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HASZNALATI UTASITAS

MIG/MMA kétfunkcids IGBT technoldgids
kompakt hegesztd inverter

MIG 200 IGBT
MIG 250 IGBT
MIG 250 IGBT Egyfdazisu
MIG 315 IGBT



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

¢ 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- -

lanitasdt. =

¢ A hegeszté tartozékok, kiegésziték sérllésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.
e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket! e} -

ARAMUTES: végzetes lehet A
* Fdldeléskabelt — amennyiben szikséges, mert nem
fsldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen kdsse! ﬁ
e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez a
hegeszté kérben, mint elektroda vagy vezeték vég! He-
gesztéskor a kezeld szdraz véddkesztyUt viseljen!

e A hegeszté a munkadarabtdl elszigetelten legyen! \

Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak az T '..l )
egészségre. T
Kerilje a fist vagy gdzok belégzését! ' -E'E

* MunkaterUlet legyen jol szell6z8!
Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek! B

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzs- f 411"’ AY
ot, védBszemiveget és véddoltdzetet a fény és a Ct/
h&sugdrzds ellen! \ ,
* A munkaterUleten vagy annak kdzelében tartdz- T
koddkat is védeni kell a sugdrzdsoktol! —@E
TUZVESZELY
* A hegesztési froccsenés tUzet okozhat, ezért a ~
gyulékony anyagot tdvolitsa el a munkatertletrdl!

{ \,
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e A tUzolté készUlék jelenléte és a kezeld tGzvédelmi ‘—EE

szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!
Zaj: Arthat a hallasnak
Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a hallds-

P ""__ﬁ-l

nak, fUlvéddét alkalmazzon!
Meghibdsodds: s

e Tanuimdnyozza &t a kézikényvet | ‘
¢ Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért. L
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s Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégépUnket vdlasztotta és haszndlja.

Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teljesitmény( IGBT egyenirdnyitia az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend
egyendramot nagy teljesitményl munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban csék-
kentve a fé transzformdtor tdmegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdgot.

Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

A gép aldbbi tulajdonsdgokkal rendelkezik:

- Magas minéségU IGBT tranzisztor technolégia és dramszabdlyozds, amitél a gép
stabil, megbizhatd és nagy bekapcsoldsi idével folyamatosan magas teliesitményre
képes

- Zdrt, visszacsatolt dramkér, valtozatian kimend fesziltség, magas feszUltségbeli egy-
ensuly

- Kimeneti dramerdsség szabdlyozds: stabil hegesztés, alacsony frocskdlés, mély be-
olvadds, kivdald hegesztés varrat képzés

- Fokozatmentes, elektronikus fojtds ultragyors szabdlyozdssal a kivald ivgyujtdsért és a
nagy ivstabilitdsért.

- Lassu huzaltolds a hegesztés kezdetén

- Széles tartomdnyU lemezvastagsdghoz haszndlhatd

A gép hatékonysdga elérheti a 85%-ot ami 30%-0s energia-megtakaritdst eredményez
a hagyomdnyos transzformdtoros gépekkel dsszehasonlitdsban.

Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC60974
Nemzetkdzi Biztonsdgi Szabvdany elbirdsainak.

Vdasdrldstdl szamitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizdrélag a vasdr-
I&s napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szamldval érvényes! A gép
gydri sorsz&dmmal elldtott, kérjuk gydz&djon meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind a
garancia jegyre, mind a szdmla elsé példdanydra felkeriljon!

Kérjik, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és
muUkddés elbtt!




1. Fé paraméterek

1-1.  paraméterek

MIG 200 IGBT MIG 250 IGBTS MIG 250 IGBT MIG 3151 GBT

Hdalozati feszUltség, frekv.
(V. Hz)

Névleges hdlézati
teljesitmény (kVA)

Maximdlis dramfelvétel (A)

Hegesztéaram-tarfomdny
(A)

MunkafeszUltség(V)

Bekapcsoldsi idé (%)

Hatdsfok (%)

Teljesitménytényezd
(Cosp)

Tomeg (kg)

KUIsé méretek (mm)

H&Al6sagi osztdly

Védettség

HUtés fajtdja

Halézati biztositd (A)

HuzalelStold gdrgdk
szdma

Huzaltekercs atméré (mm)

Huzaldtmérd (mm)

Cikkszdm




s 2, BeUzemelés

2-1. Hdlézatra csatlakozas

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfelelé hdlézati dugal-
jon keresztUl a foldelt hdldzatra kell csatlakoztatni!

2. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozdba kell bedugnil
3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy a feszUltség megfeleld sdvtartomdnyban van-e.

Kezelépanel Palackrégzité

Centrdl

csatlakozd6  — 1 Hdlézati kabel

240V

Munkakdbel
csatlakozd (+) Véddégaz beme-
;.\f' neti csatlakozd
Testkdbel
csatlakozé (-) HUz8ventilator
2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegeszié pisztoly csatlakozdsa

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

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

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

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

4. Ha a munkadarab t0l messze van a géptdl (50-100m) és a mdsodlagos vezeték tUl
hosszU, akkor a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljik a feszlltsége-
sést.

5,. Fogyd elektrodds (MIG) Uzemmoddban csatlakoztassa a hegesztd pisztolyt a kom-
pakt centrdl csatlakozdhoz és az Uzzemmadd vdlasztdé gombot dllitsa “MIG” dlldsba.
A elekiréda fogd csatlakoztassa le a géproll




2-3 A huzalelétolé csatlakozdsa

1. A huzalelétold tartd tengelyére régzitse a megfeleld huzalgérgdt, mely huzal specifi-
kus. Bizonyosodjon meg, hogy a huzalgérgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

2. Huzalt dramutatd jarasdval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levagni a gorbe,
tért szakaszt, ez utdn fUzz0k csak azt tovabb!

3. HUzza meg a csavart a huzal-leszoritén, tegye a huzalt a huzaladagold kerék
vezetdjébe, és fUzze be a huzalt a hegesztédpisztolyba.

4. Nyomja meg a huzaladagolé gombot, hogy a hegesztépisztolyba kerlljén a huzal.

2-4. Ellenérzés

1. EllendrizzUk hogy a gép megfelelé mddon legyen foldelve!
2. EllenérizzUk, hogy minden csatlakozds tékéletes legyen, kUldndsen a gép foldelése!

3. Ellendrizzik, hogy elektrédafogd vagy MIG hegyesztépisztoly és a testkdbel kdbelcs-
atlakozdsa tokéletes legyen!

4. EllendrizzUk, hogy kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!
5. EllendrizzUk, hogy az Uzemmdd kapcsold helyes dlidsban legyen!

6. Hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony any-
ag a munkaterdleten!

Bekapcsolt dllapot

jelz6 LED Hévédelem

POWER

Hegesztédram

;e Fékapcsold
méré

MunkafeszUltség
mero Huzaltovdbbitd
nyomoégomb

Kezelési mod valtd
kapcsold

MIG/MMA Uz?méd Aramerésség FeszUltség Huzalsebesség Fojtds
kapcsold szabdlyozd szabdlyozd szabdlyozé szabdlyozé




= 3. Mikodés

3-1.  MUkodés lépései

—_

. Nyissa meg a gdzpalack szelepét és dllitsa az dramlasmérét a kivant helyzetbe.
. Hegeszt6pisztoly gdztereld méretét vdlassza a huzal dtmérdje szerint.

. Allitsa az Gram és feszUltség értékeket a munkadarab vastagsagdnak és any-
agdnak megfeleléen.

4. Indukcid szabdlyzd gombjdt dllitsa megfeleld helyzetbe.
5. Nyomja meg a hegesztépisztoly gombjdt és elkezdheti a hegesztést.

w N

3-2. Hegeszt6aram bedllitasa

1. Hegeszt6dram és feszUltség értéke kdzvetlenUl kihat a hegesztés stabilitdsdra,
mindségére és a termelékenységére, figyelien a szakszer( értékek megvdlasz-
tasdra.

2. Hegesztés paramétereinek bedllitdsa a huzal dtmérd, beolvadds és a termelés
egyéb szempontjai alapjdn térténik.

Aldbbi adatokra legyen figyelemmel a hegesztédram kivdlasztdsdndl a munka
jellegétdl fuggden:

Hegesztédram és fesziltségsavja folyamatos és szakaszos miveleteknél

Huzal @ (mm) - Folyamatos Szakaszos mivelet
ram (A) Feszultseg (v) Aram (A) Feszultseg (v)
0,6 40~70 17~19 160~400 25~38
0,8 60~100 18~19 200~500 26~40
1,0 80~120 18~21 200~600 27~40
1,2 100~150 19~23 300~700 28~42
1,6 140~200 20~24 500~800 32~44




3-3. Hegesztés-sebesség valasziasa

1. Hegesztésebesség kivalasztdsa kihat a hegesztés mindségére és termelékenysé-
gére.

2. Ha né a hegesztési sebesség, gyengul a véddgdz hatékonysdga és esik a
h&mérséklet, igy nem optimdilis a varratképzésre. Ha Ul kicsi a sebesség, a munkao-
darab kdrosodhat, varratképzés nem idedilis. Gyakorlatban, a hegesztés sebes-
ségnek nem szabad tUllépje a 30m/h-t.

3-4.  Huzaltdlnyulds hosszanak bedllitasa

1. FUvokdbdl megfeleld hosszU huzal kell, hogy kinyUljion. Ha ez a hossz né, néveked-
het a termelékenység, de ha tUl hosszU, erésddik a frocskolés.

2. Altaldban ez a hossz a hegesztéhuzal dtméréjének tizszerese kell, hogy legyen.

3-5. CO, aramlds mennyiségének bedllitasa

Elsédleges szempont a védelem hatékonysdga. A kis ddlésszdgU hegesztés jobb
védelemhatékonysdgu, mint a nagy délésészogu.

F& paraméterek:

. . , Vastaghuzald
Hegesztés-maod Vekor?g heizz?éz o, VOSTﬁghg;ESCO? erésaramu CO,
9 g hegesztés
CO, (I/min) 5~15 15~25 25~50
4, Ovintézkedések

4-1. Munkaterilet

1 HegesztékészUléket pormentes, korrdzidt okozd gdiz, gyulékony anyagoktdl mentes,
maximum 90% nedvességtartalmu helyiséglben haszndljal

2 Szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétél, hotol;
munkatertlet hémérséklete -10°C és +40°C kozo6tt legyen.

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




. 4-2. Biztonsdagi kdvetelmények

Hegesztégép rendelkezik tUlfeszUltség / tuldram / tUimelegedés elleni védelemmel.
Ha bdrmely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a
tUlsdgos igénybevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erés dram megy &t a gépen, ezért természetes szell6zés
nem elég a gép hitéséhez. Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és
bdarmely korildtte lévé targy kdzotti tavolsdg minimum 30 cm legyen. J6 szellézés
fontos a gép normdlis mikddéséhez és élettartamdhoz.

2. Folyamatosan, a hegesztéaram nem Iépheti tUl a megengedett maximdlis er-
téket. Aram tllterhelés roviditi a gép élettartamdat vagy a gép ténkremeneteléhez
vezethet.

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kévesse a fébb paraméter tdbldza-
tot. Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a
feszUltség megengedett hatdrok kdzott tartdsdt. Ha bemeneti fesziltség tullépné
az eldirt értéket, kdrosodnak a gép részei.

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, féldelt hdldzati vezetékrdl
mUkadik, abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl,
vagy kilféldon, ismeretlen, nem foldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szUkséges a
gépen taldlhatd foldelési ponton keresztll annak féldelésvezetékhez csatlakozta-
tdsa az dramUtés kivédésére.

5. Hirtelen ledlids dllhat be hegesztés kdzben, ha tllterhelés 1ép fel, vagy a gép tUime-
legszik. llyenkor 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.

Karbantartdas
. Aramtalanitsa a gépet karbantartas vagy javitas elét!
. Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!

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

4. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tdvol dramalatti részektdl, mint vezetékek,
ventilator.

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szaraz sUritett levegdvel; ahol sok a fUst és
szennyezett a levegd a gépet naponta ftisztitsal

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

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

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