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. FIGYELEM!
A hegesztés és vagds veszélyes Uzem, ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen
balesetet, sérllést okozhat a kezeldnek illetve a kdrnyezetében tartdzkoddknak. Ezért
a muUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigoru betartdsdval végezzék! Olvassa
el figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése elbtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Gzemmaddra, mert
art a gépnek!

e Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbele-
ket a géprdl.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes dramta-
lanitdsat.

¢ A hegeszté tartozékok, kiegészitdék sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

ARAMUTES: végzetes lehet

e Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen kdssel

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez a
hegeszté kérben, mint elektroda vagy vezeték vég! He-
gesztéskor a kezeld szdraz véddkesztyt viseljen! @

¢ A hegeszté a munkadarabtdl elszigetelten legyen!
Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak az \\\\\/
egészségre. \\
Kerilje a fist vagy gazok belégzését! ;4"&
¢ MunkaterUlet legyen jol szelléz8!

Az iv fénykibocsdtdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzs-

of, védbszemUlveget és véddoltdzetet a fény és a

hésugdrzds ellen! \\\
¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdz- \\\/

koddkat is védeni kell a sugdrzdsoktol! S

TUZVESZELY
e A hegesztési froccsenés tlzet okozhat, ezért a
gyulékony anyagot tdvolitsa el a munkatertletrdl!

e A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak

Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a hallds-

nak, filvédét alkalmazzon! !J ‘?
Meghibdsodas:
e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUik, hogy hegesztégépUlnket vdlasztotta és haszndlja.
Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teljesitmény IGBT egyenirdnyitja az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend egy-
endramot nagy teljesitményd munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban csdkkentve a
fé transzformdator tomegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdagot.

A gép fébb tulajdonsdagai, elényei: stabil mUkdédés, hatdrozoftt iv erd, kdnnyd suly, hor-
dozhatd, energiatakarékos és halk mikddés. A mikroprocesszor vezérlés folyamatosan
segitia hegesztd iv optimdilis karakterének megtartdsdban az ARC FORCE és HOT START
funkcidkkal.

Az inverter hegesztégépek megjelenése forradalmasitotta a hegesztbipart.

A POCKETMIG gépekkel kisebb épitdipari vdllalkozdsok helyszini szereléseiben, egyéb
iparszery kisebb lakatosmunkdkban, karbantartdsban minden hegesztési szUkségletet
kielégitd képességébdl addddan szinte folyamatos Uzemben hegeszthetink fogyd
elektrodds (MIG), bevont elektréddds és argon véddégdzas wolframelektrédds ivhegesz-
tés (AWI-TIG) Uzemmaodban.

Szivesen meghallgatjuk a felhaszndldk javaslatait, hogy a termékek és szolgdltatdsok
min&ségén javitsunk.

1. A készUlékre 1 év teljeskdrG garancidt vallalunk.

2. Ez alatt minden szervizingyenes, kivéve szdndékos rongdldsbdl és a nem rendeltetés-
szer( haszndlatbdl adddd meghibdsodds.

3. A kezelének, felnaszndlonak nem megengedett, hogy kijavitsa vagy megszerelie a
gépet, alkatrészt cserélien, kildnben a gydrtd nem vdllal felelésséget és a gép elvesziti
a jotallast.




F6 paraméterek

1-1. paraméterek

Hdaldzati feszUltség (V)
Halézati frekvencia (Hz)
Haloézati teljesitmény (kVA)
Uresjdrai fesziltség (V)
MunkafeszUltség (V)
Hegesztéaram tartomdadny (A)
Bekapcsoldsi idé (%)
Hatdsfok (%)

Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly

Témeg (kg)

Méret (mm)
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2, BelUzemelés
2-1. Halézatra csatlakozds
1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdlézati dugal-
jon keresztUl a foldelt halézatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozdba kell bedugni!
3. Multiméterrel ellendrizzik, hogy a feszlltség megfeleld savtartomdnyban legyen.

Kezelépanel

Testkdbel-csatlakozd
(negativ)

Pozitiv csatlakozd
Centrdl-csatlakozd

. Gdzesatlakozd
AWI pisztoly-csatlakozd z z

2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegeszio pisztoly csatlakozasa

1. Mindegyik gép gydri munkakdbellel kerUl forgalomba, melyeknek két lengd csatla-
kozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik, hogy jol csatlakozzanak a
kdbelek, kUldnben mindkét oldal sérilhet, tUimelegedhet vagy eléghet!

2. Az elektrodafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig a munkadarab (test) a pozitiv
pdlushoz kapcsolddik.

Ha nem foldelt a hdldzat, akkor a gépet a hatuljdn 1évé foldelési csatlakozdn keresztll
kGlon foldelni kell!

3. Oda kell figyelni az elekiréda vezetékre, mivel két mddja van az inverteres
hegesztégéphez vald csatlakozdsnak: pozitiv és negativ csatlakozds. Pozitiv: elektréoda-
tarté ,,-,, mig a munkadarab a ,+"-hoz. Negativ: munkadarab ,,-,, , mig elektrodatartd
»+" —hoz kapcsolt. A gyakorlatnak megfelelé mddot vdlassza, mert hibds kapcsolds
instabil ivet, illetve sok fréccsenést okozhat. llyenkor cserélie meg a polaritdst, hogy
elkerUlie a hibds géphaszndlatot!

4. Ha a munkadarab tUl messze van a géptdl (50-100m) és a mdsodlagos vezeték tul
hosszU, akkor a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljik a feszUltségesést.
5.. Fogyd elektréodds (MIG) Uzemmoddban csatlakoztassa a hegesztd pisztolyt a kom-
pakt centrdl csatlakozdhoz és az Uzzemmadd vdlasztd gombot dllitsa “MIG™ dlldsba.
Az elekirédafogdt csatlakoztassa le a géprdll




2-3. Ellendrzés

1. Ellendrizzik hogy a gép megfelelé mddon legyen féldelve!l

2. Ellendrizzik, hogy minden csatlakozds tdkéletes legyen, kildndsen a gép féldelésel
3. EllendrizzUk, hogy elektrodafogd vagy MIG hegyesztépisztoly és a testkdbel kdbel-

csatlakozdsa tokéletes legyen!
4. EllendrizzUk, hogy kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!
5. Ellendrizzik, hogy az Gzemmadd kapcsold helyes dlldsban legyen!

5. Hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyUlékony anyag

a munkaterUleten!

3. MGkodés

3-1 Kezelépanel elemei

® POWER
® OT
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4 Paraméter kijelzé

1 Bekapcsolt dllapot jelzd
2 Védelem dllapot jelzé

3 Paraméter bedllitd gomb

Paraméter bedllité gomb: A paraméterek megaddsa utdn a kdzponti gomb benyo-

mdsdaval régzitheti az tzemmaddnak megfeleld bedllitdsokat.

MIG-MAG iizemméd pareméterek:
-WireSpeed Huzalsebesség bedllitdsa (m/s)

-Voltage FeszUltség: 10-26V ) o ; ]
-Inductance  Fojtds-Indukcid: 0-6 egység (hegesztési frocskolés szabdlyozdsal)
-Trigger 2T-4T (hegesztési Utem bedllitdsa)

-Pre gas Gdaz elbfolyas (sec)

-Post gas Gdaz utanfolyds (sec ;

-Burn back Huzal visszaegés: 0-6 egység

-Gas test Gdz teszt

-Wire test Huzal teszt

Forditott polaritds esetén porbeles huzalt is haszndlhatunk.

AWI-TIG Gzemméd paraméterek:

-Current Aramerdsség; 0-200A

-Down slope  Hegesztésiidd lefutdsdinak bedllitdsa a hegesztés befejeztével
-Trigger 2T, 41 1he esztési Utem bedllitdsa)

-Pre gas Gdz eléfolyds (sec)

-Post gas Gdz utanfolyas (sec)

-Gas test Gdaz teszt

MMA izemmod paraméterek:

-Current: Aramer&sség: 0-200A
-Arc force: 0-100% (iverdsség szabdlyozds)
-Hot start: 0-60A (ivgyuijtas)




3-2. M{kédés MIG modban
- Nyissa meg a gdzpalack szelepét és dllitsa az dramldsmérédt a kivdant helyzetbe.
- A hegesztépisztoly gdztereld méretét vdlassza a huzal dtmérdje szerint.

- Allitsa az dram és feszUltség értékeket a munkadarab vastagsédgdnak és anya-
gdnak megfeleléen.

- Az Indukcid szabdlyzd gombijdt dllitsa megfeleld helyzetbe.
- Nyomja meg a hegesztépisztoly gombjat és elkezdheti a hegesztést.

- Hegesztédram és feszlltség értéke kdzvetlendl kinat a hegesztés stabilitdsdra,
mindségére és a termelékenységére, figyelien a szakszer( értékek megvdlasz-
tasdra.

- A hegesztés paramétereinek bedllitdsa a huzal dtmérd, beolvadds és a termelés
egyéb szempontjai alapjdn torténik.

- Hegesztés-sebesség vdlasztdsa. A hegesztésebesség kivdlasztdsa kihat a hegesz-
tés mindségére és termelékenységére. Ha né a hegesztési sebesség, gyengul a
védségdz hatékonysdga és esik a hdmérséklet, igy nem optimdilis a varratképzésre.
Ha tul kicsi a sebesség, a munkadarab kdrosodhat, varratképzés nem idedlis. Gya-
korlatban, a hegesztés sebességnek nem szabad tullépje a 30m/h-t.

- A huzalttlinyUlds hosszanak bedllitdsa A fuvokdbdl megfeleld hosszU huzal kell,
hogy kinyuljon. Ha ez a hossz né, ndvekedhet a termelékenység, de ha tUl hosszu,
erésddik a frocskdlés. Altaldban ez a hossz a hegesztéhuzal dtmérdjének tizszerese
kell, hogy legyen.

3-3. MUkédés MMA médban

- Kapcsolja be dramot a panelen, ventildtor mkddni kezd.

- Vdlassza ki a bevont elektrédds Gzemmaddot a kapcsold segitségével.

- Allitsa be a kivant hegesztédramot a hegesztési feladatnak megfeleléen

- A meleg inditds értékét dlliitsa be a kivant szdzalékra.

- Az iverésséget a gyakorlatnak megfeleléen szabdlyozza, ezzel a hegesztési teljesit-
ményt befolydsolja, kUldndsen kis dramerdsség haszndlatakor.

3-4. Mikoédés AWI moédban.

- Csatlakoztassa a testkdbelt a pozitiv (+) pdlushoz.

- Csatlakoztassa a pisztoly gdizvezetékét a gyorcsatiakozéval elldtott aljzatra.

- Allitsa be a AWI (TIG) Uzemmddot.

- Allitsa be a kivant hegesztéaramot (Javaslat: 30A/mm alapértékkel szdmoljon, és a
finombedllitdst a munkadarabnak megfeleléen végezze el.)

- Allitsa be a kivant gdzdramldst a reduktoron.

- lvgyujtashoz (Lift-TIG) érintse az elekirédat a munkadarabhoz majd emelje fel 2-5
mm tdavolsdgra. Ekkor az iv kialakul és megkezdheti a hegesztést.




3-5. Megengedett munkaidé

SzigorUan csakis a megengedett munkaidét alkalmazhatja (Idsd mUszaki paramé-
terek). Ha tUl megy ezen idén a gép hirtelen ledllhat. Ez a belsé tllternelés kovetkezté-
ben lehetséges, mert a gép tulmelegszik. llyenkor nem szUkséges a gépet kikapcsolni,
hagyni kell a ventilatort mdkddni a hémérséklet csdkkentése végett. Altaldban 5-10
percen belll a gép Ujra mikddbdképes.

A bekapcsoldsi idé , X" és a he- x A
gesztési dramerdsség ,|" viszonydt
mutatja a mellékelt diagram. 100%

Az X" tengelyen taldlhatd beka-
pcsoldsi idé (bi%) mutatja, hogy
mekkora részt tolt a gépterhelés-

sel (10 percbdl). A bekapcsoldsi

id& szdzalékos ardnya azt mutatja

meg, hogy 10 percbdl hdny percet  25%
képes hegeszteni a megadoft
dramerdésséggel.

0 80 160 1(A)
3-6. Fesziltség-daram jelleggodrbe

A POCKETMIG hegesztégépek kivdld jelleggdrbével rendelkeznek, melyet az dbra
mutat.

A viszonyt a névleges terhelt feszlltség szint U, és a névleges hegesztédaram szint |,
kozott az aldbbi Gsszefiggés szemlélteti:
Amennyiben 1,.<600A akkor U,=20+0.04 1, (V) Amennyiben |,>600A akkor U,=44(V)

U, (V )A
66 k
\
44
20
0 600 L (T)




4. Ovintézkedések

4-1. Munkaterilet

1. Hegesztékészlléket pormentes, korrdzidt okozd gdiz, gyulékony anyagoktdl mentes, maximum
90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

2. Szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hdtdl a munka-
terOlet hémérséklete -10°C és +40°C kozott legyen.

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el.
4. Jolszell6z helyiségben végezze a hegesztést.

4-2. Biztonsdgi kdvetelmények

Hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tdlaram / tilmelegedés elleni védelemmel. Ha bdrmely
elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tllsdgos igénybevétel
kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor a nagy dramerdsség miatt a természetes szellézés nem elég a gép
hdtéséhez. Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és bdrmely korildtte 1€vE targy kdzoti
tavolsdg minimum 30 cm legyen. J6 szellézés fontos a gép normdlis mUkddéséhez és élet-
tartamdhoz.

2. Folyamatosan, a hegesztédram nem Iépheti Ul a megengedett maximdlis értéket. Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdat vagy a gép tonkremeneteléhez vezethet.

3. TUlfeszUltség tiltottlA feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot.
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a feszlltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség
megengedett hatdrok koézdtt tartdsdt. Ha bemeneti feszUltség tullépné az eldirt értéket,
kdrosodnak a gép részei.

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, foldelt hdldzati vezetékrdl mUkodik,
abban az esetben a foldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldon, is-
meretlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szUkséges a gépen taldlhatd féldelési pon-
ton keresztUl annak féldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tulterhelés 1€p fel, vagy a gép tuimelegszik. llyen-
kor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kapcsolja
le, igy hagyja a beépitett ventilatort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet.

. Karbantartas
. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elét
. Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!

. Ellenérizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges; ha oxiddcioét tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket.

w N = O

N

. Kezét, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol Gramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor.

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvel; ahol sok a fUst és
szennyezett a levegd a gépet naponta fisztitsal

6. A gdz nyomdsa megfeleld legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz kerUlne, pl. esé, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, az utdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban szdraz helyen tdrolja.




