &rizze meg késébbi hivatkozas céljabdl.

A gyarté nem vallal felel6sséget az ezen utasitasok be nem tartasaboél eredd karokeért.

A legnagyobb veszély a kdvetkezd tiltott tevékenységek végzése esetén jelentkezik:

BIZTONSAG

POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY
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a) A hegesztégépet a hasznalati Utmutatdéban leirtaktol eltéré célokra hasznalja.

b) A hegeszt6gépet olyan személyek hasznaljak, akik nem ismerik a hasznalati utasitast.

c) A hegeszt6gép hasznalata megfelel véd6ruha és labbeli nélkil
a labak védelme.

d) Alkohol, kabitészer vagy egyéb béditd szer hatasa alatt 4116 személyek hasznalata a késziiléket. Es olyan személyek
is, akik korlatozott fizikai, érzékszervi vagy szellemi képességekkel rendelkeznek, vagy nem rendelkeznek

tapasztalattal vagy ismeretekkel az ilyen tipusu eszk6z6k hasznalataval kapcsolatban.

ALTALANOS GONDOLATOK

BIZTONSAG HEGESZTES ALATT

:Ii AZ ARAMUTES OLHETO: A hegesztéberendezések magas fesziiltséget termelnek. Ne érintse meg a
4‘\ hegesztépisztolyt vagy a csatlakoztatott hegeszt8anyagot, amikor a készllék csatlakozik a halézathoz.
A hegeszt6aramkort alkot6 0sszes elem aramutést okozhat, ezért ne érintse meg 8ket puszta kézzel
vagy nedves vagy sérilt védéruhdzattal. Ne dolgozzon nedves fellleten, és ne hasznaljon sérlt
hegeszt6kabeleket. FIGYELEM: A kilsé burkolatok eltavolitasa a készilék halozatra csatlakoztatasa kézben, valamint a
készllék hasznalata eltavolitott burkolatokkal tilos! A hegesztékabeleket, a foldkabelt, a foldelSbilincset és a

hegesztéberendezéseket j6 mlszaki allapotban kell tartani az Gzembiztonsag érdekében.

fV Sugarak EGhetnek: Fedetlen szemmel tilos kézvetleniil az elektromos ivbe nézni. Mindig hasznaljon
:q/’; megfeleld szlir6vel ellatott maszkot vagy arcvédét. Védje a kdzelben tartézkoddkat nem gyulékony,
te

[E. sugarzaselnyel§ képernybékkel. Védje

a fedetlen testrészeket nem gyulékony anyagbdl készult megfelel6 védéruhazattal.

) A GOZOK ES GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK: A hegesztési folyamat soran karos gézok és gazok

képz&dnek, amelyek egészségre veszélyesek. Kerllje el ezeknek a gézéknek és gazoknak a belélegzését.

:I? A munkahelyet megfelel6en szell8ztetni kell, és szell6ztet&vel kell felszerelni. Ne hegesszen zart
P helyiségekben. A hegesztendd elemek felllete mentes legyen a kémiai szennyezédésektdl, mint példaul

zsiroldé anyagok (oldészerek), amelyek a hegesztés soran lebomlanak, mérgezé gazokat képzdédve.

AZ ELEKTROMAGNESES MEZO VESZELYES LEHET: A hegesztSkabeleken atfolyo elektromos dram
elektromagneses teret hoz létre korllotte. Az elektromagneses mez8 zavarhatja a szivritmus-
szabalyozék mikodését. A hegeszt6kabeleket parhuzamosan kell elhelyezni, a lehetd legkdzelebb

egymashoz.

A SZIKRAK TUZ OKOZHATNAK: A hegesztésbé| szarmazé szikrék tiizet, robbanéast és égési sériiléseket
okozhatnak a szabad bérfellileten. Hegesztés kdzben viseljen hegesztékeszty(it és védSruhazatot.

Tavolitson el vagy rogzitsen minden gyulékony anyagot és anyagot a munkateruletrdl. Gyulékony

folyadékokat tartalmazd zart tartalyokat vagy tartalyokat nem szabad hegeszteni. Konténerek ill
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az ilyen tartalyokat hegesztés elétt ki kell &bliteni a gyulékony folyadékok eltavolitadsa érdekében. Ne hegesszen gyulékony
gazok, g6z6k vagy folyadékok kozelében. A tlizolté eszkdzoket (tlizoltd takardkat és por- vagy héoltd készulékeket) a

munkaallomas kozelében, j61 lathatd és kdnnyen hozzaférhetd helyen kell elhelyezni.

W——K ELEKTROMOS TAPELLATAS: Hlzza ki a hal6zati tapellatast, mielétt barmilyen munkat vagy javitast
végez a késziléken. Rendszeresen ellendrizze a hegeszt6kabeleket. Ha barmilyen sérulést észlel a
kabelen vagy a szigetelésen, azokat azonnal el kell tavolitani. A hegesztékabeleket nem szabad

6sszenyomni,

érintse meg az éles széleket vagy forré targyakat.

A HEGESZTETT ANYAGOK MEGEGESEK LEHET: Soha ne érintse meg a hegesztett elemeket nem védett

testrészekkel. Mindig hasznaljon hegesztékesztylit és fogdt a hegesztett anyag megérintésekor és

’ W ’ mozgatdsakor.

A ZA] KAROSITHATJA A HALLASAT: Bizonyos folyamatok vagy eszkézok 4ltal okozott zaj kérosithatja

halldsat. Megnovekedett zajszint esetén hallasvédét kell viselni.

TUZ VAGY ROBBANAS: Ne m(ikodtesse a késziiléket gytlékony anyagok kézelében. Gy6z6djén meg
arrél, hogy az elektromos halézat megfelel6en van kialakitva a hegeszt6géppel valé egyittm(ikddéshez.

Az elektromos haldézat tulterhelése tlizet okozhat.

A LEESULO KESZULEK VESZELYES LEHET: Hasznélja a foganty(t a késziilék hordozaséhoz. Minden eszkéz
emelésére alkalmas eszkdznek megfeleld teherbirassal és stabil vondszerkezettel kell rendelkeznie. Ha
a készuléket targoncaval mozgatjak, a villdknak elég hosszunak kell lennitik ahhoz, hogy tulnyuljanak a

késziiléken.

ATULTERHELES TULMELEGEDEST OKOZHAT: Ne hosszabbitsa meg a hegesztési ciklusokat, hagyja a
készuléket leh(lIni a hegesztési ciklusok kozott. Ha a készllék tulsdgosan felforrésodik, roviditse le a

hegesztési ciklus idejét vagy csokkentse a hegesztéaramot.

A STATIKUS KISULES SERULHET A NYOMTATOTT ELrendezést: Elétte
Miel6tt hozzanydlna a nyomtatott aramkori lapokhoz és az elektromos rendszer részeihez, viseljen
foldel6 pantot a csuklojan. Az elektromos rendszer alkatrészeinek tarolasara és szallitasara hasznaljon

antisztatikus csomagolast.
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OLVASSA EL AZ UTASITASOKAT: Olvassa el figyelmesen a hasznalati Gtmutatdt, és kovesse az abban
talalhaté informaciokat. A gyarté nem vallal felel6sséget olyan karokért, amelyek a jelen kézikényvben

foglalt irdnyelvek be nem tartasabél erednek.

NAGYFREKVENCIUS SUGARZAS: A nagyfrekvencias sugarzas zavarhatja a radidjeleket, a riasztérendszereket,

a szamitégép-mlveleteket és a kommunikaciés berendezéseket. A felhasznalé kételes gondoskodni

arroél, hogy az elektromos szerelés zavaraibdl eredd problémakat szakképzett villanyszerel§ javitsa ki. Az

elektromos szerelést rendszeresen ellendrizni és karbantartani kell. Hasznéljon foldelést, arnyékolast és

tulfeszultség-védelmet az esetleges tulfesziltségek minimalizalasa érdekében

interferencia.

AZ IVHEGESZTES INTERFERENCIAT OKOZHAT: Az elektromégneses energia zavarhatja az elektronikus
Py J/ / berendezések, példaul szamitégépek és szamitogép altal vezérelt eszk6zok mikodését. Gydz6djon meg

arrél, hogy a hegeszt6é mukddési kérnyezetében 1évé berendezés elektromagneses kompatibilis. Az

interferencia lehet6ségének minimalizalasa érdekében a hegesztékabeleket tartsa kozel egymashoz és

a lehetd legkozelebb a talajhoz. Interferenciara érzékeny elektromos berendezések esetén a hegesztési

hely nem lehet 100 m-nél kdzelebb. A készuléket ezen utasitasok szerint kell csatlakoztatni és foldelni. Ha az interferencia
tovabbra is fennall, a felhasznalénak tovabbi intézkedéseket kell tennie, mint példaul a munkahely megvaltoztatasa,

arnyékolt kdbelek, vonalszlir6k hasznalata vagy a munkahely biztositasa.

ELEKTROMAGNESES MEZO

Az elektromagneses mez&k munkahelyi kialakuldsanak csdkkentése érdekében:

1. Tartsa kdzel egymdashoz a vezetékeket (csavarhatja vagy ragaszthatja 6ket).
2. A kadbeleket a kezel8 egyik oldalan helyezze el téle a lehetd legtavolabb.

3. Ne tekerje a kabeleket a teste koré.

4. Tartsa az aramforrast és a kabeleket a lehet§ legtavolabb a kezel6tél.

5. Csatlakoztassa a hegesztébilincset a lehetd legkdzelebb a hegesztési ponthoz.

PACEMIKEREK

Hegesztés vagy hegesztési tertileten val6 tartézkodas eltt konzultaljon orvosaval. Az orvos elmagyarazza azokat a

lehetséges eljarasokat, amelyek lehetévé teszik a hegeszt6készulékkel vald érintkezést.
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ALKATRESZEK LEIRASA

1. Anyag fogantyu 6. Hegeszt6aram beéllité gomb
2 Tulterhelés visszajelzé 1ampa 7. Tapkabel 230V / 50Hz

3. LCD kijelzod 8. Be/ki kapcsolo

4 Foldkabel aljzat "-" 9. Turbé ventilator

5. "+" hegesztékabel aljzat

A JELOLESEK LEIRASA AZ ADATLABAN

Egyenaram (DC)

3~50/60 Hz

Az 50 Hz névleges frekvenciaju és 60 Hz Gzemi frekvenciaju egyfazisu
valtakozé aramu (AC) tapegység szimbdluma.

U1

Névleges bemeneti feszlltség (AC)

ITMA}

Maximalis bemeneti a&ram

INEF

F Hatdsos bemeneti aram

U0 Uiresjarati feszlltség (nyitott aramkari fesziiltség)

12

Kimeneti aram

uz2

Kimeneti feszlltség terhelés alatt

Hegesztési ciklus
(Ez a terhelés alatti munkaid6 szazalékos aranya a teljes munkaciklus
idejéhez képest)
*+ 0-100% érték
* Ennek a készlléknek a szabvanya szerint egy teljes munkaciklus 10 perc.
Példaul a 40%-os ciklus lehet6vé teszi a folyamatos terhelés
alatti hegesztést 4 percig. a "pihen8id8" pedig 6 percig tartson.
A terhelés alatti Gzemidd tullépése utan a gépet egy hébiztositék
kikapcsolja.

A készulék egyfazisu egyenarammal hegeszt

A hegeszt6gépet MMA hegesztésre hasznaljak
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EGYSZERUSITETT HASZNALATI UTASITAS

A hegesztémaszk felszerelése

A hegeszt6maszk 6sszeszerelése a diagram szerint torténik.

1. Csatlakoztassa a hegesztégépet az aramforrashoz a készulék hatuljan taldlhaté kimenet segitségével.
2. Csatlakoztassa a foldel6 vezetéket a gyorscsatlakozéhoz és a munkadarabhoz.
3. Szerelje be az elektrédat a hegeszt6 fogantyuba, majd csatlakoztassa a kabelt a gyorscsatlakozéhoz.
4. Forditsa a kapcsoldt ON allasba, és gy6z6djon meg arrél, hogy a tapellatas LED vilagit

sarga.
5. Kezdédhet a hegesztési folyamat.
6. A hegesztés befejezése utan tavolitsa el az elektrédat a hegesztett anyagtdl és allitsa fel

a készulék kapcsolodja OFF allasban van.

Figyelem! Az adott &ramerd&sségre tervezett munkaciklus tullépése esetén a h6kapcsolé blokkolja a készlléket (sarga

tulterhelési diéda jelzi), amig a hegeszt6gép le nem hiil.

Ha a készllék vagy tartozékai hibdsan kezdenek mdkodni, hagyja abba a munkat, és Iépjen kapcsolatba egy szakszervizzel.

TELEPITESI ES HASZNALATI UTMUTATO

A készilék Gizembe

helyezése A hegesztégépet csak szakképzett személyzet telepitheti, hasznalhatja és szervizelheti.
A KESZULEK HASZNALATI HELYE
A készuléket csak j6l szell6z6 helyen szabad haszndlni.

A hasznalat helyén térténé munka megkezdése elétt mindig vegye figyelembe az ,ALTALANOS MEGJEGYZESEK” részben

taldlhaté biztonsagi el6irdsokat.

A hegeszt6kabeleket a hegeszt6gép hegeszté dramforrasanak kimenetére kell csatlakoztatni. A hegesztégép tapkabelét 230 V-

os valtéaramu forrashoz kell csatlakoztatni.

TAPELLATASI ARAM ES FOLDELES

Csak szakképzett személyzet szerelheti be és mddosithatja az elektromos halézatot.
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Figyelem! Tilos a készliléket leszerelt vagy teljesen eltvolitott burkolattal hasznélni, mert ez aramutést és sulyos
egészségkarosodast okozhat.

Ne érintse meg a készulék feszlltség alatt all6 részeit.

A készulék Uzembe helyezésének megkezdése elétt ellendrizze, hogy az elektromos halézat, amelyre a készlléket
csatlakoztatni fogja, megfelel-e a készulék adattablajan szerepld kovetelményeknek, és megfelel-e az 6sszes helyi és
orszagos szabvanynak. Felhivjuk figyelmét, hogy a hegesztégépek kilénb6z6 modelljei eltérd kovetelményeket

tamasztanak az elektromos halézattal kapcsolatban.

1. Csatlakoztatas el6tt ellendrizze, hogy a halézat megfelel-e a hegeszt6gép kdvetelményeinek.

2. Csatlakoztassa a PE-vezetéket vagy a z6ld/sarga foldelSvezetéket egy megfeleld foldelérendszerhez
nemzeti szabalyozasok.

3. Csatlakoztassa a hegeszt6kabeleket a készulékhez, majd csatlakoztassa a tapkabelt az egyfazisu halézathoz

elektromos aram 230 V feszultséggel és 50 Hz frekvenciaval.
A HEGESZTOGEP MUKODTETESE
Csatlakoztassa az MMA elektrédatartét a "+" aljzathoz, a féldel6t pedig a "-" aljzathoz.
RoOgzitse az aligatorkapcsot a hegesztendd anyaghoz.

A hegesztéaram beadllitdsa a hegeszt6gép felsé panelén talalhaté gombbal térténik. A gombot (6) jobbra forgatva né a
hegesztéaram, balra forgatva pedig né

csokkenti a hegesztéaramot.

A hegeszt6aram aktudlis értéke Amperben van kifejezve, és a hegeszt6gép el6lapjan taldlhaté kijelzén (3) lathato.

A HEGESZTESI FOLYAMAT LEIRASA

FIGYELEM! Az iv akkor kezd&dik, amikor a hegeszt6elektr6da megérinti a hegesztési helyet, majd az elektromos iv

hosszaval eltavolodik.

10
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PELDA A JELLEMZO ELEKTRODAHEGESZTESRE.

wymagane narzedzia:

11
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1. Munkahely
Gy6z8djon meg arrol, hogy a munkaterulete tiszta.

2. Foldkabel
Csiptesse le a foldkabelt a lehetd legkdzelebb a hegesztési felllethez.

3. Elektréda
Az elektromos iv meggyujtasa el6tt helyezze az elektrédat a hegeszt8pisztolyba. A kisebb
atmérdja elektrédakat kisebb aramerdsséggel kell miikédtetni, mint a nagyobb atmérgjd
elektrédakat. Kévesse a gyarté altal megadott hegeszt6aram-adatokat.

4. Szigetelt hegeszt8pisztoly.

5. Helyes helyzet a hegeszt6pisztoly tartasahoz.

6. Az elektromos iv hossza.
Az ivhossz az elektréda tavolsaga a hegesztési ponttdl. Ha az iv tul rovid és az aramerdsség
megfeleld, éles recsegés hallhaté. Az elektromos iv megfelel6 hossza kozel van az elektréda

atmérdjéhez. A hegesztési gyongyot ellendrizni kell, hogy megallapitsa, megfelelé-e az iv.

Az 1,6 mm és 2,4 mm atmérdju elektrodak elektromos ivhosszanak 1,6 mm-nél nagyobbnak kell

lennie, mig a 3 mme-es és 4 mm-es elektrédaknal az ivhossznak 3 mm-nél nagyobbnak kell lennie.
7. Speedway

Hasznaljon hegesztékalapacsot és kefét a salak eltavolitdsdhoz. Tavolitsa el a salakot, és ellenérizze a

hegesztési gydongyot, mielStt Uj hegesztést kezdene.

ALAPVETO INFORMACIOK A HEGESZTESROL

megolvasztjak, majd folyasztészerbevonattal boritott fogyé fémelektrédaval elektromos ivvel hevitve 6sszekapcsoljak. Az elektromos aram elektromos

ivet hoz létre az elektréda és az 6sszekapcsolandé anyag kozott. A hegesztési folyamat soran az elektrédabevonat a hémérséklet hatasara lebomlik,

géznem( anyagok keletkeznek, amelyek a hegesztés soran gazvédéként szolgalnak és salak.

Ha az elektroda megfelel6 sebességgel mozog a hegesztési helyen, a lerakddott fém egy réteget képez,

amelyet hegesztésnek neveznek.

A hegesztégépet valtakozé aramforras taplalja, és valtakozé és egyendramot is képes elSallitani. A legjobb
hegesztési jellemz8ket egyendrammal lehet elérni.

A feszlltség és az aram mérése a hegeszt6korben torténik. A feszlltséget (V) az elektrdda és a hegesztett
feltlet kozotti ivhossz szabalyozza, és az elektroda atmérgjétdl fugg. Az aramerdsség a hegeszt8aramkor

teljesitményének mértéke, és amperben (A) mérik, egy gombbal szabalyozva.

A hegeszt6aram beallitasa az elektroda atmérdgjétdl, a munkadarab méretétdl és vastagsagatol, valamint a
hegesztési poziciotdl fligg. Azonos vastagsagu anyagok hegesztésekor kisebb elektrédat és kisebb

hegeszt6aramot hasznalnak a kisebb fellletli anyagokhoz, mint a nagyobbakhoz.
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feltlet. Egy vékony fém kisebb aramot igényel, egy kisebb elektréda kisebb feszultséget igényel.

A hegesztés vizszintes és fuggbleges helyzetben térténé munkavégzés kézben javasolt. Amikor azonban fiigg6leges
vagy mennyezeti helyzetben vagyunk kénytelenek hegeszteni, akkor érdemes alacsonyabbra allitani az
aramerdsséget, mint a vizszintes munkavégzésnél. A legjobb hegesztési varratok gy érheték el, ha az ivet roviden

tartjuk, az elektrédat egyenletesen mozgatjuk, és az olvadas soran az elektrédat allandé sebességgel lefelé mozgatjuk.

A részletesebb hegesztési eljarasokat a kézikonyv késébbi részében mutatjuk be.

ELEKTROMOS HEGESZTES A GYAKORLATBAN

Senki sem tanulhat meg hegesztést Ugy, hogy a témaval kapcsolatos kézikényveket, Utmutatdkat vagy
mas szakirodalmat olvas. A helyes hegesztés képességét csak gyakorlassal lehet elsajatitani. A mellékelt
kézikonyvben talalhaté informacidk célja, hogy a tapasztalatlan emberek megértsék a bevonatos
elektrodakkal torténd hegesztés alapelveit, és megkénnyitsék a tanulas megkezdését. A hegesztéssel
kapcsolatos tovabbi informacidkért olvassa el a témaval foglalkozé szakirodalmakat.

A hegeszt8gép kezelSjének ismeretei tilmutatnak magara az ivre vonatkozé informacidkon. A hegeszt6gép
hasznaléjanak tudnia kell az iv szabalyozasat, amihez ismerni kell a hegeszt6aramkort és a hegesztés

soran aramot ad6 berendezést. A hegeszt6kabel a hegeszté tartédban kezddédik, ahol az elektréda van
felszerelve, és a csatlakozdnal ér véget, amely a kdbelt a hegeszt8géphez régziti. Az aram a hegeszt&kabelen
keresztul az elektrédatartédba, majd az elektromos iven keresztil folyik. Az iv masik munkaoldalan az dram
az alapfémen keresztil a foldel§vezetékhez, majd vissza a készullékhez folyik. A rendszert le kell zarni. A
tdmegtartét szilardan a megtisztitott nemesfémre kell rogziteni. A fémet meg kell tisztitani a festéktdl,
rozsdatdl stb. Ez sziikséges a j6 &ram dramlasdhoz. Csatlakoztassa a visszatérd kabelt a lehetd legkdzelebb

a hegesztési ponthoz. Kerulje a hegeszt8aramkor csuklépantokkal, csapagyakkal, elektromos rendszerekkel

és mas hasonlé targyakkal valé lezarasat, amelyek akadalyozhatjdk az aram dramlasat a rendszerben.

Az elektromos iv a hegesztett anyag és a hegeszt8karba szerelt hegeszt8elektréda cstucsa kdzotti térben
jon létre. Az olvadt fém az iv m6gott mozog az anyagok illesztése mentén, hegesztési kotést hozva létre.

Az elektrédahegesztéshez a hegeszt8csucs erds és biztos megfogasa, stabil kezek, jé 1atas és jo lelki allapot
szukséges. A hegeszt8gép kezelGje ellenérzi a hegesztési ivet, és ezaltal a létrehozott varrat min§ségét.
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ELEKTROMOS IVHEGESZTES

otulina elektrody 47
: elektroda

ostona gazowa

LY

- o
metal bazow

Az 1. dbra az elektromos ivhegesztés soran fellépd jelenségeket mutatja be, vagyis nagy nagyitassal, amit a hegeszté

1. abra

lat.

Az ivtér az abra kozepén lathatd. Az iv az elektrdda csucsa és a hegesztett anyag kdzotti helyen jon létre. A hegeszt8iv
hémérséklete eléri a 33150C-ot, ami elegendd az alapfém megolvasztasahoz. Mivel az elektromos iv nagyon fényes,
nem lehet fedetlen szemmel nézni, nagyon fajdalmas égési sérulést okozhat a retinaban, vagy maradando
lataskarosodast okozhat. A specialis hegesztémaszkokat és sisakokat hegesztésre tervezték, hogy védjék a szemet

hegesztés kozben.

Hegesztbvel végzett munka soran az elektromos iv elkezdi "hizni" a fogantyudt, ami hasonlit a féldhoz tartott kerti
tdmlIébdl szarmazé vizaramhoz. Az olvadt fém egy medencét vagy kratert hoz létre ( az olvadt szubsztratum egy kis
terllete), amely koveti az elektromos ivet. Ahogy az elektr6da mozog, a medence leh(l és megszilardul. A hegesztés

soran felszabadulé salak védi a hegesztést a hegesztés soran.

A MEGFELELO ELEKTODA KIVALASZTASA

A bevont elektréda funkcidja nem csak az elektromos feszlltség atvitele az ivre. Az elektréda fémmagbdl és
bevonatbdl készil. A fémmag elektromos ivben megolvad, kitdltve a két 6sszekapcsolt fémdarab kozotti rést. A
bevonat az elektromos ivben is megolvad vagy megég, igy fontos szerepet télt be a hegesztési folyamatban. Az
elektréda olvadasa soran az elektrédabevonatban Iévé kémiai vegyuletek lebomlanak, gaznem termékek
keletkeznek, amelyek felhdje stabilizalja az elektromos ivet, és megvédi az olvadt fémet a |égkdri komponensek
okozta oxidaciotol és szennyezddéstSl. A megmaradt vegyi termékek az elektrédamagbdl a folyékony fémmel egyutt
kerulnek a hegesztési medencébe, és salakot képeznek, amely réteget képez a varraton, megvédve a hiités soran

bekovetkezd tovabbi oxidaciotol.
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A kulonbd6z6 tipusu elektrodak kozotti kilonbségek féként az alkalmazott bevonat tipusatdl figgenek. A
kils6é bevonat megvaltoztatasa jelentdsen befolyasolja a hegesztési jellemz8ket. A lemaradé tipusok kézotti

kilonbségek megértésével ismereteket szerezhet a munkdhoz megfeleld elektréda kivalasztasardl.

Az elektrdda kivalasztasakor figyelembe kell venni:

1. Készilt pl. acélbdl, gyengén 6tvozott acélbdl, rozsdamentes acélbdl.
2. A hegesztett anyag vastagsaga.

3. A hegesztés helye.

4. Az alapfém mtiszaki allapota.

5. Sajat hegeszt8gép-hasznalati ismeretei.

Az elsé négy pont sziikséges a hegesztégép megfelel6 hasznalatahoz, ezek elsajatitasa nélkil a munka

nehéz és faraszto lesz.

HELYES HEGESZTESI HELYZET

A bemutatott hegesztési helyzet jobbkezeseknél van leirva, balkezeseknél pont forditva.

1. Tartsa a hegeszt6pisztolyt a jobb kezével.
2. Helyezze a bal kezét a jobb keze ala.

3. Bal konydkét hozza teste bal oldalahoz.

Lehet8leg két kézzel hegesszen. Ez az elektréda jobb vezérlését eredményezi.
Prébaljon balrdl jobbra hegeszteni (ha jobbkezes). Tisztabban lathatja a hegesztési teriletet.

15-20°

90°

widok z boku widok od przodu

2. 4bra

Tartsa az elektrédat enyhe szégben az abran lathaté médon.

TIPPEK AZ IV KEZDESEHEZ
Gy6z8djon meg arroél, hogy a foldelési tarté jol érintkezik a hegesztési munkaterulettel.
Engedje le a hegeszt8sisakot, és dorzsolje az elektrodat a fémhez a hegesztés helyén, amig szikrat nem lat. Dérzsélés

kdézben emelje fel az elektrodat kérulbeltl 3 mm-rel, hogy az iv stabilizalédjon.
Figyelem! Ha dorzsolés kdzben ledllitja az elektrodat, az elektréda megtapad.

Figyelem! A legtobb kezd& hegeszt8 Ugy prébalja meggyujtani az ivet, hogy megutdgeti az elektrédat a

lemezen. Ennek eredményeként vagy az elektréda megtapad, vagy a mozgas tul gyors, és az iv megszakad.
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MEGFELELO IVHOSSZU
Az ivhossz az elektroda vége és a munkadarab kozotti tdvolsag. Ha az iv stabilizalodott, nagyon fontos a megfelel§
ivhossz bedllitdsa. Az ivnek korulbeldl 1,5-3 mm hosszunak kell lennie. Az elektréda kiégése miatt az ivhosszt

folyamatosan maédositani kell.

Az ij irdnyitasanak legegyszer(ibb médja, ha a hallasara hagyatkozik. A helyes ivhosszt a serpenydn térténd tojasstitéshez

hasonl6 recsegés jellemzi. A tdl hosszi abnormalis iv Ureges sziszegé hangot vagy fujé hangot eredményez.

MEGFELELO HEGESZTESI SEBESSEG

Fontos ellendrizni, hogy a medence kdveti-e az elektromos ivet. Fontos: ne nézzen kdzvetlenil az elektromos ivbe.
Hegesztési medence és hegesztési gerinc megjelenése a megszilardulds helyén

olvadt medence jelzi a megfelel§ hegesztési sebességet. A gerinc felUletének korilbeltl 10 mm-rel kell lennie az

elektréda mogott.

miejesce, w ktorym
jeziorko krzepnie

ptynne jeziorko

3. abra
A legtobb kezd6 tul gyorsan hegeszt, ami vékony, "féregszer(i" gydngyot eredményez. Ez akkor térténik, amikor nem

figyelem a tavat.

Fontos. A hegesztéshez nem szlikséges az ivet hullamozni (oldalra vagy el6l-hatul). Hegesztés egyenes vonalban allandé

sebességgel. Igy kdnnyebb lesz.

Kis vastagsagu anyagok hegesztésekor az elektroda mozgatasi sebességét novelni kell, hogy a fém ne égjen le,

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

HEGESZTESI GYAKORLAT

A hegesztési ismeretek elsajatitdsanak legjobb médja a gyakorlati gyakorlas. Edzés kézben ne feledje:

1. Helyes hegesztési helyzet.
2. Az iv melegitésének megfelel6 médja.
3. Helyes ivhossz.

4. Megfelel6 hegesztési sebesség.
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GYAKORLATI GYAKORLAT

Szlikség lesz:

1. Enyhe acéllemez: 5 mm vagy vastagabb
2. Elektréda 3,2 mm
3. Javasolt bedllitas: 100-120A
a) Ismerje meg az iv meggyujtasat ugy, hogy az elektrédat a fémhez dorzsoli. Gy6z6djon meg arrdél, hogy az elektréda
szoge megfeleld, és hogy mindkét kezét hasznalja.
b) Miutan megtanulta, hogyan kell izzitani az ijat, gyakorolja az ivhossz helyes bedllitasat
az ij hangjat.
) Miutan elsajatitotta ezt a Iépést, folytassa a tényleges hegesztéssel. Figyeljuk meg a folyékony to és
keresd a gerincet, vagyis azt a helyet, ahol a fém megszilardul.
d) Varrjon oltéseket egy sik fémfellleten. Tegye 6ket parhuzamosan a felsé éllel (a téled legtavolabbi éllel). Ez
gyakorlati készségeket ad az egyszerd hegesztések elkészitéséhez, és lehet6vé teszi az elérehaladas egyszerd
ellendrzését is. Konnyen belathatd, hogy a tizedik hegesztés sokkal jobban fog kinézni, mint az elsé. A hibak

folyamatos ellendérzésével és kijavitasaval a hegesztési folyamat tovabb javul.

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

NEGYES FEMEK

A farmokon és kis Gzletekben talalhaté fémek tdbbsége alacsony szén-dioxid-kibocsatasu acél, néha lagy acélt is kinalnak.
Az ilyen tipusu acélbol készilt tipikus elemek leggyakrabban lemezek, lemezek, csévek, huzalrudak, szogek és gerendak.

Ez a fajta acél ltalaban specialis 6vintézkedések nélkil hegeszthetd. Egyes acélfajtak azonban nagyobb mennyiségi szenet
tartalmaznak.

Az ilyen acélokat leggyakrabban hajtérudakhoz, vagé- és koszorlikésekhez, tengelyekhez, tengelyekhez és ekevasokhoz
hasznaljak. A szénacélok a legtébb esetben sikeresen hegeszthetdk, de tgyelni kell a megfeleld hegesztési h6mérséklet
fenntartdsdra és a hegesztend6 anyag elémelegitésére. Bizonyos esetekben a hémérsékletet gondosan ellendrizni kell a
hegesztési folyamat alatt és utan. A kiilonb6z6 tipusu acélok és egyéb fémek azonositasaval és hegesztésével kapcsolatos
atfogo informaciok megszerzése érdekében javasoljuk, hogy vasarolja meg és olvassa el a hegesztéssel kapcsolatos

részletes szakirodalmat.

A hegesztend§ anyag tipusatol fliggetlenil fontos megtisztitani minden szennyez6déstél (rozsda, festék, olaj, por stb.),

ami jelentésen befolyasolja a varrat mindségét.
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AZ ELEKTRODA PARAMETEREK TABLAZATA

Oznaczenie | Srednica | Zalecany prad
elektrody elektrody | spawania [A] Zastosowanie
[mm]
ER 142 2 40 - 60 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
2.5 60 - 90 gtéwnie cienkich blach
3,25 100 - 150
ER 146 2 40 - 60 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
2.5 50 - 80 gtéwnie cienkich blach, stali rurowych gatunku R i R 35
3,25 80-130
- 120 - 180
5 160 - 230
ER 346 2 45 - 80 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
25 60 -110 gtéwnie cienkich blach, stali rurowych gatunku R, R 35, R 45,
3,25 100 - 150 stali okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45K0, stali
4 150 — 200 | kotlowych St41k, St45k, St36P, St36X
5 180 - 250
EB 146 2 50-75 Spawanie stali St0S, St1S, St2S, St3SX, St4S, St4SX, stali
2:5 70 -100 okretowych Std41, St41A, St41D, St1KO, St45K0, stali rurowych
3,25 100 - 140 | R, R35, R45, K10, K18, stali kottowych St36K, St45K, St36P,
4 140 — 190 St36X, K22H i stali o podwyzszonej wytrzymalosci gat. 09G2,
5 180 - 250 18G2, 18G2A itp.
EA 146 2 40-70 Spawanie stali St0S, St1S, St28, St3SX, St4S, St4SX, stal
25 50 -100 okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45KO0, stali rurowych
3.25 90 — 130 R, R35, R45 itp.
4 140 — 200
5 180 — 240
EZM (-) 2 30-60 Spawanie zeliwa na zimno
2.5 50 - 80
3,25 80-120
4 110-170
5 150 — 200
EZFe Ni 3,25 75-100 Spawanie zeliwa na zimno, w niektérych przypadkach réwniez
niklu
KARBANTARTAS ES SZERVIZ
KARBANTARTAS

FIGYELEM! Az dramUtés sulyos sérulést vagy akar haldlt is okozhat. Semmilyen kérilmények kdzott ne
érintse meg a feszlltség alatt allo részeket, példaul a vezetékek kivezetéseit vagy a készullék belsd
alkatrészeit. A karbantartasi munkak elvégzése el6tt a hegesztégépet le kell valasztani az elektromos
halozatrol.

A készuléket szaraz, alacsony nyomasu levegdével kell megtisztitani, hogy eltavolitsa a szennyez&dést a
burkolatrol és a szell§z6nyilasokrél. Ez sziikséges a készulék megfeleld miikodéséhez.

Fontos szempont a hegeszt8gép kilsd vezetékeinek allapota, melyet rendszeresen ellendrizni kell.
Sérulés esetén forduljon szakképzett hegeszt6szervizhez.
A vezetékek cseréje egy masikra a készllék belsejében nem javasolt, és érvénytelenitheti a garanciat.

Minden vezetékcserét a kiilsé vezetékek cseréjével kell elvégezni.

A tapkabelek cseréjét csak a hegesztéberendezés szervizkdzpontja végezheti el.
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A leggyakoribb hibak

Figyelem! A hegeszt6gépben végzett barmilyen beavatkozas elétt feltétlendl le kell valasztani a késziiléket az

elektromos halézatrol.

PROBLEMA OK MEGOLDAS

Nincs feszlltség a kimeneti

Nincs feszlltség a készulék terminalon Miutan a készulék lehdilt, prébalja

kimenetein Tulterhelés elleni védelem meg a hegesztést.
engedélyezése
3 L 3 Sérilt vezérlés huzal
A kapcsol6 elforditasa utan Kérjuk, forduljon egy hivatalos
a készulék nem kapcsol be szervizk6zponthoz

Sérult vezérlépanel

SZOLGALTATAS

Az elektromos kéziszerszdmok javitasat csak szakképzett személyzet végezheti eredeti pétalkatrészek felhasznalasaval.

Ez biztositja a készulék biztonsdgos hasznalatat.

Cim:
Powermat és Red Technic szolgaltatas

utca Obronhcéw Poczty Gdahska 97
42-400 Zawiercie

Tel. 32 670 39 68, 4-es mellék
e-mail: Serwis@powermat.pl

HASZNALT KESZULEKEK ARTALMATLANITASA

Hasznos élettartama végén ezt a terméket nem szabad a normal kommunalis hulladékként
kezelni, hanem az elektromos és elektronikus berendezések Ujrahasznositasara szolgalo
gyujtéhelyre kell vinni. Ezt a terméken, a hasznalati Utmutaton vagy a csomagolason
elhelyezett szimbd6lum jelzi. Az anyagok Ujrafelhasznalasaval, Gjrafelhasznalasaval vagy
egyéb hasznalt berendezések hasznalatéval On jelentésen hozzajarul kérnyezetiink

védelméhez.

Csak az EU-orszagok szamara:

A 2012/19/EU eurdpai iranyelvnek megfelel8en a hasznalhatatlan elektromos kéziszerszamokat és a 2006/66/EK
eurdpai iranyelvvel 6sszhangban a sérilt vagy hasznalt akkumulatorokat/elemeket kilon kell gydjteni és a
kornyezetvédelmi elvek szerint Ujrahasznositani.

A gyartd a BDO: 000063719 regisztracids szam alatt aktiv

Minden Uzlet kételes téritésmentesen atvenni a régi berendezéseket, ha azonos tipusu, azonos funkciét ellaté Uj

berendezést vasarolunk. A régi berendezéseit ott hagyhatja abban az Gzletben, ahol az Uj készlléket vasarolta.
Azok az Uzletek, ahol legalabb haztartasi gépek értékesitési terilete taldlhaté 400 m2

kotelesek téritésmentesen atvenni a haztartasok olyan hulladékait ebben az egységben vagy annak kdzvetlen

kozelében, amelynek egyik kills§ mérete sem
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nem haladja meg a 25 cm-t, anélkil, hogy Uj haztartasi felszerelést kellene vasarolni. A kis hasznalt felszereléseket egy

nagy szupermarketben hagyhatja anélkil, hogy Ujat kellene vasarolnia.

A héztartasi céli berendezések vasarlo részére torténd dtadasakor a forgalmazé koteles a haztartasi hasznalt
berendezéseket a berendezés atadasi helyén ingyenesen atvenni, feltéve, hogy a hasznalt berendezés azonos tipusu és
ugyanazokat a funkcidkat latja el, mint a szallitott. felszerelés. Ha megrendelést ad le a gyartd hivatalos weboldalan
keresztiil, egyszer(ien tajékoztasson minket Gigy, hogy megjegyzését irja be a Megrendelés megjegyzései mezébe. Igy a

hasznalt elektromos és elektronikus berendezéseket visszakildheti a szallitasi helyre.

A régi készuléket gydjt6helyre is elviheti.
A hulladékberendezések taroléhelyeirdl tovabbi informacié a kdvetkezd cimen érhetd el:

https://sklep powermat pl/wehpage/pl/recycling html

A GYARTO ADATAI

PH Powermat TMK Bijak Sp. Jawna

utca Obroncéw Poczty Gdanska 97
42-400 Zawiercie

hitps/Avww powermatpl
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