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Bevezeto

K&szonjik, hogy egy iIWELD hegesztd vagy plazmavagd gépet vdlasztott €s haszndl!

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

Minden hegesztégépUlnk alapja a fejlett inverter technolégia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a f6 transzformdator tdmege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technoldgia és a mindségi alkatrészek felnaszndldsa eredményekép-
pen, hegesztd és plazmavdagd gépeinket stabil mikddés, meggydzé teljesitmény,
energia-hatékony és kérnyezetkiméld mikoddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsaval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjik, hogy a gép haszndlata elbtt 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 nyuUjt Onnek elegendd informdciot, kérjik bévebb informdacidért keresse fel a
termék forgalmazdjdt.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotdlldsi és sza-
vatossdgiigények esetén” cimi mellékletben megfogalmazottakat.

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

J6& munkdt kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



FIGYELEM!
A hegesztés és vagds veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezelbnek illetve a kdrnyezetében tartézkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsagi intézkedések szigort betartdsaval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatét a gép belzemelése és mikddtetése eldttl

e Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert art a gépnek!

e Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdl.

e A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitésat.

e A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivalé minéséguek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! @%

Az dramiités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem O
foldelt a hdldézat - az elbirdsoknak megfeleléen g%\
csatlakoztassal

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté kérben, mint elektréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viselien széraz védé-
keszty(Gt |

Kerilje a fust vagy gdzok belégzését! \\\\\ /

» Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak
az egészségre.

e MunkaterUlet legyen jol szelléztetett

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot, \\\
véddbszemiveget és védbdoltdzetet a fény és a \\
h&sugdrzds ellen!

e A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko-
dokat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

e A hegesztési froccsenés tUzet okozhat, ezért a gyul- \\\
ékony anyagot tavolitsa el a munkaterletrdl! \\ /

e A t0zoltd készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!
e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a

hallasnak, haszndljon filvédét! @
Meghibdsodds:
e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet.

* Hivja forgalmazdjdat tovdbbi tandcsért.




1.

‘Tg Felépités
3 VizhGtés
¢ pigitalss kijelz6
\% Programhelyek szadma
Szinergikus vezérlés
Impulzus MIG/MAG
Dupla impulzus MIG/MAG
% Polaritdsvdltds - FCAW
% 2T/4T
28T/4ST
SPOT
Huzaltold gérgdk szdma
% DC LT AWI
3 Impulzus DC AWI
Impulzus DC MMA
< Arc Force
= Hot Start
VRD

Tartozék hegesztépisztoly
Opciondlis hegeszt&pisztoly
Fdzissz&m

Hdaldzati feszUltség

Max./effektiy MMA
aramfelvétel MIG

Teliesitménytényezé (cos @)
Hatdsfok

Bekapcsoldsi idé

(10 perc/40 °C)

Hegesztéaram

MunkafeszUltség

Uresjarati fesziltség
Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly
Huzaldtmérs
Huzaltekercs &tméré
Tomeg

Méret (HXSZxM)

MMA
MIG
MMA
MIG

Technikai paraméterek

SYNERGIC WRC

800MIG3200WRC
IGBT
v
OLED

NN N N NN NN

IGrip 240W-4m
IGrip 500W 4m
3
3x400V AC +10%, 50/60 Hz

18.5A / 11.7A
21.5A / 13.6A

0.66

87%

245A/26.3V @ 60%
190A/23.5V @ 100%

10A-250A
10A-300A
20.4V-30V
15.5V-29V
75V (TIG: 68V)
F
IP21S
©08-1.2 mm
@ 300 mm, 15kg
60 kg
960 x 480 x 940
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MIG 3200 SYNERGIC WRC

c E [ PART NO.
| STANDARD | EN 60974-1:2012

GO

30A/15.5V-300A/29V

X | 40% | 60% | 100%

l2 | 300A | 245A | 190A

Uz | 29V | 26.3V | 235V

U=400V  [lma=21.5A] l1e=13.6A

10A/10.4V-300A/22V

X | 40% | 60% | 100%

l2_ | 300A | 245A | 190A

Uz | 22v | 19.8V | 17.6V

U=400V _ [lma=17.5A] her=11.1A

10A/20.4V-250A/30V

?':' X | 40% | 60% | 100%

—1,=75.0V l2_| 250A [ 205A | 160A

Uz | 30V | 282V | 264V

U=400V_ [lma=18.5A] her=11.7A

| DD 3-50/60Hz

p21s | [S] | 1 [ 60.0kg]

IWELD Kft. Hungary

Made in PRC



1.1 A gép elrendezésének leirdsa

1.1.1 A hegesztégép elilsé és hatsé paneljének elrendezése

PN~
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Negativ (-) kimeneti csatlakozdaljzat.

MIG pisztoly polaritasvaltd tdpcsatlakozds.
Tavvezérld csatlakozé.

TIG hegesztépisztoly gdzcsatlakozdja.
Pozitiv (+) kimeneti csatlakozdaljzat.

MIG hegesztépisztoly euro csatlakozd.
Vizkimenet (kék).*

Betdltd nyilds: fagydlld hitéfolyadék télthetd a tartdlyba.
Visszatérd viz bemenet (piros).*

Vizszint ellenérzé ablak.*

Haldzati kapcsold.

Gdazbemeneti csatlakozo.

Bemeneti tadpkdbel.




Tovdbbi vezérlék magyarazata:

TIG viz-bemenet (7) és kimenet (9)

A betdltd nyilds (7) oldaldn taldlhatd két csatlakozd AWI hegesztédpisztoly
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
céljgbal.

Megjegyzés: A kék és a piros csatlakozdkat nem szabad felcserélnil

Vizszint kalibraldas (10)

Ezen az ablakon keresztll egyértelmien megfigyelhetd a vizmennyiség a
tartdlyban. A legfelsd jeldlés a maximdlis folyadékszint: a vizmennyiség nem
haladhatja meg a maximdlis folyadékszintet!

A legalsé jeldlés a minimdlis folyadékszint: ha a fagydlld hitéfolyadék ala-
csonyabb, mint a minimdlis folyadékszint, a készilek nem fog megfelelSen
mUkddni, idében fel kell télteni hUtéfolyadékkal a betdltd nyildson keresztil.

1.1.4 Huzaladagolé (kompakt modellekhez)

D e @ @ O A A
QD QD b QD QD W D

I b QD D D I D D
CID D D D ADAD ADID
P D D €D €D 6D 6D @D

I e
Huzaldob tarté.
Huzalel6tolds feszességének bedllitasa.
Huzalel6told feszitékar (2x).
Huzaltovdbbitd gérgd (2x)
Huzaladagold bemeneti vezetd.

Huzalmeghaijtd gorgd.
20. | Vizh(té egység.
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1.2 Az eldlapi funkcidk és leirasok

1.2.1 MMA kezelofelilet

1 58 59\/_1 ceEAntm

I M

1 [Hegesztési mdd gomb: Nyomja meg az MMA hegesztési mddba torténd
belépéshez.

2 |L paraméter gomb: Forgassa el a hegesztéaram bedllitdsdhoz.

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

Hot Start

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

az elektréda letapaddsat és segit az iv kialakuldsdban gyujtaskor. Bedllitasi
tartomdny: 0 ~ 10.

Arc Force

Az MMA hegeszté dramforrast dllandd kimeneti aram elédllitdsdra tervezték.
Ez azt jelenti, hogy kUlbnb6z6 tipusy elektréddkkal és ivhosszal a hegesztési
feszUltség vdltozik, hogy az dram dllandd maradjon. Ez bizonyos hegesztési
kérilmeények ko6zott instabilitdst okozhat, mivel az MMA hegesztd elekiréddk
egy minimdlis feszUltséggel tudnak csak stabilan mikodni.

Az Arc Force vezérlés ndveli a hegesztési teljesitményt, ha érzékeli, hogy a
hegesztési feszUltség tul alacsony. Minél nagyobb az iverd bedllitdsa, anndl
nagyobb a minimdlis feszUltség, amelyet az dramforrds megenged. Ez a
hatds a hegesztédram ndvekedését is eredményezi. A 0" értéknél a szabd-
lyozd&s ki van kapcsolva, a ,,10" a maximdlis iverd. Ez gyakorlatban hasznos
azokndl az elektroda tipusokndl, amelyek nagyobb Uzemi feszUltségigénnyel
rendelkeznek vagy olyan k&téstipusokndl, amelyek révid ivhosszt igényelnek.

7



1.2.2 Lift TIG kezeléfelilet

158 13V’| cam

TR — u

1 2 4 3 5

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 kivalasztdsdhoz, mint példdul a
kapcsoldsi mod és az utandramidsi idd.

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

4 |Funkcié gomb: Nyomja meg a funkcio interfészbe térténd belépéshez.

5 [HUOtés Uzemmdd gomb: Nyomja meg a hitési mdd kivalasztédsdhoz.

Funkcié interfész:

PARAMETER

MODE
POST FLOW

p—

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

Gazutdndramldsi idd: 0 ~ 5's.




MUkodési mod kivalasztasa:

2T (2 item) kezelési méd:
Ez a funkcid a kezdd- és a kraterdram bedllitdsa nélkil alkalmazhatd szaka-
sz0s hegesztéshez, tranziens hegesztéshez, vékony lemez hegesztéshez stb.

F !
I(A)
Welding current Is Loosen the
welding qun
. switch
The seftingbaze | ‘
current [h )
Preszand hald the welding Arcis
qun switch turned off
0 tl t2 3 4 5 4 (g)

Magyardzat az dbrdhoz:

e O:
e O~t1:

o 11~13:

o 13~14:

o t4-t5:

o t5~16:
o t6~1t7:

e t5:

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

Az elédaramlds ideje bedllithatd a kezeldpanelen. (0.0-2 sec)

Az ivgyUijtds elindul (1), az iv Iétrejon (12) és a kimeneten hegesztéd-
ram emelkedni kezd a bedllitott értékig (felfutdsi idd, kezdd drame-
résség), az emelkedés (felfutds) ideje bedllithatd.

Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjdt nyomva kell tartani.

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

Az dramerdsség lecsdkken egy minimdlis értékre a bedllitott hegesz-
tédram értékrél (felfutdsi idd, kezdd dramerdsség) és az iv kialszik.

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

(0.0-10 sec)

Az elekfromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzaramlds ledll, a hegesz-
tési folyamat véget ér.



4T (4 item) kezelési méd:

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

1t

i repress down the switch
striking current

welding current
setting value | P STr—" S— — e - —
loosen the switch

press and hold
the welding gun I

switch “ (+
il

i
0t 28 4 5 6 7 4 ()

loosen the switch

drawing arc /
current

Magyardzat az dbrdhoz:

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

e 0~11: Az elédaramlds ideje bedllithatd a kezeldpanelen. (0.0-2 sec)

o 11~12: Az ivgyuUjtds elindul 11 és a kimeneten megjelenik a bedllitott kezdd
dramerdsség;

o 2: Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat, a hegesztéaram emel-
kedni kezd.

(0.0-10 sec)

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

e 3~t4: A hegesztés elindul. Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nem kell
nyomva tartani.

o t4: Nyomja meg Ujra a hegesz’rop|sz‘roly kapcsoldjdat a hegesztés be-
fejezéséhez, a hegesztédram erdssége csdkkenni kezd a bedllitott
lefutdsi idének megfeleléen.

(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: Krdterfeltdltés szakasz.

o 16: Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjdt, az iv kialszik, a véddgdz
tovabb dramlik.

e 16~t7: A gdz utd-aramids ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-10 sec)

o i7: Az elekfromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzaramids ledll, a hegesz-
tési folyamat véget ér.
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o & - oA || Water

Hegesztési méd gomb: Nyomja meg a MIG kézi hegesztési mddba
torténd belépéshez.

2 | L paraméter gomb: Forgassa el a huzaladagolds sebességének bedlli-
tasdhoz. A funkcidé interfészen forgassa el a paraméterek kivalasztdsa-
hoz.

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

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

5 | HGtés Uzemmdd gomb: Nyomja meg a hitési mod kivdlasztdsdhoz.

6 | Gdzellendrz6 gomb.

7 | Kézi huzal beflzés gomb.

1




Funkcié interfész:

PARAMETER PARAMETER

MODE
PRE FLOW
POST FLOW

SPOOL GUN

BURNBACK
SLOW FEED

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

Gdazelbadramldsi idé: 0 ~ 10's.

Huzalvisszaégés: 0 ~ 10.

1
2
3 | Gazutdndramldsiidd: 0~ 10s.
4
5

LassU adagoldsiidd: 0~ 10 s.

6 | Huzaldobos hegesztd pisztoly: be / ki.

Huzalvisszaégés

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

Lassu huzaladagolds

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

12



1.2.5 Szinergikus MIG kezeléfelilet

A kezel6 egyszerlen bedllitja a hegesztési dramot a MIG hegesztéshez és

a gép kiszdmitja az optimdlis feszUltséget a felhaszndlt anyag tipusdhoz,
huzaltipusdhoz és méretéhez, valamint véddégdzhoz. Nyilvanvald, hogy mds
vdltozdk, példdaul a hegesztési kdtés tipusa és vastagsdga, a levegd hémér-
séklete befolydsolja az optimdilis feszUltség- és huzalelbtolds sebességet, igy
a program feszUltség finomhangoldsi funkcidt biztosit a kivalasztott szinergi-
kus programhoz. Amint a feszUltséget egy szinergikus programban bedllitjak,
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.

21 |ermshly @1.2mm | CO2

1?8 —v4 ccam

w M-+ B A water

16 2 4 3 75

1 [Hegesztési méd gomb: Nyomja meg a MIG SYN hegesztési mod kiva-
lasztdsdhoz.

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

R paraméter gomb: Forgassa el a paraméterek bedllitdsdhoz.

Funkciondlis gomb.

HUtési mdéd gomb: Nyomja meg a hitési mod kivalasztdsdhoz.

Kézi véddgdz ellendrzé gomb.

A o N NG, i NNy @V)

Kézi huzal beflzés gomb.
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Funkcidk interfész:

PARAMETER PARAMETER

[ [e]n]= 2T POST FLOW
WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored BURNBACK
WIRE DIAMETER 0.8mm SLOW FEED

SHIELD GAS C0o2
PRE FLOW 5.0s

Mod: 2T / 4T / S4T / ponthegesztés.

Huzal anyaga: rozsdamentes / Fe / Fe portoltésd / AI-Mg / Cusi. (réz)
Huzal dtmérdje: 0,6 ~ 1,6 mm.

A gdz tipusa: CO2 és Ar + CO2 20%.

Gdzelbaramldsi idé: 0 ~ 10 s.

Gdazutdndramldsi idd: 0 ~ 5's.

Huzalvisszaégés: 0 ~ 10.

Lassu adagoldsi idé: 0 ~ 5's.

O[N] WIN|—
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1.2.7 Rendszerbedllitdsok képernyd

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 dll rendelkezésre ezen a hegesztégépen. Az MMA hegesztéshez
az elektrédatartd a pozitiv aljzathoz van csatlakoztatva, mig a foldeld
vezeték (munkadarab) a negativ alizathoz van csatlakoztatva, ez DCEP
néven ismert. Mindazondltal a kildnféle elektréddk eltérd polaritdst igé-
nyelnek az optimdlis eredmény érdekében és gondosan oda kell figyelni
a polaritdsra. A helyes polaritdsért olvassa el az elektroda gydrtédjdnak
informdcidit.

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

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

[))
& J .

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

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

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

5. Helyezze az elektréddt az elektrodatartéba és szorosan rogzitse.

6. Usse az elekiroddt a munkadarabhoz az iv Iétrehozdsa érdekében és tartsa
stabilan az iv fenntartdsa érdekében.

DCEP
c DCEN
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2.2 Telepités és Uzemeltetés - TIG hegesziés

Csatlakoztassa a foldelbkdbel dugdjat a gép elején 1évé pozitiv alizatba és hiz-
za meg.

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

Csatlakoztassa a TIG hegesztépisztoly gdzvezetékét a gép elején 1évé kimeneti
gdzcsatlakozéhoz.

Ellendrizze a szivargdst!

4.

—_ o o =2 0

wN - o

Csatlakoztassa a hegesztédpisztoly kapcsold vezérld kdbelét a 9 tUs csatlakozdal-
jzathoz a gép elején.

Csatlakoztassa a TIG hegesztépisztoly vizbedmld és kiomld vezetékét a vizh(td
elUlsé oldaldn 1évd be- és kimeneti vizcsatlakozohoz.

Csaflakoztassa a vizh(t6 vezérlbkdbelét a hegesztégép hatsé paneljéen taldlihatd
csatlakozdhoz.

Csatlakoztassa a gdzszabdlyozdt a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdztomidt
a gdizszabdlyozdhoz. Ellendrizze a szivargdst!

Csatlakoztassa a gdztomlét a gép bemeneti gdzesatlakozédjdhoz a hdtsé pane-
len taldlhatd gyorscsatiakozdn keresztll. Ellendrizze a szivargdst!

A helyszinen csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdbelét az dramforrdshoz.
Ovatosan nyissa ki a gazpalack szelepét, dllitsa be a szikséges gdzdramot.
Vdlassza ki a TIG hegesztési mdédot az elélapon.

Allitsa be a hegesztépisztoly mUkddési médjat 2T / 4T.

Vdlassza ki a vizhGtés médjat az elélapon.
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LIFT TIG mGUkodés

A Lift Arc gyUjtas lehetdve teszi az iv kdnnyU elinditdsat DC TIG-ben, egysze-
rGen érintse a volfrdmot a munkadarabhoz és emelje fel az iv elinditd-
sahoz. Ez megakaddlyozza, hogy a volfrdm csucsa tapadjon a mun-
kadarabhoz és ne szakitsa el a csucsot a volfrdm elekiréddatél. Van egy
specidlis technika, amelyet ,,a csésze ringatdsdnak” neveznek a Lift Arc
folyamatban, amely egyszerGvé teszi a Lift Arc funkcid haszndlatdt.

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

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

3. Helyezze a gdztereld kUlsé szélét a munkadarabra Ugy, hogy a volfrdm
elektréda 1 ~ 2 mm-re legyen a munkadarabtdl. Nyomja meg és tartsa

lenyomva a hegesztépisztoly kapcsoldt a gdzdramlds és a hegesztési
teljesitmény aktivaldsdhoz.

4. Kis mozdulatokkal forgassa elére a gdztereldt Ugy, hogy a volfrdm elektro-
da hozzé&érijen a munkadarabhoz.

5. Most forditsa el a gdztereldt forditott irdnyba, hogy az iv I1étrehozdsdhoz
emelje fel a volfrdm elekiréddat a munkadarabrdl.

6. Engedije el aravaszt a hegesztés ledllitdsdhoz.

FONTOS! Nyomatékosan javasoljuk, hogy a gép Uzemeltetése elétt ellendriz-
ze a gdzszivargdast. Javasoljuk, hogy zdrja el a palack szelepét, ha a
gépet nem haszndljak!
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2.3 Telepités és Uzemeltetés - MIG hegesztés
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Telepités MIG hegesztéshez (kompakt modellekhez)

9.

10.

1.

12.
13.

14.

15.
16.

17.

. Helyezze a foldeld kdbel csatlakozdjat a negativ (-) alizatba és csavarja rd.
. Dugja be a MIG hegesztépisztolyt az elblapon 1évé MIG hegesztépisztoly

EURO csatlakozdjdba és szorosan hizza meg az ellenanydt.

. Csatlakoztassa a MIG hegesztépisztolyt vizbemeneti és kimeneti vezetékét

a vizh(té elUlsé részén 1évd vizbemeneti és -kimeneti csatlakozdkhoz.

. Dugja be a polaritdskapcsold kabel dugdjat a gép elllsé sarkdba és hizza

meg.

. Csatlakoztassa a gdzszabdlyozdt a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdiz-

tomlét a szabdlyozdhoz.

. Csatlakoztassa a gdztomlét a hatsd panel gdzesatlakozdjdhoz.
. Csatlakoztassa a hegesztégép tapkdbelét az dramforrdshoz. 8. Helyezze a

huzalt az huzaltartéra - (a huzaldob régzitéanydja a balmenetes) Vezes-
se a huzalt a bemeneti vezetécsévon keresztil a meghajtd hengerre.

FUzze be a hegesztéhuzalt a huzaltold gérgdkdn keresztll a kimeneti veze-
t&csébe és vezesse At a hegesztépisztoly csatlakozdsdig..

Ellendrizze, hogy a meghajtd gorgd mérete kompatibilis-e a huzaldtmérs-
vel, szUkség esetén cserélie ki a gérgdt.

Igazitsa a huzalt a meghajtdé henger bardzddjdba és zdrja le a felsé
gorgd feszitd karjait, Ggyelve arra, hogy a huzal az alsé gbrgd bardz-
ddjdban legyen, régzitse majd hizza le a feszité karokat az dramutatd
jardsaval megegyezd irdnyba.

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 at a hegesztépisztoly nyakig.

Helyezze a megfeleld méretd dramdtaddt a huzalra és szorosan rogzitse a
kézdarabon.

Helyezze a gdztereldt a hegesztdpisztolyra.

Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepét és dllitsa be a szUkséges gdzdara-
mot.

Vdlassza ki az igényeinek megfeleld MIG funkcié mddot és paramétere-
ket, példdaul a huzal dtméréjét és a kapcsoldsi moédot.,
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2.3.2 Huzaladagolé gorgd kivalasztasa

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

A told és vezetd gbrgdk a huzal mechanikus elétoldsdra szolgdinak. Az ada-
gologorgdket bizonyos tipusu hegesztési huzalokhoz tervezték és kUlonbdzd
tipusu hornyokkal vannak megmunkdalva, hogy befogadijdk a kilonb6zé
huzaltipusokat. A huzalt a huzaltold egység felsé goérgdje tartja a horonyban
és nyomohengernek nevezik. A nyomdast egy feszitd kar kdzvetiti, amelyen
bedllithatd a szikséges nyomoerd. A huzaltipus hatdrozza meg, hogy mek-
kora nyomoerét lehet kifejteni és milyen tipusu gérgd a legalkalmasabb az
optimdilis huzaltovdabbitds eléréséhez.

A t6mor kemény huzalokhoz, mint az acél, a rozsdamentes acél V alaku
horonnyal rendelkezé meghaijtd gérgdre van szUkség az optimdilis 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 alaku gérgd 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 alakd gérgé szikséges. Az alumini-
um huzal sokkal kisebb szildrdsdggal rendelkezik, kdnnyen hajlithatd és ezért
nehezebb adagolni. A puha huzalok kénnyedén igazithatéak a huzalveze-
tébe. Az U alaku gérgd nagyobb felUleti surldddst biztosit a ldgyablb huzal
tapldldsahoz. A ldgyabb huzalokhoz kisebb nyomderdre van szUkség a felsd
nyomohengertél is, hogy elkerUljék a huzal alakjdnak deformdaldddsdat. A Ul
nagy nyomoerd deformdlhatja és szakithatja.

Port6ltési huzal / gdzmentes huzal - ezek a huzalok vékony fémlemezbdl
dlinak, amelyen a toltet és fémvegylletek vannak rétegezve, majd henger-
be tekerve, igy alkotva a kész huzalt. A huzal nem képes tUl nagy nyomdst
elviselni a felsé goérgdrél, mivel tUl nagy nyomds hatdsdra dsszeroppanhat

és deformdlddhat. Ezekhez a huzalokhoz alkalmazhatd a recézett goérgd,
amelynek kis fogazdsa van a horonyban, a fogazdsok megfogjdk a huzalt és
segitenek annak vezetésében anélkll, hogy a felsé gérgd tul nagy nyomdst
gyakorolna rd.
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2.3.3 Huzal telepitési és bedllitasi Otmutatéd

A MIG hegesztés kapcsdn nem lehet eléggé hangsulyozni a sima, egyenle-
tes huzaladagolds fontossagdt. A huzaldob és a huzal helyes behelyezése a
huzaladagold egységbe kritikus fontossGgl az egyenletes és kdvetkezetes
huzaltovdabbitds eléréséhez. A MIG hegeszt&kkel kapcsolatos hibdk nagy sza-
zaléka a huzal rossz behelyezésébdl szrmazik a huzaladagoldba. Az aldbbi
Utmutatd segit a huzaladagold helyes bedllitdsdban.

1. Tavolitsa el a rogzité anydat. 2. Vegye figyelembe a feszitd
rugd bedllitéjat és az huzaldob
helyezd csapjat.

2. Helyezze a huzaltekercset az or- 4. Vegye figyelembe a feszitd
sotartéraillesztve a helyezdcsap- rugd bedllitéjat és az huzaldob
ra. Csavarja vissza a rogzitéanyat. helyezé csapjdt.
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5. Vezesse be a huzalt a meghaijtéd 6. Zdriale a felsnyoméhenger’r és

goérgdkdn keresztl a huzalveze- hUzza meg a nyomoderé bedllitd gomb-
tébe jéval.

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

Ha szUkséges lazitsa meg a roégzitécsavart, majd
lazitsa meg a kimeneti a vezetécsé rogzitd anydjat
{ is é&s végezze el a bedllitast. Ovatosan hizza meg
ismét az ellenanydt és a csavart, hogy régzitse az Uj
pozicidt.

8. A hajtds megfeleld feszességének egyszery elle-
nérzése: 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
megdlina és megcsiUszna a meghajtd godrgdknél.
Nobvelie a nyomderét, ha megcsuszik.

FIGYELEM: Keszty(t kell viselnil

9. A huzaldob tehetetlensége miatt az orsé to-
vdbbfuthat és a huzal ésszegubancolddhat.
Ebben az esetben ndvelje az orsétartd egység bel-
sejében lévé feszitd rugd nyomdsdat a nyomdberd
bedllitd csavar segitségével.
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241

Huzaldobos hegeszid pisztoly telepitése (kompakt modellekhez)

o LU
wRREn

1. Helyezze a foldeld kdbel csatlakozdjdt a negativ (-) alizatba a gép elején
és hiuzza meg erdsen.

2. Csatlakoztassa az huzaldobos pisztolyt az elUlsé panelen taldlhatd euro
csatlakozédalizathoz 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 k6zott, ami sUlyos karokat okozhat mind az
ég6, mind a gép csatlakozasaban.

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

4. Dugja be a polaritdskapcsold kdbel dugdjat a gép elUlsé csatlakozdjdba
és hiuzza meg.

5. Csatlakoztassa a gdzszabdlyozdt a gézpalackhoz és csatlakoztassa a gdz-
t&mMIST a szabdlyozdhoz.
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6. Csatlakoztassa a gdztomldét a hatsd panel gdzesatlakozéjdhoz.
7. Csatlakoztassa a hegesztégép tapkdbelét az dramforrdshoz.

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

9. Helyezzen egy huzaltekercset a tartéba.

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

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

12. Vdlassza ki a MIG kézi hegesztési mddot a hegesztési méd gomb
megnyomdasdval és Iépjen be a funkcio felUletre, hogy a ,,SPOOL
Welding gun” funkciét ,,ON" értékre dllitsa a funkcibgomb megnyo-
mdasdaval. Ezutdn dllitsa be a hegesztési paramétereket.

12. Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepét, dllitsa be a szikséges gdzd-
ramot a szabdlyozén.

Huzaldobos pisztoly-vezérlés
1 — MOTOR NEGATIV
— 2 - MOTOR POIITIV

h \ N\ 3 — Nulla Ohm [(minimum) kapcsolat
A 10K Ohmos potenciométernél

y ~ ) N \ O\ 4 — Potenciométer
( { \ \

g 3 4 ~ \ \\ 5 - 10K Ohm (maximum) kapcsolat
{ ) o \ \ | 10K Ohmos potenciométernél

:A,b\ 7 8 9 1 6 - Ures

“ .\ : 10 b "12 “.‘: 7 - Ures
N\ O A ( ,/,/ ) : 8 - Ures
AN ~_— ~ ) Py ’ 9 — Ures
‘ : 10 - Ures

1 - Ures

labkiosztds funkcidk

1 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

VWO |IN|cJh | AW IDN

Torl6kar csatlakozdsa 10k ohmos taviranyité potenciométerhez.
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1. Helyezze a foldeld kabel csatlakozéjat a negativ (-) alizatba a gép elején
és hUzza meg erdsen.

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

FONTOS: A pisztoly csatlakoztatdsakor feltétlenil hizza meg teljesen az
adapter anydjat. A laza csatlakozds ivképzédést eredményezhet a pisz-
toly és a gép csatlakozéja k6zott, ami sUlyos karokat okozhat mind az
ég6, mind a gép csatlakozasaban.

3. Csatlakoztassa a Pull MIG Gun vezérlékdbelt az elélapon taldlihatd 9 t0s
csatlakozdéhoz.

4. Csatlakoztassa a gdzszabdlyozét a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdiz-
t&mMISt a szabdlyozdhoz.

5. Csatlakoztassa a gdztomlét a hatsd panel gdzesatlakozéjdhoz.

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

7. Csatlakoztassa a hegesztégép tapellatdsat az dramforrdshoz.

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

oldali menet) vezesse be a huzalt a bemeneti vezetécsdovon keresztll a
meghajtd hengerre.

9. Ovatosan vezesse be a huzalt a meghajté hengeren keresztil a kimeneti
vezetécsébe és vezesse at kb. 150 mm-en keresztUl a pisztolyig.

10. Igazitsa a huzalt a meghaijtdé gérgdk bardzddjdba és régzitse a felsd gor-
g6 feszitd karjait, Ugyelve arra, hogy a huzal az alsé meghajté henger
bardzddjdban legyen, régzitse a feszité karokat a helyére és hizza meg
az éramutatd jardsdval megegyezd irdnyba.

11. Lépjen be a funkcid interfészbe, hogy a PULL PUSH érteket ON értékre
dllitsa a funkcidgomb megnyomdsdval. Allitsa be a hegesztési dramot,
feszUltséget és egyéb paramétereket.

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

13. A meghaijtd henger feszességének bedllitdsdhoz vdltoztassa meg a huzalt
feszité lengdkart.

14. HUzza meg a ravaszt, hogy a huzalt lefelé vezesse a nyakon, amig ki nem
lép az dramdataddbdl.
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2.5

Hegesztési paraméterek
Referencia értékek alacsony széntartalmu acélhoz, tomor hegesztd huzallal
CO, tompahegesztéséhez.

] ® le—

~

Anyag- | Hézag Huzal- Aram- L Huzal |Gdzdram
7 e g <. . |Feszlltség . :
vastasag G atmeérd | erésség sebesseg| (L/min)
(V) :
(mm) (mm) (mm) (A) (em/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 80~90 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 széntartalmu acélhoz, tdmoér hegesztd huzallal
CO,-hegesztéséhez sarokvarrathoz.

_>9|<_

~

Anyagvas-|  Huzal- Aram- L Huzal Gdzdram
tagsag atméré erésség FeSZL\J)Tseg sebesség (L/min)
(mm) (mm) (A) V) (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 MUko6dési kérnyezet

e Tengerszint feletti magassdg <1000m.

e MUkoddési hémérséklet-tartomdny: -10 ~ 40 ° C.

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

e Lejtés helyen, a maximdlis délésszog ne haladja meg a 15°-of.

e Ovja a gépet heves esézések és kdzvetlen napsUtés ellen.

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

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

2.7 Uzemeltetési értesitések

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

e Csatlakoztassa a foldeld vezetéket kdzvetlenll a géphez.

e Gybz8djdn meg arrdl, hogy a bemenet hdromfdzisu: 50 / 60Hz, 400V + 10%.

e MUkddés elétt egyetlen kivilalld ember sem tartdzkodhat a munkaterlet
kdrnyékén, kUlondsen a gyermekek. Ne nézze az ivet védtelen szemmel.

e A munkaciklus javitdsa érdekében gondoskodjon a gép megfeleld szellé-
zésérdl.

e Az energiafogyasztds hatékonysdga érdekében dllitsa le a gépet amikor a
mUvelet befejezddot.

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

e Probléma esetén forduljon a helyi markakereskedéhdz, ha nem dll rendel-
kezésre hivatalos karbantartd személyzet!
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List of Error Codes

Hiba tipusa Code | Leirds
Hérelé EO1 Tdlmelegedés (1. hérelé)
E02 Tulmelegedés (2. hérelé)
EO3 Tdlmelegedés (3. hérelé)
EO4 Tulmelegedés (4. hérelé)
EO9 Tulmelegedés (a program alapértelmezése)
Hegeszt6gép E10 Fazisvesztés
Ell N/A
E12 Nincs gdz
E13 A feszUltség alacsony
E14 TulfeszUltség
E15 TUldram
E16 Huzalel6told tulternelés
Kapcsold E20 Gombhiba a kezelépanelen a gép bekap-
csolasakor
E21 Egyéb hibdk a kezelépanelen a gép bekap-
csoldsakor
E22 A pisztoly hibdja a gép bekapcsoldsakor
E23 A pisztoly hibdja a normdl munkafolyamat
sordin
Tartozék E30 Vagobpisztoly levdlasztdsa
E31 N/A
Kommunikdcid E40 Csatlakozdsi probléma a huzalelétold és az
dramforrds kdzott
E41 Kommunikdcids hiba
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Ovintézkedések

Munkaterulet

1. A hegesztékészUléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

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

3. Faltdl a készUléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. Jolszell6zb helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsdagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tUldram / tUimelegedés elleni védelemmel. Ha bar-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlsdgos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellézés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és bdrmely koérildtte 1€vé targy
k&zotti tavolsag minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem Iépheti t0l a megengedett maximdlis értéket! Aram tulter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TulfeszUltség ftiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetédvé teszi a feszlltség
megengedett hatdrok kozott tartdsdt. Ha a bemeneti feszUltség tullépné az eldirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, féldelt hdldzati vezetékrédl mikodik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl vagy kilfolddn, isme-
retlen, nem foldelt hdlézatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihatd féldelési ponton
keresztUl, annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

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

Figyelem!

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

ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat ésigy a 16A-es hdldzati biztositék, dugalj

és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdldzati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
re!l Ebben az esetben a vonatkozdé szabvdanynak megfeleléen, mind a dugaljat, mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisira KELL cserélnil Ezt a munkdat kizdrdlag szakember végezheti ell

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a féldelés megfeleld!

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

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

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

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

7. Ha viz kerGine, pl. esé, 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 széraz helyen tdroljal
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LIVE RTON Mindségbiztositasi és Pénziigyi Tanacsadé Kft

Tanusitvany azonosito jele: LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023

EK-tipusvizsgalati tandsitvany

A Liverton Kft tanusitja a LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023 szamu jelentése alapjan,
hogy a IWELD Kft altal gyartott MIG/IMAG technolégiaval miik6dé IWELD hegeszt6-
gép csalad és kiegészité berendezések megfelelnek az 2006/42/EC, 2014/30/EU,
2014/35/EU, valamint 2009/125/EK Europai Unios direktiva kdvetelményeinek.

Az IWELD Kft vizsgélat alapjan a berendezés m(iszaki adattablajan és miszaki dokumentacioi-

ban hasznalhatja a megfelelGség igazoldsara ,,CE” minGsits jelet.

A gyartd EK megfelelGségi tanusitasban koteles igazolni, hogy a gyartott berendezés megfelel a

bemutatott mintanak.

A megfelel6ségi jelolést a berendezésen jél lathatdan, egyértelm(ien és maradanddan kell el-

helyezni.

A berendezésen nem helyezhetd el a megfelel&ségi jeldléssel 6sszetéveszthetd jeldlés. Min-
den mas jelolést csak ugy lehet elhelyezni, hogy az a megfelelGségi jelolés lathatosagat és ol-

vashatdsagat ne befolyasolja.

A vizsgalati jegyz6konyvek elérhet6k: www.liverton.hu

Jelen EK-tipusvizsgalati tanusitvany a mellékletben felsorolt tipusu berendezésekre vonatko-
zik.

Halasztelek, 2023. marcius 21.

Molnar Janos
Ugyvezetd

2314 Haldsztelek, Méria u. 46., Mobil: +36-20-9-442-543
E-mail: liverton@liverton.hu
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BETRIEBSANLEITUNG

MIG 3200 SYNERGIC WRC (Kompakt)

Synergisch gesteuert MIG/MAG
SchweilBstromversorgungssysteme

QUICKSILVER 4



EINFUHRUNG

Wir bedanken uns dafir, dass Sie ein IWELD SchweiB3- oder Plasmaschneider-Maschine
gewdhlt haben und benutzen.

Unser Ziel ist, Inre Tatigkeit mit den modernsten und meist zuverldssigen Anlagen zu
unterstUtzen, sei es Bastlerarbeit zu Hause, Produktion in Ihrem Kleinunternehmen oder
eine industrielle Aufgabe. Wir entwickeln und produzieren unsere Gerdte in diesem
Sinne.

Alle unsere SchweiBanlagen sind auf der neuesten Invertertechnologie basiert, mit
dem Vorteil, dass dadurch das Gewicht und die MaBes des Haupttransformators
gemindert werden kann, indem die so entstandenen Produkte einem Leistungs-
wachstum von etwa 30 % im Verhdltnis zu herkdmmlichen transformatorbasierten
SchweiBgerdten aufweisen. Als Ergebnis der angewandten Technologien und der
hochqualitativen Bestandsteilen unsere Schweianlagen und Plasmaschneidergerd-
ten durch stabilen Betrieb, Uberzeugende Leistung und Umweltfreundlichkeit gekenn-
zeichnet sind. Der Mikroprozessorsteuerung hilft die Anlage laufend in Beibehaltung
des optimalen Charakters der Schweil- oder Schneidaufgaben mit der Aktivierung
von verschiedenen SchweiBunterstUtzenden Funktionen.

Wir bitten Sie, vor die Inbetriebnahme der Anlage die Betriebshinweise sorgfaltig zu
lesen und die darin enthaltenen Anweisungen zu beachten. Die Befriebsanleitung
macht Sie mit den wdhrend der SchweiB- und Schneideaufgaben vorkommenden
Gefahrguellen vertraut, beinhaltet die wichtigsten Parameter und Funktionen der
Maschine, gibt wichtige UnterstUtzung zu die Bedienung und Einstellung der Anlage
aber beinhaltet nicht die umfassenden Fachkenntnissen des Schneidens-Schweiens
oder spricht darUber nur noch oberfléchlich. Falls diese Betriebsanleitung Ihnen keine
ausfUhrliche Information gibt, wenden Sie sich bitte an den Distributor der bestimmten
Anlage.

Im Fall von Betriebsstérungen oder fehlerhaften Eigenschaften der Anlage oder falls

Sie AnsprUche im Bezug auf Garantie oder Haffung geltend machen mdchten, be-

frachten Sie bitte das beiliegende Dokument ,,Generelle Garantie- und Haffungsbe-
dingungen”

Die Betriebsanleitung und die damit verbundenen Dokumente sind auch auf unserer
WEB-Seiten bei dem Datenblatt der spezifischen Anlagen zu finden.

Wir winschen lhnen gute Arbeit!

IWELD GmbH.

Il. Rékdczi Ferenc Ut 90/B

H-2314 Haldsztelek

Tel.: +36 24 532 625

info@iweld.hu

www.iweld.hu



ACHTUNG!

Das SchweiBen und Schneiden sind gefdhrliche Betriebe! Unfdlle oder Verletzungen
der Bedienpersonal oder der herumstehenden Mitarbeiter kdnnen leicht entstehen
wenn die Arbeit mit den Anlagen nicht mit der gewunschten Sorgfalt durchgefUhrt
wird. Eben darum die Arbeitsvorgdnge dirfen nur noch mit der strengen Einhaltung der
Sicherheitsvorkehrungen erfolgen! Vor der Inbetriebnahme und Bedienung der Anlo-

gen lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung sorgfaltig durch!

e Wahrend des SchweiBens wechseln Sie bitte keine
Befriebsart, weil damit die Anlage beschadigt wer-
den kann!

e Nach Erledigung der Aufgaben trennen Sie bitte die
Arbeitskabel von der Anlage!

* Der Haupftschalter dient zur Abtrennung der Anlage
von dem elektrischen Netz.

* Die Zubehdre und Ergénzungsmittel zur SchweiBar-
beiten sollen frei von Beschddigungen und von guter
Qualitat sein!

* Die Anlage durfen nur qualifizierte Personen benut-
zen!

Der Stromschlag kann fatal sein!

e SchlieBen Sie das Erdungskabel —falls der elektrischer
Netz nicht geerdet ist- vorschriftsmdaBig an!

¢ BerUhren Sie die spannungsfUhrende Teile in dem
SchweiBkreis, wie Elekfroden oder Kabelenden nicht
mit baren H&nden! Bei den SchweiB-arbeiten der
Bediener trockene Schutzhandschuhe tragen soll!

Vermeiden Sie das Einatmen von Rauch und Gasen!

* Die wahrend der SchweiBarbeiten entstehenden
Gase und Rauche sind gesundheitsschadlich!

e Der Arbeitsraum soll gut gelGftet werden!

Der Bogenlicht-Auslass schadet der Augen und das
Haut!

* Wdahrend der SchweiBarbeiten benutzen Sie
SchweiBhelm, Schutzbrille und Schutzkleidung gegen
Licht und Hitze!

¢ Auch die auf dem Arbeitsgebiet anwesende Perso-
nen sollen von der Strahlungen geschitzt werden!

FEUERGEFAHR!

¢ Der SchweiBspritzer kann Feuer verursachen, deswe-
gen entfernen Sie die brennbaren Materialen von
dem Arbeitsgebiet!

* Wichtige Voraussetzungen zur Verwendung der Ma-
schine ist das Vorhandensein des Feuerldschers und
die Fachausbildung des Bedieners zum Feuerschutz.

Gerdusch: Kann das Gehor beschddigen!

* Das bei SchweiB- und Schneidarbeiten entstandene
Gerdusche kdnnen das Gehdr beschddigten. Ver-
wenden Sie Gehdrschutz!

Fehlerscheinungen:

 Folgen Sie die Betriebsanleitung!

* Wenden Sie sich bitte an den Distributor der Anlage
fUr weitere Ratschlage!




1. Technische Parameter

SYNERGIC WRC

Aufbau
WasserkUhlung

GENERAL

Digitalanzeige
Programmespeicherplétze
Synergetische Steuerung
Impulse MIG/MAG
Doppelimpulse MIG/MAG
PolaritGtswechsel - FCAW
2T/41

2ST/4ST

SPOT

Drahtschieberrollen

DC LT AWI

Impulse DC AWI

Impulse DC MMA

Arc Force

Hoft Start

VRD

Zubeh&r Brenner

MIG/MAG

DCTIG

MMA

Optionaler Brenner

Phasenzahl

Netzspannung

Max./Effektive MMA
Stromaufnahme MIG

Leistungsfaktor (cos @)
Leistungsgrad

Einschaltzeit (10 Minuten/40°C)

MMA
MIG
MMA
MIG

SchweiBstrom

Arbeitsspannung

Leerlaufspannung
Isolierungsklasse
Schutzklasse
Drahtdurchmesser
Drahtrolle Durchmesser
Gewicht

MaBe (LxBxT)

800MIG3200WRC
IGBT
v
OLED

NN N N N N N

|Grip 240W-4m
IGrip 500W 4m
3
3x400V AC £10%, 50/60 Hz

18.5A / 11.7A
21.5A / 13.6A

0.66

87%

245A/26.3V @ 60%
190A/23.5V @ 100%

10A-250A
10A-300A
20.4V-30V
15.5V-29V
75V (TIG: 68V)
F
IP21S
@0.8-1.2 mm
@ 300 mm, 15kg
60 kg
960 x 480 x 940

4

WELD
MIG 3200 SYNERGIC WRC
c E [ PART NO.
| STANDARD | EN 60974-1:2012

GO

30A/15.5V-300A/29V
X | 40% | 60% | 100%
l2 | 300A | 245A | 190A

USTSOVIG, T 20v [ 263v | 235
U=400V  [lma=21.5A] l1e=13.6A
— 10AI10.4V-300A122V.

X | 40% | 60% | 100%

- I | 300A | 245 | 190A
U=V T 2oy [ 19av [ 17ev
U=400V |1max=17.5A| ler=11.1A

10AI20.4V-250A130V
7= X [ 40% | 60% | 100%
_ I | 250A | 205A | 160A
USTSOVIG T 30v | 282v | 26av
U=400V

limax=18.5A [ lier=11.7A
[ D>wsommn: | 1P215 | [S] | | 60.0Kg]|

IWELD Kft. Hungary Made in PRC




1.1 Bedienelemente der Maschine

1.1.1 Die Front- und Rickseite der SchweiBmaschine
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Negative (-) welding power oufput connection socket.

MIG Torch Polarity Change Power Connection.

Remote connection plug.

TIG torch gas connector.

Positive (+) welding power output connection socket.

MIG torch euro connector.

Water outlet (blue).*

Intake: From here, water or coolant, anfifreeze, etc. can be injected info tank.

Backwaterinlet (red).*

=gl IR Sl D Bl Sl Eall ol A e

Water level calibration.*

Power switch.

Gas inlet connector.

IS0 Il el B

Input power cable.




Further Controls Explained:

Outlet (7) and inlet (9)

The two nozzles on the same side of the intake (7) can be connected to the
nozzles on welding torch. Blue corresponds to the outlet: cold water is de-
livered 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 wrong!

Water level calibration (10)

This is a hollow trough, you can clearly observe the water volume 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 replenish water from the intake in fime.

1.1.4 Wire Feeder

Spool holder.

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

Wire feeder inlet guide.

Wire drive roller.

Water box.

6




1.2 Die auf der Vorderseite erreichbare Funktionen und deren Be-

schreibung
1.2.1 MMA Bedienungsoberfldche

158 59.1 «:=

I M

1. | SchweiBmodetaste: Driocken Sie zum Einstieg in die SchweiBmode!

L-Parameter-Taste: Mit der Drehung dieser Taste kdnnen Sie den
SchweiBstrom einstellen.

R-Parameter-Taste: Dricken Sie zum Anwdhlen der Hot Start oder Arc
3. | Force Beftriebs-moden, dann die Taste drehend kénnen Sie die ge-
wunschte Werte einstellen.

Hot Start

Der Warmstart gibt Extraleistung bei dem Beginn der Schweiphase, beginnt zu ba-
lancieren den groBen Widerstand des Arbeitsstickes und der Elektfrode. Verhindert
das Ankleben der Elektrode und hilft die Bogenentwicklung beim Anzinden. Der Ein-
stellbereich ist 0 ~ 10.

Arc Force

Die MMA SchweiBstromquelle wurde zur Erzeugung vom stdndigen Ausgangstrom
entworfen. Es ist bekannt, das mit der Verwendung von bestimmten Elekiroden-
typen und Bogenldngen éndert sich die SchweiBspannung, damit der Stromwert
konstant bleiben kann. Es fUhrt unter bestimmten Umstdnden zu Instabilitét, da die
MMA SchweiBelekiroden nur noch unter einer Minimalspannung stabil funkfionieren
kdnnen.

Die Arc Force Steuerung erhoht die SchweiBleistung, wenn das System eine zu nied-
rige SchweiBspannung findet. Desto groBere Bogenkraft eingestellt wird umso héher
wird die Minimalspannung, die die Sfromquelle zul&sst. Diese Wirkung ermdglicht
auch die Steigung des SchweiBstromes. Beim Wert ,,0” die Regelung ist ausgeschalteft,
Wert ,,10" entspricht der hdchsten Bogenkraft. Es ist vorwiegend bei jenen Elekifroden-
typen vom Vorteil, die eine hdhere Befriebsspannung verlangen, oder bei Bindungs-
typen, wo eine kUrzere Bogenldnge gefordert ist.

7



1.2.2 Die Lift TIG Bedienoberflache

1!::)8 13\/1 ccam

Tie I U Water

1 2 4 3 5

1. |SchweiBmodetaste: Dricken Sie zum Einstieg in die Lift TG SchweiBmo-
del

2. |L-Parameter-Taste: Mit der Drehung dieser Taste k&dnnen Sie den
SchweiBstrom einstellen. Drehen Sie den Schalter auf der Funktionsober-
fldche um die Parameter zu wdahlen, wie die Schaltmethode oder die
NachfluBzeit (Post Flow).

3. |R-Parameter-Taste: Dricken Sie zum Einstellen der TIG-Funktion Oberfla-
che Parameter.

4. |Funktionstaste: Drucken Sie zum Einstieg in die Funktionsschnittstelle!

5. |KUhlbetrieb Taste: Damit kdnnen Sie die KUhimethode auswdhlen.

Funktionsschnittstelle

PARAMETER

MODE
POST FLOW

1. |Mode: Schaltmode: 2T / 4T / Punktschweilen

2. |NachfluBzeit: 0 ~ 10s




2T (2-Takt) Bedienungsmode:

Diese Funktion kann ohne die Einstellung des Anfangs- und Kraterstroms zu
ImpulseschweiBen, Transientschweien und zu Schweien von dinnen Me-
tallplatten, usw. angewandt werden.

1(a)

SchweiBstrom Is  f———=nmmmmmmnmman

| Auslésen des
Brennerschalters
Der Einstellbasisstrom Ib A
I
Der Brennerschalter 5 Bogen Bogen
L-angezundet erloschen

drGcken und ein-
o tl t2 3 4 5 ¢ (3)

gedrUckt halten

Erklarungen zum Bild oben:

e 0: DrUcken Sie und halten Sie den Brennerschalter gedrickt! Der elektro-
magnetischer Schalter wird einschalten. Der Gasstrom startet.

e 0~t1: Die Zeit der Vorstromung kann auf dem Bedienpanel eingestellt wer-
den. (0.0-2 sec)

e 11~13: Der Bogen wird angeziUndet (1), Bogen wird gebildet (12) und der
SchweiBstrom auf dem Ausgang beginnt zu steigen bis zum eingestell-
ten Wert (Anlaufzeit, Startstromstéarke). Die Anlaufzeit (Steigung) kann
eingestellt werden.

e 13~14: Wahrend dieser Zeit der Brennerstarter soll gedrickt bleiben!

Falls Impulsmode wird gewdhlt dann der Ausgangsstrom andert sich zwi-
schen den eingestellfen Werten vom Basisstrom und Schweilstrom.

e t4-t5: Lassen Sie den Brennerschalter los um den SchweiBvorgang zu be-
enden! Der SchweiBstromstarke fallt runter der eingestellten Ablaufzeit
(0.0-10 sec) entsprechend.

e t5~16: Der Stromstdarke fallt runter auf ein Minimalwert von dem eingestell-
ten SchweiBstromstdrke (Anlaufzeit, Startstromstdrke) und der Bogen
erlischt.

e t6~17: Die Gasnachlaufphase nach dem Erloschen des Bogens. Diese Zeit
(0.0-10 sec) kann auf dem Bedienfeld eingestellt werden.

e t5: Der elekfromagnetische Schalter schaltet ab, der Gasstrom wird abge-
stellt, der SchweiBvorgang wird beendet.



4T (4-Takt) Bedienbmethode:

Stellen Sie die Anfangs- und die krateraufladende Stromstérke ein. Diese
Funktion verhindert die Kraterbildung vor Beginn und nach Ende des Arbeits-
ganges. Wir empfehlen bei Idngeren SchweiBndhten die 4T Betfriebsmode zu
verwenden

o~

1)
DrUcken Sie den Schalter!

Lassen Sie den Schalter los!

SchweiBstrom Is I - e
. . Lassen Sie den
DrUcken Sie und Schalter los!

lassen gedrUckt
den Schalter des “
Brenners!

Schlagstrom

Bogenstrom
Aufnahme /

| Erfolgreicher Schlag !
ottt i -
0t 28 t4 th 7 4 (s

Erklarungen zum Bild oben:

e 0: DrUcken Sie und halten Sie den Brennerschalter gedrickt! Der elektro-
magnetischer Schalter wird einschalten. Der Gasstrom startet.

e O0~11: Die Zeit der Vorstromung kann auf dem Bedienpanel eingestellt wer-
den. (0.0-2 sec)

e 11~12: Der Bogen wird angezindet (1), auf dem Ausgang erscheint die ein-
gestellte Startstromstarke.

e 12: Lassen Sie den Brennschalter los, der SchweiBstrom wdéchst.

e 123~13: Die Ausgangstromstdrke steigt bis zu dem eingestellten Wert (An-
laufzeit, Startstromstarke), die Anlaufzeit (Steigung) kann eingestellt
werden (0.0-10 sec)

e 13~14: Beginnt der Schweivorgang. Wahrend dieser Zeit der Brennschalter
soll nicht mehr gedrickt werden.

Bemerkung: Falls Sie Impulsmode gewdhlt haben, die Ausgangstromstarke
andert sich zwischen den eingestellfen Werten vom Basisstrom und
SchweiBstrom.

e t4: DrUcken Sie wieder den Brennerschalter um den SchweiBvorganz zu
beenden. Die SchweiBstromstéarke sinkt der eingestellten Ablaufzeit ent-
sprechend (0,0-10 sec.)

e t4-15: Der Ausgangstrom sinkt bis zu dem Wert der eingestellten Krater-aufla-
de-Stromstérke. Die Ablaufzeit kann eingestellt werden.

e 15~16: Krateraufladungsphase.

e t46: Lassen Sie den Brennerschalter los. Das Bogenlicht erlischt, das Schutz-
gas stromt weiter.

e t6~17: Die Gasnachlaufzeit (0.0-10 sec) kann auf dem Bedienfeld eingestellt
werden.

e 7. Der elekiromagnetische Schalter schaltet ab, der Gasstrom wird abge-
stellt, der SchweiBvorgang wird beendet.

10



1.2.3 MIG Bedienungsfeld zur manuellen Einstellungen

ar |Emnsdl @1.2mm  CO2

1\'::)8 —V4 ceam

v +Hl+ B0 A water

SchweiBmode Taste: Drucken Sie zum Einstieg in die SchweiBbetriebs-
mode!

2 | LParameter Taste: Drehen Sie zu Einstellung der Geschwindigkeit des
Drahtvorschubes! Drehen Sie es auf der Funktionsschnittstelle um die
Parameter zu wahlen!

3 | R Parameter Taste: Drehen Sie es um die Induktivitdt oder andere Para-
meter einzustellen!

4 | Funktionstaste: DrUcken Sie zum Einstieg in die Funktionsschnittstelle!

5 [ Teste zum KUhlbetrieb: Dricken Sie zum Anwdhlen des KUhlbetriebes!

6 | Gaskonftrolle Taste

7 | Manueller Drahtvorschub Taste

1




Funktionsschnittstelle

PARAMETER PARAMETER

MODE
PRE FLOW

SPOOL GUN

POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

1 | Mode: Schaltmode: 2T / 4T /PunkfschweiBen
2 | Vorstrédmungszeit: 0 ~ 10s.

3 | Nachstréomungszeit: 0 ~ 10 s.

4 | Nachbrennen: 0~ 10
5

6

Langsame Vorschubzeit: 0 ~ 10 s.
Brenner mit Drahttrommel: Ein/Aus

Burnback

Short-circuit between welding wire and molten pool leads to the increase of
current, which leads to the melfing speed of welding wire too fast, and the
wire feeding speed cannot keep up with, which makes the welding wire and
workpiece disconnected. This phenomenon is called “burn back™. This func-
fion is to ensure the welding seam is not beautiful after welding. Range: 0-10.

Slow feed

This function is used to regulate the speed of wire feeding increasing. Range:
0~15S.

12



1.2.5 Synergistische MIG Bedienoberflache

Der Bediener stellt den SchweiBstrom ein einfach zur MIG-SchweiBung und
das System kalkuliert die opfimale Spannung zu das Typ und GroBe des
verwendeten Materials und zu dem Schutzgas. Offensichtlich andere Para-
meter, wie zum Beispiel der Typ der SchweiBanbindung, die Lufttemperatur
beeinflussen die opfimale Spannung und die Geschwindigkeit des Drahtvor-
schubes, dementsprechend das Programm sorgt Gber Feinabstimmungsmaog-
lichkeit zu das gewdhltes synergistisches Programm. Sobald die Spannung in
einem synergistischen Programm eingestellt wird, es bleibt bei einer eventu-
ellen Anderung der aktuellen Einstellung auf diesem Wert festgelegt. Falls Sie
die Spannung des synergistischen Programms auf die Werkeinstellung zurick-
zustellen winschen, wechseln Sie in ein anderes Programm und kehren dann
zurGck.

o1 |Eegmetal . |@1.2mm |Ar+CO2 2%

12.4m/min 3.8mm

154 17.4 <=

hs“&ﬁ I AU .-'Y"\ Water

\. .
16 2 4 3 75

1 | SchweiBmode Taste: Dricken Sie zum Einstieg in die MIG SYN SchweiB-
mode!
2 | L Parameter Taste: Drehen Sie es zur Einstellung der Drahtvorschub-

geschwindigkeit! Drehen Sie es auf der Parameterschnittstelle um die
Parameter zu wahlen!

R Parameter Taste: Drehen Sie es zur Einstellung der Parameterwerte!
Funktionstaste

KUhlbetrieb Taste: Drocken Sie es um die Kihimethode zu wdahlen!
Manuelle Schutzgaskontroll-Taste.

N[O ™MW

Manueller Drahtvorschub Taste
1o




Funktionen Schnittstelle

PARAMETER

MODE 2T
WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored
WIRE DIAMETER 0.8mm
TYPE OF GAS co2
PRE FLOW

PARAMETER

POST FLOW
BURNBACK
SLOW FEED

—_—

Mode: 2T / 4T / S4T PunktschweiBen

2 | Drahtmaterial: SS Festkern / Fe Festkern /Fe Pulvergefullt / AI-Mg Fest-
kern / CusSi

3 | Drahtdurchmesser: 0,6 ~ 1,6 mm

4 | Gastyp: CO2 und Ar + CO2 20%

5 | Vorstromungszeit: 0 ~ 10 s.

6 | Nachstromungszeit: 0 ~ 10 s.

7 | Nachbrennen: 0~ 10

8 [Langsame Dosierungszeit: 0 ~ 10 s.

14




1.2.5 Bildschirm Systemeinstellungen

SETTING

LANGUAGE English
UNIT Metric
BRIGHTNESS 215

DrUcken Sie die Taste MENU und halten Sie es fUr 3 Sekunden gedrickt zum
Einstieg in die Systemschnittstelle. Hier kbnnen Sie Sprache, die MaBeinheiten
und die Lichtstarke mit der Hilfe von L und R Parametertasten einstellen.

15



2. Installation und Betrieb
2.1 Installation zu MMA SchweifBung

AnschlieBung der Ausgangskabel

1. Zwei Anschlussstecker stehen auf der Anlage zur Verfugung. Der Elek-
fro-denhalter ist an dem positiven Anschlussstecker angeschlossen zur MMA
SchweiBen, indem die Erdungsleitung (Arbeitsstick) ist mit dem negativen
Anschlussstecker verbunden, es ist als DCEP Verfahren bekannt. Gleicher
Zeit die verschiedenen Elektroden bendtigen unterschiedliche Polaritdten
zum Erreichen des gewUnschten opfimalen Ergebnis und der Bediener soll
sorgfaltig Uber die entsprechende Polaritat sorgen. Um die richtige Polaritat
zu wdhlen, folgen Sie die Information des jeweiligen Elektrodenherstellers!

DCEP: Die Elekirode ist auf dem ,+" Ausgangsstecker angeschlossen.

DCEN: Die Elektrode ist mit dem ,,-" Ausgangsstecker verbunden.

DCEP > | L

DCEN

2. Schalten Sie die Stromquelle ein und dricken Sie die SchweiBmode-Tas-
te um die MMA-Funktion auszuwdahlen!

3. Stellen Sie den SchweiBstrom dem Typ und der GréBe der angewandten

Elektrode den Empfehlungen des Elekfrodenherstellers entsprechend

ein!

Mit der Taste stellen Sie den Warmstart und die Bogenstarke ein!

Legen Sie die Elektrode in den Elekirodenhalter und befestigen Sie es

sicher dort!

6. Schlagen Sie mit der Elekirode das ArbeitsstGck an um den Bogen zu
erzeugen und halten Sie es dort fest um einen dauerhaften Bogen auf-
recht zu halten!

o>
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2.2 Installation & Operation for TIG Welding

1. SchlieBen Sie den Stecker des Erdungskabels an den positiven Stecker auf der Vor-
derseite der Anlage und befestigen Sie es dort!

2. Stecken Sie den Brenner in die negative Fassung auf der Vorderseite der Anlage
und befestigen Sie es dort!

3. SchlieBen Sie die Gasleitung des TIG Brenners auf den Gasausgangsstecker auf der
Vorderseite der Anlage!

Priifen Sie das Gasleck!

4. SchlieBen Sie das Steuerkabel des Brennerschalters an die 9-Position Fassung an der
Vorderseite der Anlage!

5. SchlieBen Sie die Wassereinlass- und Wasserauslassleitung des TIG Brenners an die
Ein- und AusgangwasseranschlUsse auf der Vorderseite des WasserkUhlers!

6. SchlieBen Sie das Steuerkabel des WasserkUhlers an den Anschluss-stecker auf dem
hinteren Panel der SchweiBanlage!

7. SchlieBen Sie den Gasdruckregler an die Gasflasche und schlieBen Sie den Gas-
schlauch an den Gasdruckregler! Prifen Sie das eventuelle Gas-leck!

8. SchlieBen Sie den Gasschlauch an den Gaseingangsanschluss Uber den auf dem
hinteren Panel befindlichen AnschlussstUck! Prifen Sie das Gasleck!

9. SchlieBen Sie dann vor Ort das Stromkabel der SchweiBanlage an die Stromqguelle!

10. Offnen Sie vorsichtig das Ventil der Gasflasche und stellen Sie den bend-tigten
Gasstrom ein!

11. Wahlen Sie auf dem vorderseitigen Bedienfeld die TIG SchweiBmode!
12. Stellen Sie die 2T / 4T Betriebsmode des Brenners!

13. Wahlen Sie die gewuUnschte WasserkUhlungsmode auf der Vorderseite der An-
lage! 17



LIFT ARC DC TIG Betrieb

Die Lift Arc ZUndung ermd&glicht den leichten Start des Bogens in DC TIG,
dazu berUhren Sie einfach den ArbeitsstGck mit dem Wolfram und dann
heben sie es ab zum Starten der Bogenbildung! Das verhindert das Zu-
kleben des Wolframs an den ArbeitsstUck und das Abtrennen der Spitze
von der Wolframelektrode. Es gibt eine spezielle Technik, die in dem Lift
Arc Prozess als ,,Tassengeschaukel” bekannt ist und die Anwendung der
Lift Arc Funktion vereinfacht.

1. Wahlen Sie den Schwei3strom und die Fallzeit auf der Vorderseite wie ge-
wunscht! Der angewdhlte Schweistrom und die Fallzeit erscheinen auf
dem Bildschirm.

2. Bauen Sie den TIG-Brenner zusammen, beachten Sie die Montageanwei-
sungen und benutzen Sie die passende Wolframelektrodentyp und Gré-
Be! Die Wolframelekirode bendtigt spitzige AusfUhrung zum SchweiBen
mit Gleichstrom.

3. Legen Sie die duBere Kante des Gaslenkers so an dass die Wolframelek-
frode von dem ArbeitsstUck auf einen Abstand von 1 ~ 2 mm aufliegt!
DrUcken Sie und halten Sie den Schalter des Brenners gedrickt um den
Gasstrom und die SchweiBleistung zu aktivieren!

4. Mit feinen Bewegungen drehen Sie den Gaslenker vorwdarts so dass die
Wolframelekirode das ArbeitsstGck berihrt.

5. Drehen Sie jetzt den Gaslenker in verkehrter Richtung so dass die Wolfram-
elekirode zur Erzeugung des Bogens von dem ArbeitsstGck abgehoben
wird!

WICHTIG! Wir weisen ausdricklich darauf hin, dass vor dem Betriebs-start pru-
fen Sie das eventuelle Gasleck! Wir schlagen es vor das Gasventil der
Flasche geschlossen zu halten wann die Anlage nicht benutzt wird!

18



2.3 Installation und Betrieb - MIG Schweif3en

2.3.1 Installation zu MIG-Schweiflen

19



Verbinden Sie den Stecker des Erdungskabels mit der auf der Vorderseite der An-
lage befindlichen Negativfassung (-) und befestigen Sie es dort!

SchlieBen Sie den Brenner an den EURO Anschlussstecker des MIG-Brenners auf
dem vorderen Panel des Drahtvorschulbs und befestigen Sie es dort!

WICHTIG: Unbedingt ziehen Sie den Stecker fest beim AnschlieBen des Brenners!
Die lose Verbindung kann zur Uberhitzung des Steckers fihren, dadurch die An-
lage und der Anschlussstecker des Brenners kdnnen besché&digt werden!

SchlieBen Sie die Wassereinlass- und Wasserauslassleitung des MIG-Brenners an
die entsprechenden Wassereingang- und Ausgangstecker auf der Vorderseite
des Drahtvorschubes!

Verbinden Sie den Gasschlauch mit dem auf dem hinteren Panel des Drahtvor-
schubs befindlichen Gasanschluss! Prifen sie das eventuelle Gasleck!

SchlieBen Sie das Steuerkabel des Drahtvorschubs zu dem Anschluss-stecker an
den auf dem hinteren Panel der Anlage befindlichen Stecker!

Verbinden Sie das Kabel des Drahtvorschubes mit dem positiven Ausgang der
SchweiBanlage!

SchlieBen Sie den Wassereingang und Wasserausgang des Drahtvorschubes an
den Wassereingangs- und Wasserausgangsstecker auf der Hinterseite des Wasser-
kUhlers!

Verbinden Sie das Steuerkabel des WasserkUhlers mit dem auf dem hinteren Pa-
nel des WasserkUhlers befindlichen Stecker!

Vor Ort schlieBen Sie das Netzkabel der SchweiBanlage auf die Strom-quelle!

Legen Sie den Draht auf den Drahthalter (die Befestigungsmutter der Drahttrom-
mel hat Linksgewinde). FUhren Sie den Draht durch das EingangsfUhrungsrohr zu
der Antriebswalze!

. FUhren Sie den Draht Uber die Antriebswalze in das DrahtfUhrungsrohr und dru-
cken Sie den Draht durch das Rohr in etwa 150 mm Langel!

. SchlieBen Sie den oberen Rollenkonsol ab und dricken Sie die Andruck-arm in die
vorgeschriebene Position mit mittelgroBem Druck!

. Entfernen Sie die GasdUse und die StromUbergabe von dem MIG-Brenner!

. DrUcken Sie und halten Sie die manuelle Drahttaste gedrickt, um die Draht Uber
das Kabel des Brenners bis zum Hals des Brenners fUhren zu kdnnen!

Legen Sie den StromUbergeber in der bendtigten GréBe auf den Draht und be-
festigen Sie es fast auf dem Zwischenstick!

. Legen Sie den Gaslenker auf den Brenner!

. Vorsichtig &ffnen Sie das Ventil der Gasflasche und stellen sie den notwendigen
Gasstrom ein!

. Wahlen Sie an die Schalfmode des Brenners: 2T oder 4T!
. Wdahlen Sie die gewUnschte WasserkUhimethode!
. Stellen Sie die gewUnschten SchweiBparameter mit der Hilfe der Tasten ein!

20



2.3.2 Wahlen der Drahtvorschubrolle

Wir kbnnen nicht genug oft betonen wie wichtig ist der gleichbleibende
Drahtvorschub wéhrend der MIG-SchweiBarbeiten. Je glatter ist der Draht-
vorschub desto besser wird die Schweinaht.

Die Schieb- und Lenkrollen dienen zum mechanischen Vorschub des Drah-
tes. Die Vorschubrollen sind zu bestimmten SchweiBdrahttypen geplant und
sind dementsprechend mit verschiedenen Nuten bearbeitet fUr die Aufnah-
me der verschiedenen Drahttypen. Der Draht ist durch die obige Vorschub-
rolle in den Nut gehalten, darum ist die Rolle als Druckrolle genannt. Der
Druck erfolgt Uber einen Spannarm, wo die notwendige Druckkraft einge-
stellt werden kann. Die Drahtsorte bestimmt welche Druckkraft kann ange-
wandt werden und welche Druckrolle ist bestens geeignet um die optimale
Drahtvorschiebung zu erreichen.

Die feste, harte Drahte, wie Stahl verlangen Vorschubrollen aus rostfreiem
Stahl, die mit V-Nuten versehen sind, um die optimale Anhaftung und Vor-
schubfdhigkeit zu erreichen. Im Fall von harten Dréhten héherer Pressdruck ist
von der oberen Druckrolle zu leisten um den Draht in der Nut zu halten und
fUr diesen Zweck die V-Form-Rollen sind bestens geeignet. Die festen Drdhte
sind nachgiebiger in Hinsicht zum Vorschub wegen des festen Querschnitts,
sie sind steifer und biegen nicht so leicht ab.

Zu weiche Drdhten, wie Aluminium sind U-Form-Rollen bendtigt. Der Alumi-
niumdraht ist weniger fest, ist leicht zu biegen und deswegen ist schwerer zu
dosieren. Die weichen Drahte sind leicht in den DrahtfGhrer einzurichten. Die
U-Form-Rolle weist eine héhere Oberfldchenreibung auf zum Vorschub der
weichen Drahte. Die weichen Drdhte verlangen niedrigeren Pressdruck von
der oberen Druckrolle um die Deformation des Drahtes zu vermeiden. Der zu
hohe Druckkraft den Draht deformieren, eventuell zerreiBen kann.

Pulvergefiliter Draht / gasfreier Draht — diese Dréhte bestehen aus dinnen
Metallplatten, woran FUllmaterial und Metalllegierungen sind in dunnen
Schichten aufgetragen, dann in Walzen gerollt um fertige Dréhte zu bilden.
Der Draht kann keine groBeren Druckkrafte vertragen, ja die hohe Druckkraft
die Drahte zusammensacken kann. Zu diese Drdhte sind R&ndelrollen zu ver-
wenden, welche in den Nuten feine Zdhne haben, die den Draht festhalten
und helfen bei Weiterférderung ohne das das die obere Rolle eine zu hohe
Druckraft auf den Draht ausUbt.
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2.3.3 Drahtinstallations- und Einstellungshinweise

In Verbindung mit MIG-SchweiBen k&dnnen wir nicht genug oft die Wichtigkeit
des glatten, gleichbleibenden Drahtvorschubs betonen. Die richtige Einle-
gung der Drahttrommmel und des Drahtes in die Drahtvorschubeinheit sind von
kritischer Bedeutung um gleichbleibenden und konsequenten Drahtvorschub
zu erreichen. GréBere Anteile der mit dem MIG-SchweiBen verbundenen
Fehler resultieren aus der falschen Einlegung des Drahtes in die Drahtvor-
schubeinheit. Die nachfolgenden Hinweise k&nnen bei der richtigen Einstel-
lung des Drahtvorschubes helfen:

1. Entfernen Sie die Befestigungsmutter! 2. Beachten Sie auf die Einstellung der
Spannfeder und auf die Posifionierung-
stUtze der Drahttrommell

3. Legen Sie die Drahtspule auf die Posi- 4. Schneiden Sie den Draht vorsichtig ab.

fionierungsstUtze und befestigen Sie es Achten Sie darauf, den Draht festzuhal-

mit der Befestigungsmutter ten, damit sich die Spule nicht entriegelt.
FUhren Sie den Draht vorsichtig in das
EinlassfGhrungsrohr der Drahtvorschub-
einheit ein.
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5. FGhren Sie den Draht Uber die An 6. SchlieBen Sie den oberen Andrucks
drucksrollen in die DrahtfUhrung! roller und ziehen Sie fest mit der Tast zum
Einstellen der Druckkraft!

7. Prufen Sie ob der Draht Uber den Mittel-
punkt 1Guft!

Falls notwendig 16sen sie die Befestigungs-
schraube, dann I6sen Sie auch die Befes-
figungsmutter des Ausgangfihrungsrohrs
und wiederholen Sie die Einstellung! Ziehen
Sie vorsichtig wieder die Kontermutter und
die Schraube fest, um die Teile in der neu-
en Position zu befestigen!

8. Die einfache Konftrolle der Straffheit des
Anftriebes: Biegen sie zurUck die Ende des

d Drahtes, halten sie es auf etwa 100 mm

- weit von Ihrer Hand und lassen Sie dass der
Draht in hre Hande |Guft. Der Draht soll in
Inrem Hand aufrollen ohne zu stoppen und
auf die Seite zu rutschen bei den Antriebs-
rollen. Erhéhen Sie die Auflagekraft wenn
der Draht abrutscht!

Achtung! Tragen Sie Handschuhe!

9. Wegen der Tragheit der Drahttrommel
der Spindel weiterlaufen und der Draht
verfilzen kann.

In diesem Fall erhdhen Sie den Druck der
Spannfeder in der Rollenhalter mit der Hilfe
der Schraube zur Einstellung der Auflage-
kraft!
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Installation for Spool Welding Gun

o LU
wRREn

1. SchlieBen Sie den Stecker des Erdungskabels an die negative Fassung
auf der Vorderseite der Anlage und ziehen Sie es fest an dort!

2. SchlieBen Sie den Drahttrommelbrenner auf den MIG-Brenner Stecker
auf dem vorderen Panel des Drahtvorschubes und ziehen Sie es
dort fest anl

WICHTIG: Beim AnschlieBen des Brenners ziehen Sie unbedingt fest den

Stecker anl! Die lose Verbindung kann zur Uberhitzung des Steckers
fUhren und dadurch kann die Beschadigung der Anlage und des
Brennersteckers verursachen!

3. Verbinden Sie das Steuerkabel des Drahttrommelbrenners mit dem
mehr-poligen Stecker auf dem vorderen Panel des Drahtvorschubes!

4. SchlieBen Sie den Gasschlauch auf den Gasstecker auf dem hinteren
Panel des Drahtvorschubes!

5. Verbinden Sie das Steuerkabel des Drahtvorschubes mit dem Stecker
auf dem hinteren Panel der SchweiBanlage!
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6. SchlieBen Sie den Gasschlauch an den GasanschlussstUck auf dem
hinteren Panell

7. Verbinden Sie das Netzkabel der SchweiBanlage mit der Sfromquelle!

8. Entfernen Sie den Deckel der Drahttrommel mit Dricken der Taste und
Abhebung des Deckels!

9. Legen Sie eine Elektrodenspule in den Halter!

10. FUhren Sie die Elekirode durch die Anfriebswalzen und in den Ein-
gagsfUhrungsrohr! Ziehen Sie den Elekfrodenspannarm fest!

11. Ziehen Sie den Ausldser um die Elektrode Uber den Hals zu fUhren so
lange es aus dem StromUbergeber nicht hinausragt!

12. Wahlen Sie die MIG manuelle SchweiBmode durch Dricken die
Taste SchweiBmode und schalten Sie Uber auf die Funkfionsebene,
so dass Sie die Funktion ,SPOOL Welding gun” durch Dricken der
Funktionstaste auf Wert ,,ON" stellen kdnnen. AnschlieBend stellen
Sie die SchweiBparameter ein!

13. Vorsichtig 6ffnen Sie das Ventil der Gasflasche und stellen Sie den
notwen-digen Gasstrom ein auf dem Gasregler!

Steuerung des Brenners mit Drahitrommel
1 - MOTOR NEGATIV
2 MOTOR POSITIVE
r— 3 Null Ohm (minimum) Kontakt, bei
RO 10-Ohm Potentiometer
S T TN N\ 4 Potentiometer
// OO N0 N\ 510kOhm (maximum) Kontakt, bei
7o A\ O\ 10-Ohm Potentiometer
IV {6 =~% &1 |} ¢ Nicht belegt
\ \O <« S () || 7Nichtbelegt
10 12/ /] 8Nichtbelegt
NGO S O /) 9Nichtbelegt
'*\\\ g ¥ /j'/ 10 Nicht belegt
N\ 11 Nicht belegt

Steckeelegung Funktionen

1 Motor des Drahttrommelbrenners

Ohne Funktion

Ohne Funktion

Brennermotor

10 kOhm (maximum) Verbindung mit 10 kOhm Fernsteuverung

Potentiometer

0 Ohm (minimum) Verbindung mit 10 kOhm Fernsteuerung

Potentiometer

VWO |N|cjh | AW IDN

Wischarm-Anschluss zur 10 kOhm Fernsteuerung-Potmeter
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1. Stecken Sie den Stecker des Erdungskabels in die negative (-) Fassung auf
der Vorderseite der Anlage und ziehen Sie es dort fest an!

2. Verbinden Sie den Pull MIG Brenner mit dem EURO Anschlussstecker auf
dem vorderen Panel und ziehen Sie es dort fest anl

WICHTIG: Ziehen Sie fest die Mutter des Adapters beim AnschlieBen des Bren-
ners! Die lose Verbindung kann zu Bogenbildung zwischen dem Brenner
und dem Maschinenstecker fihren, was sowie den Brenner als den An-
schluss an die Maschine schwer beschddigen kann!

3. SchlieBen Sie das Steuerkabel des Pull MIG Gun Brenners an den 9-poligen
Stecker an der Vorderplatte!

4. Verbinden Sie den Gasregler mit der Gasflasche und schlieBen Sie den
Gasschlauch an den Gasregler!

5. SchlieBen Sie den Gasschlauch an den Gasanschlussstick auf dem hinte-
ren Panell

6. Offnen Sie das Ventil der Gasflasche und stellen Sie den Gasregler ein!
PrGfen Sie das etwaige Gasleck!

7. SchlieBen Sie das Netzkabel der Schweianlage an die Sfromqguelle!

8. Legen Sie den Draht (Elektrode) auf den Drahthalter! (Die Befestigungs-
mutter der Drahttrommel hat Linksgewinde!) FUhren Sie den Draht durch
den EingangsfUhrungsrohr auf die Antriebswalze!

9. FUhren Sie den Draht vorsichtig Uber die Antriebswalze in den Ausgangs-
fUhrungssrohr und fUhren Sie es auf eine Lange von etwa 150 mm bis
zum Brenner!

10. Richten Sie den Draht in die Rillen der Antriebsrolle und schlieBen Sie die
Befestigungsarme der oberen Rolle, aber achten Sie darauf dass der
Draht in der Rille der unteren Rolle liegt! Befestigen Sie, dann ziehen Sie
ab die Befestigungsarme im Uhrzeigersinn!

11. Wdahlen Sie die MIG (Doppel)impuls oder die MIG SYN SchweiBmode und
schalten Sie um zu Funktionsschnittstelle, um den Wert von PULL PUSH
durch DrUcken der Funktionstaste auf ON zu stellen! Stellen Sie den
SchweiBstrom, die Spannung und die andere Parameter ein!

12. DrUcken Sie und halten Sie die Taste des manuellen Drahtvorschubes ge-
drUckt um die Elekirode in den MIG-Brenner zu fGhren!

13. Um die Straffheit der Antriebswalze einzustellen éndern Sie die Position der
den Draht strammziehenden Schwungarm!

14. Ziehen Sie den Ausldser um die Elektrode auf dem Hals unterzufUhren bis
aus dem StromUbergeber nicht hinausragt!
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25 Welding parameters
Process reference for CO2 butt welding of low carbon steel solid welding
wire
Draht- Drahtge-
Material- Spalte durch- Strom- | Spannung| schwind- | Gas-strom
stérke G messer stérke igkeit (L/min)
(mm) (mm) (mm) (V) (cm/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
_L 1.2 0 0.8 80~90 17~18 50~60 10~15
> —r) 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
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
~> 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

Referenzwerte zu Stahl mit niedrigem Kohleinhalt, mit festem SchweiBdraht,
zu CO, EckschweiBndhten.wire

— | %l

Material- | Drahtdurch- Drahtge-
stérke messer Strom- Spannung | schwindig- | Gas-strom
(mm) (mm) starke keit . (L/min)
(A) (V) (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 Betriebsumgebung

e Uberseehdhe: <1000 m.

e Betriebstemperatur: -10 ~ 40 ° C.

e Die relative Luftfeuchtigkeit soll unter 20% (20 © C) liegen!

e Auf abschUssige Ebene der maximale Neigungswinkel 15° nicht Uberstei-
gen darf!

e Schitzen Sie die Anlage vom starken Regen und von direkter Sonnenein-
strahlung!

e Der Staub-, Sduere-, dtzende Gas- oder Materialinhalt die Normwerte nicht
Ubersteigen darfl

e Sorgen Sie wahrend der SchweiBarbeiten Uber geeignete BelUftung des
Arbeitsgebietes!

e Zwischen der Maschine und der Wand ein freier Mindestabstand von 30
cm ist erforderlich!

2.7 Betriebsmeldungen

e Vor Inbetriebnahme der Anlage lesen Sie das Bedienungshandbuch sorg-
faltig durch!

e Das Erdungskabel soll direkt an der Anlage angeschlossen werden!

e Vergewissern Sie dass der Eingangsstrom dreiphasig ist, mit Werten von 50 /
60Hz, 400V + 10%.

e Wahrend des Betriebes der Anlage unbefugte Personen, insbesondere
Kinder sind auf dem Arbeitsgeldnde und in dessen unmittelbarer Nahe
nicht erlaubt! Blicken Sie ins Bogenlicht nie ohne Schutzbrille!

e Um das Arbeitszyklus zu verbessern achten Sie Uber die geeignete BelUf-
tung der Anlage!

e Um das Energieverbrauch zu senken stoppen Sie die Anlage nach Beendi-
gung des Arbeitsganges!

e Falls der Maschinenschutz wegen irgendwelchem Fehler einschaltet, star-
ten Sie die Anlage nicht neu bevor das Problem gel6st wird! Es kann zu
Anlagenschdnden fuhren, wenn Sie diesen Hinweis nicht beachten!

e Im Problemfall wenden Sie sich an den zustdndigen Vertreter der Marke
wenn beauftragte und kompetente Wartungspersonal nicht zur Verfu-
gung stehtl
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List of Error Codes

Error Type Code | Description
Thermal relay EO1 Over-heating (1st thermal relay)
EO2 Over-heating (2nd thermal relay)
EO3 Over-heating (3rd thermal relay)
EO4 Over-heating (4th thermal relay)
EQ9 Over-heating (Program default)
Welding machine | EI10 Phase loss
ETl N/A
E12 No gas
E13 Under voltage
E14 Over voltage
E15 Over current
E16 Wire feeder over load
Switch E20 Button fault on operating panel when switch
on the machine
E21 Other faults on operating panel when switch
on the machine
E22 Torch fault when switch on the machine
E23 Torch fault during normal working process
Accessory E30 Cutting torch disconnection
E31 N/A
Communication E40 Connection problem between wire feeder
and power source
E41 Communication error
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VorsichtsmaBnahmen
Arbeitsgebiet

1. Der SchweiBapparat wird in einem Raum ohne Staub, korrosiven Gasen, brennbaren Materialien benutzt,
welches eine Feuchtigkeit von héchstens 90% haben soll.

2. Das SchweiBen im Freien muss vermieden werden, mit Ausnahme der Fdlle in welchen die Ar- beiten von
Sonnenstrahlen, Regen, Hitze geschitzt durchgefUhrt werden; die Raumtemperatur muss zwischen -100C
und +400C liegen.

3. Der Apparat muss wenigstens 30 cm von der Wand entfernt sein.

4. Die SchweiBarbeiten mUssen in einem gut geliffeten Raum durchgefGhrt werden.

Sicherheitsvorschriften:

Der SchweiBapparat ist gegen Uberspannung / zu hohen Stromwerten / Uberhitzung geschitzt. Wenn ein des
oben genanntes Ereignis ansteht, wird der Apparat automatisch gestoppt. Die Uberladung der Anlage
schadet dem Apparat, um das zu vermeiden beachten Sie die folgenden Hinweise:

1. BelUftung: Wahrend den SchweiBarbeiten nimmt der Apparat hohen Strom auf, so die natir-liche BelUftung
fUr das AbkUhlen des Apparates nicht ausreicht. Es muss eine entsprechende BelUftung gesichert werden,
so dass der Abstand zwischen dem Apparat und jedem Gegen-stand wenigstens 30 cm sein soll. Die wir-
kungsvolle BelUftung ist eine wichtige Voraussetzung zum sicheren Betrieb und um ein langes Lebensdauer
der Anlage zu gewdhrleisten.

2. Der SchweiBstrom darf den zugelassenen Wert dauernd nicht Uberschreiten. Die StromUber-ladung mindert
den Lebensdauer der Anlage, oder kann zu schwere Anlagebesch&digung fihren!

3. Die Uberspannung ist verboten! Der zugelassene Versorgungsspannungsbereich ist in der Tabelle der tech-
nischen Daten zu finden. Die Anlage kompensiert die Betriebsspannung und sorgt dementsprechend Gber
die Einhaltung des zugelassenen Wertbereichs. Die Uberschrei-tung der Eingangswerte kann die Maschi-
nenteile besch&digen!

4. Die Anlage muss geerdet werden! Falls die Maschine an einen vorschriftsgemdB geerdeten Netz ange-
schlossen ist, die Erdung dadurch automatisch gesichert ist. Wenn die Anlage im Ausland betrieben wird
oder an unbekanntes Netz angeschlossen oder von Generator gespeist ist, eine Erdungsleitung soll an den
Erdungspunkt der Anlage angeschlossen werden, um den Stromschlag zu vermeiden!

5. W&hrend den SchweiBarbeiten kann eine pldtzliche Unterbrechung des Betriebs erscheinen, wenn der
Apparat Uberlastet oder erhitzt ist. In einer solchen Situation warten Sie, starten Sie die Anlage nicht neu an,
lassen Sie den Hauptschalter eingeschaltet, damit der eingebaute Ventilator die Anlage abkihlen kann.

Achtung!

Wenn Sie die Anlage regelrecht fir Aufgaben verwenden, die erhéhte Stromaufnahme verlangen, zum Bei-
spiel regelrecht eine Stfromaufnahme von Uber 180A ist gefordert und so der 16A Stromanschluss und Siche-
rung nicht ausreicht, so tauschen Sie den Leistungsschalter/die Sicherungsautomat auf 20, 25 oder 32Al In
diesem Fall der Vorschriften und dem Standard entsprechend sowie die Steckdose, als der Netzstecker auf
32A und Industrie-Single-Phase gefauscht werden SOLL! Diese Arbeit kann nur noch von einem autorisierten
Fachmann durchgefGhrt werden!

Instandhaltung

1. Vor jeder Instandhaltungsarbeit oder Reparatur trennen Sie die Anlage vom Strom ab!

2. Uberpriufen Sie ob eine geeignete Erdung vorliegt!

3. Uberprifen Sie ob die innere GasanschlUsse, Stromanschlisse perfekt sind, ziehen Sie die losen oder undich-

ten Verbindungen fest an! Bei Oxidation reinigen Sei die oxidierten Stellen mit Glaspapier und schlieBen Sie
dann die Leitungen wieder fest an!

4. Halten Sie inre Hande, Haare, weite KleidungsstUcke vom stromfUhrenden Teile der Anlage, wie elektrische
Leitungen, AnschlUsse, Ventilator fern!

5. Beseitigen Sie regelmdBig den Staub vom Apparat, mit frockenen und reinen Luftkompressor! Wo viel Rauch
und unreine Luft ist, muss der Apparat taglich gereinigt werden!

6. Der Gasdruck der Vorschriften entsprechend sein soll, um die Besch&digung der Maschinen-teile zu vermei-
den.

7. Wenn beim Regenfall Wasser im Apparat eindringt, muss der Apparat entsprechend ausge-trocknet und die
Isolierung Uberpruft werden! Die Schweiarbeiten kdnnen erst dann erneut aufgenommen werden, wenn
alle Uberprifungen einen korrekten Zustand des Apparates zeigen!

8. Wenn der Apparat eine langere Zeit nicht benutzt wird, muss diese in seiner Originalverpackung in einen
frockenen Raum gelagert werden!.
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Introduction

First of all, thank you for choosing an IWELD welding or cufting 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 fraditional 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 control and welding support functions, it confinuous-
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-
fributor 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 at 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!

e The switching of the machine under operation can
damage the equipment.

e After welding always disconnect the electrode holder
cable from the equipment.

* Always connect the machine to a protected and
safe electric network!

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

* Connect the earth cable according fo standard

regulation.

¢ Avoid bare hand contact with all live components of
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces-

sary for the operator to wear dry welding gloves while

he performs the welding tasks.

* The operator should keep the working piece insulated
from himself/herself.

Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health.

* Avoid breathing the welding smoke and gases!

* Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

e Wear proper welding helmet, anfi-radiafion glass
and work clothes while the welding operation is per-
formed!

* Measures also should be taken to protect othersin the
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! \\\\ /
. . \
Noise can be harmful for your hearing —=

 Surface noise generated by welding can be disturb-

ing and harmful. Protect your ears if needed!
Malfunctions

e Check this manual first for FAQs. !’ ‘;
e Contact your local dealer or supplier for further ad-

vice.




1. The main parameters

SYNERGIC WRC

Inverter type
Water Cooling System
Digital Display

GENERAL

Number of Programs
Synergic Control

Pulse MIG/MAG

Double Pulse MIG/MAG
Reverse Polarity - FCAW
2T/47

2ST/4ST

SPOT

Number of Wire Feeder Rolls
DC Lift TIG

Pulse DC TIG

Pulse DC MMA

Arc Force

Hot Start

VRD

Accessories MIG Torch
Optional MIG Torch

Phase number

Rated input Voltage

MIG/MAG

DCTIG

MMA

. MA

Max./eff. input Current

MIG
Power Factor (cos @)
Efficiency
Duty Cycle (10 min/40 °C)
Welding Current MMA
Range MIG

MMA
Output Voltage

MIG

No-Load Voltage
Insulation

Protection Class
Welding Wire Diameter
Size of Coil

Weight

Dimensions (LxWxH)

800MIG3200WRC
IGBT
v
OLED

NN N N N N N

|Grip 240W-4m
IGrip 500W 4m
3
3x400V AC £10%, 50/60 Hz

18.5A / 11.7A
21.5A / 13.6A

0.66

87%

245A/26.3V @ 60%
190A/23.5V @ 100%

10A-250A
10A-300A
20.4V-30V
15.5V-29V
75V (TIG: 68V)
F
IP21S
@0.8-1.2 mm
@ 300 mm, 15kg
60 kg
960 x 480 x 940

4

WELD
MIG 3200 SYNERGIC WRC
c E [ PART NO.
| STANDARD | EN 60974-1:2012

GO

30A/15.5V-300A/29V
X | 40% | 60% | 100%
l2 | 300A | 245A | 190A

USTSOVIG, T 20v [ 263v | 235
U=400V  [lma=21.5A] l1e=13.6A
— 10AI10.4V-300A122V.

X | 40% | 60% | 100%

- I | 300A | 245 | 190A
U=V T 2oy [ 19av [ 17ev
U=400V |1max=17.5A| ler=11.1A

10AI20.4V-250A130V
7= X [ 40% | 60% | 100%
_ I | 250A | 205A | 160A
USTSOVIG T 30v | 282v | 26av
U=400V

limax=18.5A [ lier=11.7A
[ D>wsommn: | 1P215 | [S] | | 60.0Kg]|

IWELD Kft. Hungary Made in PRC




1.1

1.1.1

Machine Layout Description

Front and rear panel layout of welding machine

O]

;

7 puu- B[Nl
@

Negative (-) welding power output connection sockef.

MIG Torch Polarity Change Power Connection.

Remote connection plug.

TIG torch gas connector.

Positive (+) welding power output connection socket.

MIG torch euro connector.

Water outlet (blue).*

Intake: From here, water or coolant, anfifreeze, etc. can be injected info tank.

Backwaterinlet (red).*

=gl IR Sl D Bl Sl Eall ol A e

Water level calibration.*

Power switch.

Gas inlet connector.

IS0 Il el B

Input power cable.




Further Controls Explained:

Outlet (7) and inlet (9)

The two nozzles on the same side of the intake (7) can be connected to the
nozzles on welding torch. Blue corresponds to the outlet: cold water is de-
livered 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 wrong!

Water level calibration (10)

This is a hollow trough, you can clearly observe the water volume 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 replenish water from the intake in fime.

1.1.4 Wire Feeder

Spool holder.

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

Wire feeder inlet guide.

Wire drive roller.

Water box.
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1.2 Front Panel Functions and Descriptions

1.2.1 MMA control panel

1 538 59v’| ccam

I M

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

Hoft 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 fo 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 confrol boosts the welding power if its senses the welding voltage
is getting tfoo 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. O 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 13\/1 ccam

Tie I U Water

1 2 4 3 5

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 to select parameters, such as trigger mode and Post Flow
fime.

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
POST FLOW

J—

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

2. |Post flow time: 0~10s.




Trigger mode select:

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.

Welding current Is

I(A)‘

The seftingbase |

Loosen the
welding gun
‘ awitch

curert [h }
Pressand hald the welding Arcis
) turned off
gun switch

13 t4 t5 t (gl

Introduction:

(1)

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

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

t1-12: Arc is ignited and the output current rises to the setting welding
current (Ilw or Ib) from the min welding current.

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

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

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

t4-t5: Post-gas time, after the arc is furned off. You can adjust it
(0.0~10s) through furnning the knob on the front panel.

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



° 4T Mode

This is known as 'lafching’ mode. The trigger is pulled once and released o
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.

1t

i repress down the switch
striking current

welding current
setting value | P STr—" S— — e - —
loosen the switch

press and hold

loosen the switch

drawing arc /
current

the weldi
s“et:; 1ng gun _‘ (J}. striking success I
-l 1 .
-
0t 28 t4 5 th 4 (s)
Infroduction:

(1) O: Press and hold the welding gun switch, Electromagnetic gas valve is
tfurned on. The shielding gas stars fo flow;

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

(3)  f1-+2: Arcisignited at t1 and then output the setting value of start cur-
rent;

(4)  12: Loosen the welding gun switch, the output current slopes up from
the start current;

(5)  t2-13: The output current rises to the setting value (lw or Ib), the upslope
fime can be adjusted;

(6)  13-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)  14-t5: The output current slopes down to the crater current. The
downslope time can be adjusted;

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

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

ing;

(11) 16-t7: Post-gas time can be set by post-gas tfime adjustment knob on
front panel;

(12) 17: Electromagnetic valve is closed and stop argon flowing. Welding is
finished.
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1.2.3 MIG Manual control panel

ar |Emnsdl @1.2mm  CO2

1\'::)8 —V4 ceam

v +Hl+ B0 A water

1 | 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.

1



Function interface:

PARAMETER PARAMETER

MODE
PRE FLOW

SPOOL GUN

POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

Mode: Trigger mode: 2T/4T/ Spot weld.
Pre flow time: 0~10s.

1

2

3 | Post flow time: 0~10s.
4 | Burnback: 0~10.
5
6

Slow feed time: 0~10s.

Spool welding gun: On/OFF.

Burnback

Short-circuit between welding wire and molten pool leads to the increase of
current, which leads to the melfing speed of welding wire too fast, and the
wire feeding speed cannot keep up with, which makes the welding wire and
workpiece disconnected. This phenomenon is called “burn back™. This func-
fion is to ensure the welding seam is not beautiful after welding. Range: 0-10.

Slow feed

This function is used to regulate the speed of wire feeding increasing. Range:
0~15S.

12



1.2.4 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 funing function for the syner-
gic program selected. Once the voltage is adjusted in a synergic program,

it will stay fixed aft 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.

16

o1 |Eegmetal . |@1.2mm |Ar+CO2 2%

12.4m/min 3.8mm

154 17.4 <=

hs“&ﬁ I AU .-'Y"\ Water

2 4 3 75

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

N

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

R parameter knob: Rotate it to adjust parameters.

Functional button.

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

Manual shield gas check button.

AV o N NG, NNy @V)

Manual wire feeding button.
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Function interface:

PARAMETER

MODE 2T
WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored
WIRE DIAMETER 0.8mm
TYPE OF GAS co2
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.

(oo BN e NN O, 1 BN N NOV]

Slow feed time: 0~10s.

14



1.2.5 System setting panel

SETTING

LANGUAGE English
UNIT Metric
BRIGHTNESS 215

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 setting
by L parameter knob and R parameter knob.

15



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 attention 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.

o~

—oll_|* ——|
(2] (o]

L

Turn the power source on and press the welding mode button to 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 into 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.

DCEP DCEN

16



— — — 0
N o

Installation & Operation for TIG Welding

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

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

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

Connect the gas line of TIG Welding gun to outlet gas connector on the front of
the machine.
Check for Leaks!

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

(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!

(8) Connect the power cable of welding machine with the output switch in elec-
fric 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.

17



LIFT ARC DC TIG Operation

Lift Arc ignifion allows the arc to be started easily in DC TIG by simply touch-
ing the tungsten to the work piece and liffing it up to start the arc. This
prevents the fungsten fip sticking to the work piece and breaking the
fip from the fungsten electrode. There is a partficular technique 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 torch making sure they are correctly
assembled, use the correct size and type of tungsten electrode for the
JOB, the tfungsten 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 tfouches the work piece.

5.  Now rotate the Gas Cup in the reverse direction to liff the Tungsten elec-
frode 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 lecaks prior to
operation of your machine. We recommend that you close the cylinder
valve when the machine is not in use.

18



23 Installation & Operation for MIG Welding

2.3.1 |Installation for MIG Welding

19



A- Insert the earth cable plug into the Negative (-) socket and twist to tighten.
(Gas shielded wire)

B- Insert the earth cable plug info the Positive (+) socket and twist fo fighten.
(Gasless wire)

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

A- Insert the polarity switching cable plug into the positive socket on the front of
the machine and tighten it. (Gas shielded wire)

B - Insert the polarity switching cable plug intfo the Negative (-) socket on the front
of the machine and tighten it. (Gasless wire)

Connect the water inlet and outlet pipe of MIG Gun to the water inlet and outlet
connectors on the front of the cooling water.

Connect the gas regulator to the gas cylinder and connect the gas line to the
regulator. (Gas shielded wire only)

Connect the gas line fo gas connector on the rear panel. (Gas shielded wire
only)

Connect the power cord of welding machine with the outlet on electrical box.
NOTE: Air cooling mode without cooling device and the water pipe is not needed
for the air cooling mode.

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.

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

Feed wire over the drive roller info the outlet guide fube, push the wire through
approx 150mm.

. Close down the top roller bracket and clip the pressure arm into place with a

medium amount of pressure applied.

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

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

through to the torch head.

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

. Fit the gas nozzle to the forch head.

. Carefully open the gas cylinder valve and set the required gas flow rate.
. Press the welding mode button o select MIG welding mode.

. Select torch trigger mode: 2T or 4T.

. Select water cooling mode.

. Select the required welding parameters using the knobs and buttons.

20



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 fo as
the pressure roller, pressure is applied by a tension arm that can be adjusted
fo 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 opfimum 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 fraction to 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 serro-
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 fime eat away at the surface of
the welding wire, and these small pieces will eventually go down info 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 to 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 will assist in the cor-
rect setup of your wire feeder.

(1) Remove the spool retaining nut. (2) Note the tension spring adjuster and spool

locating pin.

(3) Fit the wire spool onto the spool holder (4) Snip the wire carefully, be sure to hold

fitting the locating pin into the location holeon the wire to prevent the spool uncoiling.

the spool. Replace the spool retaining nut tightly. Carefully feed the wire into the inlet guide

tube of the wire feed unit.
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(5) Feed the wire through the drive 6) Lock down the top pressure roller
roller and into the outlet guide tube of and apply a medium amount of pres-
the wire feeder sure using the tension adjustment knob.

(7) Check that the wire passes through the centre of the
outlet guide tube without touching the sides. Loosen
¥ fhe locking screw and then loosen the outlet guide tube

N retaining nut foo make adjustment if required. Carefully
retighten the locking nut and screw to hold the new posi-
fion.

(8) A simple check for the correct drive tension is to bend
the end of the wire over hold it about 100mm from your
hand and let it run into your hand, it should coil round in
your hand without stopping and slipping at the drive roll-
ers, increase the tension if it slips.

(2) The weight and speed of the wire spool furning cre-
ates an inertia that can cause the spool fo run on and
the wire loop over the side of the spool and tangle. If

this happens increase the pressure on the tension spring
inside the spool holder assembly using the tension adjust-
ment screw.
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2.

Installation for Spool Welding Gun

o LU
wRREn

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

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

IMPORTANT: When connecting the forch be sure to fighten 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.

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

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

Connect the gas regulator to the gas cylinder and connect the gas
line to the regulator.
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1.

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 untfil 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" o
“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
? ,’Ji Spool
3 \ ?nuor:ur
3 i
=1 max
i |:_10k
6 min
7
g Remaote Amps
9
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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2.

Set Up Installation for Pull MIG Gun

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

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

10.

1.

12.

13.
14.

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.

Connect the Pull MIG Gun conftrol cable to the 9 pinr eceptacle on the
front panel.

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

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

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

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

Align the wire into the groove of the drive roller and cl ose 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 fighten
by furning clockwise.

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

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

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

Pull the trigger to drive the wire down the neck unfil it exits the contact
tip
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2.5

Welding parameters

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

wire

> Ol

Material Root Wire di- | Welding | Welding | Welding | Gas-flow
thickness gap ameter | current | voltage | speed rate
(mm) G (mm) (A) (V) (cm/ (L/min)
(mm) 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

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

wire

— ] fe—

Material Wire di- Welding Welding Welding | Gas-flow
thickness ameter 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
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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!

3. Troubleshooting

Before the welding machines are dispatched from the factory, they have
already been tested and calibrated accurately. Do not change settings
on the equipment!

Maintenance course must be operated carefully. If any wire becomes
flexible oris misplaced, it maybe potential danger to user!

Only professional maintenance staff that is authorized by manufacturer
should service the machine!

Be sure to shut off the Main Input Power before doing any repair work on
the welding machine and wait 5 minutes for capacitor voltage to de-
crease!

If there is any problem and there is no authorized professional mainte-
nance personal on site, please contact local agent or the distributor!
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List of Error Codes

Error Type Code | Description
Thermal relay EO1 Over-heating (1st thermal relay)
EO2 Over-heating (2nd thermal relay)
EO3 Over-heating (3rd thermal relay)
EO4 Over-heating (4th thermal relay)
EQ9 Over-heating (Program default)
Welding machine | EI10 Phase loss
ETl N/A
E12 No gas
E13 Under voltage
E14 Over voltage
E15 Over current
E16 Wire feeder over load
Switch E20 Button fault on operating panel when switch
on the machine
E21 Other faults on operating panel when switch
on the machine
E22 Torch fault when switch on the machine
E23 Torch fault during normal working process
Accessory E30 Cutting torch disconnection
E31 N/A
Communication E40 Connection problem between wire feeder
and power source
E41 Communication error
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Precautions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-flammable materials, up to 90% humidity
for usel

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 fo 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 to 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-
heafts . In this case, do noft restart the computer , do noft fry to work with it right away, but do
not turn 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 not 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 repair!
2. Ensure that proper grounding!

3. Make sure that the internal gas and electricity connections are perfect and tighten, 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 fo 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 time, in the original packaging in a dry place.
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kételezd jotdllas

A jotdllds idStartama 12 hdnap. A jotdlldsi hatdridd a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténd ataddsa, vagy ha az tzembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az izembe helyezés napjdval kezdddik.

Nem tartozik j6tdlids ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsdt kdvetéen lépett fel, igy példdul, ha a
hibat

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

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdilds,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotdlids keretébe tartozd hiba esetén a fogyasztod - elsésorban — valasztdsa szerint - kijavitdst vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlldsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotalldsi igény teljesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tébbletkdltséget eredményezne, figyelembe véve a szolgditatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz8désszegés sUlydt és a jotdlldsi igény teljesitésével a fogyaszténak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitast vagy a kicserélést nem vdllalta, e kételezettségének megfeleld hatdridén belll, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyasztdnak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fGz6dé érdeke megszint, a
fogyaszté eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyasztd a valasztott jogdrdl mdsikra térhet at. Az Gttéréssel okozott koltséget kdteles a vallalkozdsnak megfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az attérés egyébként indokolt volt.

A kijavitdst vagy kicserélést — a termék tulajdonsdgaira és a fogyasztd dltal elvdrhatd rendeltetésére figyelemmel - megfeleld
hatdridén belUl, a fogyasztd érdekeit kimélve kell elvégezni. A vdllalkozdsnak térekednie kell arra, hogy a kijavitdst vagy kicse-
rélést legfeljebb tizendt napon belll elvégezze.

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szémit bele a jotdlidsi idébe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerlen
haszndini. A j6tdlldsi 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 jotalldsi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos koltségek a vallalkozdst terhelik.

A jotallas nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd - igy kilondsen kellék- és termékszavatossagi, illetve kartéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyasztd a megyei (févarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikddd békéltetd testilet
eljdrasat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tdsdnak elmaraddsa esetén a szerzédés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adoérdl sz616 torvény alapjdn kibocsatott szamldat vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a jétdlldsbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszté jotdlldsi igényét a vdllalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazdkkal egyUttmUkoddve, az 1 éves kellékszavatossagi kotelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kezékben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

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

A garanciavdllalds sordn a Polgdri Torvénykonyy 6:159. § (hibds teljesitési vélelem) nem alkalmazhato, és a kiterjesztett garan-

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

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szdrmazds igazoldsa (eredeti szamla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerzddés) A végfelhaszndldonak meg kell &rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vdasarldst igazold szamlat!

- Kitoltétt garancia jegy

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

- Karbantartdst igazold szdmldk és karbantartdsi jegyzékonyv
A szédmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartaimaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériaszdmat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

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

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdsat, orszadgon belUli szdllitdsat! A termék forgalmazdja, sziksége
estén, (kotelezettség nélkil) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidlis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

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

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

H

e Ve Ve Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY L
2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Szerviz: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Sorszdm:

tipusu gydri szadmu .........
termékre a vasdrldstol szamitott 12 honapig kotelezd jotdllast vdllalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdan 3 évig bizto-
sitjuk az alkatrész utdnpotidast.
Vasarlaskor kérje a termék prébajat!

Eladd tolti ki:

A vasarlé neve:

Lakhelye:

Vasarlds napja: 2% HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotdliasi szelvények a kételezd jétdllasi idére

Bejelentés idSpontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllas Uf hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszdm:

aY HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasdrldskor érvényesiteni kell a készilék gydri szadmdnak feltUntetésévell A garancia kizdrdlag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmail elldtott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamilat érizze meg!



IWELLD

RO . . Distribuitor:
Certificat de gara nhe IWELD KFT.
2314 Haldsztelek

Str. I.LRAkdczi Ferenc 90/B

Ungaria

Service: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Numdar:

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

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdarare: An Luna Zi

Stampila si semnatura vanzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumparare 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-I pastratil



IWELD

SK

7 ~ Vs DistribUtor:
ZARUCNY LIST .
2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Service: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Poradové cislo:

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

Pri kUpe tovaru poziadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujiceho: ....

Bydlisko:

Datum zakUpenia: den: ... mesiac: rok: ..........

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Datum nahldsenia:

Datum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Nova zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo prace:

Den: mesiac: rok:

Podpis
Datum nahlésenia:
Ddatum odstrénenia vady:
Nahldsend vada:
Nové zéruénd doba:
Nd&voz servisu: Cislo prace:
Den: mesiac: rok:

Podpis
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IWELD Kft.

H-2314 Haldsztelek

Il. RAkdcezi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

www.iweld.hu



