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HASZNALATI UTASITAS

IGBT technologids
MIG, AWI, MMA
3 funkcids hegesztd inverter
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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 elekirddds (MMA) és argon véddégdzas wolframelekirddds
ivhegesztés (AWI-TIG) Uzemmodban.

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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s 2, BeUzemelés
2-1. Hélézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdlézati dugal-
jon keresztUl a féldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozdba kell bedugni!

3. Multiméterrel ellendrizzik, hogy a feszUltség megfeleld sdviartomdnyban legyen.
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Kezelépanel

) POCKEIMG 208

Testkdbel-csatlakozd
(negativ)

Pozitiv csatlakozd
Centrdl-csatlakozd

. Gdzesatlakozd
AWI pisztoly-csatlakozd z z

2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegeszid pisztoly csatlakozdsa

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.
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MANUAL DE UTILIZARE

Tehnologia IGBT, controlat de microprocesor Aparate de
sudare cu trei functiune MIG-MAG, TIG, MMA
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ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastrd si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. V& rugdm sa folositi echipament de
protectie In timpul sudadrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de ufilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul sudarii!

e Scoateti din prizd atunci cdnd nu este in utilizare.

¢ Butonul de alimentare asigurd o infrerupere completa
* Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfectd

* Numai personalul calificat frebuie sa foloseasca
echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea!

* Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform
standardului aplicat!

¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau bagheta
de

sudurd electrica fard protectie sau purtdnd manusi
sau haine udel!

* Asigurati-va cd dumneavoastrd si piesa de prelucrat
sunteti izolati. Asigurati-v& c& pozitia dumneavoastrd @

de lucru este sigurd.

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastrall \\
¢ Tineti-va capul la distantd de fum. \\\ /
Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii — =
dumneavoastral

* VA rugdm sa purtati masca de sudurd

corespunzatoare, filtru siimbradcdminte de

protectie pentru a va proteja ochii si corpul.

e Folositi o mascd corespunzatoare sau o cortind \\\
pentru a feri privitorii de pericol. \\\ /
Incendiul e
e Scdnteia de sudurd poate cauza aparitia focului. Va
rugdm sa va asigurafi cd nu existd substante

inflamabile pe suprafata unde se executd lucrarea

Zgomotul excesiv poate dauna sandatatiil

e Purtafiinfodeauna cdsti de urechi sau alte \\\/
echipamente pentru a va proteja urechile. e
Defectiuni DNl

e V& rugdm sa solufionati problemele conform

indicatiilor

2

relevante din manual. !3 ‘E
e Consultati persoane autorizate atunci cénd aveti
probleme.




CUPRINS

PARAMETRII

PUNEREA TN FUNCTIUNE

FUNCTIONARE

PRECAUTII

INTRETINERE




Infroducere

V& multumim cd ati cumpdarat echipamentul de sudurd! Aparatul de sudura adoptd
tehnologia avansatd inverter. Echipamentul de sudare cu arc de tip invertor a benefi-
ciat de teoria alimentarii cu invertor si a componentelor sale. Tranzistorul cu efect de
cdmp MOFSET deinaltd putere este folosit pentru alimentarea suddrii cu arc de tip inver-
tor. Acest fip de aparat de sudare are urmdatoarele caracteristici: eficiente,economice
cu randament energetic ridicat, portabilitate, arc electric stabil, constanta arcului
electric, tensiune Inaltd la fard sarcind si consum redus la functionarea in gol. Aparatul
de sudura poate fi utilizat pentru sudarea otelului inoxidabil, aliajului din ofel, otfel car-
bonului, cuprului si altor metale neferoase.

Aparatele POCKETMIG sunt surse de sudare monofazate , de curent continuu , fip in-
vertor , destinate atat sudarii MIG-MAG, cat si sudarii WIG cu electrod de wolfram in
mediu de gaz protector si cu electrod invelit MMA in lucrari de confectii metalice
usoare, reparatii, intfretinere si montaj, utilizabile atat in spatii inchise, cat siin exterior.

Aparatul de sudura este functional la altitudine ridicatd, pe cdmp, in interior si afard
etc. Se caracterizeazd prin masd compactad, greutate usoard, instalare si utilizare sim-
ple in comparatie cu alte produse din aceeasi categorie din tard si strdindtate.

1. 12 de luni garantie.

2. Pentru toate invertoarele de sudare comercializate si service specializat atat in peri-
oada de garantie

3. Utilizatorul nu este permis sa corecteze sau sa stabileascdin caz contrar, producdatorul
nu este raspunzator




F6 paraméterek

1-1. paraméterek

Tensiunea de alimentare (V)
Frecventa (Hz)

Performantd retea (kVA)
Tensiune la mersin gol (V)
Domeniul de reglare (V)
Curent de sudura (A)
Durata activa (%)

Eficienta (%)

Clasa de izolare

Grad de protectie alinvelisului
Greutate (kg)

Dimensiuni exterioare (mm)

POCKETMIG 205 LT DIGITAL

8PMIG205DIG




2. Punerea in functiune
2-1. Conexiune la retea

1. Asigurati-va ca orificiul de admisie al aparatului nu este blocat sau acoperit pentru a evita ca
sistemul de racire sa-si piarda eficienta.

2. Conectati aparatul de sudurd la sursa de alimentare potrivitd in functie de cerintele aparatului.

3. Dupa realizarea celor mentionate, instalarea este incheiatd si aparatul poate fi utilizat pentru
sudare.

Panoul de control

L €AD @
) POCKETMIG 205 LT DIGHA

Borna de iesire
(negativa)

Borna de iesire
(pozitiva)

Conector central

. onexiune de gaz
TIG pistolul conector °

2-2. Linii de iesi re de aderare si conexiune pistoletul MIG-MAG

1. Asigurati-va c& borna de padmant a prizei de curent are o impdmantare sigurd.

2. Cablul, clema de racord la padmdant si priza trebuie sa fie impamantate; priza frebuie infrodusa
n polul de iesire ,,-" si str@nsd in sens orar. Priza cablului bucld frebuie introdusd n polul de iesire
" si str@nsd in sens orar; clema de racord la pamant de la cealaltd bornd frebuie sa sustind
piesa de prelucrat.

3. Fiti atenti la polaritatea conectdarii; existd doud moduri de conectare pentru masina de sudare
cu curent continuu: conectare pozitiva si conectare negativa. Pentru conectarea pozitiva, pis-
tolul de sudare se conecteazd la polul negativ, piesa de prelucrat se conecteazd la polul pozi-
fiv. Pentru conectarea negativad, piesa de prelucrat se conecteazd la polul negativ iar pistolul
de sudare se conecteaza la polul pozitiv. Alegerea trebuie facutd in functie de particularitatile
tehnicii de sudare ale piesei de prelucrat. Fenomenul de arc instabil si improscare largd poate
apdrea daca alegerea a fost facutd gresit. In acest caz, va rugdm sa schimbati priza pentru a
modifica polaritatea.

4. Sectiunea cablului trebuie sa fie mai largd pentru a reduce scaderea brusca de tensiune dacda
distanta dintre piesa de prelucrat si masina de sudare este prea mare (50-100m) si cablul se-
cundar (cablul pistolului si cablul de legare la pamant) este mai lung.

5. Conectati pistolul (MIG-MAG) de sudare la conectorul central si selectorul de mod in poziti a
“MIG™.
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2-3. Verificare

1. Verificati dacd aparatul este impdmaéntat in mod corespunzator!

2. Asigurafi-va ca toate conexiunile sa fie perfect.

3. Verificati conexiunile prin cablu de electrozi, clasti si pistoletul MIG-MAG sa fie perfect!

4. Asigurafi-va ca polaritatea este iesirile corecte!

5. Dacd alegeti circuit de protectie (VRD), curentul de scurgere frebuie sa fie mai mica de 30mA.
6. Sudare stropi poate provoca un incendiu!

3. Functionarea
3-1 Functii Panoul de control

1 ndicator de alimentare

2 Statutul de protectie
® POWER

3 Buton de parametru
® O.T

4 Afisaj parametru

POCKETMIG 205 LT DIGITAL

Buton de parametru: Dupd setarea parametrilor apdsénd butonul central pentru a
inregistra setarile modului adecvate.
MIG-MAG parametrii :

-WireSpeed Setarea viteza de sarma (m/s)

-Voltage Tensiune: 10-26V ) ) ) .
-Inductance  Sufoca-Inductie: 0-6 unitate (controlului stropi de sudurd)
-Trigger 2T-4T (Setarea ritmul de sudare)

-Pre gas Pre gaz fluxul ﬁsec)

-Post gas Dupd curentul de gaz (sec)

-Burn back Sarma burn-back: 0-6 unitate

-Gas test Test de gaz

-Wire test Test de sarma

In caz de polaritate inversa de flux, pot fi utilizate tubulara de sarma.

AWI-TIG parametrii:

-Current Amperaj: 0-200A
-Down slope  Setarea curgerea termenului de sudare daca sudare este
completa.
-Trigger 2T, 4T (Setarea ritmul de sudare)
-Pre gas Pre gaz fluxul ﬁsec)
-Post gas Dupa curentul de gaz (sec)
-Gas test Test de gaz (sec)
MMA parametrii:
-Current: Amperaj: 0-200A
-Arc force: 0-100% (conftrolul putere de foaie)
-Hot start: 0-60A (pornire la cald)




3-2. Mod de operare MIG-MAG

- Deschideti robinetul buteliei de gaz si ajusta debitmetru in pozitia doritd.

- Dimensiunea deflectorul de gaz, alegeti sub diametrul de sérma. Setati valorile de
curent si tensiune si grosimea materialului piesei de prelucrat in conformitate

- Apd&sati butonul de pe pistoletul sitncepe de sudare.
- Curentul de sudare si tensiunea afecteazd in mod direct stabilitatea sudare

- Alegeti o vitezd de sudare. Cand viteza creste de sudare, slabind eficacitatea
gazul de protectie si femperatura scade, astfel incat sudura nu este de formare
optimd. Dacad viteza este prea micad, piesa de prelucrat poate fi deteriorat, for-
mare sudurd nu este ideal.

- Setarea lungimea de sarmd. De la duza sarma lungime trebuie sa fie adecvat. In
cazulin care aceastd lungime creste, creste productivitatea, dar dacd este prea
lung, creste stropi de sudura.

3-3. Mod de operare MMA

1. Rofiti butonul de pornire, ecranul va afisa curentul stabilit, iar ventilatorul va incepe
sa se roteasca.

2. Reglafi butoanele curentului de sudare si arcului pentru ca functia de sudare sa fie
in conformitate cu cerinfele de lucru.

3.Tn general, curentul de sudare se regleazd in functie de diametrul electrodului de
sudare dupd cum urmeaza:

@ 2,5: 70-100A, @ 3,2:110-160A, @ 4,0: 170-200A

4. Butonul arcului serveste pentru a regla puterea de sudare cu arc electric inifiald

3-4. Mod de operare AWI-TIG

- Conectati cablul de masa la porzitiv (+) polul.

- Conectatiiesirea de pistoletul gaz cu cuplaj rapid.

- Setati modul TIG.

- Setati curentul de sudare

- Setati debitul de gaz de la regulatorul.

-Atingeti electrodul de wolfram la piesa de lucru fi apoi ridicati 2-5 mm. Se formeaza
arcului de sudura, si atunciincepeti de sudare.




3-5. Mediu de lucru

Operatiunea de sudare trebuie efectuatd intr-un mediu uscat in care umiditatea aeru-
lui nu trebuie sa depdseascd 80%. Temperatura ambientald trebuie sa fie cuprinsd intre
-10°C si 40°C. Nu sudati niciodatd in razele soarelui sau intr-o zi ploioasa si nu infroduceti
niciodatd aparatul de sudare in apad si nu-l lasatiin ploaie. Aparatul de sudurd are insta-
late circuite de protectie impotriva supratensiunii, supracurentului si suprapraincalzirii.
Cand tensiunea, curentul de iesire si temperatura aparatului depdsesc valorile limitd,
aparatul de sudurd se va opri automat.

“X" la timp si actuala “I" relatia de x A

sudare se aratd in diagrama.

100% —————

“X", situat pe axa timpului (bi%),

indica faptul cd masina joacd un

rol important in sarcind individual

(10 min.). Procentul la fimp va

spune cat de multe minute la 10

minute capabil sa sudeze curentul 5,
specificat.

0 80 160 1(A)
3-6. Tensiune-curent curba caracteristica
POCKETMIG-ul caracteristici sunt excelente de sudurd care aratd figura.
Relatia prezentatd in urmdatoarea relatie dinfre sarcina nominald U2 tensiune si
nivelul nominal de sudare 12 curent:

Tn cazul in care 12 < 600A apoi U2 =20 0.04 12 (A) Th cazul in care 12> 600A apoi U2 =
44 (A)

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




4, Masuri de precautie

4-1. Spatiu de

Operatiunea de sudare trebuie efectuatd intr-un mediu uscat in care umiditatea aerului nu
frebuie sa depdseascd ?0%. Temperatura ambientald trebuie sa fie cuprinsa intre -10°C si 40°C.
Nu sudati niciodatd in razele soarelui sau intr-o zi ploioasa si nu infroduceti niciodatd aparatul de
sudare in apad si nu-l Iasati in ploaie.

4-2.  Masuri de siguranta

1. Spatiul de lucru trebuie sa fie ventilat corespunzator! Aparatul de sudare este un echipa-
ment puternic, iar in timpul functiondrii este generat de curenti de inaltd tensiune, de aceea
ventilatia naturald nu este suficientd pentru a satisface cerintele de rdcire. Distanta dintre
aparatul de sudurd si obiectele din mediul ambient este de 0.3 metri. Utilizatorul frebuie sa aibd
grija ca spatiul de lucru sa fie ventilat corespunzdtor. Acest lucru este foarte important pentru
eficienta si durata de viatd a aparatului.

2. Fara supratensiune! Tensiunea de alimentare este prezentatd in tabelul cu specificatii fehnice
ale echipamentului. In general, circuitul de compensare automatd a variatilor de tensiune
cu care este dotat aparatul de sudare, pdstreazd curentul de sudare in intervalul admis.
Dacad tensiunea de alimentare depdseste limita admisd, componentele aparatului pot suferi
defectiuni. De aceeaq, utilizatorul tfrebuie s& ia masuri de precautie pentru a evita acest lucru.

3. Se interzice supraincarcarea! Operatorul trebuie sa aibd grijd sa nu depdseascd valoarea max.
a curentului de functionare (Raspuns la regimul de functionare selectat). Atentie! Curentul de

sudurd nu frebuie sa depdseascd curentul max. al regimului de functionare.Supracurentul va
defecta si va arde aparatul de sudurd.

5. Intretinere

1. Indepartati periodic praful cu aer comprimat uscat si curat. Dacd aparatul de sudare
functioneazd intfrun mediu cu mult fum si aer poluat, acesta trebuie curatat de praf zilnic.

2. Pastrati presiunea aerului comprimat la un nivel rezonabil pentru a evita deteriorarea compo-
nentelor aparatului de sudare.

3. Verificati periodic circuitul aparatului de sudare si asigurati-va cd a fost conectat corect
cablul, iar conectorii sunt bine fixatfi. Dacd acestea au ruginit sau s-au slabit, va rugdm sa
indepdartati stratul de oxid cu smirghelul, dupd care sa le strngeti bine.

4. Evitati pafrunderea apei si a vaporilor de apd in interiorul aparatului. Daca totusi se intdmpla,
va rugdm sa uscati aparatul, dupd care sa verificati izolatia acestuia.

5. Dacad nu folositi aparatul de sudurd pentru o perioadd mai lungd de timp, acesta trebuie pus
infr-o cutie si depozitat intr-un mediu uscat.




