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Bevezetd

K&szonjik, hogy egy iIWELD hegeszté vagy plazmavdagd gépet vdlasztott és haszndl!

Célunk, hogy a legkorszeribb és legmegbizhatébb eszkdzokkel tdmogassuk az On
munkdjat, legyen az otthoni barkdcsolds, kisipari vagy ipari feladat. Eszkdzeinket, gé-
peinket ennek szellemében fejlesztjik és gydrtjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymértékben csdkken a f6 transzformdtor témege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technolégia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegeszté és plazmavdagd gépeinket stabil mikddés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és kérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjik, hogy a gép haszndlata elétt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati
Utmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyUjt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciét, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a
termék forgalmazdjat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjuk vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotalidsi és sza-
vatossdagi igények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is
a termék adatlapjdn.

J6 munkdt kivénunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kodczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu



FIGYELEM!
A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a koérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése elbtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaodra,

mert art a gépnek! A
¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe- i
leket a géprdl. =\
* A fékapcsold gomb biztositja a készilék teljes o F\E. 7

dramtalanitasat. -
¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.
* Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! r
Az dramités végzetes lehet! L
 Foldeléskdbelt — amennyiben szikséges, mert nem [
féldelt a hdlézat - az elirdsoknak megfeleléen 5
csatlakoztassal e e
e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté kdrben, mint elekiréda vagy vezeték F

vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gazok belégzését! /
* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok dartalmasak - e

az egészségre. R
* MunkaterUlet legyen jél szelléztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!
¢ Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot, i
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen! /
¢ A munkaterUleten vagy annak kozelében tartdzko- "‘Q‘@‘__,
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!
¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul- .
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl! )

o A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi . \W

szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! .
Zaj: Arthat a halldsnak! )
¢ Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a

halldsnak, haszndljon fUlvédét!
Meghibdsodas: e _ _

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet. 7~ |
* Hivja forgalmazdéjét tovdbbi tandcsért. | [




Technikai paraméterek

_ Jivasen YN
SYNERGIC SYNERGIC

‘é Felépités
3 VizhGtés
¢ pigitals kijelz6
é Programhelyek sz&dma
Szinergikus vezérlés
Impulzus MIG/MAG
Dupla impulzus MIG/MAG
< Polaritésvaltds - FCAW
% 2T/41
2ST/4ST
SPOT
Huzaltold gérgdk szédma
% DC LT AWI
2 Impulzus DC AWI
Impulzus DC MMA
; Arc Force
2 Hot Start
VRD

Tartozék hegesztépisztoly
Opciondlis hegesztépisztoly
F&zisszadm

Hdlbzati feszUltség

Max./effektiv BAA
aramfelvétel MIG

Teliesitménytényezd (cos )
Hatdsfok

Bekapcsolasi idé
(10 perc/40 °C)

. MMA
Hegesztéaram
MIG
L MMA
MunkafeszUltség
MIG

Uresjarati feszUltség
Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly
Huzaldtmérd
Huzaltekercs atméré
Tomeg

Méret (HXSZxM)

800MIG5200
IGBT
v
OLED
100

(\

b BRSNS

1Grip 500W
1Grip 900W
3
3x400V AC +10%, 50/60 Hz
41.1A/31.8A
40.5A/31.4A
0.7

500A/39%9V @ 60%
400A/34V @ 100%

10A-500A
10A-500A
20.4V-40V
16V-39V
80V (MMA:75.5V)
F
IP21S
@0.8-1.6 mm
@ 300 mm, 15kg
33.3 kg
700 x 260 x 485
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800MIG3800
IGBT
v
OLED
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IGrip 500W
IGrip 200W
&
3x400V AC +10%, 50/60 Hz
26.9A/20.8A
25.1A/19.4A
0.7

350A/31.5V @ 60%
275A/27.8V @ 100%

10A-350A
10A-350A
20.4V-34V
16V-31.5V
65V (MMA: 67.5V)
F
IP21S
@08-1.6 mm
@ 300 mm, 15kg
26.5kg
700 x 260 x 485



1.1 A gép elrendezésének leirdsa

1.1.1 A hegesztégép elilsé és hatso paneljének elrendezése
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1 TIG hegesztépisztoly vezérld csatlakozo.

2 Kimeneti csatlakozd: MIG mddban azt a pdlust kell &sszekdtni a mun-
kadarabbal.

3 Gdzkimenet: Csatlakoztassa ide a TIG hegeszt&pisztoly bemenetét.

4 Kimeneti csatlakozd: TIG mddban azt a pdlust kell dsszekdtni a mun-
kadarabbal.

5 Fékapcsold: Kapcesolja be az dramelldtdst az dramutatd jardsdval
megegyezd irdnyban és kapcsolja ki az dramutatd jaraséval ellenté-
tes irdnyban.

6 Pozitiv kimeneti csatlakozd: A huzaladagold hegesztd kdbeléhez vald
csatlakozdsra szolgdil.

7 Huzaladagold csatlakozd: A huzaladagold vezérlbkdbeléhez vald
csatlakozdsra szolgdl.

8 Aramforrds bemenet: Aramforrds csatlakoztatdsdhoz.
9 Vizh(t6 csatlakozd: Vizhité vezérlbkdbel csatlakoztatdsdhoz.
10 | Gdzbemenet: Csatlakoztassa ide a gdztomiét.
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1.1.2 A vizh(t6 egység elilsé és hatsé paneljének elrendezése
(csak vizhUtéses modelleknél)
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1 | HAts6 vizbevezetés TIG-hez (piros). *
2 | Vizkivezetés TIG szamdra (kék). *
3 | ToltS nyilds: itt toltheti a fagydlld hitéfolyadékot a tartdlyba.
4 | Vizszint ellendérzési ablak. *
5 | Hatso vizbevezetés MIG-hez (piros). *
6 | Vizkimenet a MIG sz&mdra (kék). *
7 | Vizn(tés vezérld csatlakozo. *

A *-al jelolt sorokat az aldbbiakban részletesen ismertetjik.

Tovabbi vezérlék magyardzata:

TIG viz-bemenet (1) és kimenet (2)

A betdltd nyilds (3) oldaldn taldlhatd két csatlakozd AWI hegesztdpisztoly
csatlakoztatdsdra szolgdl. A kék csatlakozd a kimenet: hideg vizet szdllit a tar-
talybdl; a piros a hitéviz bemeneti nyildsa: forrd vizet szdllit a tartdlyba hités
céliabdl.

Megjegyzés: A kék és a piros csatlakozdkat nem szabad felcserélnil

Vizszint kalibralas (4)

Ezen az ablakon keresztll egyértelmien megfigyelhetd a vizmennyiség a
tartdlyban. A legfelsé jeldlés a maximdlis vizszint: a vizmennyiség nem halad-
hatja meg a maximdilis vizszintet!

A legalsé jeldlés a minimdlis vizszint: ha a vizmennyiség alacsonyablb, mint a
minimdlis vizszint, a viztartdly nem fog megfeleléen mikddni, idében fel kell
télteni hitéfolyadékkal a betdltd nyildson keresztil.



MIG viz-bemenet (5) és kimenet (6)

A betoltd nyilds (3) feldli oldalon taldlhaté két csatlakozd MIG hegesztépisz-
toly csatlakoztatdsdra szolgdl. A kék csatlakozd a kimenet: hideg vizet szAllit
a tartdlybdl; a piros a hitéviz bemeneti nyildsa: forrd vizet szdllit a tartdlyba

hatés céljabdl.

Megjegyzés: A kék és a piros csatlakozdkat nem szabad felcseréinil

Vezérlé csatlakozé (7)

A vizh(té egység vezérlécsatlakozd alizata a hegesztépisztoly vezérlékabel
csatlakozdsdra szolgdl. A vezérlbkdbellel a hegesztégéphez vagy a hordoz-
hatd huzaltold egységhez kell csatlakoztatni a vizh(td egységet. A csatlako-
zbvezetéken keresztUl Iatja el a mUkddéshez szUkséges drammal a vizh(té
egységet, tovdbbitja a vezérld és érzékeld jeleket.

1.1.3 Huzaladagolé (hordozhaté huzaladagolés modellekhez)

1 MIG hegesztépisztoly kdz-
ponti csatlakozdja. S
2 |9 tUs csatlakozd Spool he- AT 710 N

gesztépisztolyhoz. —

Viz kimenet.
Viz bemenet.
Gdzesatlakozo.

NN |W

Huzaladagold vezérld
aljzat.

7 Pozitiv kimenet.
8 Viz bemenet.

9 Viz kimenet.

10 | Huzaldob tarté

11 | Gorgd leszoritd kar (2x).
12 | Felsé gorgdk (2x).

13 | Huzaladagold bemeneti
vezetdje.

14 | Huzatold gorgd (2x).




1.1.4 Huzaladagolé (kompakt modellekhez)
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Huzaldob tarté.
Gorgé leszoritd kar (2x).
Huzalnyomd gérgd(2x).

Huzaladagold bemeneti vezetdje.

Huzaltold gérgd (2x).

NN |WIN]|—

Haijté gérgd




1.2 Az eldlapifunkcidk és leirasok

1.2.1 MMA kezeldfelilet

45860 <~

1 |Hegesztési mdéd gomb: Nyomja meg az MMA hegesztési mdédba torténd
belépéshez.

2 [L paraméter gomb: Forgassa el a hegesztédram bedllitdsdhoz.

3 R paraméter gomb: Nyomja meg a Hot Start vagy az Arc Force kivdlasz-
tdsdhoz, majd forgassa el az értékek bedllitdsdhoz.

Hot Start

A meleginditds extra teljesitményt nyUjt a hegesztés inditdsakor, ellensulyozni
kezdi az elektréda és a munkadarab nagy ellendlidsat. Megakaddlyozza

az elektréda letapaddsdat és segit az iv kialakuldsdban gyujtaskor. Bedllitdsi
tartomdany: 0 ~ 10.

Arc Force

Az MMA hegesztd dramforrdst dllandd kimeneti dram elédllitdsdra tervezték.
Ez azt jelenti, hogy kUl6nbdzd tipusy elekirdddkkal és ivhosszal a hegesztési
feszUltség vdiltozik, hogy az dram dllandd maradjon. Ez bizonyos hegesztési
kérllmények kdzott instabilitdst okozhat, mivel az MMA hegesztd elekiréddk
egy minimdilis feszGltséggel tudnak csak stabilan mdkddni.

Az Arc Force vezérlés ndveli a hegesztési teljesitményt, ha érzékeli, hogy a
hegesztési feszUltség 10l alacsony. Minél nagyobb az iverd bedllitdsa, anndl
nagyobb a minimdilis fesziltség, amelyet az dramforrds megenged. Ez a
hatds a hegesztédram ndvekedését is eredményezi. A ,,0" értéknél a szabd-
lyozds ki van kapcsolva, a ,,10" a maximdlis iverd. Ez gyakorlatban hasznos
azokndl az elektréda tipusokndl, amelyek nagyobb Uzemi feszUltségigénnyel
rendelkeznek vagy olyan kdtéstipusokndl, amelyek révid ivhosszt igényelnek.
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1.2.2 Lift TIG kezel6felilet

1?8 15:1 ccam

u
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|

Hegesztési mdd gomb: Nyomja meg a Lift TIG hegesztési mddba torté-
né belépéshez.

2 |L paraméter gomb: Forgassa el a hegesztédram bedllitdsdhoz. A funk-
cio felUletén forgassa el a paraméterek kivdalasztdsdhoz, mint példdul a
kapcsoldsi mdd és az utandramldsi idd.

3 |R paraméter gomb: forgassa el a TIG funkcid interfész paramétereinek
bedllitdsdhoz.

4 |Funkcié gomb: Nyomja meg a funkcid interfészbe torténd belépéshez.

5 [HUtés Uzemmdd gomb: Nyomja meg a hitési mdd kivalasztésdhoz.

Funkcié interfész:

PARAMETER

MODE
DOWN SLOPE
POST FLOW

—_

Mod: Kapcsoldsi mod: 2T / 4T / Ponthegesztés.

Lejtési idd: 0 ~ 10s.

Utdndramildsi idé: 0 ~ 10 s.

10




2T (2 item) kezelési mod:

Ez a funkcid a kezdd- és a kraterdram bedllitdsa nélkil alkalmazhatd szaka-
sz0s hegesztéshez, tfranziens hegesztéshez, vékony lemez hegesztéshez stb.

Welding current [3 ——-mmmmnmemmmms

Loosen the
welding @i
) awitch
The setting base | —_— *

I(A)"

carent [h _ _
Pressand hold the welding Arcis Arcis
gun switch ignited turned off

0 tl 12 13t 54 (g)

Magyardazat az dbrahoz:

e O:
e O~t1:

o 11~13:

o 13~14:

o t4-t5:

o t5~16:
o t6~17:

o t5:

Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjdt. Az
elektromdgneses kapcsold bekapcsol. A gdzaramids elindul.

Az elédaramids ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-2 sec)

Az ivgyuijtds elindul (1), az iv 1étrejdn (12) és a kimeneten hegesztéa-
ram emelkedni kezd a bedllitott értékig (felfutdasi idd, kezdd drame-
résség), az emelkedés (felfutds) ideje bedllithatd.

Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjdt nyomva kell tartani.

Engedje el a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezésé-
hez, a hegeszté aram erdssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi
idének megfeleléen. (0.0-10 sec)

Az dramerdsség lecsdkken egy minimdlis értékre a bedllitott hegesz-
t&dram értékrél (felfutdsiidd, kezdd dramerdsség) és az iv kialszik.

A gdz utd-aramids szakasz az iv kioltds utdn. Ideje bedllithatd a kez-
elépanelen.

(0.0-10 sec)

Az elekfromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzaramids ledll, a hegesz-
tési folyamat véget ér.
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4T (4 item) kezelési mod:

Allitsa be a kezd8- és kraterfeltdltd dramerdsséget. Ez a funkcié megakadd-
lyozza a hegesztés elején és végén eléforduld krater kialakuldsdt. A 4T mddot
hosszabb varratok hegesztéséhez célszer( haszndini.

rea) t

=0 repress down the switch
striking current

welding current
setting value | e — ————— —
loosen the switch

press and hold
the welding gun F

teh }l
swite H_J‘!’_

0 2 8 t4 5 ] t7 t (5)

loosen the switch

drawing arc
current /

striking sucecess

Magyarazat az abrahoz:

e 0: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjat. Az
elektromdagneses kapcsold bekapcsol. A gdzaramids elindul.

e O0~t1: Az el6dramlds ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-2 sec)

e t1~12: Az ivgyuijtds elindul 11 és a kimeneten megjelenik a bedllitott kezdd
dramerdsség;

o 12 Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjdt, a hegesztédram emel-
kedni kezd.

(0.0-10 sec)

e 12~13: A kimeneti dramerésség emelkedik a bedllitott értékig (felfutdsi idd,
kezdé dramerdésség), az emelkedés (felfutds) ideje bedllithatd. (0.0-
10 sec)

e t3~t4: A hegesztés elindul. Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nem kell
nyomva tartani.

o t4: Nyomja meg Ujra a hegesztSpisztoly kapcsoldjat a hegesztés be-
fejezéséhez, a hegesztédram erdssége csdkkenni kezd a bedllitott
lefutdsi idének megfelelben.

(0.0-10 sec)

e t4~t5: A kimeneti dram lecsdkken a bedllitott kraterfeltdltd dramerdsség
értékig. A lecsdkkenés ideje (lefutdsi idd) bedllithato.

e t5~16: Kraterfeltoltés szakasz.

o t6: Engedje fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat, az iv kialszik, a védégdz
tovabb dramilik.

e t6~t7: A gdz utd-aramids ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-10 sec)

o t7: Az elektromdagneses kapcsold kikapcsol, gdzaramids ledll, a hegesz-
tési folyamat véget ér.
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1.2.3 MIG Manudlis bedllitasok kezeléfeltlete

156 184 «zo

mfmin v

- o Water

Hegesztési méd gomb: Nyomja meg a MIG kézi hegesztési médba
térténd belépéshez.

L paraméter gomb: Forgassa el a huzaladagolds sebességének bedlli-
tasdhoz. A funkcié interfészen forgassa el a paraméterek kivalasztésa-
hoz.

R paraméter gomb: forgassa el az induktivitds vagy mds paraméterek
bedllitdsdhoz.

Funkcié gomb: Nyomja meg a funkcid interfészbe torténd belépéshez.

HUtés Uzemmaod gomb: Nyomja meg a hitési méd kivalasztdsdhoz.

Gdzellendrz6 gomb.

AN e NG, [ NN

Kézi huzaladagolds gomb.
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Funkcio interfész:

PARAMETER PARAMETER

MODE
PRE FLOW
POST FLOW

SPOOL GUN

BURNBACK
SLOW FEED

Mod: kapcsoldsi mod: 2T / 4T / Ponthegesztés.

El&Aramldsi idd: 0 ~ 10 s.

Utadndramidsi idé: 0~ 10 s.

Burnback: 0 ~ 10.

| WIN]|—

Lassu adagoldsiidé: 0~ 10s.

6 | Huzaldobos hegesztd pisztoly: be / ki.

Huzalvisszaégés

A visszaégés vezérlés bedllitia a huzal mennyiségét ,,visszaégésre”, miutdn
elengedte a hegesztépisztoly kapcsoldjat, megakaddlyozva ezzel a huzal
megragaddsat a varratban. Tartomdny: 0 ~ 10.

LassU huzaladagolds

Ezzel a funkcidval szabdlyozhatd a huzal adagoldsdnak sebessége.
Tartomdny: 0 ~ 10S.

Ponthegesztés mod:

,‘. Spot weld |

Gun Switch

_ |
cassupy ___| |
_

I
Wire Feed 41—‘ i

Output Voitage

le
Cutput Current 1 - AN
: Spot Weld Time :
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1.2.5 Szinergikus MIG kezeldfelilet

A kezelé egyszerUen bedllitjia a hegesztési dramot a MIG hegesztéshez és

a gép kisz&mitja az optimdlis fesziltséget a felhaszndlt anyag tipusdhoz,
huzaltipusdhoz és méretéhez, valamint véddgdzhoz. Nyilvdnvald, hogy mds
vdltozdk, példdaul a hegesztési kdtés tipusa és vastagsdga, a levegd hémér-
séklete befolydsolja az optimdilis fesziltség- és huzalelbtolds sebességet, igy
a program feszUltség finomhangoldsi funkcidt biztosit a kivdlasztott szinergi-
kus programhoz. Amint a feszUltséget egy szinergikus programban bedllitjdk,
akkor az aktudlis bedllitds megvdaltoztatdsakor ezen a valtozdson marad
rogzitve. Ha vissza akarja dllitani a szinergikus program fesziltségét a gydri
alapértelmezettre, vdltson mdsik programra és térjen vissza.

12. 4m £ min

154174

=L l.—.*. Waler

1 |Hegesztési mdéd gomb: Nyomja meg a MIG SYN hegesztési mod kiva-
lasztasdhoz.

2 | L paraméter gomb: Forgassa el a huzaladagolds sebességének bedlli-
tasahoz. A funkciondlis paraméter interfészen forgassa el a paraméte-
rek kivalasztasdhoz.

R paraméter gomb: Forgassa el a paraméterek bedllitdsdhoz.

Funkciondlis gomb.

HUtési mod gomb: Nyomija meg a hitési méd kivalasztdsdhoz.
Kézi véddgdz ellendrzé gomb.

Kézi huzaladagolé gomb.

N[O MW
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Funkciok interfész:

PARAMETER

MODE 2T

WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored
WIRE DIAMETER 0.8mm

TYPE OF GAS coz2
PRE FLOW 10.0s

PARAMETER

POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

—_

Mod: 2T / 4T / S4T / ponthegesztés.

2 | Huzal anyaga: SS tomor / Fe tomor / Fe portdltésd / AI-Mg témor /
Cusi.

3 | Huzal 4tméréje: 0,6 ~ 1,6 mm.

4 | A gdztipusa: CO2 és Ar + CO2 20%.

5 | El6folydsiidd: 0~ 10s.

6 | Utdni dramldsiidé: 0 ~ 10's.

7 | Burnback: 0 ~ 10.

8 | LassU adagoldsiidd: 0~ 10s.
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1.2.7 Rendszerbedllitdsok képernyo

SETTING

LANGUAGE English
UNIT Metric
BRIGHTNESS 215

Nyomja meg és tartsa lenyomva 3 mdsodpercig a MENU gombot, hogy
belépjen a rendszer interfészébe. Itt dllithatja be a nyelvet, az egységet és a
fényerd bedllitdsdt az L paramétergomb és az R paramétergomb segitségé-
vel.
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2. Telepités és Uzemeltetés

2.1 Telepités az MMA hegesztéshez
Kimeneti kdbelek csatlakoztatdsa

1. Két aljizat &l rendelkezésre ezen a hegesztégépen. Az MMA hegesztéshez
az elektrédatartd a pozitiv alizathoz van csatlakoztatva, mig a foéldeld
vezeték (munkadarab) a negativ alizathoz van csatlakoztatva, ez DCEP
néven ismert. Mindazondltal a kilonféle elektrdddk eltérd polaritdst igé-
nyelnek az optimdlis eredmény érdekében és gondosan oda kell figyelni
a polaritdsra. A helyes polaritdsért olvassa el az elektréda gydartdjanak
informdcidit.

DCEP: az elektréda a ,,+" kimeneti alizathoz csatlakozik.

DCEN: az elektréda a ,,-" kimeneti aljzathoz csatlakozik.

oo
oo
=

DCE DCEN

2. Kapcsolja be az dramforrdst és nyomja meg a hegesztési méd gombot az
MMA funkcid kivdlasztdsdhoz.

3. Allitsa be az alkalmazott elektréda tipusdnak és méretének megfeleld he-
gesztéaramot az elektréda gydrtdjdnak ajdnldsa szerint.

4. A gombbal dllitsa be a meleg inditdst és az iverdsséget.

5. Helyezze az elektréddt az elekirédatartéba és szorosan régzitse.

6. Usse az elektréddat a munkadarabhoz az iv Iétrehozdsa érdekében és tartsa
stabilan az iv fenntartdsa érdekében.
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2.2 Telepités és izemeltetés - TIG hegesztés

2.2.1 Telepités a TIG hegesztéshez

{
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2.
3.

Csatlakoztassa a foldelédkdabel dugdjat a gép elején 1évé pozitiv alizatba
és huzza meg.

Dugja be a hegesztépisztolyt az elblap negativ alizatdba és hizza meg.

Csatlakoztassa a TIG hegesztédpisztoly gdzvezetékét a gép elején lévd
kimeneti gdzcsatlakozdhoz.

Ellendrizze a szivargast!

4.

10.

1.
12.
13.

Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly kapcsold vezérld kdbelét a 9 tUs csat-
lakozdaljzathoz a gép elején.

Csatlakoztassa a TIG hegesztépisztoly vizbedmId és kiomlb vezetékét a
vizh(t6 elUlsé oldaldn 1évé be- és kimeneti vizcsatlakozdhoz.

Csatlakoztassa a vizh(té vezérlékdabelét a hegesztégép hdtsd paneljén
taldlhatd csatlakozdéhoz.

Csatlakoztassa a gdzszabdlyozdt a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a
gdztémIét a gdzszabdlyozdhoz. Ellendrizze a szivargdst!

Csatlakoztassa a gdztomlét a gép bemeneti gdzesatlakozdjdhoz a hat-
s6 panelen taldlhatd gyorscsatlakozdn keresztUl. Ellendrizze a szivargdst!

A helyszinen csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdbelét az dramforrds-
hoz.

Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepét, dllitsa be a szUkséges gdzdra-
mot.

Vdlassza ki a TIG hegesztési mddot az elSlapon.
Allitsa be a hegesztépisztoly mikédési modjat 2T / 4T.
Vdlassza ki a vizh(tés modjat az elblapon.
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LIFT ARC DC TIG m{kodés

A Lift Arc gyuijtds lehetévé teszi az iv kdnny( elinditdsdt DC TIG-ben, egysze-
rGen érintse a volfrdmot a munkadarabhoz és emelje fel az iv elindita-
sdhoz. Ez megakaddlyozza, hogy a volfrdm csucsa tapadjon a mun-
kadarabhoz és ne szakitsa el a csucsot a volfrdm elekiréddtol. Van egy
specidlis technika, amelyet ,,a csésze ringatdsdnak” neveznek a Lift Arc
folyamatban, amely egyszerivé teszi a Lift Arc funkcidé haszndlatdt.

1. Vdlassza ki a hegesztési dramot és a lejtési idét az eldlapon a kivant mo-
don. A kivdlasztott hegesztési dram és a lejtési idé megjelenik a képer-
nyén.

2. Szerelje &ssze a TIG hegesztépisztolyt, Ugyelve a megfeleld dsszeszerelésre,
haszndlja a megfeleld meérety és tipusu volfrdmelekirdddt. A volfrdme-
lektréda hegyes csucsot igényel az egyendramu hegesztéshez.

3. Helyezze a gdztereld kilsé szélét a munkadarabra Ugy, hogy a volfrdm
elektréda 1 ~ 2 mm-re legyen a munkadarabtél. Nyomja meg és tartsa
lenyomva a hegesztépisztoly kapcsoldt a gdzdramlds és a hegesztési
teljesitmény aktivdldsdhoz.

4. Kis mozdulatokkal forgassa elére a gdztereldt Ugy, hogy a volfrédm elektrd-
da hozz&érien a munkadarabhoz.

5. Most forditsa el a gdztereldt forditott irdnyba, hogy az iv 1étrehozdsdhoz
emelje fel a volfrdm elekiréddt a munkadarabrol.

6. Engedije el a ravaszt a hegesztés ledllitdsdhoz.

FONTOS! Nyomatékosan javasoljuk, hogy a gép Uzemeltetése el6tt ellenériz-
ze a gdzszivargast. Javasoljuk, hogy zdrja el a palack szelepét, ha a
gépet nem haszndljak!
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2.3 Telepités és izemeltetés - MIG hegesztés

2.3.1 Telepités a MIG hegesztéshez
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1.

2.

Helyezze a féldeld kdbel csatlakozdjdt a gép elUlsé oldaldn taldlhatd
negativ (-) alizatba és huzza meg.

Csatlakoztassa a hegesztépisztolyt a huzaladagold elllsd paneljén 1évéd
MIG-hegesztépisztoly EURO csatlakozdaljizatdba és hizza meg.

FONTOS: A hegesztédpisztoly csatlakoztatdsakor feltétlendl hizza meg a

csatlakozdst. A laza csatlakozds azt eredményezheti, hogy a csatlakozd
tUlmelegszik és megsérilnet a gép és a hegesztépisztoly csatlakozdja.

Csatlakoztassa a MIG hegesztépisztoly vizbedmld és kibmld vezetékét a
huzaladagold elUlsé részén [eévd vizbemeneti és -kimeneti csatlakozdk-
hoz.

Csatlakoztassa a gdztomlét a huzaladagold hatsd panelién 1évé gdiz-
csatlakozéhoz. Ellendrizze a szivargdst!

Csatlakoztassa a huzaladagold vezérld kdbelét a hegesztégép hatsd
paneljén taldlhatd csatlakozdhoz.

Csatlakoztassa a huzaladagold kdbelét a hegesztégép pozitiv kimene-
téhez.

Csatlakoztassa a huzaladagold vizbemenetét és kimenetét a vizh(té
hdatsd elUlsé részén taldlhatd vizbemeneti és -kimeneti csatlakozékhoz.
Csatlakoztassa a vizh(td vezéridkdbelét a hegesztégép hdtsd paneljén
taldlhatd csatlakozéhoz.

A helyszinen csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdbelét az dramforrds-
hoz.

10. Helyezze a huzalt az huzaltartéra - (a huzaldob rogzitéanydja a balme-

netes) Vezesse a huzalt a bemeneti vezetdcsdovon keresztll a meghaijtd
hengerre.

11. Vezesse be a huzalt a meghajtd gérgdn keresztUl a huzalvezetd csébe

12.

13.
14.

15.

16.

nyomja &t a huzalt kb. 150 mm hosszUsdagban.

Zarja le a felsé gorgds konzolt és szoritsa a helyére a nyomadkart kdzepes
nyomassal.

Tavolitsa el a gdzfuvokat és az dramdataddt a MIG hegesztépisztolyrdl.

Nyomja meg és tartsa lenyomva a kézi huzal gombot, hogy a huzalt a
hegesztépisztoly kdbelén keresztUl vezesse &t a hegesztédpisztoly nyakig.

Helyezze a megfeleld méretl dramdtaddt a huzalra és szorosan rogzitse
a kdézdarabon.

Helyezze a gdzterelét a hegesztdpisztolyra.

17. Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepét és dllitsa be a szikséges gdzdra-

mot.
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18. Vdlassza ki a hegeszt&pisztoly kapcsoldsi modjat: 2T vagy 4T.

19. Vdlassza ki a vizh(tési médot.
20. Vdlassza ki a kivant hegesztési paramétereket a gombok és gombok
segitségével.

Telepités MIG hegesztéshez (kompakt modellekhez)

Gas cylinder

7]

el grid inlet

MIG torch

1. Helyezze a féldeld kdbel csatlakozéjdt a negativ (-) alizatba és csavarja rd

2. Dugja be a MIG hegesztépisztolyt az eldlapon 1évé MIG hegeszt&pisztoly
EURO csatlakozdjdba és szorosan hizza meg az ellenanydt.

3. Csatlakoztassa a MIG hegesztépisztolyt vizbemeneti és kimeneti vezetékét
a vizh(té elUlsé részén 1évé vizbemeneti és -kimeneti csatlakozdkhoz.

4. Dugja be a polaritaskapcsold kdbel dugdjat a gép elllsé sarkdba és hizza
meg.

5. Csatlakoztassa a gdzszabdlyozdt a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdz-
tOémISt a szabdlyozdhoz.

6. Csatlakoztassa a gdztémlét a hatsd panel gdzesatlakozdjdhoz.

7. Csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdbelét az dramforrdshoz.
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8. Helyezze a huzalt az huzaltartéra - (a huzaldob régzitéanydja a balmene-
tes) Vezesse a huzalt a bemeneti vezetécsdvon keresztil a meghajtd
hengerre.

9. FUzze be a hegesztéhuzalt a huzaltold gorgdkdn keresztll a kimeneti veze-
técsébe és vezesse At a hegesztépisztoly csatlakozdsdig..

10. Ellenérizze, hogy a meghajtd gbérgd mérete kompatibilis-e a huzaldtmérd-
vel, szUkség esetén cserélie ki a gérgdt.

11. Igazitsa a huzalt a meghaijtdé henger bardzddjdba és zdrja le a felsd
gorgé feszité karjait, Ugyelve arra, hogy a huzal az alsé gérgd bardz-
ddjdban legyen, régzitse majd hlzza le a feszitdé karokat az dramutatd
jardsaval megegyezd irdnyba.

12. Tavolitsa el a gdzfuvékdat és az dramdataddt a MIG hegesztépisztolyrdl.

13. Nyomja meg és tartsa lenyomva a kézi huzal gombot, hogy a huzalt a
hegesztépisztoly kdbelén keresztUl vezesse At a hegesztépisztoly nyakig.

14. Helyezze a megfeleld méret( dramdtaddt a huzalra és szorosan régzitse a
kézdarabon.

15. Helyezze a gdzterelét a hegesztdpisztolyra.

16. Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepét és dllitsa be a szikséges gdzdra-
mot.

17. Vdlassza ki az igényeinek megfeleld MIG funkcié mddot és paramétere-
ket, példdaul a huzal dtméréjét és a kapcsoldsi mdédot.
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2.3.2 Huzaladagol6 gorgé kivalasztasa

A MIG hegesztés sordn a sima, egyenletes huzaladagolds fontossagdt nem
lehet eléggé hangsulyozni. Minél simdbb a huzaladagolds, anndl jobb lesz a
hegesztési varrat.

A told és vezetd gdrgdk a huzal mechanikus elétoldsdra szolgdinak. Az ada-
golégodrgdbket bizonyos tipusU hegesztési huzalokhoz tervezték és kUIonb6z6
tipusU hornyokkal vannak megmunkdlva, hogy befogadjdk a kildnbdzd
huzaltipusokat. A huzalt a huzaltold egység felsé gorgdje tartja a horonyban
és nyomodhengernek nevezik. A nyomdst egy feszité kar kdzvetiti, amelyen
bedllithatd a szUkséges nyomoderd. A huzaltipus hatdrozza meg, hogy mek-
kora nyomoerdt lehet kifejteni és milyen tipusu gérgd a legalkalmasabb az
optimdlis huzaltovdbbitds eléréséhez.

A téomor kemény huzalokhoz, mint az acél, a rozsdamentes acél V alaku
horonnyal rendelkezd meghaijtd gérgdre van szUkség az optimdlis tapadds
és meghajtdsi képesség érdekében. A kemény huzalok esetében, nagyobb
nyomoerdt kell kifejteni a huzalon a felsé gérgének, amelyek a huzalt a ho-
ronyban tartja és a V alakl goérgd erre alkalmasabb. A szildrd huzalok enge-
dékenyebbek az adagoldsra a tomor keresztmetszet miatt, merevebbek és
nem hajlanak olyan kénnyen.

A lagy huzalokhoz mint az aluminium, U alakl gorgd sziokséges. Az alumini-
um huzal sokkal kisebb szildrdsdggal rendelkezik, kdnnyen hajlithatd és ezért
nehezebb adagolni. A puha huzalok k&énnyedén igazithatdéak a huzalveze-
tébe. Az U alakl gérgd nagyobb fellleti surldddst biztosit a ldgyabb huzal
tdpldldsdhoz. A ldgyabb huzalokhoz kiseblb nyomderére van szUkség a felsd
nyomdohengertél is, hogy elkerUliék a huzal alakjdnak deformdldddsdat. A tul
nagy nyomoderd deformdlhatja és szakithatja.

Portoltésl huzal / gdzmentes huzal - ezek a huzalok vékony fémlemezbdl
dlinak, amelyen a téltet és fémvegylletek vannak rétegezve, majd henger-
be tekerve, igy alkotva a kész huzalt. A huzal nem képes tUl nagy nyomdst
elviselni a felsé gorgdrél, mivel 10l nagy nyomds hatdsdra dsszeroppanhat
és deformdlddhat. Ezekhez a huzalokhoz alkalmazhatd a recézett gorgd,
amelynek kis fogazdsa van a horonyban, a fogazdsok megfogjdk a huzalt és
segitenek annak vezetésében anélkll, hogy a felsé gorgd tul nagy nyomdst
gyakorolna rd.
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2.3.3 Huzal telepitési és bedllitasi Otmutaté

A MIG hegesztés kapcsdn nem lehet eléggé hangsUlyozni a sima, egyenle-
tes huzaladagolds fontossdgdt. A huzaldob és a huzal helyes behelyezése a
huzaladagold egységbe kritikus fontossdgu az egyenletes és kdvetkezetes
huzaltovabbitds eléréséhez. A MIG hegesztékkel kapcsolatos hibdk nagy szd-
zaléka a huzal rossz behelyezésébdl szdrmazik a huzaladagoldba. Az aldbbi
Utmutatd segit a huzaladagold helyes bedllitdsdban.

i i’ b
1. Tavolitsa el a rogzité anydt. 2. Vegye figyelembe a feszité
rugé bedllitéjat és az huzaldob

helyezd csapjat.

=

2. Helyezze a huzaltekercset az or- 4. Vegye figyelembe a feszitd
sotartéra illesztve a helyezécsap- rugdé bedllitéjat és az huzaldob
ra. Csavarja vissza a régzitéanydt. helyezé csapjdt.
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5. Vezesse be a huzalt a meghaijté 6. Zarja le a felsé nyomdhengert
goérgbkdn keresztll a huzalveze- és huzza meg a nyomoderd bedlli-
tébe t6 gombjaval.

7. Ellenérizze, hogy a huzal a kdzépponton
halad e at.

Ha szUkséges lazitsa meg a régzitécsavart,
majd lazitsa meg a kimeneti a vezetécsd
rogzité anydjat is és végezze el a bedlli-
tast. Ovatosan hizza meg ismét az elle-

" nanydt és a csavart, hogy rogzitse az Jj
pozicidt.

8. A hajtds megfeleld feszességének egy-
szerU ellendrzése: a huzal végét hajlitsa
vissza, tartsa kb. 100 mm-re a kezétdl és
hagyja, hogy a kezébe fusson. Korbe

kell tekerednie a kezében, anélkll, hogy
megdilina és megcsuszna a meghagijtd
gorgdéknél. ,Novelje a nyomoderdt, ha
megcsuszik.

FIGYELEM: Keszty(t kell viselnil

9. A huzaldob tehetetlensége miatt az
orsé tovabbfuthat és a huzal 6sszeguban-
colédhat.

Ebben az esetben ndvelje az orsétartd
egység belsejében 1évo feszitd rugd nyo-
masat a nyomaoerd bedllitd csavar segit-
ségével.
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Huzaldobos hegeszt6pisztoly telepitése
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1. Csatlakoztassa a féldeld kabel csatlakozdjdt a gép elUlsé részén taldl-
hatd negativ alizathoz és hizza meg.

2. Csatlakoztassa a huzaldobos pisztolyt a huzaladagold elUlsé paneljén
lévé MIG pisztolyt csatlakozdaljizathoz és hizza meg.

FONTOS: A hegesztépisztoly csatlakoztatdsakor feltétlentl hizza meg
a csatlakozdst. A laza csatlakozds azt eredményezheti, hogy a
csatlakozdé tUlmelegszik és megsérilhet a gép és a hegesztdpisztoly
csatlakozodja.

. Csatlakoztassa az huzaldobos pisztolyt vezérlbkdbelét a huzaladagold
elUlsé paneljén [évé tdbbpdlusu csatlakozéhoz.

. Csatlakoztassa a gdztémlét a huzaladagold hatsd paneljén 1évé gdz-
csatlakozéhoz.

5. Csatlakoztassa a huzaladagold vezérld kdbelét a hegesztégép hdtséd
paneljién taldlhatd csatlakozdhoz.

6. Csatlakoztassa a huzaladagold kdbelét a hegesztégép pozitiv kime-
netéhez.

7. Csatlakoztassa a gdzszabdlyozdt a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a
gdztémIét a gdzszabdlyozdhoz.

. Csatlakoztassa a hegesztégép tapkdbelét az dramforrdshoz

. Tavolitsa el az huzaldob fedelet a gomb megnyomdsdval és a fedél
leemelésével.

10. Helyezzen egy huzaltekercset a tartéba.

11. Vezesse &t a huzalt a meghajté hengereken és a bemeneti vezets-
csébe. HUzza meg a huzalt feszité kart.

12. Nyomja meg a gombot, hogy a huzalt dtvezesse a nyakon, amig ki
nem lép az dramdatadobdl.

13. Vdlassza ki a MIG kézi hegesztési mddot a hegesztési méd gomb
megnyomdsdval és Iépjen be a funkcid felUletre, hogy a ,,SPOOL
Welding gun” funkciét ,,ON" értékre dllitsa a funkcibgomb megnyo-
mdsdval. Ezutdn dllitsa be a hegesztési paramétereket.

14. Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepét, dllitsa be a szikséges gdzd-
ramot a szabdlyozon.

w
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2.4.1 Huzaldobos hegeszté pisztoly telepitése (kompakt modellekhez)

CGas cylinder
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1. Helyezze a foldeld kdbel csatlakozdjat a negativ (-) alizatba a gép elején
és huzza meg erdsen.

2. Csatlakoztassa az huzaldobos pisztolyt az elUlsé panelen taldlihatd euro
csatlakozédaljzathoz és huzza meg.

FONTOS: A pisztoly csatlakoztatasakor feltétlenil hizza meg teljesen az
adapter anydjat. A laza csatlakozds ivképzédést eredményezhet a pisz-
toly és a gép csatlakozéja k6zo6tt, ami sUlyos kdrokat okozhat mind az
égd, mind a gép csatlakozdsdban.

3. Csatlakoztassa az huzaldobos pisztoly vezérlé kdbelét az elélapon taldiha-
t6 9 tUs csatlakozdhoz.

4. Dugja be a polaritdskapcsold kabel dugdjat a gép elllsé csatlakozdjdba
és huzza meg.

5. Csatlakoztassa a gdzszabdlyozét a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdiz-
tomIét a szabdlyozdhoz.
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6. Csatlakoztassa a gdztdomlét a hdtséd panel gdzesatlakozdjdhoz.

7. Csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdbelét az dramforrdshoz

8. Tavolitsa el az huzaldob fedelet a gomb megnyomdsdaval és a fedél
leemelésével.

9. Helyezzen egy huzaltekercset a tartdéba.

10. Vezesse &t a huzalt a meghajtd hengereken és a bemeneti vezets-
csébe. HUzza meg a huzalt feszitd kart.

11. HUzza meg a ravaszt, hogy a huzalt dtvezesse a nyakon, amig ki nem
lép az dramdataddbdl.

12. Vdlassza ki a MIG kézi hegesztési mddot a hegesztési mdéd gomb
megnyomdsdval és [épjen be a funkcid felUletre, hogy a ,,SPOOL
Welding gun” funkciét ,,ON" értékre dllitsa a funkcidbgomb megnyo-
mdsdval. Ezutdn dllitsa be a hegesztési paramétereket.

12. Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepét, dllitsa be a szUkséges gdzd-
ramot a szabdlyozdn.

Huzaldobos pisztoly-vezérlés

1]
s Spool
-- 2 gun
= 3 " motor
3 4 4 |
& 5 ; 7 [ 5 [ A
| 2K
8 9 (&L . Y
| mn
7]
=3 Remote Amps
= | 8 |
2
labkiosztdas funkcidk

—

Huzaldobos pisztoly motor

Nem kapcsolodik

Nem kapcsolédik

Pisztoly motor

10k ohm (maximum) kapcsolat 10k ohm taviranyitéval

Potenciométer

Nulla ohm (minimum) kapcsolat 10k ohmos tavirdnyitéval

Potenciométer

Wl |N|c||A_h|W]N

Torlékar csatlakozdsa 10k ohmos tavirdnyité potenciométerhez.
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1. Helyezze a foldeld kdbel csatlakozdjdt a negativ (-) aljzatba a gép elején
és hUzza meg erdsen.

2. Csatlakoztassa a Pull MIG pisztolyt az elUlsé panelen taldlhatd Euro csatlo-
kozdaljzathoz és hizza meg.

FONTOS: A pisztoly csatlakoztatasakor feltétlenil hizza meg teljesen az
adapter anydjat. A laza csatlakozds ivképzédést eredményezhet a pisz-
toly és a gép csatlakozdéja kdzott, ami silyos karokat okozhat mind az
égd, mind a gép csatlakozdsdban.

3. Csatlakoztassa a Pull MIG Gun vezérlékdbelt az eldlapon taldlihatd 9 tUs
csatlakozéhoz.

4. Csatlakoztassa a gdzszabdlyozédt a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdiz-
toémISt a szabdlyozdhoz.

5. Csatlakoztassa a gaztomliét a hatsd panel gdzesatlakozdjdhoz.

6. Nyissa ki a gdzpalack szelepét, dllitsa be a szabdlyozét. Ellendrizze a szivdr-
gdst!

7. Csatlakoztassa a hegesztégép tapelldtdsat az dramforrdshoz.

8. Helyezze a huzalt az huzaldobtartéra (az huzaldob régzitéanydja a bal

oldali menet) vezesse be a huzalt a bemeneti vezetdcsdvdn keresztUl a
meghajtd hengerre.

9. Ovatosan vezesse be a huzalt a meghaijté hengeren keresztUl a kimeneti
vezetbdcsbbe és vezesse at kb. 150 mm-en keresztUl a pisztolyig

10. Igazitsa a huzalt a meghaijtd gérgdk bardzddjdba és régzitse a felsé gor-
g6 feszitd karjait, Ugyelve arra, hogy a huzal az alsé meghajtdé henger
bardzddjdban legyen, régzitse a feszité karokat a helyére és hizza meg
az 6ramutatd jarasdval megegyezd irdnyba.

11. Lépjen be a funkcié interfészbe, hogy a PULL PUSH értéket ON értékre
dllitsa a funkcidgomb megnyomdasdaval. Allitsa be a hegesztési dramot,
feszUltséget és egyéb paramétereket.

12. Nyomja meg és tartsa lenyomva a kézi huzaladagold gombot, hogy a
huzalt &t tudja vezetni a MIG pisztolyba.

13. A meghajtd henger feszességének bedllitdsdhoz vdéltoztassa meg a huzalt
feszité lengdkart

14. HOzza meg a ravaszt, hogy a huzalt lefelé vezesse a nyakon, amig ki nem
lép az dramdtaddbdl.
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Hegesztési paraméterek
Referencia értékek alacsony széntartalmui acélhoz, témaor hegeszté huzallal
CO, tompahegesztéséhez.

Anyag- | Hézag Huzal- Aram- Fesziltsé Huzal [Gdzdram

7 2o 5 eszlltség . .

vastasag G atmerd | erdsség V) sebessgg (L/min)

(mm) (mm) (mm) (A) (cm/min)

0.8 0 0.8 60~70 | 16~16.5 | 50~60 10

1.0 0 0.8 75~85 | 17~17.5 | 50~60 10~15

1.2 0 0.8 80~%0 17~18 50~60 10~15

2.0 0~0.5 1.0/1.2 | 110~120 | 19~19.5 | 45~50 10~15

3.2 0~1.5 1.2 130~150 | 20~23 30~40 10~20

4.5 0~1.5 1.2 150~180 [ 21~23 30~35 10~20

6 0 1.2 270~300 [ 27~30 60~70 10~20

6 1.2~1.5 1.2 230~260 | 24~26 40~50 15~20

8 0~1.2 1.2 300~350 [ 30~35 30~40 15~20

8 0~0.8 1.6 380~420 [ 37~38 40~50 15~20

12 0~1.2 1.6 420~480 | 38~41 50~60 15~20

Referencia értékek alacsony széntartalmui acélhoz, témor hegeszté huzallal
CO,-hegesztéséhez sarokvarrathoz.

Anyagvas-| Huzal- Aram- Fesziltsé Huzal Gdzdram
tagsag atméré erésség eszlliseg sebesség (L/min)
(V) :
(mm) (mm) (A) (cm/min)

1.0 0.8 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 1.0 85~90 18~19 50~60 10~15
1.6 1.0/1.2 100~110 18~19.5 50~60 10~15
1.6 1.2 120~130 19~20 40~50 10~20
2.0 1.0/1.2 115~125 19.5~20 50~60 10~15
3.2 1.0/1.2 150~170 21~22 45~50 15~20
3.2 1.2 200~250 24~26 45~60 10~20
4.5 1.0/1.2 180~200 23~24 40~45 15~20
4.5 1.2 200~250 24~26 40~50 15~20
6 1.2 220~250 25~27 35~45 15~20

6 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20

8 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20

8 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20

8 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
12 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20
12 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
16 1.6 340~350 27~28 35~40 15~20
19 1.6 360~370 27~28 30~35 15~20
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2.6 MUkodési kornyezet

e Tengerszint feletti magasség <1000m.

o MUkddési hdmérséklet-tartomdny: -10 ~ 40 ° C.

e A levegd relativ pdratartalma 90% (20 ° C) alatt legyen.

e Lejtés helyen, a maximdlis délésszdg ne haladja meg a 15°-ot.

e Ovja a gépet heves esézések és kdzvetlen napsités ellen.

e A kornyezd levegdbben 1évé por, sav, mard gdz vagy anyag tartalma nem
haladhatja meg a normdl normdat.

e Vigydzzon, hogy hegesztés kdzben megfeleld szell6zés dlljon rendelkezésre.
A gép és a fal kdzott legaldbb 30 cm szabad tévolsdgnak kell lennie.

2.7 Uzemeltetési értesitések

e A berendezés haszndlata elétt olvassa el figyelmesen a haszndlati Utmuta-
tot.

e Csatlakoztassa a féldeld vezetéket kdzvetlenll a géphez.

e Gy&z8djdn meg arrdl, hogy a bemenet hdromfdzisy: 50 / 60Hz, 400V £ 10%.

o MUkddés elbtt egyetlen kivildalld ember sem tartézkodhat a munkaterlet
kornyékén, kilondsen a gyermekek. Ne nézze az ivet védtelen szemmel.

e A munkaciklus javitdsa érdekében gondoskodjon a gép megfeleld szells-
zésérél.

e Az energiafogyasztds hatékonysaga érdekében dllitsa le a gépet amikor a
muUvelet befejezddott.

e Ha a védelem kikapcsolja a gépet valamilyen hiba miatt, ne inditsa Ujra,
amig a probléma nem oldédik meg. Ellenkezd esetben a a gép kdro-
sodhat.

e Probléma esetén forduljon a helyi mdrkakereskedéhdz, ha nem dll rendel-
kezésre hivatalos karbantartd személyzet!
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Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndljal

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze ell

4. Jolszell6zb helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

A hegesztégép rendelkezik tUlfeszUltség / tdldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdr-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlségos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és barmely kérllotte 1évé targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszy élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztéaram nem lépheti t0l a megengedett maximdilis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a feszUlltség
megengedett hatdrok kdzott tartdsdt. Ha a bemeneti fesziltség tlllépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdatorrdl vagy kilféldon, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl, annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledlids dllhat be hegesztés kdzben, ha tllterhelés 1ép fel vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet.

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igénylé munkdra haszndlja, példd-

ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat és igy a 16A-es hdldzati biztositék, dugal

és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdlézati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
rel Ebben az esetben a vonatkozé szabvdnynak megfeleléen, mind a dugaljat, mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisra KELL cserélnil Ezt a munkdt kizardlag szakember végezheti ell

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elétt!

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

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

4. Kezét, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett alevegé a gépet naponta tisztitsal

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

7. Ha viz kerUlne, pl. es8, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, azutdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban szdraz helyen tdroljal
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Infroduzione

Grazie per aver acquistato il ns prodotto

1. La garanzia per tutti le componenti & di 1 Anno, escluse le parti di consumo e
ricambio.

2. Il cliente non & in alcun modo autorizzato ad intervenire o sostituire componenti,
causa la cessazione di responsabilitd da parte del produttore.

| nostri inverter sono fabbricati con le piu avanzate tecnologie. L'inverter, per pri-

ma cosa stabilizza la frequenza dilavoro a 50/60 Hz DC, poi la eleva ad un elevato
fattore di potenza IGBT (fino a 15 KHz),dopo di che la reftifica nuovamente, ed utilizza
PWM per erogare corrente DC ad elevata potenza. Cosi riducendo notevolmente il
peso e il volume del trasformatore direte. In questo modo I'efficienza € aumentata
del 30%.

Le principali caratteristiche sono la riduzione notevole del peso, dei consumi di ener-
gia, una maggior efficienza ed una riduzione della rumorositd.

La tecnologia IGBT & considerata una rivoluzione nel mondo degli impianti per salda-
tura.

Le caratteristiche della serie MMA sono: funzioni perfette per soddisfare tuttii tipi di
necessitd di saldatura, Luoghi che richiedono saldature di alta qualitd, ad es. Pipes,
Boiler, Pressure Vessel, etc...

Grazie per aver scelto i nostri prodoftti, e per frasmetterci le vostre impressioni e sugge-
rimenti al fine di migliorare i nostri generatori ed il servizio.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu



ATTENZIONE!
La saldatura & un processo pericoloso. L'operatore e le altre persone presenti
nell’area dilavoro devono seguire le seguenti regole di sicurezza e sono obbli-
gate ad indossare gli idonei dispositivi di sicurezza individuali.

¢ Lo spegnimento dell’apparecchio durante la fase dilavo-
ro pud danneggiare I'impianto. S

¢ Dopo saldatura scollegare sempre il cavo di supporto s
elettrodo dall'impianto. -

* Collegare sempre I'impianto ad una rete elettrica protet- Z
ta e sicura.

e Utilizzare cavi ed accessori in condizioni perfette.

e L'operatore deve essere qualificato! r

Shock elettrico
* Collegare il cavo di messa a terra in accordo con le
normative standard.

« Evitare il contatto a mani nude di tutte le component e
attive del circuito elettrico, elettrodo e filo di saldatura. E
necessario che I'operatore indossi guanti idonei mentre

esegue le operazioni di saldatura. F

* L'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isola- "
to da se stesso.

Fumo e gas generati durante la saldatura o il taglio ) _9.%
possono essere dannosi per la salute

* Evitare direspirare gas e fumi di saldatura.

* Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro. NiAAy

Radiazioni nocive di saldatura sono pericolose per

gli occhi e la pelle. -
* Indossare un adeguato casco per saldatura con -Q'§‘_J
filtro per radiazioni luminose e abbigliamento
adeguato durante le operazioni di saldatura.

g)

e Occorre inoltre adottare misure per proteggere
gli altri nell’area di lavoro.

Pericolo di incendio! S

¢ Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad .—-7.*%\1
incendi. Accertarsi di imuovere tutti i materiali infiamma-
bili dall’area di lavoro.

¢ Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza. F

Malfunzionamento
» Consultare il manuale (FAQs) ' | :
» Consultare il rivenditore di zona L_, . '
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1.

Principali parametri

I 7 YN
SYNERGIC SYNERGIC

Tipo trainafilo

Gruppo diraffreddamento

GENERAL

Display digitale
Numero di programmi
Controllo sinergico
MIG/MAG Pulsato
MIG/MAG D/Pulse
Polaritd inversa- FCAW
2T/47

2ST/4ST

SPOT

Numero di rulli trainafilo
DC Lift TIG

Pulse DC TIG

DC MMA Pulsato

Arc Force

Hot Start

VRD

Torcia MIG

MIG/MAG

DCTIG

MMA

Torcia MIG Opzionale
Numero di fasi
Alimentazione

MMA
MIG

Fattore di potenza (cos @)

Max./eff. input
Corrente

Efficenza

Duty Cycle (10 min/40 OC)

Range di MMA
corrente MIG
Volt ioi it i

oltaggio in uscita
o9 MIG

Tensione a vuoto
Classe diisolamento
Classe di protezione
@ Filo utilizzabile
Bobina filo

Peso

Dimensioni (LxPxA)

500A/39%9V @ 60%
400A/34V @ 100%

10A-500A
10A-500A
20.4V-40V
16V-39V
80V (MMA:75.5V)
F
IP21S
@0.8-1.6 mm
@ 300 mm, 15kg
33.3 kg
700 x 260 x 485

4

800MIG5200 800MIG3800
Traina filo separato
v v
OLED
100
v
X
X
v
v
v
v
4
v
X
X
v
v
v
1Grip 500W IGrip 500W
IGrip 900W IGrip 900W
3 3
3x400V AC £10%, 50/60 Hz 3x400V AC £10%, 50/60 Hz
41.1A/31.8A 26.9A/20.8A
40.5A/31.4A 25.1A/19.4A
0.7 0.7

350A/31.5V @ 60%
275A/27.8V @ 100%

10A-350A
10A-350A
20.4V-34V
16V-31.5V
65V (MMA: 67.5V)
F
IP21S
@08-1.6 mm
@ 300 mm, 15kg
26.5kg
700 x 260 x 485



1.1 Descrizione del generatore

1.1.1 Pannello frontale e pannello posteriore

& S[n[a[n]i g
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Connettore di comando torcia TIG

2 Polo negativo - In modalitd MIG collegare il cavo massa a questo
connettore

3 Uscita Gas: in modalita TIG collegare iltubo gas della torcia

4 Polo positivo - In modalitd TIG collegare il cavo di massa a questo
connettore

5 Interruttore di alimentazione: accendere |'alimentatore in senso orario
e spegnere |'alimentatore in senso antiorario.

6 Connettore positivo (+) - Collegare il cavopotenza del trainafilo

7 Connettore comando frainafilo - Collegare il cavo comandi

8 Alimentazione elettrica

9 Connettore collegamento gruppo di raffreddamento

10 [ Ingresso Gas - Collegamento alla bombola
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1.1.2 Pannelli anteriore e posteriore dell'unita di raffreddamento ad acqua
(solo per i modelli raffreddati ad acqua)
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Connettore Ritorno femmina H20 TIG (rosso)*

Connettore mandata femmina H20 TIG (blu)*

Tappo serbatoio liquido refrigerante

Finestra diispezione livello liquido refrigerante*

Connettore ritorno femmina H20 MIG (rosso)*

Connettore mandata femmina H20 MIG (blu)*

Connettore collegamento gruppo diraffreddamento*

Le parole contrassegnate da * sono spiegate in dettaglio di seguito.

Spiegazione di ulteriori controlli

Ingresso (1) e uscita (2) per TIG

| due connettori sulla parte anteriore sono utilizzati per il funzionamento TIG
e possono essere collegati agli attacchi rapidi della torcia di saldatura TIG.

Il blu corrisponde all’uscita: I'acqua fredda viene erogata dal serbatoio; |l
rosso corrisponde all’ingresso dell’acqua di ritorno: I'acqua calda viene fatta
fluire nel serbatoio per il raffreddamento. Nota: I'uscita blu e I'ingresso rosso
del ritorno non devono essere scambiatil

Ripristino del livello liquido refrigerante (4)

Attraverso la finestra diispezione del livello del liquido, € possibile osservare
chiaramente il livello del liquido nel serbatoio, il piU alto che segna il livello
Max: il volume non deve superare il livello piv alto - il segno piu basso il livello
Min: quando il volume ¢& inferiore al livello pit basso,ll gruppo diraffredda-
mento non funzionerd correttamente, & necessario ripristinare il livello utiliz-
zando liguido adatta (Liquido refrigerante per saldatrici)
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Ingresso (5) e uscita (8) per MIG

| due connettori sul lato posteriore sono utilizzati per il funzionamento MIG e
possono essere collegati agli attacchi rapidi del trainafilo. Il blu corrisponde
all'uscita: I'acqua fredda viene erogata dal serbatoio; il rosso corrisponde
all’ingresso dell’acqua diriflusso: I'acqua calda viene fatta fluire nel serbato-
io per il raffreddamento.

Nota: I'uscita blu e I'ingresso rosso del ritorno non devono essere scambiatil
Connettore di controllo (7)

Il connettore di controllo del gruppo di raffreddamento viene utilizzato per
collegare il generatore di saldatura al gruppo diraffreddamento. il cavo di
collegamento Fornisce alimentazione e riceve in tempo i segnali di controllo
e rilevamento dal generatore.

1.1.3 Traindfilo (per modelli con traindfilo portatile)

1 Connettore cenftrale per
torcia MIG.

2 Presa a 9 pin per torcia di
saldatura Spool.

Uscita H20 (blu)
Ritorno H2O (rosso)
Connessione gas
Connettore frainafilo
Connettore positivo (+)
Mandata H20 (blu)
Ritorno H2O (rosso)
Aspo porta bobina

Manopola registro
pressione rulli (2x)

Braccio tensionatore(2x)
Canula ingresso filo
Rullo frainafilo (2x).

— =]V |N|N|O|NM]|W
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1.1.4 Traindfilo (per modelli compatti)

1T
2.
\\
\__|
5—
611

N

Aspo porta bobina

Manopola registro pressione rulli (2x)

Braccio tensionatore(2x)

Canula ingresso filo

Rullo frainafilo (2x).

NN |WIN]|—

Rullo motore




1.2 Funzioni e descrizioni del pannello frontale

1.2.1 Pannello di controllo MMA

45860 <~

1 [ L

1 2 3
1 |Pulsante modalitd di saldatura: premere per selezionare MMA
Manopola parametro L: ruotarla per impostare la corrente di saldatura.

3 |Manopola parametro R: premerla per selezionare Hot Start o Arc Force
e ruotarla per regolare i valori.

N

Hot Start

L'hot start fornisce potenza extra quando siinnesca I'arco per contrastar
I'elevata resistenza dell’elettrodo e del pezzo in lavorazione all’avvio dell’ar-
co. Intervallo di impostazione: 0 ~ 10.

Arc Force

Un generatore di saldatura MMA e progettato per produrre una corrente di
uscita costante. Cio significa con diversi tipi di elettrodo e lunghezza dell’ar-
co la tensione di saldatura varia per mantenere costante la corrente. Cio
puod causare instabilitd in alcune condizioni di saldatura poiché gli elettrodi
avranno una tensione minima con cui possono funzionare e avranno anco-
ra un arco stabile. Il controllo Arc Force aumenta la potenza di saldatura se
rieva che la tensione di saldatura sta diventando froppo bassa. Maggiore
e la quantita di Arc Force, maggiore € la tensione minima consentita dalla
fonte di alimentazione. Questo effetto fard aumentare anche la corrente di
saldatura. 0 & Arc Force disattivato - 10 € Arc Force massimo. Cio € pratica-
mente utile per i fipi di elettrodi che hanno requisiti di tensione di esercizio
piu elevati o peri tipi di giunti che richiedono una lunghezza dell'arco breve
come le saldature fuori posizione.
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1.2.2

Pannello di contrLoifltlo TIG

1?8 15:1 ccam

u

Wt
i

1 |Pulsante modadalitd di saldatura: premere per selezionare TIG Lift

2 |Manopola parametro L: ruotarla per regolare la corrente di saldatura.
Nell'interfaccia delle funzioni, ruotala per selezionare i parametri, come
la modalitd di trigger e il tempo di post-flusso.

3 |Manopola parametro R: ruotarla per regolare i parametri
dell'interfaccia della funzione TIG.

4 |Pulsante MENU: premere per accedere all'interfaccia delle funzioni.

5 [|Pulsante modalitd raffreddamento: premere per selezionare Aria/H20

Interfaccia Funzioni:

PARAMETER

MODE

DOWN SLOPE
POST FLOW

Mode: modadalitd Trigger: 2T / 4T / Saldatura a punti.

Tempo rampa di discesa: 0~10s..

Tempo di post gas: 0~10s.

10




Modalita 2T
Il pulsante forcia viene premuto e mantenuto premuto per innescare
I'arco di saldatura, al rilascio del pulsante il processo si arresta.

Welding current [ f——nemmmememamm-

I(A)"

L oosen the
welding gun
swdtch
The settingbase | - ‘
cutrent [ . .
Pressand hold the welding Arcis Arcis
gun switch ignited tusned off
o il 12 13t 5 1 (g)

Introduzione:

(1)

(2)
(3)

(4)

0: Premere il pulsante torcia e mantenere premuto. Si ha I'innesco
dell’arco e I'avvio della saldatura.

0-t1: Tempo di Pre-gas (0.1~2.0S)

t1-12: L'arco & acceso e lacorrente passa gradualmente da la cor-
rente diinnesco alla corrente di saldatura impostata

12-t3: Durante l'intero processo, il pulsante della torcia di saldatura &
premuto e non va rilasciato

Note: Selezionando I'uscita pulsata, la corrente di base e la corrente di

()

(6)
(7)
(8)

saldatura si alterneranno per tutta la durata, alternandosi tra i valori di
impostati

t3: Rilasciare I'interruttore della torcia di saldatura, la corrente di
saldatura diminuird in accordo al tempo di rampa di discesa impo-
stata.

t3-t4: La corrente scende alla corrente di saldatura minima dalla
corrente di impostazione (lw o Ib), quindil'arco si spegne.

t4-t5: Tempo di post-gas, dopo lo spegnimento dell’arco. E possibile
regolarlo (0,0 ~ 10s) ruotando la manopola sul pannello anteriore.
t5: L’elettrovalvola del gas si chiude e il processo si arresta

11



1l

Modalita 4T

Il pulsante viene premuto una volta e rilasciato per attivare il circuito di
saldatura, tirato e rilasciato nuovamente per arrestare il circuito di saldatura.
Questa funzione & utile per saldature piu lunghe poiché non & necessario
tenere premuto il pulsante in modo continuo. La serie di saldatrici TIG ha
anche piu opzioni di controllo della corrente che possono essere utilizzate

in modalitd 4T. La corrente di avvio e la corrente di cratere possono essere
preimpostate. Questa funzione pud compensare I'eventuale cratere che
compare all'inizio e alla fine della saldatura.

1(a) !

=, repress down the switch
striking current

welding current
setting value [5 |memmsmpem —— ——— —

loosen the switch

drawing arc
current /

press and hold loosen the switch

the welding zun i

switch striking success
R P C

i
0t 28 t4 1 t

L o
t (g}

=%

Introduzione:

(1)  0: Premere il pulsante torcia e mantenere. Il gas fluisce dalla torcia

(2) O-t1: Tempo di Pre-gas (0.1~2.0S);

(3) t1-t2: L'arco viene acceso a t1 e quindi viene mantenuto il valore di
impostazione della corrente diinnesco

(4) t2: Rilasciando il pulsante torcia la corrente passa alla corrente di salda
fura nel tfempo di rampa impostato

(5) t2-13: La corrente di uscita sale al valore di impostazione (Is o In), il tem
po di salita pud essere regolato;

(6) 13-t4: Processo di saldatura. Durante questo periodo il pulsante torcia &
rilasciato

Note: Selezionando I'uscita pulsata, la corrente di base e la corrente di sal-
datura verranno emesse alternativamente

(7) t4: Premere nuovamente I'interruttore della torcia, la corrente di salda
tura diminuird in base al tempo di discesa selezionato

(8) t4-t5: La corrente di uscita scende fino alla corrente del cratere. Il tem
po di discesa pud essere regolato

(9) t5-t6: Tempo di corrente di cratere

(10) té: Rilasciando il pulsante I'arco si spegne

(11) t6-17: 1l tempo di post-gas pud essere impostato tramite la manopola di
regolazione del tempo di post-gas sul pannello frontale;

(12) t7: L’elettrovalvola si chiude e il gas smette di fluire

12



1.2.3

Pannello di controllo MIG Manuale

106184 «e=

mfmin

AR - A e

MENU

J—

Pulsante modalitd di saldatura: premere per selezionare MIG Manual.

N

Manopola parametro L: ruotarla per regolare la velocitd del filo.
Nell'interfaccia funzioni, ruotarlo per selezionare i parametri.

Manopola parametro R: regola I'induttanza o aliri parametri.

Pulsante funzione: premere per accedere all'interfaccia delle funzioni.

Pulsante modalitd raffreddamento: premere per selezionare Aria/H20

Pulsante prova Gas

N[O ™MW

Avanzamento filo manuale
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Interfaccia funzioni:

PARAMETER PARAMETER

MODE
PRE FLOW
POST FLOW

SPOOL GUN

BURNBACK
SLOW FEED

Mode: Funzione pulsante torcia - 21/4T/ Spot

Tempo di pre-gas: 0~10s.

Tempo di post-gas: 0~10s.

Burnback (bruciatura del filo a fine saldatura): 0~10.

| WIN]|—

Tempo di alimentazione lento (Soft start): 0~10s.

6

Torcia per saldatura a bobina: On/OFF.

Burnback

Il controllo Burnback imposta la quantita di filo da ,,bruciare” dopo aver
rilasciato il pulsante della torcia. Rangenge: 0~10.

Slow feed
Questa funzione viene utilizzata per regolare la velocita di avanzamento del
filo all'linnesco dell’arco. Range: 0~10S.

Modalita pulsante saldatura a punti (Spot):

,‘. Spot weld |

Gun Switch

|
Gas Supply 4 | | |_
|

| |
Wire Feed 41—‘ i

Output Voltage

[«
Output Curent | g ~
: Spot Weld Time :
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1.2.5 Pannello di controllo MIG SYN (Sinergico)

L'operatore imposta semplicemente la corrente di saldatura come la salda-
tura MIG e la macchina calcola la tensione oftimale per il tipo di materiale, il
tipo e le dimensioni del filo e il gas di protezione utilizzato. Il programma forni-
sce una funzione diregolazione fine della tensione per il programma sinergi-
co selezionato. Una volta che la tensione & stata regolata in un programma
sinergico, rimarrd fissata a questa variazione quando viene modificata I'im-
postazione corrente. Per ripristinare la tensione di un programma sinergico
alle impostazioni di fabbrica, passare a un altro programma e viceversa.

S1.2mm, | AreC

3. Bmm

154174

=L l.—.*. Waler

—_

Pulsante modalitd di saldatura: premere per selezionare MIG SYN

Manopola parametro L: ruotarla per regolare la velocitd del filo.
Nell'interfaccia funzioni, ruotarlo per selezionare i parametri.

Manopola parametro R: ruotala per regolare i parametri.

Pulsante funzione: premere per accedere all’interfaccia delle funzioni.
Pulsante modalita raffreddamento: premere per selezionare Aria/H20
Pulsante prova Gas

N

N[O MW

Avanzamento filo manuale
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N

Interfaccia funzioni:

PARAMETER

MODE 2T
WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored
WIRE DIAMETER 0.Bmm
TYPE OF GAS coz2
PRE FLOW

PARAMETER

POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

—_

Mode: Funzione pulsante torcia - 2T/4T/ Spot

Scelta materiale: SS solid-cored/ Fe solid-cored/ Fe fl ux-cored/
Al-Mg solid-cored/ CuSi

Diametro filo: 0.6~1.6mm

Tipo di gas: CO2 or Ar+CO2 20%

Tempo di Pre-gas: 0~10s

Tempo diPost-gas: 0~10s

Burnback (bruciatura del filo a fine saldatura): 0~10

(ool N e N N@, | BN Ny OV}

Tempo di alimentazione lento (Soft start): 0~10s

16




1.2.7 Pannello delle impostazioni di sistema

SETTING

LANGUAGE English
UNIT Metric
BRIGHTNESS 215

Premere il tasto MODE e tenerlo premuto per 3 secondi per accedere all'in-
terfaccia del sistema. Qui puoi regolare la lingua, I'unitd e I'impostazione
della luminosita tframite la manopola parametro L e la manopola parametro
R.

17




2.1

Installazione e funzionamento

Installazione per saldatura MMA

Collegamento dei cavi di saldatura

Su questa saldatrice sono disponibili due prese. Per la saldatura MMA Il
porta elettrodo & mostrato collegato alla presa positiva, mentre il cavo
di massa (pezzo da lavorare) € collegato alla presa negativa, questa &
nota come DCEP. Tuttavia, vari elettrodi richiedono una polaritd diversa
per oftenere risultati oftimali e si dovrebbe prestare particolare attenzio-
ne alla polaritd, fare riferimento alle informazioni del produttore dell’e-
lettrodo per la polaritd corretta.

DCEP: Elettrodo collegato al connettore*+"
DCEN: Eleftrodo collegato al connettore *-"

1l

oo~

oo
oo
=

DCE DCEN

Accendere il generatore e premere il pulsante della modalitd di salda-
tura per selezionare la funzione MMA.

Impostare la corrente di saldatura in base al fipo e alla dimensione
dell’elettrodo utilizzato come raccomandato dal produttore.
Impostare Hot Start e Arc Force utilizzando la manopola

Posizionare I'elettrodo nel porta elettrodo e fissarlo saldamente.
Toccare I'elettrodo contro il pezzo da lavorare per innescare I'arco e
tenere I'elettrodo fermo per mantenere I'arco.

18



2.2 Installazione e funzionamento per saldatura TIG

2.2.1 Installazione per saldatura TIG

=y
| ' ) (3) i 'E
T\ # {1 L
h p
Emt { \.r \F I]I i
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3.

Inserire il connettore del cavo di massa nella presa positiva sulla parte
anteriore della macchina e serrarla.

Collegare la torcia per saldatura alla presa negativa sul pannello ante-
riore e serrarla.

Collegare il fubo del gas di protezione sul pannello frontale

Verificare la presenza di perdite!

4.

11.
12.
13.

Collegare il cavo di controllo del pulsante torcia alla presa a 9 pin sulla
parte anteriore della macchina.

Collegare I'ingresso dell’acqua e il tubo di uscita della torcia TIG al con-
nettore sulla parte anteriore del gruppo di raffreddamento.

Collegare il gruppo diraffreddamento tramite I'apposito cavo, sul pan-
nello posteriore

Collegare il riduttore di pressione alla bombola e verificare non vi siano
perdite

Collegare il tubo del gas al connettore del gas tramite il connettore
rapido situato sul pannello posteriore. Verificare la presenza di perdite!

Collegare il cavo di alimentazione al quadro elettrico

Aprire con cautela la valvola della bombola del gas, impostare la por-
tata del flusso di gas richiesta.

Selezionare la modalitd di saldatura TIG sul pannello frontale.
Impostare il funzionamento della torcia 2T / 4T.

Selezionare la modalita di raffreddamento ad acqua sul pannello fron-
tale.

20



Modalita LIFT ARC DC TIG

L'accensione Lift Arc consente di avviare faciimente I'arco in DC TIG
semplicemente toccando il tungsteno sul pezzo da lavorare e sollevandolo
per avviare I'arco. Cid impedisce alla punta di tungsteno di attaccarsi al
pezzo da lavorare e dirompere la punta dall’elefttrodo di fungsteno.

1.

6.

IMPORTANTE! -Si consiglia vivamente di verificare la presenza di perdite di

Selezionare la corrente di saldatura e il tempo di rampa come richiesto
sul pannello frontale. Sullo schermo verranno visualizzati la corrente di
saldatura selezionata e il tempo di rampa.

Montare i ricambi della torcia TIG assicurandosi che siano montati
correttamente; utilizzare la dimensione e il tipo corretto di elettrodo di
tungsteno; tungsteno con punta affilata per saldatura in CC

Posizionare la torcia a 1 ~2 mm dal pezzo da lavorare. Tenere premuto
I'interruttore della torcia per attivare il flusso di gas e la potenza di salda-
tura.

Poggiare il tungsteno al pezzo per chiudere il circuito
Sollevare il tungsteno dal pezzo per dare inizio alla saldatura; avanzare
nella direzione di saldatura corretta

Rilasciare il pulsante torcia per interrompere la saldatura

gas prima di mettere in funzione la macchina. Si consiglia di
chiudere la valvola della bombola quando la macchina non €
in Uso.

=
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2.3 Installazione e funzionamento per la saldatura MIG

2.3.1 Installazione per saldatura MIG
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1. Inserire la spina del cavo massa nel connettore negativo (-) sulla parte
anteriore della macchina e serrarla.

2. Inserire la torcia per saldatura nella presa di collegamento forcia MIG sul
pannello anteriore del trainafilo e serrarla.

IMPORTANTE: quando si collega la torcia, assicurarsi di serrare correttamente.
un collegamento errato o poco serrato pud danneggiare la macchina e il
connettore della torcia di saldatura.

3. Collegare il tubo diingresso e uscita dell’acqua della torcia ai connet-
tori diingresso e uscita dell’acqua sulla parte anteriore del trainafilo.

4. Collegare la linea del gas al connettore sul pannello posteriore
Verificare I'assenza di perdite!

5. Collegare il cavo di controllo del trainafilo alla presa apposita, sul pan-
nello posteriore della saldatrice.

6. Collegare il cavo del tfrainafilo con I'uscita positiva della saldatrice

7. Collegare il tubo diingresso e di uscita dell’acqua del frainafilo coni
connettori di ingresso e uscita del gruppo di raffreddamento.

8. Collegare il cavo di comando gruppo diraffreddamento con la presa
apposita sul pannello posteriore della saldatrice.

9. Collegare il cavo di alimentazione della saldatrice al quadro elettrico.

NOTE: Se viene selezionata la modalita di raffreddamento ad aria, il collega-
mento del gruppo di raffreddamento non & necessario

10. Posizionare la bobina sull'aspo - (il dado di fissaggio ha filettatura sini-
stra) Far passare il filo attraverso attraverso la canula fino al traino

11. Far passare il filo attraverso i rulli fraino fino al tubo guida di uscita, spin-
gere il filo circa 150 mm al fascio cavi della torcia.

12. Chiudere la staffa del rullo superiore e agganciare il pressore in posizio-
ne applicando una pressione media (2,5/3).

13. Rimuovere I'ugello del gas e la punta guida filo dall’estremita anteriore
della torcia MIG

14. Tenere premuto il pulsante avanzamento filo manuale per far passare il
filo lungo il cavo della torcia fino all’estremitd opposta.

15. Selezionare la punta di guida filo della misura corretta in relazione al
diametro utilizzato e fissarla saldamente al supporto punta.

16. Montare I'ugello gas

17. Aprire con cautela la valvola della bombola del gas e impostare la
portata
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18.
19.
20.

Selezionare il funzionamento pulsante torcia: 2T o 4T.
Selezionare metodo diraffreddamento della torcia

Selezionare i parametri di saldatura richiesti utilizzando le manopole e i
pulsanti.

Installazione per saldatura MIG (per modelli compatti)

o

nd inlet

MIG torch

Inserire la spina del cavo di massa nella presa negativa (-) e serrare

Collegare la torcia all’attacco Euro MIG sul pannello anteriore e serrare
saldamente il dado di bloccaggio.

Collegare i tubi di raffreddamento ai relativi attacchi sul pannello fron-
tale (non invertire rosso e blu)

Inserire la spina del cavo di commutazione della polaritd nella presa
positiva sulla parte anteriore della macchina e serrarla.

Collegare il regolatore del gas alla bombola
Collegare la linea del gas al connettore del gas sul pannello posteriore.
Collegare il cavo di alimentazione della saldatrice al quadro elettrico.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.
16.

17.
18.
19.

Posizionare la bobina sull'aspo - (il dado di fissaggio ha filettatura sini-
stra) Far passare il filo attraverso attraverso la canula fino al traino

Far passare il filo attraverso i rulli fraino fino al tubo guida di uscita, spin-
gere il filo circa 150 mm al fascio cavi della torcia.

Verificare che la forma e dimensione dei rulli sia compatibile con il dia-
metro del filo, sostituire il rullo se necessario.

Allineare il filo nella scanalatura del rullo di guida e chiudere i bracci di
tensione del rullo superiore assicurandosi che il filo si tfrovi nella scana-
latura del rullo inferiore, bloccare i bracci di tensione in posizione coni
pressori e serrare ruotando in senso orario.

Rimuovere I'ugello del gas e la punta guida filo dall’estremitd anteriore
della torcia MIG

Tenere premuto il pulsante avanzamento filo manuale per far passare |l
filo lungo il cavo della torcia fino all’estremitd opposta.

Selezionare la punta di guida filo della misura corretta in relazione al
diametro utilizzato e fissarla saldamente al supporto punta.

Montare I'ugello gas

Aprire con cautela la valvola della bombola del gas e impostare la por-
tata

Selezionare il funzionamento pulsante torcia: 2T o 4T.
Selezionare metodo di raffreddamento della torcia

Selezionare i parametri di saldatura richiesti utilizzando le manopole e i
pulsanti.
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2.3.2 Wire Feed Roller Selection

L'importanza di un’alimentazione regolare e uniforme del filo durante la
saldatura MIG é fondamentale. In poche parole, pit agevole € I'avanza-
mento del filo, migliore sard la saldatura. | rulli di alimentazione sono proget-
tati per essere utilizzati per alcuni tipi di filo di saldatura e hanno diversi tipi di
scanalature lavorate al loro interno per accogliere i diversi tipi di filo. Il filo &
trattenuto nella scanalatura dal rullo superiore dell’'unitd di azionamento del
filo ed € indicato come rullo di pressione, la pressione viene applicata da un
braccio di tensione che puod essere regolato per aumentare o diminuire la
pressione secondo necessitd. Il tipo di filo determinerd quanta pressione pud
essere applicata e quale tipo dirullo motore € piu adatto per ottenere un
avanzamento del filo oftimale.

Filo solido - come I'acciaio, I'acciaio inossidabile richiede un rullo di frainafilo
con una scanalatura a V per una presa e una capacitd di tfraino ottimali. La
scanalatura a V & adatta per il traino di fili pieni. Questi sono piu indulgenti
da alimentare a causa della loro maggiore resistenza, sono piu rigidi € non si
piegano faciimente.

Fili teneri - come I'alluminio richiede una scanalatura a forma di U. Il filo di
alluminio ha molta meno resistenza, pud piegarsi faciimente ed & quindi piu
difficile da alimentare. Il rullo a forma di U offre una maggiore presa e trazio-
ne sulla superficie per aiutare ad alimentare il filo piu morbido. Questi richie-
dono anche una minore tensione dal rullo di pressione superiore per evitare
di deformare la forma del filo, una tensione eccessiva spingerd il filo fuori
forma e lo fard impigliare nella punta guiddfilo.

Flux Cored/ fili autoprotetti - questi fili sono costituiti da una softtile guaina
metallica su cui & stato applicato un flusso e composti metallici che vengo-
no poi arrotolati in un cilindro per formare il filo finito. Il filo non pud soppor-
tare troppa pressione dal rullo superiore in quanto pud essere schiacciato e
deformato se viene applicata troppa pressione. E stato sviluppato un rullo

di trasmissione zigrinato che presenta piccoli denti, le dentellature stringono
il filo e adiutano a trascinarlo senza troppa pressione dal rullo superiore. Il lato
negativo del rullo di alimentazione zigrinato & che con il tempo usurerd la
superfice del filo producendo piccole scorie che ostruiranno la guaina guida
filo. Cid causerd intasamento nel rivestimento e maggiore attrito che porterd
a problemi di alimentazione del filo.
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2.3.3 Guida all'installazione e alla configurazione del filo

Ancora una volta I'importanza di un avanzamento del filo uniforme durante

la saldatura MIG viene evidenziata. La corretta installazione della bobina del
filo nell'unita trainafilo € fondamentale per ottenere un’alimentazione unifor-
me e costante. Un’alta percentuale di guasti con le saldatrici MIG deriva da
una cattiva impostazione del filo nel traino. La guida di seguito assisterd nella
corretta configurazione del frainafilo.

i i’ LS
1.Rimuovere la ghiera serra bobina 2. Seftare ruotando la vite centra-
le, I'intensitd del freno

=

2. Posizionare la bobina facendo 4. Inserire il capo del filo all'interno

aftenzione di centrare il perno di della canula di guida e spingere

guida. Serrare la ghiera fino all'ingresso nella prima cop-
pia di rulli
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5. Spingere il filo all'interno del

6. Serrare i bracci di pressione e

gruppo traina filo fino all’estremitd sollevare i pressori di registro.

opposta

Applicare una leggera pressione
ruotando la ghiera

7. Assicurarsi che il capo del filo sia corret-
tamente inserito nella canula guidafilo in
uscita dal traino verso la torcia. Verificare
che la vite di chiusura della canula sia

corretffamente stretta

8. Una semplice prova per verificare la
corretta pressione del traino sul filo € la
seguente:

. Piegare i primi 100mm di filo che fuorie-
scono dalla torcia

. Premendo il pulsante torcia il filo viene
alimentato

. una corretta pressione fa si che il filo si
pieghi conftro il palmo mentre viene ali-
mentato Se cid non avviene significa che
iifilo scivola nel traino; modificare la pressio-
ne agendo sulla ghiera dei pressori.

9. La rotazione della bobina produce
un'inerzia. Se la tendenza & quella di
svolgersi, agire sulla vite centrale per au-
mentare la resistenza alla rotazione con

~ conseguente fermo della rotazione della

bobina al momento dello stop saldatura.
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Installazione per torcia di saldatura a bobina

24
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1.

2.

Inserire la spina del cavo di massa nella presa negativa sulla par-
te-anteriore della macchina e serrarla.

Collegare la torcia per saldatura a bobina alla presa di collega-
mento della torcia MIG sul pannello anteriore.

IMPORTANTE: Quando si collega la torcia, assicurarsi di stringere il col-

10.
11.

12.

13.

14.

legamento. Una connessione allentata pud provocare
danni alla forcia e al generatore.

Collegare il cavo di controllo della torcia alla presa multipin sul
pannello anteriore del trainafilo.

Collegare la linea del gas al pannello posteriore del trainafilo.

Collegare il cavo di controllo del trainafilo con la presa sul pannello
posteriore della saldatrice.

Collegare il cavo del frainafilo con I'uscita positiva della saldatrice.

Collegare il riduttore di pressione del gas alla bombola e settare la
corretta portata

Collegare il cavo di alimentazione della saldatrice al quadro elettrico.

Rimuovere il coperchio della bobina premendo il pulsante e solle-
vandolo.

Posizionare una bobina di filo all'interno del porta bobina.

Far passare il filo attraverso i rulli di guida fino al tubo di guida. Strin-
gere il braccio oscillante della tensione del filo.

Premere il pulsante per alimentare il filo lungo lalancia finché non
esce dalla punta guidafilo.

Selezionare la modalitd di saldatura manuale MIG premendo il
pulsante della modalita di saldatura e accedere all’interfaccia
delle funzioni per impostare ,,SPOOL" su ,,ON" premendo il pulsante
funzione. Quindi impostare i parametri di saldatura utilizzando le
manopole e i pulsanti.

Aprire con cautela la valvola della bombola del gas, impostare la
portata del flusso di gas richiesta sul regolatore.
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2.4.1 Installazione per torcia di saldatura a bobina (modelli compatti)

CGas cylinder

A e R s ek cabil
Earth lead ' < rily swilch cable
—

[t ] Pewer gable

=
u
®
w

R SRR A A

@ " 2

|

Y i ' 1@1‘

1. Inserire la spina del cavo di massa nella presa negativa sulla parte ante-
riore della macchina e serrarla.
2. Collegare la torcia per saldatura a bobina alla presa di collegamento
della torcia MIG sul pannello anteriore.
IMPORTANTE: Quando si collega la torcia, assicurarsi di stringere la ghiera.
Una connessione allentata pud provocare danni alla torcia e
al generatore.

3. Collegare il cavo di controllo della torcia alla presa multipin sul pannello
anteriore del trainafilo.

Collegare la linea del gas al pannello posteriore del trainafilo.

Collegare il cavo di controllo del trainafilo con la presa sul pannello po-
steriore della saldatrice.

oA
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10.
11.

12.

13.

14.

Collegare la linea del gas al connettore del gas sul pannello posteriore.

Collegare il riduttore di pressione del gas alla bombola esettare Ia
corretta portata

Collegare il cavo di alimentazione della saldatrice al quadro elettrico.
Rimuovere il coperchio della bobina premendo il pulsante e solle-
vandolo.

Posizionare una bobina di filo all'interno del porta bobina.

Far passare il filo attraverso i rulli di guida fino al tubo di guida. Strin-
gere il braccio oscillante della tensione del filo.

Premere il pulsante per alimentare il filo lungo lalancia finché non
esce dalla punta guidafilo.

Selezionare la modalita di saldatura manuale MIG premendo |l
pulsante della modalitd di saldatura e accedere all’interfaccia
delle funzioni per impostare ,,SPOOL" su ,,ON" premendo il pulsante
funzione. Quindi impostare i parametri di saldatura utilizzando le
manopole e i pulsanti.

Aprire con cautela la valvola della bombola del gas, impostare la
portata del flusso di gas richiesta sul regolatore.

Connettore comando

11
= ; % g
e : ., motor
3 4 (4 |
& o7 E —
= L 1 él ! m——
17]
— | B Ramole Amps
9
Pin Function
1 Motore torcia
2 /
3 /
4 Motore torcia
5 Collegamento 10k ohm (massimo) al potenziometro da 10k ohm.
6 Collegamento zero ohm (minimo) al potenziometro da 10k ohm
7 Remote
8 Potenciométer
9 Torlokar csatlakozdsa 10k ohmos taviranyité potenciométerhez.
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Configurazione dell’installazione per la pistola Pull MIG

1.

Inserire la spina del cavo di massa mella presa negativa sulla parte an-

teriore della macchina e serraria

Collegare la torcia per saldatura a bobina alla presa di collegamento
della torcia MIG sul pannello anteriore.

IMPORTANT: Quando si collega la torcia, assicurarsi di stringere la ghiera.Una
connessione allentata puo provocare danni alla torcia e al generatore.

3.

4.
5.

10.

11.

12.

Collegare il cavo di controllo della torcia alla presa multipin sul pannello
anteriore del trainafilo.

Collegare la linea del gas al pannello posteriore del frainafilo.
Collegare il riduttore di pressione del gas alla bombola esettare la cor-
retta portata

Collegare il cavo di alimentazione della saldatrice al quadro elettrico.

Far passare il filo attraverso i rulli di guida fino al tubo di guida. Stringere |l
braccio oscillante della tensione del filo.

Far passare con attenzione il filo sopra il rullo di azionamento, farlopassa-
re per circa 2 "(150 mm) nella presa della torcia.

Allineare il filo nella scanalatura del rullo di guida e chiudere i bracci di
tensione del rullo superiore assicurandosi che il filo si trovi nella scanala-
tura del rullo di guida inferiore, bloccare i bracci di tensione in posizione
con le manopole di pressione e serrare ruotando in senso orario.
Selezionare la modalitd di saldatura MIG (Dual) Pulse o MIG SYN e
accedere all'interfaccia delle funzioni per impostare PULL PUSH su ON
premendo il pulsante funzione. Regolare la corrente di saldatura, la ten-
sione e altri parametri tramite pulsanti e manopole.

Tenere premuto il pulsante del filo manuale per far passare il filo attra-
verso la pistola Pull MIG.

Premere impulsante torcia per guidare il filo lungo la lancia finché non
esce dalla punta guidafilo

33




25

Parametri di saldatura
Riferimento di processo per la saldatura di testa con gas CO2 e filo di
saldatura pieno - acciaio a basso tenore di carbonio

_,..9;..._

Material Root Wire di- | Welding | Welding | Welding |Gas-fl ow
thickness| gap G | ameter | current | voltage | speed rate
(mm) (mm) (mm) (V) (cm/min)| (L/min)
0.8 0 0.8 60~70 | 16~16.5 | 50~60 10
1.0 0 0.8 75~85 | 17~17.5 | 50~60 10~15
1.2 0 0.8 80~%0 17~18 50~60 10~15
2.0 0~0.5 1.0/1.2 | 110~120 | 19~19.5 | 45~50 10~15
3.2 0~1.5 1.2 130~150 [ 20~23 30~40 10~20
4.5 0~1.5 1.2 150~180 [ 21~23 30~35 10~20
6 0 1.2 270~300 [ 27~30 60~70 10~20
6 1.2~1.5 1.2 230~260 | 24~26 40~50 15~20
8 0~1.2 1.2 300~350 [ 30~35 30~40 15~20
8 0~0.8 1.6 380~420 [ 37~38 40~50 15~20
12 0~1.2 1.6 420~480 | 38~41 50~60 15~20

Riferimento di processo per la saldatura d'angolo con gas CO2 e filo di
saldatura pieno - acciaio a basso tenore di carbonio

1l

_,..9;..._

Material |Wire diam-| Welding Welding Welding | Gas-flow
thickness eter current voltage speed rate

(mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (L/min)
1.0 0.8 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 1.0 85~90 18~19 50~60 10~15
1.6 1.0/1.2 100~110 18~19.5 50~60 10~15
1.6 1.2 120~130 19~20 40~50 10~20
2.0 1.0/1.2 115~125 19.5~20 50~60 10~15
3.2 1.0/1.2 150~170 21~22 45~50 15~20
3.2 1.2 200~250 24~26 45~60 10~20
4.5 1.0/1.2 180~200 23~24 40~45 15~20
4.5 1.2 200~250 24~26 40~50 15~20
6 1.2 220~250 25~27 35~45 15~20

6 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20

8 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20

8 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20

8 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
12 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20
12 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
16 1.6 340~350 27~28 35~40 15~20
19 1.6 360~370 27~28 30~35 15~20

34




2.6 Ambiente operativo

Altezza sul livello del mare <1000 M.

Intervallo di temperatura di funzionamento: -10 ~ 40 ° C.

L'umidita relativa dell’aria & inferiore al 90% (20 ° C).

Proteggere la macchina dalla pioggia battente e dalla luce solare
diretta.

Il contenuto di polvere, acido, gas corrosivo nell’aria non pud superare
lo standard normale.

Fare attenzione che cisia una ventilazione suf fi ciente durante la saldao-
tura. Deve esserci una distanza libera di almeno 30 cm tra la macchina
e il muro.

2.7 Avvisi operativi

Leggere attentamente la sezione ,,1"” prima di iniziare a utilizzare questa
apparecchiatura.

Collegare la messa a terra direttamente alla macchina.

Assicurarsi che I'alimentazione sia trifase: 50 / 60Hz, 400V £ 10%.

Prima dell’operazione, nessuna persona interessata deve trovarsi nell’a-
rea di lavoro e in particolare i bambini. Non guardare I'arco senza
protezioni oculari adeguate.

Garantire una buona ventilazione della macchina per migliorare il ciclo
di lavoro.

Spegnere il generatore al termine dell’operazione per ridurre i consumi
energetici

Quando l'interruttore di alimentazione si spegne in modo protettivo a
causa di un guasto non riavviarlo finché il problema non & stato risolto.
In caso contrario, la gamma del problema verrd estesa.

In caso di problemi, contattare il rivenditore locale se non € disponibile
personale di manutenzione autorizzato!
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PRECAUZIONI

Postazione di lavoro

1

3.
4.

. Mantenere I'impianto pulito e libero da polveri metalliche al suo interno.
2.

Nel caso venga utilizzato all’aperto, assicurarsi non venga colpito da raggi solari
direfti, pioggia o neve. La temperatura nell’ambiente di lavoro non deve uscire dal
range -10°C - +40°C.

Mantenere il generatore ad una distanza di aimeno 30cm da qualsiasi ostacolo.
Mantenere I'area di saldatura correttamente e sufficientemente ventilata.

Requisiti di sicurezza
| dispositivi di protezione del generatore intervengono in caso di: sovratensione, sovra-

corrente e surriscaldamento. In ogni caso, per evitare guasti o anomalie di servizio
dell'impianto, seguire queste indicazioni:

. Ventilazione. Durante il processo di saldatura il generatore viene attraversato da

grosse quantitd di energia, e non essendo sufficiente la ventilazione naturale, si
raccomanda di hon posizionare nessun ostacolo in un raggio di aimeno 30cm fut-
to attorno. Una buona ventilazione € indispensabile per un corretto funzionamento
e per una garanzia di servizio dell'impianto.

. I sovraccarichi di corrente possono danneggiare ed abbreviare la vita dell'impian-

to.

.l generatore "deve" essere collegato alla messa a terra. Operando in condizioni

standard, collegando quest'ultimo alla linea di alimentazione AC, la messa a terra

e garantita dalla linea e dall'impianto mentre, frovandosi a dover operare avendo
I'impianto collegato ad un generatore portatile di corrente, si necessita di un colle-
gamento a terra dedicato per proteggere operatore ed impianto.

. Nel caso in cui si interrompa il processo per cause da imputare a sovra-temperatu-

re del generatore, non spegnere né riavviare lo stesso. Lasciare che la ventola di
raffreddamento riporti la temperatura ad un livello idoneo alla ripresa del proces-
SO.

MANUTENZIONE

1.

Prima di riparare o eseguire manutenzione il generatore, sospendere I'alimentazio-
ne elettrica scollegandolo dalla linea.

. Assicurarsi della corretta messa a terra
. Verificare che le connessioni gas ed elettriche siano efficienti ed in buono stato.

Procedere al ripristino nel caso si riscontrino difetti Disossidando con appositi pro-
dotti le connessioni elettriche e ricollegare corretftamente.

. Mani, capelli e vestiti devono essere tenuti lontano da componenti eleftriche o

meccaniche quali ventola di raffreddamento, fraina filo...

. Pulire regolarmente il generatore, con aria compressa, da polveri metalliche e resi-

dui di officina. Si consiglia di ripetere I'operazione giornalmente.

. Nel caso in cui, acqua o umiditd penetrino all’interno del generatore, asciugare

perfettamente e verificare le condizioni di isolamento prima di procedere con la
saldatura.

. Se non utilizzato per lunghi periodi, riporre il generatore in luogo asciutto e ben

riparato.
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Introduction

First of all, thank you for choosing an IWELD welding or cutting machine!

Our mission is to support your work with the most up-to-date and reliable tools both for
DIY and industrial application.

We develop and manufacture our tools and machines in this spirit.

All of our welding and cutting machines are based on advanced inverter technolo-
gy, reducing the weight and dimensions of the main transformer.

Compared to traditional fransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

As aresult of the technology used and the use of quality parts, our welding and
cutting machines are characterized by stable operation, impressive performance,
energy efficient and environmentally friendly operation.

By activating the microprocessor confrol and welding support functions, it continuous-
ly helps maintain the optimum character of welding or cutting.

Read and use the manual instructions before using the machine please!

The user's manual describes the possible sources of danger during welding, includes
technical parameters, functions, and provides support for handling and adjustment
but keep in mind it doesn’t contain the welding knowledge!

If the user's manual doesn’t provide you with sufficient information, contact your dis-
tributor for more information!

In the event of any defect or other warranty event, please observe the ,,General
Warranty Terms”.

The user manual and related documents are also available on our website atf the
product data sheet.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu



WARNING!
Welding is a dangerous process! The operator and other persons in the working
area must follow the safety instructions and are obliged to wear proper Personal
Protection Items. Always follow the local safety regulations! Please read and
understand this instruction manual carefully before the installation and operation!

* The switching of the machine under operation can

damage the equipment. o

* After welding always disconnect the electrode holder l ey
cable from the equipment. \:_,_:_}. by

« Always connect the machine to a protected and kLR
safe electric network! —

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal r

e Connect the earth cable according to standard L

regulation.

¢ Avoid bare hand contact with all live components of S
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces- ;_“i"ﬂ-‘_‘"
sary for the operator to wear dry welding gloves while
he performs the welding tasks.

¢ The operator should keep the working piece insulated F

from himself/herself.
Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health. - B
¢ Avoid breathing the welding smoke and gases! £
* Always keep the working area good ventilated!
Arc light-emission is harmful to eyes and skin. A
* Wear proper welding helmet, anfi-radiation glass (1
and work clothes while the welding operation is per-
formed! !
* Measures also should be taken to protect othersin the "*Q'%‘_J
working area.

FIRE HAZARD
* The welding spatter may cause fire, thus remove flam- %
mable materials from the working area. ’

* Have a fire extinguisher nearby in your reach! s
Noise can be harmful for your hearing -—'7-‘%\1

e Surface noise generated by welding can be disturb-
ing and harmful. Protect your ears if needed!

Malfunctions e
¢ Check this manual first for FAQs. 78 —

e Contact your local dealer or supplier for further ad- ' |L_’
vice.




1. The main parameters

I 7 YN
SYNERGIC SYNERGIC

800MIG5200 800MIG3800
_, Layout IGBT IGBT
% Water Cooling System
uZ@l Digital Display OLED OLED
Number of Programs 100 100
Synergic Control
Pulse MIG/MAG X X
o Double Pulse MIG/MAG X X
< Reverse Polarity - FCAW
Q 21/4T
= 25T/4sT
SPOT
Number of Wire Feeder Rolls 4 4
O DC Lift TIG
Y Pulse DC TIG % %
Pulse DC MMA X X
< Arc Force
% Hoft Start
VRD
Accessories MIG Torch IGrip 500W I1Grip 500W
Optional MIG Torch IGrip 900W IGrip 00W
Phase number 3 8
Rated input Voltage 3x400V AC +£10%, 50/60 Hz ~ 3x400V AC +10%, 50/60 Hz
Max./eff. input MMA 41.1A/31.8A 26.9A/20.8A
Current MIG 40.5A/31.4A 25.1A/19.4A
Power Factor (cos @) 0.7 0.7
Efficiency
Welding Current MMA 10A-500A 10A-350A
Range MIG 10A-500A 10A-350A
MMA 20.4V-40V 20.4V-34V
Output Voltage MIG 16V-39V 16V-31.5V
No-Load Voltage 80V (MMA:75.5V) 65V (MMA: 67.5V)
Insulation F F
Protection Class IP21S IP21S
Welding Wire Diameter 208-1.6 mm @08-1.6 mm
Size of Coil @ 300 mm, 15kg @ 300 mm, 15kg
Weight 33.3kg 26.5kg
Dimensions (LxWxH) 700 x 260 x 485 700 x 260 x 485
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1.1

1.1.1

Machine Layout Description

Front and rear panel layout of welding machine
@
e &
1 =
2 =
=
=
=
3 =
=
4—s =
= =
= =
a =
r‘ E
5—mmH =
D =
=
Vi =
e ®

TIG welding gun control connector.

2 Negative output: When MIG mode, this polarity must connect the
work piece.

3 Gas outlet: Connect the inlet of TIG welding gun.

4 Positive output: When TIG mode, this polarity must connect the work
piece.

5 Power switch: Turn on power supply clockwise and turn off power sup-
ply counterclockwise.

6 Positive output anode: Used to connect to the welding cable of wire
feeder.

7 Wire feeder connector: Used fo connect to the control cable of wire
feeder.

8 Power source input: To connect power source.

9 Water box connector: To connect water box.

10 | Gas Inlet: Connect the gas hose.
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1.1.2 Front and rear panel layout of water cooling unit
(for water-cooled models only)

1 —— S ——
) e 0 9]
e Y |
=L =g ——
VA ‘ Q &
3 ‘ ‘ : — 6
I £ _:1\| |
S\ - 7
‘ 7 z Y
i gt ! I
‘ | ¢ 3 ¢ R
4 | 7 N
| A1 aA—N
———L. | - s —
© | e © © |

1 [ Backwater inlet for TIG (red).*
Water outlet for TIG (blue).*

Refill open: here, can be loaded the water or antifreeze coolant to
tank

N

w

Water level inspection window.*

Backwater inlet for MIG (red).*

Water outlet for MIG (blue).*

Water cooling control connector.*

The words marked * are explained in detail below.

N[O

Further Controls Explained

Inlet (1) and outlet (2) for TIG

The two nozzles on the same side of the front are used for TIG operation and
can be connected to the nozzles on TIG welding forch. Blue corresponds

to the outlet: cold water is delivered from the tank; red corresponds to the
backwater inlet: hot water is flowed into the tank for cooling.

Note: Blue outlet and red backwater inlet must not be interchanged!

Water (coolant) level calibration (4)

Trough the water level inspection window, you can clearly observe the water
level in the tank, the highest marking the highest water level: water volume
should not exceed the highest water level; the lowest marking the lowest
water level: when the water volume is lower than the lowest water level, the
water tank will not work properly, need to refill water to the intake in time.
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Inlet (5) and outlet () for MIG

The two nozzles on the back side are used for MIG operation and can be
connected to the nozzles on the wire feeder. Blue corresponds to the out-
let: cold water is delivered from the tank; red corresponds to the backwater
inlet: hot water is flowed into the tank for cooling.

Note: Blue outlet and red backwater inlet must not be interchanged!

Control connector (7)

Water cooler control connector is used for plugging the connecting cable.
The connection cable is used to connect the water cooler with wire feeder
or water tank with welding machine. It supplies power to the water tank
through the connection cable and receives control and detection signals in
fime.

1.1.3 Wire feeder (for portable wire feeder models)

1 MIG welding gun central
connector.

2 9 pin air socket for Spool
welding gun.

Water outlet.
Backwater inlet.

Gas connector.

Wire feeder conftrol socket.
Positive output.
Water inlet.

Backwater outlet.
Wire reel Shaft.

Wire feed tension adjust-
ment (2x).

Wire feed tension arm (2x). |'

—|=|V]|0|N|c|O|M|W

— 10O

Wire feeder inlet guide.
Wire wheler (2x).

AIWIN




1.1.4 Wire Feeder (for compact models)

/
2.
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Spool holder.

Wire feed tension adjustment (2x).
Wire feed tension arm (2x).

Wire feeder inlet guide.

Wire feeder roller (2x).

Wire drive roller
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1.2 Front Panel Functions and Descriptions

1.2.1 MMA control panel

1?8 59v,1 Cenm

1 2 3
1. | Welding mode button: Press it to enter MMA welding mode.

2. |L parameter knob: Rotate it fo welding current.

3. |R parameter knob: Press it to select Hot Start or Arc Force and rotate it
to adjust values.

Hot start

Hot start provides extra power when the weld starts fo counteract the high
resistance of the electrode and workpiece as the arc is started. Setting
range: 0~10.

Arc force

An MMA welding power source is designed to produce constant output cur-
rent. This means with different types of electrode and arc length; the welding
voltage varies to keep the current constant. This can cause instability in some
welding conditions as MMA welding electrodes will have a minimum voltage
they can operate with and still have a stable arc.

Arc Force control boosts the welding power if its senses the welding voltage
is getting too low. The higher the arc force adjustment, the higher the mini-
mum voltage that the power source will allow. This effect will also cause the
welding current to increase. 0 is Arc Force off, 10 is maximum Arc Force. This
is practically useful for electrode types that have a higher operating voltage
requirement or joint types that require a short arc length such as out of posi-
tion welds.




1.2.2 Lift TIG control panel

1?8 13U_1 CEAnm

1. |Welding mode button: Press it to enter Lift TIG welding mode.

2. |L parameter knob: Rotate it to adjust welding current. In function inter-
face, rotate it fo select parameters, such as trigger mode and Post Flow
time.

3. |R parameter knob: rotate it to adjust parameters of TIG function inter-
face.

4. |Function button: Press it to enter the function interface.

5. |Cooling mode button: Press to select the type of the cooling.

Function interface:

PARAMETER

MODE
DOWN SLOPE
POST FLOW

1. |Mode: Trigger mode: 2T/4T/ Spot weld.

2. |Down slope time: 0~10s.

3. |Post flow time: 0~10s.
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° 2T Mode

The trigger is pulled and held on to activate the welding circuit, when the
trigger is released, the welding circuit stops.

This function without the adjustment of start current and crater current is suit-
able for the Re-tack welding (transient welding) thin plate welding and so on.

(s

Welding curretit I5  fr————————————— L onsen the
welding gun

awtch

The zetting baze | —_ ‘
current [h
: i Arcis Arcis
Fr 1] bl d the wel din, [

Fesa - £ igrited turned off

man switch
0 tl t2 t3 4 t5 + ()

Introduction:

(1) 0: Press the welding gun switch and hold it. Electromagnetic gas valve
is furned on. The shielding gas stars fo flow.

(2)  O-t1: Pre-gas time (0.1~2.0S)
(3) t1-12: Arc is ignited and the output current rises to the setting welding
current (lw or lb) from the min welding current.

(4)  t2-13: During the whole welding process, the welding gun switch is
pressed and held without releasing.

(5)  13: Release the welding gun switch, the welding current will drop in ac-
cordance with the selected down-slope time.

(6)  1t3-t4: The current drops to the minimum welding current from the set-
ting current (lw or Ib), and then arc is turned off.

(7)  t4-15: Post-gas time, after the arc is turned off. You can adjust it
(0.0~10s) through turnning the knob on the front panel.

(8)  t5: Electromagnetic gas valve turned off, the shield gas stops to flow,
and welding is finished.

11




° 4T Mode

This is known as 'latching’ mode. The trigger is pulled once and released to
activate the welding circuit, pulled and released again to stops the welding
circuit. This function is useful to longer welds as the trigger is not required to
be held on continuously. TIG series of welding machines also has more cur-
rent control options that can be used in 4T mode.

The start current and crater current can be pre-set. This function can com-
pensate the possible crater that appears at the beginning and end of the
welding. Thus, 4T is suitable for the welding of medium thickness plates.

1)t

s repress down the switch
striking current

welding current
setting value | e — ————— —
press snd hold loosen the switch

the welding gun F

teh ‘_x‘l
swite H_J‘!’_

0 2 8 t4 5 ] t7 t (5)

loosen the switch

drawing arc /

current

striking sucecess

Introduction:

(1) 0: Press and hold the welding gun switch, Electromagnetic gas valve is
turned on. The shielding gas stars to flow;

(2)  O-t1: Pre-gas time (0.1~2.0S);

(3) t1-12: Arc is ignited at t1 and then output the setting value of start cur-
rent;

(4) 1t2: Loosen the welding gun switch, the output current slopes up from
the start current;

(5) t2-t3: The output current rises to the setting value (Iw or Ib), the upslope
fime can be adjusted;

(6)  t3-t4: Welding process. During this period, the welding gun switch is
loosen;

(7)  t4: Press the torch switch again, the welding current will drop in accord-
ance with the selected down-slope time.

(8)  t4-t5: The output current slopes down to the crater current. The
downslope time can be adjusted;

(9)  t5-t6: The crater current time;

(10) té: Loosen the welding gun switch, stop arc and keep on argon flow-

ing;

(11) t6-17: Post-gas time can be set by post-gas time adjustment knob on
front panel;

(12) t7: Electromagnetic valve is closed and stop argon flowing. Welding is
finished.
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1.2.3 MIG Manual control panel

156 184 «zo

mfmin v

- R ater

—_

Welding mode button: Press it to enter MIG Manual welding mode.

N

L parameter knob: Rotate it to adjust wire feeding speed. In function
interface, rotate it to select parameters.

R parameter knob: rotate it to adjust Inductance or other parameters.

Function button: Press it to enter the function interface.

Cooling mode button: Press to select the type of the cooling.

Gas check button.

N[O MW

Manual wire feeding button.
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Function interface:

PARAMETER PARAMETER

MODE SPDOL GUN

PRE FLOW
POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

Mode: Trigger mode: 2T/4T/ Spot weld.

Pre flow time: 0~10s.

Burnback: 0~10.

1
2
3 | Post flow time: 0~10s.
4
5

Slow feed time: 0~10s.

6 | Spool welding gun: On/OFF.

Burnback

Burnback conftrol sets the amount of wire to ‘burn back’ after you release the
frigger of torch. Range: 0~10.

Slow feed
This function is used to regulate the speed of wire feeding increasing. Range:
0~10S.

Spot Weld trigger mode:

,‘. Spot weld |

Gun Switch

_ |
cassupy ___| |
_

I
Wire Feed 41—‘ i

Output Voitage

-
J
2ininn

3
L

le
Cutput Current 1
: Spot Weld Time
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1.2.5 MIG SYN control panel

The operator simply sets the welding current like MIG welding and the ma-
chine calculates the optimal voltage for the material type, wire type and size
and shielding gas being used. Obviously other variables such as welding joint
type and thickness, air temperature affect the optimal voltage and wire feed
setting, so the program provides a voltage fine tuning function for the syner-
gic program selected. Once the voltage is adjusted in a synergic program,

it will stay fixed at this variation when the current setting is changed. To reset
the voltage for a synergic program back to factory default, change to an-
other program and back again.

@t3mm Ar002 19

3 Bll'l.l'ﬂ

154174

.-.u "'-"(‘- Water

—_

Welding mode button: Press it to select MIG SYN welding mode.

L parameter knob: Rotate it to adjust wire feeding speed. In functional
parameter interface, rotate it o select parameters.

R parameter knob: Rotate it to adjust parameters.

Functional button.

Cooling mode button: Press 1o select the type of the cooling.
Manual shield gas check button.

Manual wire feeding button.

N

N[O MW
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Function interface:

PARAMETER

MODE 2T

WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored
WIRE DIAMETER 0.8mm

TYPE OF GAS coz2
PRE FLOW

PARAMETER

POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

—_

Mode: 2T/4T/ S41/ Spot weld.

N

Wire material: SS solid-cored/Fe solid-cored/Fe flux-cored/ Al-Mg solid-
cored/ Cusi.

Wire diameter: 0.6~1.6mm.

Type of gas: CO2 and Ar+CO2 20%.

Pre flow time: 0~10s.

Post flow time: 0~10s.

Burnback: 0~10.

(ool N e N N@, | BN Ny OV}

Slow feed time: 0~10s.
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1.2.7 System setting panel

SETTING

LANGUAGE E1'|g|'|-_:"|-|
UNIT Metric
BRIGHTNESS 245

Press the functional parameter key and hold it for 3s to enter the system inter-
face. Here you can adjust the language, the unit and the brightness sefting
by L parameter knob and R parameter knob.

17



2,
2.1

Installation & Operation
Installation for MMA Welding

Connection of Output Cables

Two sockets are available on this welding machine. For MMA welding
the electrode holder is shown be connected to the positive socket,
while the earth lead (work piece) is connected to the negative socket,
this is known as DCEP. However various electrodes require a different
polarity for optimum results and careful aftention should be paid to the
polarity, refer to the electrode manufacturer’s information for the cor-
rect polarity.

DCEP: Electrode connected to “+" output socket.
DCEN: Electrode connected to “-" output socket.

oo~

Turn the power source on and press the welding mode button fo select
the MMA function.

Set the welding current relevant to the electrode type and size being
used as recommended by the electrode manufacturer.

Set the Hot Start and Arc Force using the knob.

Place the electrode info the electrode holder and clamp tight.

Strike the electrode against the work piece to create and arc and hold
the electrode steady to maintain the arc.

18



22 Installation & Operation for TIG Welding

2.2.1 Installation for TIG Welding
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3.

Insert the earth cable plug into the positive socket on the front of the
machine and tighten it.

Plug the welding torch into the negative socket on the front panel, and
tighten it.

Connect the gas line of TIG Welding gun to outlet gas connector on the
front of the machine.

Check for Leaks!

4,

10.

11.
12.
13.

Connect the control cable of torch switch to 9 pin socket on the front of
the machine.

Connect the water inlet and outlet pipe of TIG Welding gun to inlet and
outlet water connector on the front of the cooling water.

Connect the conftrol cable of cooling water with the aero socket on the
rear panel of welding machine.

Connect the gas regulator to the Gas Cylinder and connect the gas line
to the Gas Regulator. Check for Leaks!

Connect the gas line to the machine inlet gas connector via the quick
push lock connector located on the rear panel. Check for Leaks!

Connect the power cable of welding machine with the output switch in
electric box on site.

Carefully open the valve of the gas cylinder, set the required gas flow
rate.

Select TIG welding mode on the front panel.
Set torch operation 2T/4T.
Select water cooling mode on the front panel.

20



LIFT ARC DC TIG Operation

Lift Arc ignition allows the arc to be started easily in DC TIG by simply fouch-
ing the tungsten to the work piece and lifting it up fo start the arc. This
prevents the tungsten fip sticking to the work piece and breaking the
tip from the tungsten electrode. There is a particular fechnique called
“rocking the cup” used in the Lift Arc process that provides easy use of
the Lift Arc function.

1. Select welding current and Down slope Time as required on the front
panel. The selected welding current and Down slope Time will show on
the screen.

2. Assemble front end parts of the TIG tforch making sure they are correctly
assembled, use the correct size and type of tungsten electrode for the
JOB, the fungsten electrode requires a sharpened point for DC welding.

3. Lay the outside edge of the Gas Cup on the work piece with the Tung-
sten Electrode 1~2mm from the work piece. Press and hold the torch
switch to activate to gas flow and welding power.

4.  With a small movement rotate the Gas Cup forward so that the Tungsten
Electrode touches the work piece.

5. Now rotate the Gas Cup in the reverse direction to lift the Tungsten elec-
trode from the work piece to create the arc.

6. Release the trigger to stop the welding.

IMPORTANT! - We strongly recommend that you check for gas leaks prior to
operation of your machine. We recommend that you close the cylinder
valve when the machine is not in use.
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23.1

Installation for MIG Welding

Installation & Operation for MIG Welding
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1. Insert the earth cable plug into the negative (-) socket on the front of
the machine and tighten it.

2. Plug the welding torch into the MIG torch connection socket on the
front panel of the wire feeder, and tighten it.

IMPORTANT: When connecting the torch be sure fo tighten the connection. A
loose connection can result in the connector arcing and damaging the
machine and welding gun connector.

3. Connect the water inlet and outlet pipe of MIG Welding gun o the wao-
ter inlet and outlet connectors on the front of the wire feeder.

4. Connect the gas line to gas connector on the rear panel of wire feeder.
Check for Leaks!

5.  Connect the conftrol cable of wire feeder with the aero socket on the
rear panel of welding machine.

6. Connect the cable of wire feeder with the positive output of welding
machine.

7. Connect the water inlet and outlet pipe of wire feeder with the water
inlet and outlet connectors on the rear front of cooling water.

8. Connect the confrol cable of cooling water with the aero socket on the
rear panel of welding machine.

9. Connect the power cable of welding machine with the output switch in
electric box on site.

NOTE: Air cooling mode without cooling device and the water pipe is not
needed for the air cooling mode.

10. Place wire onto spool holder - (spool retaining nut is left hand thread)
Feed the wire through the inlet guide tube on to the drive roller.

11. Feed wire over the drive roller into the outlet guide tube, push the wire
through approx 150mm.

12. Close down the top roller bracket and clip the pressure arm into place
with a medium amount of pressure applied.

13. Remove the gas nozzle and contact tip from the front end of the MIG
torch.

14. Press and hold the manual wire button to feed the wire down the torch
cable through to the torch head.

15. Fit the correct size contact tip over the wire and fasten tightly into the fip
holder.

16. Fit the gas nozzle to the torch head.

17. Carefully open the gas cylinder valve and set the required gas flow rate.
18. Select torch trigger mode: 2T or 4T.

19. Select water cooling mode.

20. Select the required welding parameters using the knobs and buttons.
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Installation for MIG Welding (for compact models)

Gas cylinder

t and inlet

MIG torch

1. Insert the earth cable plug intfo the negative (-) socket and twist to

2. Plug the MIG welding gun into MIG torch euro connector on the front
panel and fighten locking nut securely.

3. Connect the water inlet and outlet pipe of MIG G un to the water inlet
and outlet connectors on the front of the cooling water.

4. Insert the polarity switching cable plug into the positive socket on the
front of the machine and fighten it.

5.  Connect the gas regulator to the gas cylinder and connect the gas line
to the regulator.

6. Connect the gas line to gas connector on the rear panel.

7. Connect the power cord of welding machine with the outlet on electri-
cal box.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.
16.

17.

Place wire onto spool holder (spool retaining nut is left hand thread)
feed wire through the inlet guide tube on to the drive roller.

Carefully feed the wire over the drive roller into the outlet guide tube,
feed through about 2" (150mm) into the torch receptacle.

Check that the drive roller size is compatible with the wire diameter,
replace the roller if necessary.

Align the wire into the groove of the drive roller and close the top roller
tension arms making sure the wire is in the groove of the bottom drive
roller, lock the tension arms into place with pressure knobs and tighten
by turning clockwise.

Remove the gas nozzle and contact tip from the torch

Press and hold the manual wire button to feed the wire through to the
torch neck, release the manu al wire button when the wire exits the
torch neck.

Fit the correct sized contact tip and feed the wire through it, screw the
contact tipinto the tip holder of the torch neck and nip it up fightly.

Fit the gas nozzle to the torch

Carefully open the gas cylinder valve , set the required gas flow rate on
the regulator.

Select MIG function mode and parameters according to your require-
ment, such as the wire diameter and trigger mode.
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2.3.2 Wire Feed Roller Selection

The importance of smooth consistent wire feeding during MIG welding can-
not be emphasized enough. Simply put the smoother the wire feed then the
better the welding will be.

Feed rollers or drive rollers are used to feed the wire mechanically along the
length of the welding welding gun. Feed rollers are designed to be used

for certain types of welding wire and they have different types of grooves
machined in them to accommodate the different types of wire. The wire is
held in the groove by the top roller of the wire drive unit and is referred to as
the pressure roller, pressure is applied by a tension arm that can be adjusted
to increase or decrease the pressure as required. The type of wire will deter-
mine how much pressure can be applied and what type of drive roller is best
suited to obtain optimum wire feed.

Solid Hard Wire - like Steel, Stainless Steel requires a drive roller with a V shape
groove for optimum grip and drive capability. Solid wires can have more ten-
sion applied to the wire from the top pressure roller that holds the wire in the
groove and the V shape groove is more suited for this. Solid wires are more
forgiving to feed due to their higher cross sectional column strength, they are
stiffer and don’t bend so easy.

Soft Wire - like aluminum requires a U shape groove. Aluminum wire has a lot
less column strength, can bend easily and is therefore more difficult to feed.
Soft wires can easily buckle at the wire feeder where the wire is fed into inlet
guide tube of the torch. The U-shaped roller offers more surface area grip
and traction fo help feed the softer wire. Softer wires also require less ten-
sion from the top pressure roller to avoid deforming the shape of the wire,
too much tension will push the wire out of shape and cause it to catch in the
contact tip.

Flux Core/ Gasless Wire - these wires are made up of a thin metal sheath
that has fluxing and metal compounds layered onto it and then rolled into
a cylinder to form the finished wire. The wire cannot take too much pressure
from the top roller as it can be crushed and deformed if foo much pressure
is applied. A knurled drive roller has been developed and it has small serra-
tions in the groove, the serrations grip the wire and assist to drive it without
too much pressure from the top roller. The down side to the knurled wire feed
roller on flux cored wire is it will slowly over time eat away at the surface of
the welding wire, and these small pieces will eventually go down into the
liner. This will cause clogging in the liner and added friction that will lead to
welding wire feed problems. A U groove wire can also be used for flux core
wire without the wire particles coming of the wire surface. However it is con-
sidered that the knurled roller will give a more positive feed of flux core wire
without any deformation of the wire shape.
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2.3.3 Wire Installation and Set Up Guide

Again the importance of smooth consistent wire feeding during MIG welding
cannot be emphasized enough. The correct installation of the wire spool and
the wire into the wire feed unit is critical fo achieving an even and consistent
wire feed. A high percentage of faults with MIG welders emanate from poor
set up of the wire into the wire feeder. The guide below wiill assist in the cor-
rect setup of your wire feeder.

\ / s
(1) Remove the spoci retaining nut. (2} Note the tenslon spring adjuster and spocl

locating pin.

{3) Fit the wire spool onto the spodd holder {4) Snip the wire carefully, be sure to held

fitting the locating pin into the location holecn the wire to prevent the spoal uncoiling.

the spool, Replace the spoci refaining nut tightly. Carefully feed the wire into the inlet guide
tube of the wire feed unit,
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Fa W
(5) Foed the wire through the drive rolier {8 Lock down the top pressure roller and apply
and intathe outiet guids tube of the wirs a madium amount of prassure Us-ing the tansion

feedar. adjustimeant knob.

(7) Chack that the wire passas through the centra of the

umj_atgﬂﬁi"e.l tube without touching the sides. Loosen the

5 locking_serew and then loosen the-gutle! guide tube

= —— refalning nut too make adjustment if required. Carefully
retighten the locking nut and screw to held the new

posifion.

(8) A simple check for the comrect dive tension is to
band the end of the wire aver hold it about 100mm from
vour hand and let it run inta your hand, it should cedl
round in your hand without stopping and slipping at the

drive roflers, increase the tension if it slips,

{9) The weight and speed of the wire spool tluming

craatas an inartia that can causa the spoal to run on

_and the wire loop over the side of the spool and tangle.
if this happens Increass tha prassure on the tansion
spring inside the spoodl holder assembly using the

tension adjustment screw.

28



Installation for Spool Welding Gun
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1. Insert the earth cable plug into the Negative socket on the front of
the machine and tighten it.

2.  Connect the Spool Welding gun to the MIG torch connection
socket on the front panel of the wire feeder, and tighten it.

IMPORTANT: When connecting the torch be sure to tighten the connec-
tion. A loose connection can result in the connector arcing and
damaging the machine and welding gun connector.

3. Connect the Spool Welding gun conftrol cable to the mulfipin re-
ceptacle on the front panel of the wire feeder.

4. Connect the gas line to gas connector on the rear panel of wire feeder.

5. Connect the control cable of wire feeder with the aero socket on
the rear panel of welding machine.

6. Connect the cable of wire feeder with the positive output of weld-
ing machine.

7. Connect the gas regulator to the Gas Cylinder and connect the
gas line fo the Gas Regulator.

8. Connect the power cable of welding machine with the output
switch in electric box on site.

9. Remove the spool cover by pressing button and lifting off the cover.
10. Place a spool of wire inside the spool holder on post.

11. Feed the wire through the drive rolls and into the inlet guide tube.
Tighten the wire tension swing arm.

12. Pull the trigger to drive the wire down the neck until it exits the con-
tact tip.

13. Select MIG Manual welding mode by pressing the welding mode
button and enter the function interface to set “SPOOL Welding
gun” to "ON" by pressing function button. Then set welding param-
eters using the knobs and buttons.

14. Carefully open the gas cylinder valve, set the required gas flow rate
on the regulator.
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24 Installation for Spool Welding Gun (for compact models)
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1. Insert the earth cable plug into the negative (--) socket on the front
of the machine and twist to fighten.

2. Plug the Spool Gun into the euro connect socket on the front panel
and tighten.

IMPORTANT: When connecting the torch be sure to tighten the adap-
tor nut completely tight. A loose connection can result in arcing
between the gun and machine connector and that causes serious
damage to both the torch and machine connections.

3. Connect the Spool Gun control cable to the 9 pin receptacle on
the front panel.

4, Insert the polarity switching cable plug into the positive socket on
the front of the machine and tighten it.

5.  Connect the gas regulator to the gas cylinder and connect the gas
line to the regulator.
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11.

12.

13.

Connect the gas line to gas connector on the rear panel.

Connect the power cord of welding machine with the outlet on
electrical box.

Remove the spool cover by pressing button and lifting off the cover.
Place a spool of wire inside the spool holder on post.

Feed the wire through the drive rolls and into the inlet guide tube.
Tighten the wire tension swing arm.

Pull the trigger to drive the wire down the neck until it exits the con-
tact tip.

Select MIG Manual welding mode by pressing the welding mode
button and enter the function interface to set “SPOOL GUN" to
“ON" by pressing function button. Then set welding parameters us-
ing the knobs and buttons.

Carefully open the gas cylinder valve, set the required gas flow rate
on the regulator.

Spool Gun Control

1]
o 2 ain
= - 3 " motor
3 4 [ |
5 g = e
4 | 5 { S0k
8 7 6 .. 4
1 { min
7]
=3 Remote Amps
- 8] P
4
Socket Pin Function
1 Spool gun motor
2 Not connected
3 Not connected
4 Spool gun motor
5 10k ohm (maximum) connection to 10k ohm remote control
potentiometer.
6 Zero ohm (minimum) connection to 10k ohm remote control
potentiometer.
7 Wiper arm connection to 10k ohm remote control potentiometer.
Not connected
9 Not connected
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25 Set Up Installation for Pull MIG Gun

1. Insert the earth cable plug into the negative ( (--) socket on the front of
the machine and twist to fighten.

2.  Plug the Pull MIG Gun into the euro connect socket on the front panel
and tighten.

IMPORTANT: When connecting the torch be sure to tighten the adaptor nut
completely tight. A loose connection can result in arcing between the
gun and machine connector and that causes serious damage to both
the torch and machine connections.

3. Connect the Pull MIG Gun control cable to the 9 pin r eceptacle on the
front panel.

4. Connect the gas regulator to the gas cylinder and connect the gas line
to the regulator.

5.  Connect the gas line to gas connector on the rear panel.
6. Open the gas cylinder valve, sef regulator. Check for Leaks!

7. Connect the power c ord of welding machine with the outlet on electri-
cal box.

8. Place wire onto spool holder (spool retaining nut is left hand thread)
feed wire through the inlet guide tube on to the drive roller.

9. Carefully feed the wire over the drive roller into the outlet guide tube,
feed through about 2" (150mm) into the torch receptacle.

10. Align the wire info the groove of the drive roller and cl ose the top roller
tension arms making sure the wire is in the groove of the boftom drive
roller, lock the tension arms into place with pressure knobs and tighten
by turning clockwise.

11. Entfer the function interface to set PULL PUSH to O N by pressing function
button . And adjust welding current, voltage and other parameters by
buttons and knobs.

12. Press and hold the manual wire button to feed the wire through to Pull
MIG gun.

13. Change the wire tension swing arm to adjust the drive roller tightness

14. Pull the trigger to drive the wire down the neck unfil it exits the contact
tip
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25 Welding parameters
Process reference for CO2 butt welding of low carbon steel solid welding

wire
Material Root Wire di- | Welding | Welding | Welding | Gas-flow
thickness gap ameter | current | voltage | speed rate
(mm) G (mm) \ (cm/ (L/min)
(mm) min)
T 0.8 0 0.8 60~70 16~16.5 | 50~60 10
1.0 0 0.8 75~85 17~17.5 | 50~60 10~15
i 1.2 0 0.8 80~90 17~18 50~60 10~15
o ‘r') 2.0 0~0.5 1.0/1.2 | 110~120 | 19~19.5 | 45~50 10~15
q 3.2 0~1.5 1.2 130~150 | 20~23 30~40 10~20
T 4.5 0~1.5 1.2 150~180 | 21~23 30~35 10~20
6 0 1.2 270~300 | 27~30 60~70 10~20
i 6 1.2~1.5 1.2 230~260 | 24~26 40~50 15~20
8 0~1.2 1.2 300~350 | 30~35 30~40 15~20
8 0~0.8 1.6 380~420 | 37~38 40~50 15~20
12 0~1.2 1.6 420~480 | 38~41 50~60 15~20

Process reference for CO2 corner welding of low carbon steel solid welding

wire
Material Wire di- Welding Welding Welding | Gas-flow
thickness ameter current voltage speed rate
(mm) (mm) (A) (V) (ecm/min) (L/min)
1.0 0.8 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 1.0 85~90 18~19 50~60 10~15
1.6 1.0/1.2 100~110 18~19.5 50~60 10~15
o 1.6 1.2 120~130 19~20 40~50 10~20
2.0 1.0/1.2 115~125 19.5~20 50~60 10~15
l 3.2 1.0/1.2 150~170 21~22 45~50 15~20
3.2 1.2 200~250 24~26 45~60 10~20
= —O 4.5 1.0/1.2 180~200 23~24 40~45 15~20
T 4.5 1.2 200~250 24~26 40~50 15~20
6 1.2 220~250 25~27 35~45 15~20
N 6 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20
8 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20
8 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20
8 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
12 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20
12 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
16 1.6 340~350 27~28 35~40 15~20
19 1.6 360~370 27~28 30~35 15~20
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2.6

Operation environment

Height above sea level <1000 M.

Operation temperature range: -10~40°C.

Air relative humidity is below 90% (20°C).

Preferable site the machine some angles above the floor level, the
maximum angle does not exceed 15°C.

Protect the machine against heavy rain and against direct sunshine.
The content of dust, acid, corrosive gas in the surrounding air or sub-
stance cannot exceed normal standard.

Take care that there is sufficient ventilation during welding. There must
be at least 30cm free distance between the machine and wall.

Operation Notices

Read Section “1"" carefully before starting to use this equipment.
Connect the ground wire with the machine directly.

Ensure that the input is three-phase: 50/60Hz, 400V +£10%.

Before operation, none concerned people should not be around the
working area and especially children. Do not watch the arc in unpro-
tected eyes.

Ensure good ventilation of the machine to improve Duty Cycle.

Turn off the engine when the operation finished for energy consumption
efficiency.

When power switch shuts off protectively because of failure. Don't re-
start it until problem is resolved. Otherwise, the range of problem will be
extended.

In case of problems, contact your local dealer if no authorized mainte-
nance staff is available!

35




Precavutions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-lammable materials, up to 90% humidity
for use!

2. Avoid welding outdoors unless protected from direct sunlight, rain, snow, work area tempera-
ture must be between -10 °C and +40°C.

3. Wall to position the device at least 30 inches away.
4. Well-ventilated area to perform welding.

Safety requirements

Welding provides protection against overvoltage / overcurrent / overheating. If any of the
above events occurs, the machine stops automatically. However, over- stress damage to the
machine , keep the following guidelines :

1. Ventilation . When welding a strong current going through the machine , so the machine is
not enough natural ventilation for cooling . The need fo ensure adequate cooling, so the
distance between the plane and any object around it at least 30 cm . Good ventilation is
important to normal function and service life of the machine.

2. Continuously , the welding current does not exceed the maximum allowable value. Current
overload may shorten its life or damage to the machine .

3. Surge banned | Observance of tension range follow the main parameter table . Welding ma-
chine automatically compensates for voltage , allowing the voltage within permissible limits
of law. If input voltages exceed the specified value , damaged parts of the machine .

4. The machine must be grounded! If you are operating in a standard, grounded AC pipeline in
the event of grounding is provided automatically . If you have a generator or foreign , unfa-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point earth to protect against electric shock .

5. Suddenly stopping may be during welding when an overload occurs or the machine over-
heats . In this case, do not restart the computer, do noft try to work with it right away, but do
not furn off the power switch , so you can leave in accordance with the built-in fan to cool
the welding machines .

WARNING!

If the welding equipment is used with the welding parameters above 180 amperes, the standard
230V electrical socket and plug for 16 amp circuit breaker is noft sufficient for the required cur-
rent consumption, it is necessary to use the welding equipment with 20A, 25A or even to the 32A
industrial fuses! In this case, both the plug and the plug socket fork have to be replaced to 32A
single phase fuse socket in compliance with all applicable rules. This work may only be carried
out by specialists!

Maintenance

1. Remove power unit before maintenance or repairl

2. Ensure that proper grounding!

3. Make sure that the internal gas and electricity connections are perfect and fighten, adjust if
necessary, if there is oxidation, remove it with sandpaper and then reconnect the cable.

4. Hands, hair, loose clothing should be kept away under electric parts, such as wires, fan.

5. Regularly dust from the machine clean, dry compressed air, a lot of smoke and polluted air to
clean the machine every day!

6. The gas pressure is correct not to damage components of the machine.

7. If water would be, for example. rain, dry it in the machine and check the insulation properly!
Only if everything is all right, go after the welding!

8 When not in use for a long fime, in the original packaging in a dry place.
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Il. Rakdcezi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

ltem: MIG 5200 SYNERGIC
MIG 3800 SYNERGIC
Synergic control MIG/MAG Welding Power Source

Applied Rules (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) References to laws, rules and regulations are to be understood as related fo laws, rules
and regulations in force at present.

Manufacturer declares that the above specified product is complying with all of the above
specified rules and it also complying with the essential requirements as specified by the
Directives 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU and 2011/65/EU

Serial No.:
€
- W
Haldsztelek (Hungary), 14/03/20 n
i o
\ =l W
Mohoging Director:
Andrds Bodi
www.iweld.hu info@iweld.hu
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kotelezd jétallas

A jotdllas idStartama 12 hdnap. A jotdllasi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténé dtaddsa, vagy ha az izembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjdval kezdddik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsdt kdvetden lépett fel, igy példdul, ha a
hibdt

- szakszerUtlen Uzembe helyezés (kivéve, ha az Uzembe helyezést a vdllalkozds, vagy annak megbizottja végezte el, illetve ha a
szakszer(tlen Uzembe helyezés a haszndlati-kezelési Utmutatd hibdjara vezethetd vissza)

- rendeltetés-ellenes haszndlat, a haszndlati-kezelési Utmutatdban foglaltak figyelmen kivil hagydsa,

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdlds,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotallds keretébe tartozd hiba esetén a fogyaszto - elsésorban - vdlasztdsa szerint — kijavitdst vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tébbletkdltiséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdltatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz8désszegés sulyat és a jotdlidsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitast vagy a kicserélést nem vdllalta, e kdtelezettségének megfeleld hatdridén belll, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyaszto eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyaszté a vdlasztott jogdrdl masikra térhet at. Az &ttéréssel okozott koltséget kdteles a vdllalkozdsnak megfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az dttérés egyébként indokolt volt.

A kijavitdst vagy kicserélést — a termék tulajdonségaira és a fogyasztéd dltal elvérhatéd rendeltetésére figyelemmel — megfeleld
hatdridén belll, a fogyasztd érdekeit kimélve kell elvégezni. A vdllalkozdsnak térekednie kell arra, hogy a kijavitdst vagy kicse-
rélést legfeliebb tizendt napon beldl elvégezze.

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szdmit bele a jotdlldsi idébe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerien
haszndini. A jotdllési idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitdsa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujbdl kezdddik.

A jotdllasi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos kdltségek a vallalkozdst terhelik.

A j6tdllds nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd - igy kulondsen kellék- és termékszavatossagi, illetve kdrtéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdrosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodd békéltetd testilet
eljdrdsat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlidsi jeggyel érvényesithetd. Jotalldsi jegy fogyaszté rendelkezésére bocsd-
tdsdnak elmaraddsa esetén a szerz8dés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adordl szold térvény alapjdn kibocsdtott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdlldsbdl eredd jogok az ellenérték medfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszté jotdlldsi igényét a vallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kotelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kezbkben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

minden GORILLA® hegeszt6gép, ARC 160 MINI, HEAVY DUTY 250 IGBT, HEAVY DUTY 315 IGBT

A garanciavdillalds sordn a Polgdri Térvénykdnyv 6:159. § (hibds teljesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-

ciavdllalds a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossagi jellegu felelésségvdllaldst jelent az aldbbi

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Sz&rmazds igazoldsa (eredeti szédmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerz6dés) A végfelhaszndlonak meg kell rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamlat!

- Kitoltott garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az atvizsgdldson és érintésvédelmi ellendrzésen tUl a teljes
burkolat eltdvolitdsa utdni szakszer( takaritdsbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartaimaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériaszéamat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

A kiterjesztett garancidt alkatrész, tényleges javitds, vagy csere formdjdban biztositjuk. Amennyiben a javitds nem lehetséges,
Ugy a hibds eszkdz cseréjét biztositjuk.

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdasdt, orszadgon belUli szallitasat! A termék forgalmazdja, szUksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Radkdczi Ferenc Ut 90/B

Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu

39



IWELILD
H

7 Ve Ve Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY WELD K.
2314 Haldsztelek

Il. Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Sorszdm:

tipusu gydri szému
termékre a vasdarldastdl szdmitott 12 honapig kodtelezd jotdlldst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpotidst.
Vésarlaskor kérje a termék prébgjat!

Eladé tolti ki:

A vdsdrld neve:

Lakhelye:

Vésarlas napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotdllasi szelvények a kételezd jotdlldsi idSre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszdm:

EV HO NAP

aldiras

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallas Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

EV HO NAP

aldiras

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szdmdnak feltintetésévell A garancia kizarélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szamldval egyUtt érvényes, ezért a szamidat érizze meg!



IWELD

RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numar:

tipul ..numdar de serie
necesare sunt garantate timp de 12 luni de la data de produse de cumpadrare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vénzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semndtura
Data raportului:
Data incetdrii:
Descriere defect:
Noul termen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:
An Luna Zi
semnatura
Atentiel

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarull Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa- pdstratil
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7 ~ Vi DistribUtor:
ZARUCNY LIST WELD KE.
2314 Haldsztelek

Il. Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Poradové &islo:

Vyrobok: Typ: VYrobné Cislo: ....cuiieviiereeeieieeeeieeeieas
Na tento vyrobok plati zaruka 12 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zruky je nutné predlofzit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zaruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kipe tovaru poZiadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujuceho:

Bydlisko:

Ddétum zakUpenia: den: mesiac: rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Ddatum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Novd zdruénd doba:

Nd&voz servisu: Cislo préce:

(D11 o U mesiac: rok:

Podpis
Dd&tum nahldsenia:
Ddatum odstrdnenia vady:
Nahldsend vada:
Novd zdruénd doba:
Nd&voz servisu: Cislo préce:
[D1T o TR mesiac: rok:

Podpis
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