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Bevezetd

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

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

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

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

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

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

J6 munkdt kivénunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



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

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,

mert art a gépnek! A
¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe- i
leket a géprdl. =\
* A fé6kapcsold gomb biztositja a készilék teljes o F\E. 7

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

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

Kerilje a fist vagy gazok belégzését! /

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak - e
az egészségre. R

* MunkaterUlet legyen jél szelléztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

¢ Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot, i
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen! /

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko- "‘Q‘@‘__,
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

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

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

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

halldsnak, haszndljon fUlvédét!
Meghibdsodas: e _ _

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




1.

FO PARAMETEREK

GORILLA POCKETMIG 235 DP

Inverter tipusa
VizhGtés

Digitdlis kijelzd

Altaldnos jellemzék

Programhelyek szédma
Szinergikus vezérlés
Impulzus méd

Dupla impulzus méd

Polaritdsvdltds - FCAW

MIG

2T/4T

2ST/4ST

SPOT

Huzaltold gérgdk szédma

DC LT AWI

DC AWI

Impulzus AWI

Arc Force

MA

Allithaté Arc Force

M

Impulzus MMA
Tartozék hegesztépisztoly
Opciondlis hegesztépisztoly
Fdzisszdm
Hd&lbzati feszUltség

Max./effektiv
dramfelvétel

Teljesitménytényezd (cos @)

Hatdsfok

MMA
MIG

Bekapcsoldsi idS (10 perc/40 °C)

Hegesztédram

MunkafeszUltség

Uresjérati fesziltség
Szigetelési osztdly
Védelmi osztaly
Huzaldtmérd
Huzaltekercs atmérd
Témeg

Méret (HXSZxM)

MMA
MIG
MMA
MIG

S0 I R o) <0 0 B S R S

v
IGrip 150
x
1
230V AC+15%, 50/60 Hz

26A/18.6A

0.7
85%
210A@60% 160A@100%

40A-209A
40A-210A
15.6V-22V
15.6V-22V

58V

F

IP21S

0.6-1.0mm
@200 mm, 5kg
14kg
580x250x440mm



2. ALTALANOS LEiRAS

A GORILLA POCKETMIG 235 DP hegesztégép acél és szinesfémek kézi ivhegesztésére alkalmas. A
hegesztési médok lehetnek MMA (bevont elekirédds), MMA impulzus, TIG Lift, TIG Lift impulzus
és MIG/MAG. A MIG / MAG hegesztést szimpla vagy dupla impulzussal lehet végrehajtani.

A MIG/MAG moddszer kézi és szinergikus modban is haszndlhaté, egyszerUsitve a mUkodését

és lehetévé téve a hegesztégép haszndlatat, kevesebb tapasztalattal rendelkezé emberek

és amatérok szamdra. A polaritds megvdltoztatdsdval a MIG/MAG hegesztés véddgdzzal és
6nvédd portdltést huzalokkal egyardnt végezhetd.

A készUlék lehetévé teszi a Push Pull hegesztépisztoly csatlakoztatdsat egy beépitett mini huzal-

adagoléval és egy D100 huzaldobbal.

A készUlék IGBT technologids, amely lehetévé teszi a hegesztégép sulydnak és méretének jelen-
18s csdkkentését és a hatékonysdg ndvelését, mikdzben csdkkenti az energiafogyasztdst.

A hegeszté zart vagy fedett térben torténd haszndlatra alkalmas. Ne tegye ki kozvetlen idsjardsi

viszonyoknak.

Cie,

Munkaciklus

A munkaciklus egy 10 perces iddszakon alapul. A 60%-0s munkaciklus azt jelenti, hogy a géppel
maximdlis Gramerdsségen 6 percig lehet hegeszteni, utén a gép lekapcsol és hiti magdrt.

A 100% -os Uzemi ciklus azt jelenti, hogy az eszkdz megszakitds nélkUl folyamatosan mikddhet, a
bekapcsoldsi idénél megadott dramerdsséggel..

FIGYELEM! A f(tési probdakat kdrnyezeti levegé hémérsékleten végeztik. A 20°C-os izemi ciklust

szimuldciéval hataroztuk meg.

A biztonsdg szint

Az IP hatdrozza meg, hogy a készUlék mennyire ellendlld a szildrd és folyékony anyagok behato-
ldsa ellen. Az IP21S tehdt azt jelenti, hogy a készUlék kialakitdsa védettséget nydjt 12,5mm-nél
nagyobb méret( idegen test behatoldsaval, illetve figgdblegesen csepegd viz bejutdsaval
szemben Ugy, hogy a készUlék a vizsgdlat sordn nyugalomban van.

Tulmelegedés elleni védelem

Az IGBT modul tUlmelegedés elleni védelemmel ellGtott, mely tUimelegedés esetén ledllitia a
hegesztési

folyamatot. Néhdny perc mulva a készilék lehdl olyan hémérsékletre, amely lehetévé teszi az
automatikus Ujbdli hegesztést. Ez idé alatt ne hizza ki az dramforrdsbdl a gépet, mert Ugy a
ventildtor nem tudja visszahGteni a készUléket. Az Ujrainditds utdn ne felejtse el korldtozni a
hegesztési paramétereket az eszkdz folyamatos mikddése érdekében.
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3. BEUZEMELES

Bekapcsoldaskor az Gzemi hédmérsékletnek 0 °C folot kell lenni.

=]

E;@

. MIG pisztoly csatlakozd

. Vezérlé csatlakozd - / Push-Pull pisztoly-aljizat
. ,t" aljizat

. Polaritds-vdlté dugd

- aljizat

. Fékapcsold

. HGtéventilator

Véddégdz csatlakozds

. Foldeld csavar

10. Haldzati tapkdabel

11. Push-Pull pisztoly kapcsold
12. Huzaladagold

13. Huzaldob tengely

VPN UTAWN —



3.1 Kabelcsatlakozds

3.1.1 MMA hegesztés

A hegesztékdbelek csatlakozdit az elUlsé panelen 1€évé (3) és (5) aljizatokhoz kell csatlakoztatni,
Ugyelve a helyes polaritds megvdlasztdsdra. A hegeszté kdbel csatlakoztatdsdnak polaritdsa
az alkalmazott elekirdda tipusatol figg és az elekirdda csomagoldsdn szerepel (DCEN negativ
vagy DCEP pozitiv). A testkdbel bilincsét biztonsdgosan régziteni kell a munkadarabhoz. Csatla-
koztassa a hdldzati kdbelt 39%330 V-0s 50 Hz-es fali alizathoz. —

= I
iy
E‘!—‘ 5 = @5_;
R 0O
Efa.lllh Clamp Efl’l‘th Clamp
Elactrode Hu;:lt;r- 1 Electrode !::I-‘tﬁ?
DCEN DCEP

3.1.2 AWI hegesztés

AWI hegesztéshez AWI hegesztépisztolyt kell haszndini. Gazh(tésd, 200A terhelhetdségU, vé-
dégdz-szabdlyozd szeleppel felszerelt hegesztépisztolyra van szikség. A munkakdbelt a negativ
polaritdsu alizathoz (5) kell csatlakoztatni, a gdzvezetéket a gdzpalackon Iévé nyomdsszabd-
lyozéhoz. Csatlakoztassa a hegesztégép pozitiv pdlusdt (3) a munkadarabhoz a testkdbel segit-
ségével. Csatlakoztassa az eszkdz csatlakozédjat egy 230 V-oﬂszzgo(‘)f Qi-es fali alizathoz.

A==

Argon Regulator

L% TIG Torch
Libn g

o
Earth Clamp




3.1.3 MIG hegesztés és keményforraszids
3.1.3.1 Hegesztés és keményforrasztds véddgazzal

A MIG hegesztépisztolyt csatlakoztassa a hegesztégép kdzponti csatlakozdjdhoz(1). A nyomds-
szabdlyozéd gdzvezetékét csatlakoztatni és rogziteni kell a készUlék hatuljdn 1évé gdzesatlakozéd-
hoz (8). Helyezze be a polaritds-valtd dugdt (4) az alizatba (3). Csatlakoztassa a hegesztégép
negativ pdlusat (5) a munkadarabhoz a testkdbel segitségével. Csatlakoztassa az eszkdz
csatlakozéjat egy 230 V-os 50 Hz-es fali aljizathoz.

AC T30V SOHz

A==
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CO2 Regulator
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MIG Tarch

O

Earth Clamp

3.1.3.2 Hegesztés dnvédd portdltési hegesztGhuzallal

A MIG hegesztépisztolyt csatlakoztassa a hegesztégép kdzponti csatlakozdjdhoz(1). Helyezze be
a polaritds-valtd dugdt (4) az alizatba (5). Csatlakoztassa a hegesztégép negativ pdlusat (3) a

munkadarabhoz a testkdbel segitségével. Csatlakoztassa az eszkdz csatlakozédjdt egy 230 V-os
50 Hz-es fali alizathoz.

AC 230V S0Hz

(U=}

]

Earth Clamp
=,y
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TMIG Terch



3.1.3.3 Hegesztés Push-Pull pisztollyal

A hegesztépisztolyt csatlakoztassa a hegesztégép kdzponti csatlakozdjdhoz(1). Helyezze be a
polaritds-valtd dugdt (4) az alizatba (3). Csatlakoztassa a hegesztégép negativ pdlusat (5) a
munkadarabhoz egy szoritdval elldtott kdbel segitségével. Csatlakoztassa az eszkdz 230V-os
dugvillgjat egy 230 V-os 50 Hz-es fali aljzathoz.

A huzalvezetd egység felett taldlhatd kapcsoldt (11) dllitsa a Push-Pul pisztoly helyzetbe.

3.2 Védébgdz csatlakoztatasa

1. R6gzitse a gdzpalackot és biztositsa azt leesés ellen.

2. A szennyezédések eltdvolitdsdhoz egy pillanatra nyissa ki a palackszelepet.

3. Helyezze a nyomdsszabdlyozédt a palackra.

4. Csatlakoztassa a nyomdsszabdlyozdt egy gdzesédvel (8) a hegesztd hatulidn lévé gdzesonk-
hoz.

5. Nyissak ki a palackszelepet és a nyomdsszabdlyozdt.

3.3 Csatlakozds a hdlézathoz

1. A készUléket csak egyfdzisu, hdromvezetékes tdpfesziltség-rendszerben szabad haszndini,
féldelt nulla ponttal.

2. A POCKETMIG 235 DP hegesztégépet Ugy alakitottuk ki, hogy egyUttmUkodjon egy 25A biztosi-
tékokkal védett, 230 V50 Hz-es hdlézattal, késleltetéssel. Az dramelldtdsnak stabilnak kell lennie,
feszUltségcsdkkenés nélkul.

3. A készUlék tdpkdbellel és dugdval van felszerelve. A tdpegység csatlakoztatdsa elétt ellendriz-
ze, hogy a fékapcsold (6) OFF dlidsban van.

3.4 Huzaldob elhelyezése

1. Nyissa ki a hdz oldalséd burkolatdt.

2. Ellenérizze, hogy a huzaltold togérgdk megfelelnek-e a huzal tipusdnak és dtmérdjének. Ha

szUkséges, szerelje be a megfeleld gorgbket. Acélnhuzalokhoz V" alakd hornyokkal ellGtott

gorgdket aluminiumhoz ,,U" alakd hornyokkal elldtott goérgéket kell haszndljon.

. Helyezze a huzaltekercset a tengelyre.

. Biztositsa a huzaldobot a leesés ellen.

. Lazitsa fel az huzaltold gérgdket.

. HUzza meg a huzal végét.

. Vezesse a huzalt a gérgdkdn keresztll a huzalvezetébe.

. Nyomja be a huzalt a hajtbhenger hornyaiba.

. Csavarja le az dramdatadét a pisztolyon a tartdrdl, kapcsolja be a hegesztékésziléket és

tovdbbitsa a huzalt a hegesztégép gyorstold funkcidjdval ameddig a hegesztépisztolyndil

megjelenik.

10. Miutdn a huzal megjelenik a pisztoly kimeneténél, engedje el a gombot és csavarja fel az
dramdtadot.

11. Allitsa be az adagoléhenger nyomdsat a nyomégomb elforgatdsdval. A 10l alacsony nyo-
mads miatt a gérgé megcsuszik, a til nagy nyomds ndveli az elétolds ellendlidasat, ami huzal
deformdcidhoz és az adagold kdrosoddsdhoz vezethet.

OO NN AW

3.5 A hegeszidpiszioly eldkészitése

A hegesztendd anyag tipusatdl és a huzal dtméréjétdl fuggbden szerelje be a megfeleld dramd-
tadét és a huzalvezetd spirdlt a MIG hegesztépisztolyba.

3.5.1 Gyors huzaladagolds

A készUlék gyors huzalvezetési funkcidval rendelkezik. A (B) gomb megnyomdsa gyors huzalveze-
tést eredményez, segitve ezzel a huzal bef(zését.
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4, MUKODES

KezelSpanel

. SAVE |
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A kijelz&6n megjelennek a paraméterek nevei és értékei, a memadridba mentett bedllitdskészietek
sz&dmai és a hibakodok.

BU Az alapdram feszUltsége (ivhossz). Csak a D-PULSE MIG mddban. Bedllitdsi
tartomdny: -50 - 50%.

Burn Huzal visszaégés megakaddlyozza a huzal beégését hegfirddbe, ill. az
dramdtaddn a hegesztési folyamat végén.

Cur Bedllitdsi tartomdny: -50 - +50% a gydri bedllitdshoz képest.

Duty Impulzusszélesség - impulzus-idétartam, lehetévé teszi a beolvaddsi mély-

ség bedllitasat. A szélesség ndvekedése ndveli a beolvaddsi mélységét, a
csOkkentés korldtozza az anyagba juttatott hémennyiséget, csdkkentve ez-
zel a vékonyabb lemezek vagy kisebb elemek megégésének kockdzatdt.
A nagyobb dramokhoz alacsonyabb impulzusszélesség-értékeket kell
haszndlini. Nagyobb impulzusszélességet kell alkalmazni kis dramerdsséghez
példdaul 50% feletti szélességet kell haszndini a 100A alatti dramokhoz.

Csak a D-PULSE MIG, PULSE TIG és PULSE MMA hegesztési mddokndl.
Bedllitdsi tartomdany: PULSE TIG, PULSE MMA: 5 - 95%; D-PULSE MIG: 20 - 80%.

Endl Végdram (krater feltoltés)
Csak a MIG/MAG mdédhoz S2T és S4T mddban.
A bedllitdsi tartomdny a hegesztett anyag tipusatdl és a huzaldtmérstél

figg.

Endt A végsd aram idétartama (kréter t61tés). Csak a MIG médhoz S2T mddban
Bedllitdsi tartomdany: 0-50 s
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EndU

A végdram feszUltsége (ivhossz) (krater feltdltése). Csak a MIG mddhoz S2T és S4T
maédban. Bedllitdsi tartomdany: -50 - 50%

FORC ARC FORCE funkcié.
Csak az MMA és a PULSE MMA mddban. Bedllitasi tartomdany: 0 - 100%.

Freq Impulzus frekvencia.
Csak a D-PULSE MIG, PULSE TIG és PULSE MMA md&dban.
Bedllitasi tartomdny: PULSE TIG, PULSE MMA: 0,1 - 99 Hz; D-PULSE MIG: 0,5 - 5 Hz.

Hotl HOT START (MMA) / indité dram (MIG/MAG) médban
MMA: HOT START funkcié A Hot ,,I" paraméter annak az dramnak a bedllitdsdra
szolgdl, amelyen a hegesztési dram ndvekszik.
A bedllitdsi tartomdny a hegesztett anyag tipusatél és a huzaldtmérdtdél figg.
MIG/MAG: Inditd dram Csak S2T és S4T mddban.
A bedllitdsi tartomdny a hegesztési mddszertdl, a hegesztett anyag tipusatdl és a
huzaldtmérétdl figg.

Hott A HOT START (MMA) funkcié idétartama / kezdeti aram idé (MIG/MAG)
MMA: A HOT START funkcid idétartama. Bedllitdsi tartomdny: 0 - 99 ms.
MIG/MAG: Kezdeti dram idétartama. Csak S2T modban. Bedllitdsi tartomdny: 0-50 s.

HotU Kezdeti fesziltség (ivhossz). Csak a MIG/MAG mddszerhez S2T és S4T modban.
Bedllitasi tartomany: -50 - 50%.

IND Induktivitds - bedllitdsa lehetévé teszi az iv jellemzdinek optimaliz&ldsdt a munkada-
rab vastagsagdtdl, valamint a hegesztési mddszertdl és a kdrilményektdl fuggden.
Csak a MIG/MAG maddszernél. Bedllitdsi tartomdny: -99 - 50%.

Ip-p CsUcsdram.
Csak D-PULSE MIG, PULSE TIG és PULSE MMA esetén
Bedllitasi tartomany: MIG/MAG 5 - 50%, PULSE TIG 1 - 500%, PULSE MMA 1 - 50%.

Load A betoltott paraméterkészlet szama.

Post Gdz utdni dramlds - az az idé, amikor az arnyékold gdz dramldsa folytatédik az iv
oltdsa utdn. Csak a MIG/MAG mdbdszernél. Bedllitdsi tartomdny: 0,1-50 s.

Preg Gdz elédramlds - az az id6, amely alatt a véddgdz aramlik, mielétt az iv kialakul.
Csak a MIG/MAG modban. Bedllitasi tartomdany: 0-10s.

PU A csUcsdram feszUltsége (ivhossz). Csak a D-PULSE MIG médban. Bedllitdsi tarto-
many: -50 - 50%.

Save A mentett paraméterkészlet sz&ma

Slop CC | ivjellemz&k - DC Uzemméd. Csak az MMA médban.

Slop CP | iviellemz&k - dllandé teljesitmény maod. Celluléz elekiréddkkal térténd hegesztéskor
haszndlhaté. Csak az MMA médban.

Sptt A ponthegesztés idétartama. Csak MIG/MAG mddban SPOT és CPOT spot hegesz-
tési moédban. Bedllitdsi tartomdny: 0,1-9,9 s.

StFd A huzal elbtolds sebessége ivgyujtds elétt. Bedllitdsi tartomdny: 1-15 m.

Stop SzUnet a ciklikus ivgyUjtdsok kdzott. Csak a MIG/MAG mddban folyamatos CPOT

ponthegesztés Uzemmaoddban. Bedllitdsi tartomdny: 0,1 - 25,5's
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Tick Hegesztett anyag vastagsdaga.
Csak MIG/MAG mddban és SYN MIG mddban. PULSE és D-PULSE. A bedllitdsi tarto-
mdny a hegesztett anyag tipusdtdl és a huzaldtmérétél fugg.

VRD VRD funkcié - csdkkenti a fesziltséget terhelés nélkili dllapotban. Csak MMA mdd-
ban. Bedllitdsi tartomdny - Be / Ki.

B - Gyors huzaltovabbité gomb

A gomb megnyomdsakor a huzal tovdbbitdsa gyors. Haszndlhatd huzaldob felhelyezésekor,
hogy gyorsan bevezethesse a huzalt a hegesztépisztolyba.

C - Védbgdz gomb / a paraméterek megjelenitésének modjanak megvdltoztatdsa

A gomb csak a MIG/MAG hegesztés kdzben aktiv.

A gombot megnyomva és nyomva tartva az védégdz dramlik. Felengedéskor megszakitja a gz
dramldasat.

Szinergikus mdédokban a gomb révid megnyomdsdval dtkapcsol az drambedllitdsra, a hegesz-
tési feszUltség korrekcidjdra. A kijelzdn a hegesztési dram jelenik meg (jobb oldalon) valamint a
hegesztési feszUltség szdzalékos korrekcidja a gydri szinergikus bedllitdsokkal dsszehasonlitva.

D - Vezérlési méd gomb

@ 21 @
@ @ 547
@EPOT @ CROT

©

A gomb csak a MIG/MAG mddban aktiv. Lehetévé teszi a vezérlési mdd kivdlasztdsdt. A megfe-
lelé Uzemmod kivdlasztdsdt a megfeleld didda megvildgitdsa jelzi.

27

v

— —
I i']'l.‘l.._" |"'|.h'|
- o

A hegesztépisztoly gombjdnak megnyomdsdval a gdz dramlik a hegesztés elindul. A gomb elen-
gedése utdn az iv kialszik és a gdzdramlds ledill.
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a7

Preg. Post

A hegesztédpisztoly gombjdnak megnyomdasdval és elengedésével a gdz dramlik, majd az iv

elindul a hegesztés megkezdéséhez. A gomb Ujbdli megnyomdsa és felengedése utdn az iv
kialszik és a gdzaramids ledll.

S21

Hl.

A

¥

Preg. Huodt Ende] Post.
je——

A hegesztépisztoly gombjdnak megnyomdsa utdn gdzelédramlds, majd az ivgyujtds és a
hegesztés ,,Hot I" drammal kezdédik. A ,HOTH" id& eltelte utdn a hegesztédram a bedllitott ér-
tékre vdltozik. A hegesztépisztoly gombjdnak elengedésekor a hegesztési dram ,,Endl” értékre
vdaltozik, és az ,Endt"” idd elteltével az iv kialszik és a gdzdramids megdll.

AT

Hoa. A

¥

— —
Preg Past.
| [

A hegesztépisztoly gombjdnak megnyomdsa utdn gdzelddramlds, majd az ivgyUjtds kdvetkezik
be. A gomb elengedésekor a hegesztési dram a bedllitott értékre vdltozik. A hegesztdpisztoly
gomb Ujbdli megnyomdsdaval a hegesztési aram ,,Endl” értékre vdltozik és amikor a gombot
elengedik, az iv kialszik és a gdzdramids megszdnik.
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SPOT

Preg. Spit . Post

Ponthegesztés. A hegesztépisztoly gombjdnak megnyomdsdval a gdz dramlik és az iv megy-
gyullad. Az ,Sppt"-idé letelte utdn az iv kialszik és a gdz dramlik ,,Post” ideig. A gomb kordbbi
elengedése azonnal eloltja az ivet.

C-SPOT
f::l F

Folyamatos ponthegesztés. A hegesztédpisztoly gombjéinak megnyomdsdval a gdz dramlik és
az iv meggyullad. A ,Sptt"-id8 lejarta utdn az iv kioltédik. A ledlidsi idS letelte utdan az iv ismét
meggyullad és a ciklus addig folytatddik, amig a gombot elengedik, majd az iv kialszik és gdz
dramldas megdll.

E - Hegeszté anyagvdlaszté gomb.

Fe CO, AlMg5
Fe Mix AlSi5

CrNi Cusi3

>

A gomb csak MIG/MAG hegesztés kdzben aktiv, SYN MIG, PULSE D-PULSE modban.

A hegesztett anyag kivdlasztdsdra szolgdl. A megfeleld Uzemmdd kivdalasztdsat a vezérlédidda
vildgitasa erésiti meg.

SYN MIG mdédban minden anyag elérhetd.

PULSE, D-PULSE nem elérhet6 a” Fe Co,”.

¢ Fe CO,- szénacél hegesztés CO, védbgazzal.

e AIMg5 - aluminium-magnézium-6tvdzetek hegesztése argon véddgdzzal
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o Fe Mix - szénacélok hegesztése Ar / CO, védégdzzal.
Az gjdanlott keverési ardny 82% Ar 18% CO,,.

o AISi5 - sziliciumotvozetek hegesztése fiszta argon véddégdzzal.

o CrNi - rozsdamentes acélok hegesztése Ar / CO, véddégdzzal.
Az ajdnlott keverési ardny 98% Ar 2% CO2.

e CusSi3 - MIG - forrasztds tiszta argon véddgdzzal.

L, P - Vezérl6 gombok / gombok és paraméterdiagram

Ahart A Feak

tnd ekt A
\ / :‘:‘-“‘. ~ End IL"HB-UEI'.I
PR AT W mreusca

Az (L-bal) és (P-jobb) gombokkal a hegesztési paramétereket lehet bedllitani. A gombok balra
forditdsa csdkkenti, jobbra forditds pedig néveli a paraméter értékét. A gomb (P) megnyomd-
s@val az aktudlisan bedllitott paraméter menthetd és a kdvetkezd paraméterre vagy paramé-
tercsoportra lép. Az éppen bedllitott paramétert vagy paramétercsoportot a megfeleld LED
vildgitdsa jelzi a paraméter tabldzaton. Paramétercsoport esetén az (L) gomb megnyomdsdéval
vdlthat a csoport egyes paraméterei kozott. A (P) gombbal a legtébb paramétert bedllithat-
juk. a (L) gombbal a hegesztési dramot hegesztés kdzben dllithatjuk be a feszUltség korrekciot
szintén hegesztés kdzben MIG mddban, szinergikus bedllitdsokkal.

H - Hegesztési méd vdlaszté gomb.

MIG SYN © MIG P
MIG DP MIG
TIGP TG

MMA P MMA

>

A gomb a hegesztési mdd kivdlasztdsdra szolgdl. A megfeleld Uzemmdd kivdalasztdsat a vezérld-
didda megvilagitdsa erésiti meg.

o MIG SYN -MIG/MAG hegesztés szinergikus bedllitasokkal. A készUlék hegesztési paramétereket
vdlaszt ki a kivalasztott tipustdl és az anyag vastagsdgdtdl fuggben. Ezeket a paramétereket a
felhaszndlé megvdltoztathatja.

o MIG P- MIG/MAG impulzusos hegesztés. Ez egy olyan fejlett hegesztési forma, amely az olvadt
elektréda huzal anyagdnak a hegesztett anyagba térténé atvitelének legjobb formdjdat hasz-
ndlja. Jelentdsen csdkkenti a frocskdlést és lehetédvé teszi a hegesztést minden helyzetben. A
kisebb hé&felnaszndlds kikUszObdli a vékony anyagok megégését. Ez a mdd szinergikus bedllitd-
sokat haszndil.
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e MIG DP -MIG/MAG hegesztés dupla impulzussal. Ez a legfejlettebb hegesztési mddszer, amely-
ben az dramimpulzusok két tartomdnyban fordulnak eld. Egyesiti a hegesztés elényeit egyetlen
impulzussal és lehetdvé teszi a hegesztési felllet nagyon magas esztétikdjdnak elérését. Az ez-
zel a médszerrel végzett hegesztés nagyon hatékony és tokéletes hegesztési varratokat biztosit.
Ez a mddszer szinergikus bedllitdsokat haszndil.

&

Ip-p

Duty

Freq
o MIG - MIG/MAG hegesztés a bedllitdsok kézi kivalasztdsdval.

o TIG P - LT AWI hegesztés impulzussal.

| Duty

Ip-p

Freq

Cur
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o TIG-AWI hegesztés érintéses ivgyuijtassal.
o MMA P- impulzusos bevontelekirddds hegesztés.

I
] D th‘,l'

Ip-p

Freq

Cur

3 1

o MMA bevontelekirédds hegesztés.

| - Hegeszt6huzal dtméré vdlaszté gomb

A gomb csak MIG/MAG hegesztés kdzben aktiv. A huzal dtméréjének kivalasztdsdra szolgdl. A
megfeleld érték kivalasztdsat a vezérlédidda megvildgitdsa erdsiti meg.

A gomb megnyomdsa utdn a kijelz8n megjelenik a LOAD és a betdltendd paraméterkészlet
villogd sz&ma. A bedllitott szdm megvdltoztathatd a gomb (P) elforgatdsdval. A gomb (P)
megnyomdsa utdn a kijelzdn megjelenik a Load Data elem és a kivdlasztott paraméterkészlet.
A bedllitdsok betdltése mddbdl vald kilépéshez és a paraméterbedllitds beirdsdhoz nyomja

meg az (L) gombot.

A gomb az aktudlisan bedllitott paraméterek mentésére szolgdl. 35 paraméterkészletet menthet.
A gomb megnyomdsa utdn a kijelzén megijelenik a SAVE és a villogd paraméterkészlet szdma,
amely alatt az aktudlis paraméterek mentésre kerlinek. A bedllitott szdm megvditoztathatd a
gomb (P) elforgatdsdval. A gomb (P) megnyomdsa utdn a kijelzédn az Adatok mentése felirat

J — Program eléhivas gomb

K - Program mentés gomb
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5. PARAMETER BEALLITASOK
5.1 MMA és PULSE MMA hegesztési modok
Az MMA vagy a MMA P hegesztési mod kivdlasztasat kdvetden a paraméterek az aldbbi tabld-

zat szerint dllithatdk be. A hegesztési dram a bedllitd gomb segitségével dllithatd be kdzvetle-
nUl a gép bekapcsoldsa vagy a hegesztési mddszer kivdlasztdsa utdn.

| MMA | | MMA P |
Arc Striking :gﬂ Arc Striking :g:‘
| Force | Force | | Force | Force |
| Peak | Ip-p |
Cur
Welding f)gg Welding \(/:;5

VRD funkci6

A VRD funkcié csdkkenti a feszUltséget terhelés nélkUli dllapotban. A helyes feszUltségérték csak
az iv atitése eldtt dll vissza. Ez minimalizdlja az dramUtés kockdzatdt, azonban bizonyos esetek-
ben akaddlyozhatja az iv kialakuldsdat.

ARC FORCE funkci6

Az ARC FORCE funkci¢ lehet&vé teszi a hegesztési iv dinamikdjanak bedllitdsét. Az ivhossz lerd-
vidUlését a hegesztési dram ndvekedése kiséri, amely stabilizdlja az ivet. Az érték csdkkentése
lagy ivet és kisebb beolvaddsi mélységet eredményez, mig az érték névelése mélyebb beol-
vaddst és a révidebb iv lehetéségét okozza. Ha az ARC FORCE funkcié magasra van dllitva,
akkor az iv megtartdsa mellett hegeszthet minimdilis t&volsdggal és nagy elektrddaolvaddsi
sebességgel

HOT START funkcio

A meleg inditds funkcidt népszerlen Hot-Start-nak hivjdk. Ez akkor mUkddik, amikor az iv
meggyullad, ideiglenesen névelve a hegesztési dramot a hegeszté dltal bedillitott érték felett.
A HOT START célja, hogy megakaddlyozza az elektréda letapaddsat az anyaghoz és nagy
segitséget nyuUjt az iv meggyulladdsakor. Kis alkatrészek hegesztésekor ajdnlott letiltani ezt a
funkcidt, mivel az anyag kiégését okozhatja.

5.2 TIG és TIG P hegesztési médok
ATIG vagy a TIG P mdd kivdlasztasat kdvetden a paraméterek az aldbbi tdbldzat szerint dllitha-

1ok be. A hegesztési dram a bedllitd gomb segitségével dllithatd be, kdzvetlenll a gép bekap-
csoldsa vagy a hegesztési mod kivdlasztdsa utdn.

[ TG ] [ TG P |
| Welding | Cur | | Peak | Ip-p |
| Serial Number | | Hz ] Frekv. |
| Duty Ratio | Duty |
| Welding | Cur |
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53 SYN MIG, PULSE, D-PULSE és SPL MIG hegesztési méd

MIG hegesztése sordn a készUlék szinergikus (MIG SYN, MIG P, MIG DP) és kézi (MIG) médban
mUkddhet. A szinergikus mod lehetévé teszi a hegesztési paraméterek egyszeribb kivalasztd-
sat. A kézi Uzemmodd lehetévé teszi a felhaszndld szamdara, hogy szUkség szerint kivdlaszthassa a
hegesztési feszUltséget és a huzalvezetési sebességet. A vdlasztott vezérlési moédtdl és a hegesz-
tési mddszertdl figgden, az aldbbi tabldzat szerint bedllithaté.

[ 0,8/1,0 | [ 1,0/1,2 | [ 0,8/1,0 | [ 1,0/1,.2 | [ 0,8/1,0 | [ 0,8/1,0 |
[ FeCo2 | [ AlMg5 | [ Fe MIX | [ AlSi5 | [ E308 | [ E316 |

giy giy gl giy ghy gl

‘ SYN MIG / PULSE / D-PULSE / SPL MIG ‘

Y

I Tryb sterowania / Control mode

| 2T | | 4T | | S2T | | S4T | | SPOT | | CPOT |
o T Preg | [0 T Preg | [Cd T Preg | [ [ Preg | [H T Preg | [0 T Preg |
Hotl
[ Hoti ]
Arc Striking| _Hott
o
[ ind IND_ | [ ind IND_ | [ ind IND_ | [nd T IND [ ind IND | [ ind IND_ |
Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p
Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU
BU BU BU BU BU BU
[ Hz T Freq | [ Hz T Freq | [ Hz T Freq | [ Hz | Freq | [ Hz T Freq | [ Hz T Freq |
[Duty Ratio] _Duty | [Duty Ratio] Duty | [Duty Ratio] _Duty | [Duty Ratio] Duty | [Duty Ratio] Duty ] [Duty Ratio] Duty |
u/l [ u/ ui un U/
Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick Welding |1 Tick
StFd StFd StFd StFd Sptt Welding | _ Sptt
e Endin n
9 g StFd
[ArcEnding U] _Endu_] [Arc Ending U _Endu ]
[Burnback [ Bun_] [Burnback [ Bun ] [Burnback [ Bun_] [Bumback | Burn | [Burmback | Burn ] [Burnback [ Bumn ]
[0 T Post | (L) Post | [0 T Post | [ & T Post | [0 T Post | (L) Post |

FIGYELEM! MIG médban nem lehet kivalasztani a hegesztendS anyagot vagy a huzal tmérgjét.
Hegesztési fesziltség korrekcié szinergikus médokban

A hegesztédram szinergikus médokban térténd bedllitdsat kdvetéen lehetséges a hegesztési
feszUltség korrekcidja. Miutdn bedllitotta a hegesztédramot a gombbal (P), a hegesztési feszUlt-
séget a gombbal (L) korrigdini lehet. A szinkronprogram szerint bedllitott értékhez viszonyitott
szdzalékos feszUltségvdltozds ellendrzéséhez, nyomja meg a GAS (C) gombot. A gomb (L)
elforgatdsdval tovdbbi feszUltségkorrekcid lehetséges. A feszUltségkijelz6hdz vald visszatéréshez
nyomja meg ismét a GAS (C) gombot.

Induktivitds szabdlyozdas

Az induktivitds bedllitdsa lehetdvé teszi az iviellemzék optimalizéldsdt a munkadarab vastag-
sagdtdl, valamint a hegesztési mddszertdl és a korliményektdl fuggden. Ez a funkcid hasznos
vékony elemek MIG/MAG hegesztésénél, megakaddlyozva a kiégést, valamint a galvanizéilt
elemek keményforrasztdssal torténé hegesztésekor. Az induktivitds értékének megvdltoztatdsa
csdkkenti a hegesztési froccsenés mennyiségét, CO,-véddgdzos hegesztéskor. Minél nagyobb
csenés mennyisége novekszik. Az induktivitdsi érték optimdlis bedllitdsa tébb tényezétél fugg és
eltérhet a szokdsos ajanldsoktdl, ezért ezt hegesztési tesztek sordn kisérletileg kell valasztani.

E paraméter bedllitdsa lehetévé teszi a vékony (legfelieblb 3 mm-es) horganyzott elemek
keményforrasztdssal torténd hegesztését, rézdtvozetbdl készUlt CuSi3 huzalokbdl, tiszta argon
véddgdzzal vagy bizonyos esetekben Ar / CO2 keverékekben (82/18).
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Impulzusszélesség

Az impulzus szélessége és idétartama, lehetévé teszi a behatolds mélységének bedllitdsat. A
szélesség novekedése noveli a behatolds mélységét, a csdkkentés korldtozza az anyagba
juttatott hémennyiséget, csdkkentve ezzel a vékonyabb lemezek vagy kisebb elemek meg-
égésének kockdzatdt. A nagyobb dramokhoz alacsonyabb impulzusszélesség-értékeket kell
haszndini. Nagyobb impulzusszélességet kell alkalmazni a kis dramokhoz, példdul 50% feletti
szélességet a 100A alatti dramokhoz.

A hegesztégép beépitett szinergikus programokkal rendelkezik a vdlasztott anyagokhoz, huzaldt-
mérékhoz és a véddgdzhoz az aldbbi tdbldzat szerint:

Alapanyag Jelolés Tipus Huzaldtmérd Ajanlott védbégdz
Acél Fe Co2 0.8/1.0 CO2

Fe Mix 0.8/1.0 Ar+CO2 (82/18)
Aluminum AlMg5 ER5356 1.0/1.2 Argon

AlSi5 ER4043 1.0/1.2 Argon
Rozsdamentes E308 ER308LSi 0.8/1.0 Ar+CO2 (98/2)
acél E316 ER316LSi 0.8/1.0 Ar+CO2 (98/2)

¢ Haszndljon nagy tisztasdgu Argont: ajanlott 4.6.
befolydsolja a hegesztés alakjat, a behatoldsi mélységet és a froccsenések szamdt a hegesztés
sordn. Figyelembe kell venni, hogy a szinergikus Uzemmaddban javasolt hegesztési paramé-
terek vonatkoznak a kivdlasztott csoportba tartozd tipikus hegesztéanyagokra és az ajanlott
darnyékoldgdzokra. KUlonbozd dtvdzott anyagok hegesztésekor a mikddési paraméterek nem
feltétlenUl optimdlisak és a bedllitdsok mddositasat igénylik. Ezért a szinergikus médot nem
egyetemes paraméterezési javaslatként kell kezelni, hanem a preciz bedllitdsok alapjaként.

MIG kézi funkcid, azaz a paraméterek kézi kivdlasztdsa kiléndsen hasznos a keményforrasztds-
sal torténd hegesztésnél. A hdrom hegesztési paraméter segitségével dllitsa be az optimdlis
bedllitdst a helyes hegesztés eléréséhez. A paraméterek kivdlasztdsakor vdlassza az alacsony
feszUltség értékeket és a nagy huzal-elétoldsi sebességeket. Véddgdzként Argon haszndlata
ajanlott, de az Argon és a CO, keverékének haszndlata (82/18) szintén j6 eredményeket hoz. A
hegesztés szUkséges alakja miatt az induktivitdst kisérletileg kell kivdlasztani, a hegesztett anyag
vastagsagdtdl és tipusatdl figgden.

Réz alapU anyagokat gyakran haszndinak hozaganyagként. Ezek CuSi3 vagy SG -CuAl jeldléssel
ellatott huzalok.

Ajanlott legfeliebb 3 m hosszU hegesztépisztoly haszndlata, amely teflon betétet tartalmaz.

6. ALUMINIUM OTVOZETEK HEGESZTESE

Szinergikus mddban az aluminiumhegesztéshez a AIMg5 vagy AlSi5 programot vdlaszthatja.

Az aluminium hegesztése nem egyszer( feladat, enhez a hegesztének tapasztalattal, ismeretek-
kel és bizonyos gyakorlatokkal kell rendelkeznie, amelyek megkdnnyitik az aluminium elemek
hegesztését. A szinergikus programban 1évé eszkdz kivdlasztja a kimeneti paramétereket a
megfeleld anyag- és huzaltipushoz. A kivant hatds elérése érdekében, az igényektdl figgden
megfeleld feszUltség és induktivitds korrekcidkat kell végrehaijtani.

Mindenekelétt emlékezzen néhdny fontos dologra, amelyek jelentésen befolydsoljdk a hegesz-
tés megjelenését és befolydsoljdk a hegesztési folyamat megfeleld menetét.

Az aluminium elemek hegesztésének megkezdése elbtt, a kdvetkezd mlveleteket kell végrehaj-
tani:
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Eszkoz:

» Gy8z48djon meg arrdl, hogy a huzaltold gérgbéket aluminiummal vald haszndlatra tervezték:
a horony ,,U" alaky és a hegesztéhuzal dtmérdjéhez megfeleld. Helytelen gérgdk haszndlata
huzal deformdcidt és hegesztési problémdkat okoz.

« Ugyelien arra, hogy a huzaltold gérgdk ne legyenek 10l szorosak. A tUlzott huzalfesziltség ada-
goldsi problémdt okozhat.

¢ Gydéz6djon meg arrdl, hogy a hegesztépisztoly fel van szerelve egy teflon huzalvezetével, ame-
lyet aluminiumra terveztek.

¢ Gyd&z6djon meg arrdl, hogy az dramdatadd megfeleld méretl és aluminium huzalhoz valé-e.

Munkahely:

« Ugyelien a hegesztési hely megfelels elékészitésére: a csarnoknak tisztdnak, jol szelléz8nek és
te elfogadhatatian.

¢ Az aluminium hegesztédllomdst naponta egyszer, a munka befejezése utdn ipari porszivokkal
kell porszivozni.

¢ A hegeszték rundzatdnak tisztdnak kell lennie, a kesztyG nem lehet zsiros.

Anyag elGkészités:

¢ A hegesztési pontot kdzvetlenll a hegesztés elbtt meg kell tisztitani és zsirtalanitani.

¢ Az aluminium elemeket zsirtalanité tisztitdszerrel atitatott tiszta toériékenddvel, pl. aceton (az
alkohol nem jé zsirtalanitd szer, azt javasoljuk, hogy ne haszndlja aluminium tisztitdsakor).

¢ Hegesztés elbtt tdvolitsa el a nehéz oxidmaradvdnyokat. Alapszabdlyként ezt manudlisan
vagy mechanikusan, acélhuzalkefével hajtjdk végre. Abban az esetben, ha az anyag sulyosan
szennyezett, akkor szUkség lehet csiszoldsra.

« A felUlet megfelel6 eldékészitése utdn a hegesztési folyamatot a lehetd leggyorsabban kell
elvégezni.

¢ Ha az alkatrészt tisztitds utdn hosszabb id6 elteltével kell hegeszteni, védje csomagoldpapirral
és ragasztészalaggal.

A hegesztéhuzal megfeleld taroldsa

¢ Az aluminium hegesztéhuzalt tiszta, széraz helyen, lehetéleg eredeti csomagoldsdban kell
tarolni.

¢ A huzalt nem kell Iégkondiciondlt helyiségben tdrolni, a legjobb, ha alacsony pdratartalom
mellett tdrolja. Semmi esetben sem érheti viz, nedvesség.

¢ Ha egy viszonylag hideg huzalt meleg. pdrds napon visz be a helyiségbe és azonnal kinyitja,
akkor a nedves levegd szennyezi a huzalt. Ha a huzalt Iégkondiciondlt helyiségben tdrolja, ne
felejtse el kicsomagolni a huzalt, amig fel nem melegszik és nem igazodik a kérnyezeti hémér-
séklethez.

Aluminiumotvozetek hegesztésekor, véddgdzként, j6 mindségu, legaldbb 4,6 (99,996% Ar) tisz-

tasdgu argont kell haszndini. A gdzdramot az anyagvastagsdg és a hegesztési paraméterek
szerint kell megvdlasztani.
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7. KEMENYFORRASZTAS

Szinergikus médban, vdélassza CuSi3 programot a keményforrasztdshoz. A keményforrasztasndl
a munkah&mérséklet 450 °C foldtt van. Felhaszndldsi terlletek: horganyzott karosszériaelemek
javitasa, épitsiparban, klimatechnikdban és hdztartdsi készllékeknél.

8. ROZSDAMENTES ACEL HEGESZTESE

A készUlék szinergikus programjét a legnépszeribb 308LSi és 316LSi rozsdamentes acélok és a
98/2 Argon + CO, gdzkeverék haszndlatdhoz fejlesztették ki. Mdas erésen 6tvozott acélok és mas
véddégdz keverék haszndlatakor szikség lehet a hegesztési paraméterek médositdsdra.

9. iVGYUJTAS

9.1 fvgyUjtas MMA hegesztéskor

1. HUzza el a bevont elektréddt a munkadarabon az iv kialakuldsdhoz.

9.2 ivgyUjtas AWI hegesztéskor

1. Nyissa ki a hegesztépisztoly gdzszelepét, hogy a véddgdz dramolni kezdjen.

2. Enyhén érintse meg a munkadarabot az elektréddval majd tévolitsa el az elektréddt a mun-
kadarabtél a markolat elforditdséval.

9.3 ivgyUjtds MIG/MAG hegesztéskor

1. Helyezze kdzel a hegesztépisztolyt a munkadarabhoz Ugy, hogy a fuvdka és a munkadarab

kdzotti tavolsdg kb. 10 mm legyen.
2. Nyomja meg a hegesztépisztoly gombjdt és kezdje el a hegesztést.

10. AJANLOTT HEGESZTES| PARAMETEREK

10.1 MMA bevontelekirodds hegesztés

Elektrodadtmérd | 2,5 3,2 4,0 5.0
Hegesztéaram 70 - 100A 110 - 140A 170 — 220A 230 - 280A

10.2 AWI hegesztés

Vastagsdg Elektrodadtmérd Huzaldtmérd Hegesztédram Gdazdram
(mm) (mm) (mm) (A) (I/ min)
0.8 1,0 1,0 35-45 6
1,0 1,6 1,6 40-70 6-8
1.5 1,6 1,6 50-85 6-8
2.0 20-24 2,0 80-130 8-10
3.0 2,4-32 2,4 90-140 8-12
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10.3 MIG hegesztés

Vastagsag | Huzaldtmérd Rés (mm) ?ggrzsrﬁ Feszlltség Sebesség Gdzdram
(mm) (mm) (A) (v) (cm/perc) (I/perc)
Tompa 0.8 0.8,0.9 0 60~70 16~16.5 50~60 6
varrat 1.0 0.8.0.9 0 60~85 17~17.5 50~60 6-8
1.2 0.8,0.9 0 60~90 16~16.5 50~60 6-8
1.6 0.8,0.9 0 65~105 17~18 45~50 6-8
2.0 1.0,1.2 0~0.5 80~120 18~19 45~50 6-8
2.3 1.0,1.2 0.5~1.0 80~130 19~19.5 45~50 6-8
3.2 1.0,1.2 1.0~1.2 90~150 20~21 45~50 6-8
4.5 1.0,1.2 1.0~1.5 120~180 22~23 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 160~260 24~26 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 160~260 24~26 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 180~340 32~34 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 180~340 32~34 45~50 8-16
Vastagsag | Huzaldtmérd :‘ggfzﬁ FeszUltség Sebesség fchEZee ilﬁfféf Gdzéram
(mm) (mm) (A) (V) (cm/perc) (mm) (I/perc)
Sarok 1.6 0.8.0.9 60~80 16~17 40~50 10 6
varrat 2.3 0.8,0.9 80~100 19~20 40~55 10 6-9
3.2 1.0,1.2 920~160 20~22 35~45 10~15 8-10
4.5 1.0,1.2 120~180 |21~23 30~40 10~15 8-12
Huzaldtmérd Aramatadé atmérd Huzalvezetd spirdl
0.8 0.8 kék
1.0 1,0 kék / piros
1.2 1,2 piros
1.6 1.6 sdrga
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11. HIBAELHARITAS

Hiba

A hiba oka

Hibaelhdritas 1épései

Nincs dram, hibajel vagy az eszkdz
hibds mUkddése

Nincs csatlakozds vagy laza a csafla-
kozd az eszkdz belsejében.

Ellendrizze a dugpvillat.

Nincs huzalvezetés (az adagold
motor fut)

TUl alacsony a gérgényomds

Allitsa be a megfelelé nyomast

Helytelen horony atméréji gérgd

Szerelie be a megfelelé gorgdt

Piszkos huzalvezeté a

Tisztitsa meg a huzalbetétet

Az elektréda vezetéke blokkolja az
dramot

Cserélje ki az dramdataddt

Szabdlytalan huzalvezetés

SérUlt dramdatadd

Cserélje ki az aramdataddt

A gdrgbhorony szennyezett vagy
serUlt

Tisztitsa meg a gérgéhornyot vagy
cserélie ki a goérgdét

A huzaldob hozzddoérzsolédik a
burkolathoz

ROgzitse megfeleléen a huzaldobot.

Nincs ivgyuijtds

A testkdbel megfeleld érintkezésének
hignya

Javitsa meg a testkdbel érintkezését

SérUlt kapcsold a MIG hegesztépisz-
tolyban

Cserélie ki a kapcsolot

A MIG-hegesztépisztoly helytelen
csatlakoztatdsa az eszkdzhdz

Ellendrizze az elektromos csatlakozdk
dllapotdt, ellendrizze a csatlakozd
tUskék épségét

Az Iv 10l hosszU és szabdlytalan

A hegesztési feszUltség 10l magas

Csdkkentse a hegesztési feszUltséget

A huzalvezetési sebesség tul alacsony

Novelie a huzalvezetési sebességet

Az iv tl révid

A hegesztési feszUltség tUl alacsony

Novelie a hegesztési feszUltséget

A huzalvezetési sebesség tul magas

Csokkentse a huzalvezetési sebes-
séget

Bekapcsolds utdn a kijelzé nem vilagit

Nincs dramellatds

Ellendrizze a biztositékokat.

A hités nem megfelels.

-A ventilator meghibdsodott.
-Fizikai akaddly van a lapdtokndl.

Meghibdsodds esetén cserélni kell
szerviben. Ha lehet tavolitsa el az
akaddlyt

Nem megfelel§ hegesztési mindség a
MIG hegesztéssel

Nem megfelel§ vagy rossz minéségl
felnaszndlt anyagok vagy fogydesz-
kdz8k

Cserélie ki a fogydeszkodzoket. Cse-
rélie ki a hegesztéhuzalt vagy a gdz-
palackot megfelelé vagy magasabb
mindségl anyagokra

A védbégdz nem megfeleld nyomds-
sal aramlik ki.

Ellendrizze a gdzelldtd tomibt, javitsa
a témlé csatlakozdsat a szerelvények-
kel. Ellendrizze a nyomdsszabdlyzot.

Nem megfelel§ hegesztési mindség
MMA hegesztéskor, az elektréda
ragad a hegesztett anyaghoz

Helytelen csatlakoztatdsi polaritdsd
hegesztékdabelek.

Csatlakoztassa megfeleléen a he-
gesztékdbeleket.

Nedves elekiréda.

Cserélie ki az elektrodat.

A hegesztét egy dramfejleszté hajtja,
vagy egy hosszU hosszabbitd kdbelen
keresztUl, tUl kicsi keresztmetszettel.

Csatlakoztassa a késziléket kdzvetle-
nUl a haldzathoz.

Nem megfelel§ hegesztési mindség a
AWI hegesztésnél

Ellendrizze a felhaszndlt anyagok és
fogydeszkdzok mindségét, kildéndsen
az elektrod volfrémot és a védégdzt.

Cserélie ki a fogydeszkdzoket, hasz-
ndljon jobb mindségl védégdzt.

A védbégdz nem dramlik, vagy nem
daramlik elég intenzitdssal.

Ellendrizze a nyomdsszabdlyozét, a
tomlé gdzelldtasat és a gyorscsatla-
kozok dllapotdat.

Hibakdd Leirds

TUlmelegedés

készUléket.

TUlmelegedés elleni védelem. Vdrjon néhdny percet, amig a készUlék lehdl olyan
hémérsékletre, amely lehetévé teszi az automatikus Ujbdli bekapcsoldst. Ez idé alatta
ne huzza ki az dramforrdsbdl a gépet, mert Ugy a ventildtor nem tudja visszahlteni a
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Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

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

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a feszUlltség
megengedett hatdrok kdzo6tt tartdsdt. Ha a bemeneti fesziltség tlllépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

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

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

Figyelem!

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

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

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

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas elétt!

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

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

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

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

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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IWiELD

MANUAL DE UTILIZARE

Tehnologia IGBT, controlat de microprocesor Aparate de
sudare cu doud functiune MIG, MMA, LIFT-TIG

GORILLA POCKETMIG 235 DP



Infroducere

Va multumim ca& afti ales si utilizati aparatul de sudare si de tdiere iIWELD! Scopul nos-
fru este acela de a sprijini munca d-voastrd prin cele mai moderne si fiabile mijloace,
fie ca este vorba de lucrari casnice de bricolaj, de sarcini industriale mici sau mairi.
Am dezvoltat si fabricAm aparatele si echipamentele noastre in acest spirit.

Baza functiondrii fiecarui aparat de sudurd este fehnologia invertoarelor moderne,
Avantajul tehnologiei este acela ca scad intr-un mod considerabil masa si dimensiu-
nile transformatorului principal, in timp ce randamentul creste cu 30% comparativ cu

aparatele de sudare cu transformator traditional.

Drept rezultat al utilizarii tehnologiei moderne si al componentelor de inalta calitate,
aparatele noastre de sudare si de tdiere sunt caracterizate de o functionare stabild,
de performante convingdtoare, de eficientd energetica si de protejarea mediului
Tnconjurator. Comanda prin microprocesor, cu activarea functiilor de suport pentru
sudare, faciliteaza pastrarea caracterului optim al sudarii sau tdierii.

Va rugdm, cainainte de utilizarea aparatului, s& citifi cu atentie si s aplicati informa-
fiile din manualul de utilizare. Manualul de ufilizare prezintd sursele de pericol ce apar
in timpul operatiunilor de sudare si de tdiere, include parametrii si functiunile apara-
tului si oferd suport pentru utilizare si setare, continénd deloc sau doar intr-o foarte
micd masurd cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si taierea. Th cazul
in care manualul nu va oferad suficiente informatii, va rugdm sa va adresati furnizorului
pentru informatii mai detaliate.

In caz de defectare siin alte cazuri legate de garantie, va rugdm s& avetiin vedere
cele stipulate in Anexa infitulata ,,Conditii generale de garantie”.

Manualul de utilizare si documentele conexe sunt disponibile si pe pagina noastra de
internet din fisa de date a produsului.

V& dorim spor la treabadl

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. Rékdczi Ferenc 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
octavian.varga@iweld.ro
www.iweld.ro



ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastrd si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
Tnainte de instalarea si utilizarea echipamentului. Va rugdm sa folositi echipament de
protectie In timpul suddrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de ufilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddarii! i
e Scoateti din prizd atunci c@nd nu este in utilizare.

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com- C— i [
pletd e rEE

¢ Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie — \
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul r

Electrocutarea - poate cauza moartea! y f?

¢ Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform :

standardului aplicat!

¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- ?ﬂ-‘___ﬂ~
ta de sudurd electrica fard protectie sau purténd =
manusi sau haine ude!

* Asigurati-va cd dumneavoastra si piesa de prelu-
crat sunteti izolati. Asigurati-va cd pozitia dumneao- F
voastra de lucru este sigurd.

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l

* Tineti-v& capul la distantd de fum. ) _o.%

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii

dumneavoastra!

¢ V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza- .
toare, filtru siimbracdaminte de protectie pentru a ."l;__ /
va proteja ochii si corpul.

* Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind /
pentru a feri privitorii de pericol. -
Incendiul %J
e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
Va rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in- @

A

flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea :
Zgomotul excesiv poate dauna sanatdafiil R \
 Purtati intodeauna cdasti de urechi sau alte echipao- =l
mente pentru a va proteja urechile. —
Defectiuni —J
¢ V@ rugdm sa solutionati problemele conform indi-

catiilor 2 relevante din manual.
* Consultati persoane autorizate atunci cand aveti ~ _

probleme. L~




1. PARAMETRI TEHNICI

GORILLA POCKETMIG 235 DP

Numar articol

Tip invertor IGBT
é Racitor de apa X
uz(s Digital Display v
Numarul de program 35
Sinergic controlat v
Mode de puls v
Mode de dublu-puls v
¢ Polaritate inversa - FCAW v
= 2T/41 v
28T/4ST v
SPOT v
Role pentru sarma 2
QO UFTIG v
8 PULSEDCTIG "
Arc Force v
% Reglabild ARC force v
Hot Start v
Accesoriu MIG iGrip pistolet IGrip 150
Optional MIG ipistolet x
Numarul de faze 1
Tensiune de alimentare 230V AC+15%, 50/60 Hz
MMA
Curentul de intrare max/ef. 26A/18.6A
MIG
Factorul de putere (cos @) 0.7
Randament 85%
Raport sarciné de duratd (10 min/40 °C) 210A@60% 160A@100%
MMA 40A-209A
Reglare curent de iesire
MIG 40A-210A
MMA 15.6V-22V
Tensiune de iesire nominald
MIG 15.6V-22V
Tensiune de mers in gol 58V
Clasa de izolatie F
Grad de protectie IP21S
Diametrul sGrmei 0.6-1.0mm
Diametrul bobina de sarmd @200 mm, 5kg
Masa 14kg
Dimensiunile 580x250x440mm



2. DESCRIERE GENERALA

Aparatul de sudurd MIG 200 PULSE synergic este utilizat pentru sudarea manuald a otelului si
metalelor neferoase. Permite sudarea cu MMA (Manual metal arc — electrod invelit), MMA cu
puls, sudare TIG Lift, TIG Lift cu puls si metode MIG/ MAG. Sudarea MIIG / MAG poate fi efectu-
atd cu un singur si dublu impuls. Metoda MIG/ MAG poate fi utilizatd in mod manual si siner-
gic, simplificand functionarea acesteia si permitand utilizarea aparatului de sudurd de catre
persoane cu mai putind experienta si amatori. Prin schimbarea polaritatii, dispozitivul permite
sudarea MIG/ MAG folosind atdt fire standard ecranate cdt si fire auto-ecranate cu pulbere.

Dispozitivul va permite sa conectati un Pistolet Spool (SG) cu un mini alimentator de sérma insta-
latin el si o bobind de otel sau cu fir colorat D100.

Dispozitivul este realizat in tehnologie IGBT care permite o reducere semnificativd a greutdtii si
dimensiunilor aparatului de sudurd si o crestere a eficientei reducénd in acelasi timp consu-
mul de energie. Aparatul de sudurd se utilizeazad in incdperi inchise sau acoperite, neexpus la

conditii meteorologice directe.

Oe,

Ciclul de lucru
Ciclul de lucru se bazeazd pe o perioadd de 10 minute. Un ciclu de utilizare de 60% inseamnd

cd o pauzd de 4 minute este necesard dupd 6 minute de functionare. Un ciclu de utilizare
100% inseamnd& ca dispozitivul poate functiona confinuu fard intreruperi.

AVERTIZARE! Testele de incdlzire au fost efectuate la temperatura aerului ambiant. Ciclul de
uftilizare la 20°C a fost determinat prin simulare.

Nivelul de securitate
IP determind gradul in care dispozitivul rezistd la penetrarea poluantilor solizi si ai apei. IP21

Tnseamnd ca dispozitivul este proiectat sa functioneze in interior.

Protectie la supraincailzire

TModulul IGBT este protejat impotriva supraincalzirii printr-o instalatie de protectie care opreste
sursa de alimentare a masinii de sudat. Dupd cdteva minute, dispozitivul se raceste pand la o
temperaturd care 1i permite sa porneasca din nou automat. Nu deconectati sursa de alimen-
tare in acest timp, deoarece ventilatorul care functioneazd in continuu raceste disipatoarele
termice ale dispozitivului pentru a reduce temperatura mai repede. Dupd repornire, nu uitati
sa limitati parametrii de sudare pentru o functionare continud a dispozitivului.
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3. PREGATIREA MASINII PENTRU LUCRU

Daca dispozitivul este deporzitat sau transportat in conditii de frig, dispozitivul ar trebui dus la o
temperaturd peste zero inainte de inceperea lucrului.

==
= I

@fﬁﬁm—

1

|
13~ M

Mufa pistolet MIG

Comanda de la distanta/ Mufa pistolet cu bobinda
Bornd de iesire “+"

Mufa de schimbare a polaritatii

Bornd de iesire “-"

Comutator

Ventilator

Capdtul conexiunii de gaz de protectie
Clemd de impdmantare

10. Cablu de alimentare

11. Comutator Pistolet cu bobind Comutator
12. S&rma de alimentare

13. Stift bobind sGrma
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3.1 Conexiunea prin cablu

3.1.1 Metode pentru MMA

Capetele cabilurilor pentru sudurd ar trebui sa fie conectate la bornele (3) si (5) pe panoul din
fata astfel incat polul corect pentru electrod sa fie pe portelectrod. Polaritatea conexiunii
cablului pentru sudurd depinde de tipul de electrod utilizat si este indicat pe ambalajul elec-
frodului (DCEN negativ sau DCEP pozitiv). Colierul de retur al furtunului ar trebui sa fie atasat
n sigurantad la piesele de prelucrat. Conectati mufa dispozitivului la o prizd de perete de 230V

50Hz.

AL 30V S A T3 S0H:

®p ©O
Ela{_lh Clamp E::rth Clamp
Electrode Hcl:dt;r- { Electrode I:Tdficf
DCEN DCEP

3.1.2 Metode pentru TIG

Pentru sudarea cu aceastd metodd este necesarad utilizarea unei torte TIG suplimentard. Este
necesar un suport racit cu gaz, cu o capacitate de transport curentd de 200A, echipat cu o
supapd de control pentru gazul de protectie. Clema de la clema de curent trebuie conectatd
la borna cu polaritate negativa (5) si linia de gaz la regulatorul de pe butelia de gaz. Conec-
tati polul pozitiv al sursei (3) cu piesele de prelucrat folosind un cablu cu o clema. Conectati

mufa dispozitivului la o prizd de perete de 230V 50Hz.
AL 230NV 50Hz

Argon Regulator

__ % TIG Tarch
Lia g

Earih Clam|;



3.1.3 Metoda MIG si sudarea prin brazare
3.1.3.1 Sudarea si sudarea prin brazare in gaze de protectie

Clema de curent a tortei ar trebui sa fie conectatd la mufa tortei MIG (1). Linia de gaz din regu-
lator ar frebui sa fie conectatd si securizatd la un conector de gaz (8) pe spatele dispozitivului.
Introduceti mufa de schimbare a polaritdtii (4) ih borna de iesire (3). Conectati mufa dispoziti-
vului la o prizd de perete de 230V 50 Hz.

A TV SR

i 1 CO2 Regulator

Earth Clamp

=)

%
MIG Tarch

3.1.3.2 Sudare cu sarma din otel cu auto-protectie

Clema de curent a tortei ar trebui sa fie conectatd la mufa tortei MIG (1). Infroduceti mufa de
schimbare a polaritdtii (4) in borna de iesire (5). Conectati mufa dispozitivului la o prizd de
perete de 230V 50 Hz.

AC 2300 50Hz

Earth Clamp
S

ol

e
TMIG Tarch



3.1.3.3 Sudare cu Pistolet cu Bobina (optiune)

Clema de curent a tortei ar trebui sa fie conectatd la mufa tortei MIG (1). Introduceti mufa de
schimbare a polaritdtii (4) in borna de iesire (3). Conectati polul negativ al sursei (5) la piesele
de prelucrat utilizdnd un cablu cu clemd. Conectati mufa dispozitivului la o prizd de perete de
230V 50 Hz. Comutatorul (11) localizat in interiorul camerei de alimentare fixat pe pozitia Spool
Gun.

3.2 Racordarea gazului de protectie

1. Fixati butelia si asigurati-o impotriva caderii.

2. Desurubati supapa buteliei momentan pentru a indepdrta eventualele impuritati.

3. Montati regulatorul pe butelie.

4. Conectatiregulatorul cu un furtun de gaz (8) pe partea din spate a aparatului de sudurd.
5. Desurubati supapa si regulatorul buteliei.

3.3 Conectarea la retea

1. Dispozitivul ar trebui sa fie utilizat numai intr-un sistem de alimentare electricd monofazat, cu
frei fire, cu Impdmantare punct zero.

2. Redresorul invertorului MIG 200 PULSE este adaptat pentru a coopera cu reteaua de 230V 50
Hz protejatd cu sigurante de 25 A cu intérziere. Sursa de alimentare ar trebui sa fie stabild, fara
caderi de tensiune.

3. Disporzitivul este echipat cu un cablu de alimentare si un conector. Inainte de a conecta sursa
de alimentare, asigurati-vd cd comutatorul (6) este in pozitia OFF.

3.4 Intfroducerea bobinei de sarma

1. Deschideti capacul lateral al carcasei.

2. Asigurati-va ca rolele motorizate sunt adecvate tipului si diametrului firului. Dacd este necesar,
instalati rola corectd. Pentru firele de otel, ar trebui utilizate rulouri cu caneluriin forma de V, iar
pentru firele de aluminiu cu caneluriin forma de U.

3. Introduceti bobina de sérmd pe mandrind.

4. Asigurati bobina impotriva caderii.

5. Eliberati rolele de alimentare.

6. Indepartati capatul firului.

7. Intfroduceti firul prin rola de alimentare in suport.

8. Apdasati firul in canelurile rolelor motorizate.

9. Desurubati varful de contact din suport, porniti curentul la aparatul de sudurd si trageti firul in
suportul aparatului de sudurd folosind functia de alimentare rapidd cu sérma.

10. Dupa ce firul apare in iesirea mdanerului, eliberati butonul si insurubati varful contactului.

11. Reglati presiunea rolei motorizate prin rotirea butonului de presiune. O presiune prea micd va
cauza alunecarea rolei motorizate, o presiune prea mare va creste rezistenta de alimentare,
ceea ce ar putea duce la deformarea sérmei si deteriorarea alimentatorului.

3.5 Pregatirea pistoletului MIG pentru lucru

n functie de tipul de material care va fi sudat si de diametrul sérmei, introduceti vérful de con-
tact corect si inserati ghidul de sGrma in torta MIG.

Pentru sudarea otelului utilizati borne de sudare din otel si insertie din otel. Cand sudati aluminiu,
utilizati borne de sudare din aluminiu si o insertie din teflon.

3.5.1 Alimentare rapida cu sarma

Dispozitivul are o functie de alimentare rapidd cu sGrmd. Apdsarea butonului (B) cauzeazd
alimentarea rapidd cu sérmad, permitdnd o inserare usoard n suport.
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4. OPERARE

4.1 Panou frontal

start A Peak

AN e

d A l
~ End Burnback

Duty % — @ @ =
Pre Gas AV % Post Gas

POCKETMIG 235 DP
MIG SYN © MIG P /\

MIG DP MIG
TGP TG
MMA P MMA

>

Force

Fe CO, AlMg5
Fe Mix AN
CrNi Cusi3

SELECT MODE PARAMETER SELECT

A — Afisqj

Afisajul aratd numele si valorile parametrilor, numerele seturilor de setari salvate in memorie si
erorile de cod.

BU Tensiunea (lungimea arcului) curentului de bazda. Doar penfru metoda
D-PULSE MIG. Intervalul de ajustare: -50 - 50%.

Burn Arderea s@rmei — timpul cét alimentarea cu sGrmd continua dupd ce arcul
este sfins.

Cur Interval de ajustare: -50 - 50% din setdrile din fabricatie.

Duty Latimea pulsului — durata impulsului, va permite sa reglati adédncimea de

penetrare. Cresterea Iafimii creste adéncimea de penetrare, reducerea
limiteazd cantitatea de caldurd intfrodusd in material, reducand riscul de a
arde foi mai subfiri sau elemente mai mici.

Valorile mai mici ale amplitudinii ar trebui utilizate pentru curenti mai mairi.
O amplitudine mai mare ar frebui utilizatd pentru curenti mici, de exemplu,
o latime de peste 50% ar frebui sa fie utilizatd pentru curenti sub 100A.
Doar pentru metodele D-PULSE MIG, PULSE TIG si PULSE MMA.. Interval de
reglare: PULSE TIG, PULSE MMA: 5 — 95 %; D-PULSE MIG: 20 - 80%.

Endl Curent final (umplere crater) Doar pentru metoda MIG/ MAG in modurile
S2T s5i S4T. Intervalul de ajustare depinde de tipul materialului sudat si de
diametrul sGrmei.

Endt Durata curentului final (umplere crater). Doar pentru metoda MIG in mod
S2T.
Interval de reglare: 0-50's
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EndU

Tensiunea (lungime arc) a curentului final (umplere crater). Doar pentru metoda
MIG in modurile S2T si S4T.
Interval de ajustare: -50 — 50%

FORC Functia ARC FORCE (forta arc).
Doar pentru metodele MMA si PULSE MMA.
Interval de ajustare: 0 — 100%.
Freq Frecventa impulsului.
Doar pentru metodele D-PULSE MIG, PULSE TIG and PULSE MMA.
Interval de ajustare: PULSE TIG, PULSE MMA: 0.1 - 99 Hz; D-PULSE MIG: 0.5 - 5 Hz.

Hotl Functia HOT START (MMA)/ curent de pornire (MIG/ MAG) MMA:

Functia HOT START Parametrul Hotl este ufilizatd pentru ajustarea curentului prin care
curentul de sudare va fi crescut.

Intervalul de ajustare depinde de fipul de material sudat si de diametrul sGrmei

MIG / MAG:

Curent de pornire.

Doar in modurile S2T si S4T.

Intervalul de ajustare depinde de metoda de sudare, de tipul de material sudat si
diametrul sGrmei.

Hott Durata functiei HOT START (MMA)/ timp curent initial (MIG/ MAG)

MMA:

Durata functiei HOT START. Interval de ajustare: 0 — 99 ms.
MIG/ MAG:

Durata curentului initial. Doar in mod S2T.

Interval de ajustare: 0—50s.

HotU Tensiune initiald (lungime arc). Doar pentru metoda MIG/ MAG in modurile S2T si S4T.
Interval de ajustare: -50 — 50%.

IND Inductanta - reglarea acesteia va permite s& optimizati caracteristicile arcului in
functie de grosimea piesele de prelucrat si de asemenea de metoda si conditile de
sudare.

Doar pentru metoda MIG/ MAG. Interval de ajustare: -99 — 50%.
lpo-p Curent de varf.
Doar pentru D-PULSE MIG, PULSE TIG si PULSE MMA
Interval de ajustare: MIG/ MAG 5 — 50%, PULSE TIG 1 — 500%, PULSE MMA 1 — 50%.

Load Numarul setului de parametri care este incarcat.

Post Post-flux de gaz — timpul la care fluxul de gaz de protectie continud dupd ce arcul
se stinge. Doar pentru metoda MIG/ MAG.

Interval de ajustare: 0.1 - 50 s.

Preg Pref-flux de gaz — timpul in care gazul de protectie circuld inainte ca arcul sa se
aprindd. Doar pentru metoda MIG/ MAG. Interval de ajustare: 0 — 10s.

PU Tensiune (lungime arc) al curentului de varf. Doar pentru metoda D-PULSE. Interval
de ajustare: -50 — 50%.

Save Numarul setului de parametri salvat

Slop CC | Caracteristicile arcului — mod DC.

Doar pentru metoda MMA.

Slop CP | Caracteristicile arcului — mod putere constantd. Utilizat cand se sudeazd cu electro-
zi celulozici.

Doar pentru metoda MMA.

Sptt Durata suddarii punctate.

Doar pentru metoda MIG/ MAG in modul de sudare punctatd SPOT si CPOT. Interval
de ajustare: 0.1 - 9.9 s.

StFd Viteza de alimentare cu sérma inainte de aprinderea arcului. Interval de ajustare:
1-15m.

Stop Timp de pauzd intre amorsarile ciclice ale arcului.

Doar pentru metoda MIG/ MAG in mod continuu de sudare punctatd CPOT.
Interval de ajustare: 0.1 -25.5s

11




Tick Grosimea materialului sudat.
Doar pentru metoda MIG/ MAG in modurile SYN MIG. PULSE si D-PULSE. Intervalul de
ajustare depinde de tipul de material sudat si diametrul sGrmei.

VRD Functia VRD -reduce tensiunea in starea fara-sarcind. Doar pentru metoda MMA.
Interval de ajustare — On (On)/ Off (Off).

B - Buton de alimentare rapida cu sarma

Presiunea butonului face ca sGrma electrodului sa alunece rapid. Poate fi utilizat la instalarea
unei bobine de s&rmad pentru a o infroduce rapid in pistolul de sudurad.

C -Buton gaz de protectie/ schimbarea modului de afisare a parametrilor MIG/ MAG

I GAS TEST
UNIT

Butonul este activ doarin timpul sudarii MIG.MAG

Apdsarea si tinerea butonului apasat va face ca gazul de protectie sa se scurgad, eliberarea
acestuia va termina fluxul de gaz.

Tn modurile sinergice, apasarea scurtd pe buton va comuta la ajustarea curentului si corectia
tensiunii de sudare, iar afisajul va arata curentul de sudare (pe dreapta) si informatii despre
corectia procentajului de tensiune a suddrii comparativ cu setdrile sinergice din fabricatie.

D - Buton control sursa

@4
@ 547
@ cPoT

)

Acest buton este activ doarin metoda MIG/ MAG. Va permite sa selectati modul control sursa.
Alegerea modului potrivit este indicatd de aprinderea diodei corecte.

2T

Preg | Post

Apdsarea butonului pentru gaz de sudare va face ca gazul sa circule, iar apoi ca arcul sa
inceapd sa sudeze. Dupad eliberarea butonului, arcul va fi stins si gazul se va scurge.
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Preg Post
—

Apdsarea si eliberarea butonului de la pistoletul de sudurd va determina circularea gazului, iar

apoi arcul va incepe sa sudeze. Dupd apdsarea si eliberarea butonului din nou, arcul se va
stinge iar gazul se va scurge.

S21

ol

0

\

Preg Hott Endt| Post
e

Apdsarea butonului pistoletului de sudurd va cauza pre-circularea gazului, apoi aprinderea
arcului si sudarea pornesc cu curent Hotl. Dupd ce timpul HOTt s-a terminat, curentul de suda-
re se va schimba la valoarea predefinitd. Eliberarea butonului torfei va schimba curentul de
sudurd la Endl, si dupd fimpul Endl arcul se va stinge si gazul va circula.

AT

Hodl 1\

\
Preg Post .
BN PN

Apdsarea butonului pistoletului de sudurd va cauza o pre-circularea a gazului, apoi aprinderea
arcului si sudarea va incepe cu curent Hotl. Eliberarea butonului va schimba curentul de suda-
re la valoare predefinitd. Apdsarea butonului din nou va schimba curentul de sudare la Endl, si
atunci cand butonul este eliberat, arcul se va stinge iar gazul va circula.
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SPOT

| Preg . Sptt Pos
L T J

| I 1 1

Sudarea punctatd. Apdsarea butonului pistoletului de sudurd va cauza scdparea de gaz si
aprinderea arcului. Dupd ce timpul Sppt s-a scurs, arcul se va stinge iar gazul se va scurge. O
eliberare anterioard a manerului butonului va stinge imediat arcul si va cauza o scurgere de
gaz.

C-SPOT

7= o

Sudare punctatd continud. Apdsarea butonului pistoletului de sudurd va cauza scdparea de
gaz si aprinderea arcului. Dupd ce fimpul Sppt s-a scurs, arcul se va stinge. Dupad ce timpul
Stop s-a scurs, arcul se va aprinde din nou si ciclul va continua pdnd cand butonul manerului
este eliberat, apoi arcul se va stinge si gazul va circula..

E - Butonul de selectare a materialului de sudare.

Fe CO, AlMg5
Fe Mix AlSi5

CrNi Cusi3

>

Butonul este activ doar in timpul sudarii MIG/ MAG 1n moduri SYN MIG, PULSE D-PULSE. Utilizat
pentru selectarea materialul sudat. Alegerea modului corect este confirmata prin aprinderea
diodei de control.

Tn modul SYN MIG toate fipurile de material sunt disponibile ih moduri PULSE D-PULSE nu este
disponibil Fe Co2.

e Fe Co2- Sudare cu ofel carbon Co2

e AIMg5 - Sudarea aligjelor de aluminiu si magneziu infr-un scut de argon.
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o Fe Mix -Sudarea de otel carbon intr-un scut din amestec de argon/ CO,,.
Raportul de amestec recomandat este din 82% argon si 18% Co,,.

e-AlSi5 -Sudarea dligjelor de silicon in argon.

o CrNi - Sudarea de ofel inoxidabil intr-un scut din amestec de Ar/ CO,. Raportul de amestec
recomandat este 98% Ar 2% CO,,.

o Cusi3 -MIG brazare in argon pur.

L, P - Butoane rotative/ butoane de control si grafic de parametri

e Striking Paak

5 e S Ml 7
! I.f.m r.h\_.!':tm-; Barmbact !
- Foace i Daty Ratin 0w e e
A L] 3

LAY

Butoanele rotative (L-stGnga) si (P-dreapta) sunt utilizate pentru a ajusta parametrii de sudare.
Intoarcerea butoanelor rotative spre sténga scade, iar infoarcerea spre dreapta creste valoa-
rea parametrului. Apdsarea butonului rotativ (P) salveazd parametrul setat in prezent si muta
la urmatorul parametru sau grup de parametri. Parametrul setat in prezent sau grupul de para-
metri este indicat prin aprinderea LED-ului corespunzator de pe graficul de parametri. In cazul
unui grup de parametri, apdsarea butonului (L) comutd intre parametrii individuali din grup.
Cu butonul rotativ (P) majoritatea parametrilor sunt ajustati, cu butonul rotativ (L) puteti doar
ajusta curentul pentru sudare numai in timpul suddarii, folosind metoda SPL MIG sau corectarea
tensiunii in timpul sudarii, folosind metode MIG folosind setari sinergice.

H - Butonul de selectare a metodei de sudare

MIG SYN © MIG P
MIG DP MIG
TIGP TG

MMA P MMA

>

Butonul este utilizat pentru selectarea metodei de sudare. Alegerea metodei corecte este con-
firmatd prin aprinderea diodei de control.

o MIG SYN -Sudarea MIG/ MAG utiliz&nd setari sinergice. Dispozitivul selecteazd parametrii de
sudare in functie de tipul selectat si grosimea materialului. Acesti parametri pot fi schimbati de
ufilizator.

o MIG P Sudarea MIG/ MAG cu puls. Aceasta este o forma avansatad de sudare utilizind cea
mai bund formda de transfer a materialului sGrmei electrozilor topit la materialul de sudare.
Reduce in mod semnificativ formarea de aschii si permite sudarea in toate pozitile. Debitul co-
loric mai mic elimind arderea materialelor subtiri. Aceastd metoda utilizeaza setdrile sinergice.
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o MIG DP -Sudare MIG / MAG cu dublu impuls. Aceasta este cea mai avansatd metodd de
sudare n care impulsurile de curent aparin doud intervale. Combind avantajele sudarii cu un
singur impuls si de asemenea va permite sa obfineti o estetica foarte ridicata a fetei sudurii.

- asa-numitul efect husk. Sudarea cu aceastd metodd este foarte eficientd, provoacd mici de-
formari si va permite in acelasi timp sd obtineti un aspect perfect de sudurd. Aceastd metodd

utilizeaza setari sinergice.
| A

Ip-p

<« Duty N

< Freq

o MIG - sudarea MIG cu selectare manuala a setdarilor.
o TIG P -sudare TIG liff cu impuls.

I 4 Duty

Ip-p

Freq

Cur
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o LIFT TIG-Sudare TIG lift

e PULSE MMA - Sudare MMA (electrod invelit) cu impuls.

A Duty

Ip-p

Freq

Cur

v

o MMA Sudare MMA (electrod nvelit)

| - Buton pentru selectarea diametrului sGrmei

Acest buton este activ doar in timpul sudarii MIG/ MAG in modurile SYN MIG, PULSE i D-PULSE.
Utilizat pentru selectarea diametrului sGrmei. Alegerea modului potrivit este confirmata de

aprinderea diodei de confrol.
LOAD

Butonul este utilizat pentru a incarca parametrii setati anterior salvati ih memoria dispozitivului.
Dupd apdasarea butonului, pe afisaj va apdrea LOAD si un numar intermitent al parametrului
setat pentru a fiincdrcat. Numarul setat poate fi schimbat prin intoarcerea butonului rotativ
(P). Dupd apdsarea butonului rotativ (P), afisajul va ardta LoadData si cel selectat va fi setul de
parametriincarcat. Pentru a iesi din modul de incarcare a setdrilor si infra in ajustarea parame-

trilor, apdsati butonul (L).

Butonul este utilizat pentru a salva parametrii setatiin prezent. Puteti salva 35 de seturi de pa-
rametri. Dupd apdsarea butonului, pe afisaj va apdrea SAVE si un numar intermitent al setului
de parametri sub care se vor salva parametrii curenti. Numarul setat poate fi schimbat prin
intoarcerea butonului rotativ (P). Dupd apdsarea butonului (P), pe afisaj va apdrea SaveData,
iar parametrii curenti vor fi salvatiin memoria dispozitivului.

J - Buton de incdrcare a setdrilor

K — Butonul de salvare a setdrilor
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5. SETARILE PARAMETRILOR

5.1 Metode MMA i PULSE MMA

Dupa selectarea metodei MMA sau PULSE MMA, parametrii pot fi ajustati in conformitate cu
tabelul de mai jos. Curentul electric actual poate fi ajustat cu ajutorul butonului rotativ imediat
dupd pornirea aparatului sau comutarea metodei de sudare.

| MMA | [ PULSE MMA ]
Arc Striking :gﬂ Arc Striking :g:‘
| Force | Force | | Force | Force |
| Peak | Ip-p |
Cur
Welding f)gg Welding \(/:;5

Functia VRD

Functia VRD reduce tensiunea in conditie no-load (fara sarcind). Valoarea corectd a tensiunii
nu este restauratd doar inainte de momentul cand arcul loveste. Aceasta minimizeaza riscul
de soc electric, totusi, in unele cazuri poate impiedica aprinderea unui arc.

Functia ARC FORCE

Functia ARC FORCE v& permite sa ajustati dinamica arcului de sudare. Scurtarea lungimii arcului
este insotitd de o crestere a curentului de sudurd, care stabilizeazd arcul. Scaderea valorii da
un arc moale si o adé@ncime a penetrdrii mai micd, in timp ce cresterea valorii determind o pe-
netrare mai profunda si posibilitatea sudarii cu arc scurt. Cand functia ARC FORCE este setatd
la o valoare inaltd, puteti suda in timp ce pastrati arcul cu lungime minima si vitezd mare de

topire a electrozilor.

Functia HOT START

Functia HOT START este cunoscutd cu denumirea hot start. Functioneazd atunci cand arcul se
aprinde, crescand temporar curentul de sudare peste valoarea setatd de sudor. HOT START
are ca scop prevenirea lipiri electrodului de material si este de mare ajutor in timpul aprinderii
arcului. La sudarea pieselor mici, se recomandd dezactivarea acestei functii, deoarece poate

provoca arderi.

5.2 Metode LIFT TIG si PULSE TIG

Dupd alegerea metodei TIG sau PULSE TIG, parametrii pot fi ajustati conform tabelului de mai
jos. Curentul de sudare poate fi gjustat cu gjutorul butonului rotativ de ajustare imediat dupd

pornirea aparatului sau comuténd metoda de sudare.

[ UFT TG ] [ PULSETIG |
| Welding | Cur | | Peak | Ip-p |
| Serial number | | Hz | Freq |
| Duty Ratio | Ip-p ]
| Welding | Cur |
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53 Metode LIFT TIG si PULSE TIG

Tn timpul sudarii MIG, dispozitivul poate functiona in moduri sinergice (SYN MIG, PULSE, D-PULSE) si
manuale (SPL MIG). Modul sinergic permite selectarea parametrilor de sudare pentru utilizatorii
mai putin experimentati. In acest mod, dispozitivul selecteaz& automat curentul de sudare si
viteza de alimentare cu sérma, in functie de tipul de material sudat si diametrul firului electro-
dului. Este posibild corectarea tensiunii de sudare.

Modul manual permite utilizatorului sa selecteze tensiunea de sudare si viteza de alimentare a
cablurilor, dupd cum este necesar.

n functie de modul de control si metoda de sudare selectate, este posibild ajustarea conform
tabelului de mai jos.

[ 0,8/1,0 | [ 1,0/1,2 | [ 0,8/1,0 | [ 1,0/1,.2 | [ 0,8/1,0 | [ 0,8/1,0 |
[ FeCo2 | [ AlMg5 | [ Fe MIX | [ AlSi5 | [ E308 | [ E316 |

giy giy gl giy ghy gl

‘ SYN MIG / PULSE / D-PULSE / SPL MIG ‘

Y

I Tryb sterowania / Control mode

| 2T | | 4T | | S2T | | S4T | | SPOT | | CPOT |
[0 T Preg | [0 T Preg | [Cd T Preg | [ [ Preg | [H T Preg | [0 T Preg |
Hotl
Arc Striking| _Hott Arc Slnkmg-H il
°
HotU
[ ind IND_ | [ ind IND_ | [ ind IND_ | [[md T wo ] [ ind IND__ | [ ind IND_ |
Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p
Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU
BU BU BU BU BU BU
[ Hz T Freq | [ Hz T Freq | [ Hz T Freq | [ Hz | Freq | [ Hz T Freq | [ Hz T Freq |
[Duty Ratio] _Duty | [Duty Ratio] Duty | [Duty Ratio] _Duty | [Duty Ratio] Duty | [Duty Ratio] Duty ] [Duty Ratio] Duty |
u/l [ u/l ui un U/
Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick
StFd StFd StFd StFd Sptt Welding | _ Sptt
Arc Ending AcEndingA] _Endl StFd
[ArcEnding U] _Endu_] [Arc Ending U _Endu_ ]
[Burnback [ Bun_] [Burnback [ Bun ] [Burnback [ Bun_] [Bumback | Burn | [Burmback | Burn ] [Burnback [ Bun ]
[0 T Post | [ A T Post | [0 T Post | [ & T Post | [T Post | [ T Post |

AVERTISMENT! in modul SPL MIG nu este posibila selectarea materialul care va fi sudat sau dia-
metrul sGrmei.

Corectarea tensiunii de sudare in moduri sinergice

Dupd setarea curentului de sudare in moduri sinergice, corectarea tensiunii de sudare este po-
sibild. Dupd setarea curentului de sudurd cu butonul rotativ (P), tensiunea de sudare poate fi
corectatd cu butonul rotativ (L). Pentru a verifica modificarea procentuald a tensiunii in raport
cu valoarea setatd conform programului sinergic, apdasati butonul GAS (C). Prin intoarcerea
butonului rotativ (L) este posibild o corectie suplimentard a tensiunii. Pentru a reveni la afisarea
tensiunii, apasati butonul GAS (C) din nou.

Reglarea inductantei

Ajustarea inductantei permite optimizarea caracteristicilor arculuiin functie de grosimea piesele
de prelucrat, precum si de metoda si conditile de sudare. Aceasta functie este utild atunci
céand sudarea MIG/ MAG a elementelor subtiri, impiedicand arderea si in timpul suddrii prin
brazare a elementelor galvanizate.

Schimbarea valorii inductantei reduce de asemenea cantitatea de stropi de sudurd atunci
cdnd se sudeazd intr-un scut de CO2. Cu cat valoarea inductantei (+) este mai mare, can-
fitatea de stropi scade, atunci cénd valoarea este negativa (-), cantitatea de stropi creste.
Setarea optima a valorii de inductantd depinde de mai multi factori si ar putea diferi de reco-
manddrile standard, de aceea ar frebui aleasd experimental in timpul testelor de sudare.
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Ajustarea acestui parametru permite de asemenea sudarea prin brazare a unor elemente gal-
vanizate subtiri (de pdnd la 3 mm) facute din fire din aliaj de cupru CuSi3 intr-o teacd de argon
pur sau in unele cazuri din amestecuri Ar/ CO2 (82/18).

Latimea impulsului

Latimea pulsului este durata impulsului, va permite sa ajustati adéncimea de penetrare. Cres-
terea Iatimii creste addncimea de penetrare, reducerea limiteaza cantitatea de caldurd
intfrodusa in material, reducand riscul de ardere a foilor mai subtiri sau a elementelor mai mici.

Valorile mai mici ale Iatimii impulsului ar trebui utilizate pentru curenti mai mari. O Iatime de
impuls mai mare ar trebui utilizatd pentru curenti mici, de exemplu, o Iatime de peste 50% ar
trebui sa fie utilizatd pentru curenti sub 100A.

Aparatul de sudurd are programe sinergice incorporate pentru materialele selectate, diametre-
le sGrmei si gazele de ecranare conform tabelului de mai jos:

material Simbol Tip Diametru - sérm& | Gaz de protectie
- recomandat
Otel obisnuit Fe Co2 0.8/1.0 CO2
Fe Mix 0.8/1.0 Ar+CO?2 (82/18)
Aluminiu AlMg5 ER5356 1.0/1.2 Argon
AlSi5 ER4043 1.0/1.2 Argon
Oftel inoxidabil E308 ER308LSi 0.8/1.0 Ar+CO?2 (98/2)
E316 ER316LSi 0.8/1.0 Ar+CO?2 (98/2)

Folositi argon de inaltd calitate: este recomandat 4.8 si mai mare

Tn plus, in functie de conditile de operare, puteti seta valoarea inductantei care afecteazd
forma sudurii, ad@ncimea de penetrare si numarul de stropi in timpul suddarii. Ar trebui luat in
considerare cd parametrii de sudare recomandati in modul sinergic se aplicd materialelor de
sudare fipice din grupul selectat si gazelor de protectie recomandate. La sudarea diferitelor
materiale din aliaj, parametrii de functionare ar putea sa nu fie optimi si necesita ajustarea
setarilor. Din acest motiv, modul sinergic nu ar frebui tratat ca o propunere universald de para-
metrizare, ci ca o bazd de iesire pentru gjustarea precisd a setdrilor.

Functia manuald SPL MIG, si anume selectia manuald a parametrilor, este utild in special pentru
sudarea prin brazare. Utilizaind cei trei parametri de sudurd, setati setul optim pentru a obtine
sudura corectd. Cand selectati parametrii, selectati valori de joasa tensiune si viteze mari de
alimentare cu fir. Se recomandad utilizarea argonului ca gaz de protectie, dar utilizarea unui
amestec din argon si CO2 (82/18) da rezultate bune de asemenea. Datoritd formei necesare
a sudurii, inductanta ar trebui selectatd experimental in functie de grosimea si tipul materialului
care este sudat. Liantele pe bazd de cupru sunt cel mai frecvent utilizate ca material supli-
mentar. Acestea sunt fire efichetate CuSi3 sau SG -CuAl.

Se recomanda utilizarea unui méner de cel mult 3 m lungime echipat cu o insertie din teflon.

6. SUDAREA ALIAJULUI DIN ALUMINIU

In modul sinergic puteti alege unul dintre cele doud programe pentru sudarea aluminiului.
Programele au fost selectate pentru sudarea cu sérme tip ALSIS tip ER 4043, destinate in special
pentru turnatorie aluminiu si cu fire AIMgS tip ER 5356, care este potrivitd pentru sudarea tuturor
fipurilor de structuri si forme.

Sudarea aluminiului nu este o sarcind simpld, necesitd ca sudorul sa aibd experientd, cunostinte
si anumite practici care sa faciliteze sudarea elementelor din aluminiu. Dispozitivul in program
sinergic selecteazd parametrii de iesire pentru tipul adecvat de material si tipurile de sarmd. In
functie de necesitdti, tensiunea corespunzatoare si corectiile inductantei ar trebui sa fie efec-
tuate pentru a obtine efectul dorit.

fie efectuate:
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In primul rénd, existd cateva lucruri importante de refinut care afecteazd semnificativ aspectul
sudurii si au un impact asupra bunului curs al procesului de sudare.
Inainte de inceperea lucrului asupra elementelor din aluminiu, urmatoarele operatiuni trebuie sa

Dispozitiv:

¢ Asigurati-va cd rolele de alimentare sunt proiectate pentru a fi utilizate cu aluminiu: canelura
are forma de litera "U" si sunt dedicate diametrului corect al firului de sudare. Utilizarea rolelor
gresite va provoca deformarea s@rmei si probleme de sudare.

¢ Asigurati-va cd rolele de alimentare nu sunt prea str@nse. Tensiunea excesiva a sérmei poate
cauza o problema de alimentare.

¢ Asigurati-va ca varful contactului are dimensiunea potrivitd si este pentru sérma din aluminiu.

¢ Meritd inlocuirea partii de sérmad inserate In alimentator cu o versiune din teflon care imbuna-
tateste alimentarea cu sérma asa cum face in pistoletul de sudurd.

Loc de lucru:

« Fiti atenti la pregdatirea corespunzatoare a locului de lucru pentru sudare: holul frebuie sa fie
curat, bine ventilat si umiditatea ar trebui sa fie mentinutd scdzutd. Prezenta prafului de oxid
de fier sau de praf dupd eroziunea otelului este inacceptabild.

« Statia de sudare din aluminiu trebuie aspiratd cu aspiratoare industriale o datd pe zi, dupd
terminarea lucrului.

« Imbr&camintea sudorilor ar trebui s& fie curatd, manusile nu trebuie sa fie grase.

Pregatirea materialului:

 Locul de sudare trebuie curdtat si degresat chiar inainte de sudare,

e Elementele din aluminiu ar trebui sa fie degresate prin stergerea cu o cérpd curatd inmuiatd
intr-un agent de degresare, de ex. acetond (alcoolul nu este un bun agent degresant, va
sfatuim sa 1l folositi la curdtarea aluminiului).

« indepartati reziduurile grele de oxid inainte de sudare. Ca standard, acest lucru se realizeazd
manual sau mecanic cu o perie din s&rmd de otel. In cazul in care materialul a fost puternic
contaminat, ar putea fi necesar sa folositi un slefuitor.

e Cand suprafata este pregadtitd in mod corespunzdtor, procesul de sudare ar trebui sa fie efec-
tuat cét mairepede posibil.

¢ Dacad piesa frebuie sad ramdand ne-sudatd o perioadd mai lungd de timp, protejati-o cu hartie
de ambalaj maro si acoperiti-o cu bandd adeziva.

Depozitarea corecta a sarmei de sud

¢ SGrma de sudare din aluminiu ar trebui depozitatd intr-un mediu curat si uscat, de preferintd in
ambalajul sdu original.

* SGrma nu ar trebui sa fie depozitatd in camere cu aer conditionat, cel mai bine este s& o pds-
trati in umiditate scdzuta. Nu udati sérma in apad.

e Dacad sérma, care este relativ rece, este introdusd in camerd intr-o zi calda si umeda si des-
chisd imediat, este posibil ca aerul umed sa contamineze sérma. Prin urmare, atunci cénd
depozitati sérma intr-o camerd cu aer conditionat, nu uitati sG nu o despachetati pdnd nu se
ncalzeste si se adapteazd la temperatura ambientala.

¢ Dupda terminarea lucrdarii, sérma ar trebui sa fie indepartatd din alimentator si pastratd intr-o
pungd din plastic pana la urmdatoarea utilizare. Pentru sudarea aligjelor de aluminiu, ca gaz de
protectie, ar trebui utilizat argon pur de calitate superioard, nu se recomandd mai putin de 4,8.
Fluxul de gaz ar trebui selectat in functie de grosimea si viteza de sudare. Rezultate bune de
sudare sunt obtinute atunci cénd directia procesului este spre stGnga.
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7. FRANARE

in modul sinergic, selectari CuSi3 pentru lipire. Pentru brazare, temperatura de lucru este peste
450 oC. Domenii de aplicare: repararea pieselor caroseriei zincate, in construcllii, aer condilli-
onat [Ji aparate de uz casnic.

8. OTEL INOXIDABIL DE SUDARE

Programul sinergic din dispozitiv a fost dezvoltat pentru sudarea celor mai populare tipuri de otel
inoxidabil 308LSi si 316LSi si amestecul de gaz 98/2 argon + CO2 utilizat. Parametrii de sudare
ai altor oteluri cu aliaj inalf si alte amestecuri de gaz de protectie utilizati ar putea necesita
corectarea parametrilor de sudare.

9. INITIEREA ARCULUI

9.1 Metode pentru MMA

1. Atingeti electrodul de piesele de prelucrat, frecati scurt si rupeti.

2.Tn cazul initierii arcului cu electrozi al cdror invelis formeazd o zgurd neconductoare dupd soli-
dificare, pre-curatati varful electrodului prin lovirea de suprafata tare de cateva ori pdnd cand
este obfinut contactul metalic cu materialul sudat.

9.2 Metode pentru TIG

1. Desurubati supapa de pe torta TIG astfel incat gazul sa se scurgad.

2. Atingeti usor piesa de prelucrat cu electrodul, detasati electrodul din piesa de prelucrat, incli-
ndnd manerul astfel incat duza de gaz sa atingd piesa de prelucrat.

3. Dupd aprinderea arcului, indreptati ménerul siincepeti sudarea.

8.3 Metode pentru MIG/ MAG
1. Mutati ménerul mai aproape de piesele de prelucrat, astfel incat distanta dintre duza si piese-

le de prelucrat sa fie de aproximativ 10 mm.
2. Apdasati butonul pistoletului de sudurd si incepeti sudarea.

10. TABEL CU VALORILE RECOMANDATE ALE PARAMETRILOR

10.1 Metode pentru MMA

Diametrul elec- 2,5 3,2 4,0 5.0
frodului

Curentul electric | 70 - 100A 110 - 140A 170 — 220A 230 - 280A
de sudare

10.2 Metode pentru TIG

Grosime (mm) Diametru elec- Diametru sérma | Curent electric Debit al gazului
frod (mm) (mm) de sudare (A) de protectie (I /
min)
0.8 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 1,6 40-70 5-8
1.5 1,6 1,6 50-85 6-8
2,0 20-24 2,0 80-130 8-10
3.0 2,4-32 2,4 120 - 150 10-12

22



10.3

Metode pentru MIG

Gfosime ADior:nefru Interval C;;zgrge Ter;siggfede vlrfégrge Debif'goz
foaie (mm) sarmd (mm) (mm) A) ) (cm/min) (I/min)
© < 0.8 0.8,0.9 0 60~70 16~16.5 50~60 6
% Y 1.0 0.8,0.9 0 60~85 17~17.5 50~60 6-8
i %‘ 1.2 0.8,0.9 0 60~90 16~16.5 50~60 6-8
% o 1.6 0.8,0.9 0 65~105 17~18 45~50 6-8
o & 2.0 1.0,1.2 0~0.5 80~120 18~19 45~50 6-8
3 % 2.3 1.0,1.2 0.5~1.0 80~130 19~19.5 45~50 6-8
© é 3.2 1.0,1.2 1.0~1.2 90~150 20~21 45~50 6-8
Q 4.5 1.0,1.2 1.0~1.5 120~180 22~23 45~50 8-16
@ 1.2 1.2~1.6 160~260 24~26 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 160~260 24~26 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 180~340 32~34 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 180~340 32~34 45~50 8-16
Grosime foaie ADicn:netru C:;Z':r:e Terszi;r;?ede Vi;jégrge Debif_goz
(mm) sarma (mm) (A) v) (cm/min) (I/min)
Foaie de 1.6 0.8,0.9 60~80 16~17 40~50 10
sudurd 2.3 0.8,0.9 80~100 19~20 40~55 10~15
sudata 32 1.0,1.2 120~160 _ [20~22 35~45 10~15
4.5 1.0,1.2 150~180 21~23 30~40 20~25

Diametru sGrma

Diametru vérf de contact

Inserare sGrma ghid

0,8 0.8 Albastrd

1,0 1,0 Albastrd / roieu
1.2 1.2 Rosie

1.6 1.6 Galbend
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11.

CAUZELE LUCRULUI INCORECT

Simptome

Cauzd

Procedurd

Fard alimentare, semnal de avarie
sau defectiune a dispozitivului

Fard conexiune sau priza slabitd Tn
interiorul dispozitivului

Verificati si corectati conexiunile
tuturor prizelor electrice din interiorul
dispozifivului

Nicio alimentare cu fir (motorul
alimentatorului in functiune)

Presiunea rolei prea scazutd

Setati presunea corectd

Diametru incorect al canelurii cu role

Instalati rola de ghidare corectda

Ghid de sérmd murdar in maner

Curatati ghidul sGrme

Sérma electrodului este blocatd
curent

Inlocuiti varful de contact

Alimentare neregulatd cu sérma

Varf de contact deteriorat

Inlocuiti v&ful de contact

Canelura ruloului de alimentare cu
s@rmd& este murdard sau deterioratd

Curatati canelura ruloului sau inlo-
cuiti ruloul

Bobina de sdrma se freacd de pere-
fii de acoperire ai sudurilor

Fixati bobina de sGrmd corect

Arcul nu lumineazd

Lipsa unui contact terminal la sol co-
respunzator de prindere a bornelor

Imbundtatiti contactul terminal la sol

Comutator defect in pistoletul MIG

Inlocuiti comutatorul

Conectare incorecta a tortei MIG la
dispozitiv

Verificati starea ménerului conexiu-
nilor electrice, verificati ca varfurile
din borne sa nu fie rupte sau sa nu

blocheze

Arcul este prea lung sau neregulat

Tensiunea de sudare este prea
ridicatd

Reduceti tensiunea de sudare

Viteza de sudare prea scazutd

Cresteti viteza de alimentare cu
sarma

Arcul este prea scurt

Tensiunea de sudare prea scazutd

Cresteti tensiunea de sudare

Viteza alimentarii cu sérma prea
ridicatd

Reduceti viteza alimentarii cu sarma

Dupa deschidere afisajele si LED-urile
sunt stinse

Nicio sursd de alimentare

Verificati sigurantele din reteaua de
conectare

Ventilatorul nu functioneazda

Ventilatorul a fost blocat de un
capac pliat

Indreptati capactul pliat

Calitate nesatisfacatoare a sudurii cu
sudarea MIG

Materiale sau consumabile ufilizate
neadecvate sau de proastd calitate

Inlocuiti componentele consumabile.
Schimbati sérma de sudare sau bute-
lia de gaz pentru materiale adecvate
sau de calitate superioard.

Gazul de protectie se scurge cu
intensitate neadecvata

Verificati furtunul de alimentare cu
gaz, imbunatatiti conexiunea furtunu-
lui cu fitting-urile si conditia cuplajelor
rapide

Verificati regulatorul buteliei

Calitatea sudurii nesatisfacatoare
atuci cand se efectueazd sudare
MMA, electrozii se lipesc de materi-
alul sudat

Sarme de sudare cu polaritate inco-
rectd de conectare

Conectati corect cablurile la sudare

Electrod umed

Inlocuiti electrodul

Aparatul de sudat este alimentat de
un generator de energie electrica
sau printr-un cablu prelungitor lung
cu o sectiune transversald de cablu
prea micd

Conectati dispozitivul direct la retea

Calitate nesatisfacatoare a sudurii
pentru sudare TIG

Verificati calitatea materailelor si
consumabilelor ufilizate, mai ales a
electrodului tungsten si a gazului de
protectie

Inlocuiti componentele consumabile,
Tnlocuiti gazul de protectie cu calita-
te superioara

Gazul de protectie nu circuld sau
circuld cu intensitate insuficientd

Verificati regulatorul buteliei, furtunul
de alimentare cu gaz, imbundatatiti
conexiunea furtunului cu fitting-urile si
starea cuplajelor rapide

Lista de erori indicate pe dfisqj

Cod eroare Descriere
OverTemp Protectie impotriva supratemperaturii. Asteptati cdteva minute pdnd cénd dispozitivul se
(supratemperaturd) rdceste pdnad la o temperaturd care permite repornirea automatd a acestuia. Nu deco-

nectati de la sursa de alimentare in acest timp deoarece operarea continud a ventilatorului
racoreste disipatorul termic intern al dispozitivului pentru a reduce temperatura mai rapid.
Dupd restartare, amintiti-va sa limitati parametrii de sudare pentru o operare neintreruptd
continud a dispozitivului.
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Masuri de precautie

Spatiul de lucru

1. Aparatul de sudare se va utiliza intr-o incdpere fard praf, fard gaze corozive, fard materiale
inflamabile, cu continut de umiditate de maxim 90%.

2. Se va evita sudarea in aer liber, cu exceptia cazurilor in care operatiunea este efectuatd ferit de
razele solare, de ploaie, de cdldurd; temperatura spatiului de lucru trebuie sa fie infre -10°C si
+40°C.

3. Aparatul se va amplasa la cel putin 30 cm de perete.

4. Sudarea se va realiza intr-o incdpere bine aerisitd.!

Cerinte de securitate

Aparatul de sudare dispune de protectie fatd de supratensiune / fatd de valori prea mari ale cu-
rentului / fatd de supra-incalzire. Daca survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se
opreste in mod automat. Dar ufilizarea in exces dduneazd aparatului, astfel ca este recoman-
dat sa respectati urmatoarele:

1. Ventilare. Tn timpul sudarii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel cd ventilarea naturald nu
este suficientd pentru racirea aparatului. Este necesar sa se asigure racirea corespunzatoare,
astfel ca distanta dintre aparat si orice obiect va fi de cel putin 30 cm. Pentru functionarea
corespunzatoare si durata de viatd a aparatului este necesard o ventilare buna.

2. Nu este permis ca valoarea intensitatii curentului de sudare s depdseascd in mod permanent
valoarea maxima permisd. Supra-sarcina de curent scurteazd durata de viatd a aparatului sau
poate conduce la deteriorarea aparatului.

3. Este interzisa supratensiunea! Pentru respectarea valorilor tensiunii de alimentare, consultati
tabelul de parametri de functionare. Aparatul de sudare compenseazd in mod automat tensiu-
nea de alimentare, ceea ce face posibild aflarea tensiunii in domeniul indicat. Dacd tensiunea
de infrare depadseste valoarea indicatd, componentele aparatului se vor deteriora.

4. Aparatul este necesar sa fie legat la pamant. In cazul in care aparatul functioneazd de la o
retea legatd la pdmant, standard, legarea la pdmant a aparatului este asiguratd in mod
automat. Dacd aparatul este utilizat de la un generator de curent, in strdindtate, sau de la o
retea de alimentare electricd necunoscutd, este necesard legarea sa la masa prin punctul de
Tmpdmantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale electrocutari.

5.Tn timpul sudarii poate apdrea o intrerupere brusca a functiondrii, atunci cand apare o supra-
sarcind, sau dacd aparatul se supraincdlzeste. Intr-o asemenea situatie nu se va porni din nou
aparatul, nu se vaincerca imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul
principal, I&sénd ventilatorul incorporat sa rdceascd aparatul de sudare

Atentie!

Tn cazulin care utilizati instalatia de sudare pentru lucrari ce necesitd curenti mai mari, de exem-
plu pentru sarcini de sudare ce depdsesc in mod sistematic infensitatea curentului de 180 de
Amperi, si, ca atare, siguranta de retea de 15 Amperi, dozele si prizele nu ar fi suficiente, cresteti
siguranta de la retea la 20, 25 sau chiar la 32 de Amperil In acest caz se vor inlocui in mod co-
respunzator, atét dozele, cat si prizele in unele monofazate de 32 de Amperil Aceastd lucrare

~ se vgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

1. Inainte de orice operatie de intretinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiunel

2. Se va verifica sa fie corespunzatoare legarea la padmant.

3. Se va verifica sa fie perfecte racordurile interioare de gaz si de curent si se vor regla, strange dacd
este necesar; dacd se observd oxidare pe anumite piese, se va indepdrta cu hartie abraziva,
dupd care se va conecta din nou conductorul respectiv.

4, Feriti-va mdainile, parul, partile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub fensiune, de
conductoare, de ventilator.

5. Indepartati in mod regulat praful de pe aparat cu aer comprimat curat si uscat; unde fumul este
prea mult iar aerul este poluat aparatul se va curata zilnic!

6. Presiunea din aparat va fi corespunzatoare, pentru a evita deteriorarea componentelor acestuia.

7. Dacd in aparat patrunde apd, de exemplu cu ocazia unei ploi, aparatul se va usca in mod co-
respunzator si se va verifica izolatia sal Sudarea se va continua numai dacd toate verificarile au
confirmat ca totul este in ordine!

8. Dacd nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc
uscat.
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Infroduzione

Grazie per aver acquistato il nostro prodotto.

I nostri inverter sono fabbricati con le piu avanzate tecnologie. L'inverter, per prima
cosa stabilizza la frequenza dilavoro a 50/60 Hz DC, poi la eleva ad un elevato fatto-
re di potenza IGBT, dopo di che la rettifica nuovamente, ed utilizza PWM per erogare
corrente ad elevata potenza. Cosi riducendo notevolmente il peso e il volume del
trasformatore direte. In questo modo I'efficienza € aumentata del 30%.

Le principali caratteristiche sono la riduzione notevole del peso, dei consumi di ener-
gia, una maggior efficienza pari all'85% ed una riduzione della rumorosita.

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

| generatori AC/DC con tecnologia inverter consentono velocitd e semplicita di ufiliz-
zo molto superiori a quelle dei predecessori. La tecnologia Double inverter produce
un'onda quadra che garantisce un’ottima disossidazione del bagno ed una eccel-
lente penetrazione, per cordoni di saldatura di alta qualitd.

Questo generatore TIG & adatto all’ uso Industriale e Professionale, conforme alle
norme infernazionali di sicurezza IEC60974.

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

La garanzia viene riconosciuta presentando la fattura di acquisto unita al certificato
di garanzia (da compilare) che si trova alla fine di questo manuale, ed ha validita di
1 ANNO.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



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

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

¢ Dopo saldatura scollegare sempre il cavo di supporto .g::___-\_#,
elettrodo dall'impianto. .

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

e Utilizzare cavi ed accessori in condizioni perfette.

e L'operatore deve essere qualificato! r

Shock elettrico

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

e Evitare il contatto a mani nude di tutte le componenti i_*av""-gr‘“
attive del circuito elettrico, elettrodo e filo di saldatura. E
necessario che I'operatore indossi guanti idonei mentre

esegue le operazioni di saldatura. p
* L'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isola- '
to da se stesso.
Fumo e gas generati durante la saldatura o il taglio ) _9.%
possono essere dannosi per la salute
* Evitare direspirare gas e fumi di saldatura.
* Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro. M

Radiazioni nocive di saldatura sono pericolose per

gli occhi e la pelle.

e Indossare un adeguato casco per saldatura con *—Q'gﬂ__[
filtro per radiazioni luminose e abbigliamento

adeguato durante le operazioni di saldatura.
g/'

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

Pericolo di incendio! _

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

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

Malfunzionamento
» Consultare il manuale (FAQs) ' |
 Consultare il rivenditore di zona L__
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1.

THE MAIN PARAMETERS

GORILLA POCKETMIG 235 DP

Inverter type

Water Cooling System

GENERAL

Digital Display
Number of Programs
Synergic Control
Pulse

Double Pulse

Reverse Polarity - FCAW

MIG

2T/4T

2ST/4ST

SPOT

Number of Wire Feeder Rolls

LTTIG

DCTIG

Pulse TIG
Arc Force

Adjustable Arc Force

MMA

Pulse MMA
Accessories MIG Torch
Optional MIG Torch
Phase number

Rated input Voltage

MMA
Max./eff. input Current

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

MMA
Welding Current Range

MIG

MMA
Output Voltage

MIG

No-Load Voltage
Insulation

Protection Class
Welding Wire Diameter
Size of Coil

Weight

Dimensions (LxWxH)

S0 I R o) <0 0 B S R S

v
IGrip 150
x
1
230V AC+15%, 50/60 Hz

26A/18.6A

0.7
85%
210A@60% 160A@100%

40A-209A
40A-210A
15.6V-22V
15.6V-22V

58V

F

IP21S

0.6-1.0mm
@200 mm, 5kg
14kg
580x250x440mm



2. DESCRIZIONE GENERALE

La saldatrice POCKETMMIG 235 DP viene utilizzata per la saldatura manuale di acciaio e metalli
non ferrosi. Consente la saldatura con MMA (elettrodo rivestito), MMA con pulsazioni, TIG Lift, TIG
Lift con pulsazioni e MIG / MAG La saldatura MIIG / MAG pud essere eseguita utilizzando singolo
e doppio impulso. Il metodo MIG / MAG pud essere utilizzato in modalitd manuale e sinergica,
semplificandone il funzionamento e consentendo I'utilizzo della saldatrice da parte di persone
con meno esperienza e gobbisti. Cambiando la polaritd, il dispositivo consente la saldatura
MIG/MAG utilizzando sia fili animati standard che fili in animati auto protetti.(No-gas) Il dispositivo
consente di collegare una Spool Gun (SG) con installato un mini trainafilo e una bobina di filo
nel formato da 1Kg (D100). Il dispositivo € costruto utilizzando la tecnologia IGBT per la parte di
potenza. Questo consente una significativa riduzione del peso e delle dimensioni del generatore
e un aumento dell’efficienza, riducendo i consumi energetici. La saldatrice viene utilizzata in
locali chiusi o coperti, non esposti agli agenti atmosferici diretti.

e ' i
i

@;
9

Og

Ciclo di lavoro

Il ciclo dilavoro si basa su un periodo di 10 minuti. Un ciclo dilavoro del 60% significa che &
necessaria una pausa di 4 minuti dopo 6 minuti di funzionamento. Un ciclo di lavoro del 100%
significa che il dispositivo pud funzionare ininterrottamente al valore di corrente indicato.

AVVERTIMENTO! Sono state eseguite prove diriscaldamento a temperatura ambiente. Il ciclo di
lavoro a 20°C é stato determinato mediante simulazione.

Livello di sicurezza

IP determina il grado di resistenza del dispositivo alla penetfrazione di inquinanti solidi e dell’ac-
qua. IP21S significa quindi che il design del dispositivo fornisce protezione contro I'ingresso di
corpi estranei maggiori di 12,5 mm o I'ingresso di gocce d'acqua verticalmente.

Protezione contro il surriscaldamento

Imodulo IGBT & protetto dal surriscaldamento da una serie di sensori di protezione che interrom-
pono I'alimentazione alla saldatrice. Dopo alcuni minuti, il dispositivo si raffredda fino a rag-
giungere una temperatura che gli consente di riaccendersi automaticamente. Non scollegare
I'alimentazione durante questo periodo, perché la ventola in continuo funzionamento raffredda
i dissipatori interni del dispositivo per abbassare la temperatura pit velocemente. Dopo il riavvio,
ricordarsi di limitare i parametri di saldatura per il funzionamento continuo del dispositivo.
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3. PREPARAZIONE DEL GENERATORE PER SALDARE

Se il dispositivo viene riposto o frasportato a basse temperature, il dispositivo deve essere portato
a una temperatura superiore allo zero prima di iniziare i lavori.

=
I

G | B
Yook
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. Attacco EURO collegamento torcia mig
. Connessione comando remoto/ torcia push pull
. Connessione positivo (+)

. Spina di cambio polarita

. Connessione negativo (-)

. Interruttore accensione

. Ventola di raffreddamento

. Collegamento gas di protezione

. Messa a terra

10. Cavo alimentazione

11. Selettore torcia mig/ torcia push pull
12. Traina filo

13. Aspo porta bobina

NV ONOCUGANWN —



3.1 Collegamento cavi saldatura
3.1.1 Collegamento per saldatura MMA

| terminali dei cavi di saldatura (cavo massa e pinza porta elettrodo) vanno collegati alle prese
3 e 5 sul pannello frontale. La polaritd del collegamento del cavo di saldatura dipende dal tipo
di elettrodo utilizzato ed € indicata sulla confezione dell’elettrodo (negativo DCEN o positivo
DCEP). Il cavo di massa va collegato saldamente al pezzo da saldare. Collegare la spina del
dispositivo a una presa a mggg’_%féov 50Hz.

AC 2500 50Hz

@ 0.0
E.E,‘_"' Clamp EI&.:thh Clamp
Electrode Ho!dt;r- 1 Electrode l-‘l:l-tﬁ?
DCEN DCEP

3.1.2 Collegamento per saldatura TIG

Per saldare in modalita TIG si rende necessario I'utilizzo di una apposita torcia di saldatura. La
torcia viene collegata alla presa negativa (-) 5 e il tubo del gas direttamente al riduttore di
pressione sulla bombola. Il cavo massa viene collegato alla presa positiva (+) 3 e saldamente il
morsetto viene fissato al pezzo. Collegare la spina del disposm\gg%%tmo presa a muro 230V 50Hz.

A T
Z £ - 2
= E“i Argur! Ragula.tnr @ =

L% TIG Torch
Ly

— i
Earth Clamp




3.1.3 Collegamento per saldatura MIG e brasatura
3.1.3.1 Saldatura e brasatura con gas di protezione

La torcia MIG viene collegata all'attacco euro (1). Il tubo di alimentazione gas di protezione
va collegato al porta gomma (8) sul pannello posteriore del generatore. Collegare la spina di
cambio di polaritd (4) al presa positiva + (3). Collegare il cavo massa alla presa negativa - (5) e

al pezzo attraverso la pinza di massa. Collegare la spina del dispositivo a una presa a muro 230V
50Hz.

Earth Clamp

MIG Tarch

3.1.3.2 Saldatura con filo animato auto protetto(no gas)

La torcia MIG viene collegata all'attacco euro (1). . Collegare la spina di cambio di polarita
(4) al presa positiva negativa — (5). Collegare il cavo massa alla presa negativa + (3) e al pezzo
attraverso la pinza di massa. Collegare la spina del disposiﬁvoncqwggﬁ presa a muro 230V 50Hz.

1l
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3.1.3.3 Saldatura con torcia Push pull (opzionale)

La torcia MIG viene collegata all'attacco euro (1). Il tubo di alimentazione gas di protezione

va collegato al porta gomma (8) sul pannello posteriore del generatore. Collegare la spina di
cambio di polaritd (4) al presa positiva + (3). Collegare il cavo massa alla presa negativa - (5) e
al pezzo attraverso la pinza di massa. Collegare la spina del dispositivo a una presa a muro 230V
50Hz Spostare il selettore (11), che si trova dentro I'alloggio traino,sulla posizione ,,spool gun”

3.2 Collegamento gas di protezione

1. Assiscurare la bombola contro cadute accidentali.

2. Svitare momentaneamente la valvola della bombola per rimuovere eventuali impuritd.
3. Montare il regolatore di pressione sulla bombola

4. Collegare il regolatore con un tubo del gas (8) sul retro della saldatrice.

5. Aprire la valvola della bombola

3.

1.

3 Collegamento dlla rete
Il dispositivo deve essere utilizzato solo in un sistema di alimentazione monofase con punto
zero collegato a terra.

2. Il raddrizzatore dell’ inverter MIG 200 PULSE € adattato per cooperare con una rete 230V50 Hz
protetta con fusibili da 25 A con ritardo. L'alimentazione deve essere stabile, senza cadute di
tensione.

3. Il dispositivo & dotato di cavo di alimentazione e spina. Prima di collegare I'alimentatore,
assicurarsi che I'interruttore di alimentazione (6) sia in posizione OFF.

3.4 Inserimento della bobina del filo

1. Aprire il coperchio laterale dell’alloggiamento.

2. Accertarsi che i rulli traino siano adatti al tipo e al diametro del filo. Se necessario, installare il
rullo corretto. Per i fili di acciaio, si devono usare rullini con scanalature a V e per i fili di allumi-
nio con scanalature a U.

. Inserire la bobina del filo sull'aspo porta bobina.

. Assicurare la bobina contro la caduta.

. Rilasciare i rulli di alimentazione.

. Tagliare I'estremita del filo.

. Inserire il filo attraverso il rullo di alimentazione nel supporto.

. Premere il filo nelle scanalature del rullo traina filo

. Svitare la punta guidafilo, inserire il capo del filo all'interno della torcia, chiudere il gruppo
fraino e, attraverso il pulsante di alimentazione (B9, far scorrere il filo fino all’estremitd della
torcia

10.Dopo che il filo appare all'estremita della torcia, rilasciare il pulsante e avvitare la punta

guiddfilo.

11.Regolare la pressione del rullo di alimentazione ruotando la manopola di pressione. Una pres-

sione troppo bassa fard scivolare il rullo di trascinamento, una pressione eccessiva aumen-
tera la resistenza di alimentazione, con conseguente deformazione del filo e danni all’alimen-
tatore.

N0 0O NN AW

3.5 Preparazione della torcia MIG per il lavoro

A seconda del tipo di materiale da saldare e del diametro del filo, inserire la punta guidafilo del
diametro corretto e I'inserto guidafilo nella torcia MIG.

3.5.1 Avanzamento rapido del filo

Il dispositivo ha una funzione di avanzamento rapido del filo. La pressione del pulsante (B) provo-
ca un rapido avanzamento del filo, consentendo un facile inserimento nel supporto



4. FUNZIONAMENTO

4.1 Pannello frontale

SAVE

LOAD

—_— Shark & Faak

2 N T
> P -
KETMIG 235 D

MIGSTH MG P

==l @\ o« @\ iz
MMAF M ' \ ' :
LA WELD g .

>

- SELECT [ ] FARLARTIR T

A —display

I display mostra i nomi e i valori dei parametri, i numeri delle serie diimpostazioni salvate in me-
moria e i codici di errore.

BU La tensione (lunghezza dell’arco) della corrente di base. Solo per il meto-
do D-PULSE MIG. Intervallo di regolazione: -50-50%.

Burn Bruciatura del filo - il tempo per cui I'alimentazione del filo continua dopo
lo spegnimento dell’arco.

Cur Intervallo diregolazione: -50 - 50% delle impostazioni di fabbrica.

Duty Durata dell'impulso - durata dell'impulso, consente di regolare la profon-

ditd di penetrazione. L'aumento della larghezza aumenta la profondita di
penetrazione, la riduzione limita la quantitd di calore introdotta nel mate-
riale.Valori di larghezza dell'impulso piu bassi dovrebbero essere usati per
correnti piu elevate. Una larghezza di impulso maggiore dovrebbe essere
utilizzata per piccole correnti, ad esempio una larghezza superiore al 50%
dovrebbe essere utilizzata per correnti inferiori a 100A. Solo per i metodi
D-PULSE MIG, PULSE TIG e PULSE MMA. Intervallo di regolazione: PULSE TIG,
PULSE MMA: 5 - 95%; D-PULSE MIG: 20 - 80%.

Endl Corrente finale (riempimento del cratere) Solo per il metodo MIG / MAG
nelle modalitd S2T e $4T. L'intervallo di regolazione dipende dal tipo di
materiale saldato e dal diametro del filo.

Endt La durata della corrente finale (riempimento del cratere). Solo per il meto-
do MIG in modalita S2T Intervallo di regolazione: 0-50 s
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EndU

La tensione (lunghezza dell’arco) della corrente finale (riempimento del cratere).
Solo per il metodo MIG nelle modalitd S2T e S4T. Intervallo di regolazione: -50 - 50%

FORC Funzione ARC FORCE. Solo per i metodi MMA e PULSE MMA. Intervallo di regolazio-
ne: 0 - 100%.

Freq Frequenza degliimpulsi. Solo per i metodi D-PULSE MIG, PULSE TIG e PULSE MMA.
Campo diregolazione: PULSE TIG, PULSE MMA: 0,1 - 99 Hz; D-PULSE MIG: 0,5 - 5 Hz

Hotl Funzione HOT START (MMA) / corrente di avviamento (MIG / MAG) MMA: Funzione
HOT START Il parametro Hotl viene utilizzato per regolare la corrente d'innesco rispet-
tola corrente disaldatura. L'intervallo di regolazione dipende dal tipo di materiale
saldato e dal diametro del filo. MIG / MAG: Corrente di avviamento. Solo nelle
modalitd S2T e $4T. L'intervallo di regolazione dipende dal metodo di saldatura, dal
fipo di materiale saldato e dal diametro del filo.

Hott Durata della funzione HOT START (MMA) / tempo corrente iniziale (MIG / MAG)
MMA: Durata della funzione HOT START. Intervallo di regolazione: 0 - 99 ms. MIG /
MAG: Durata corrente iniziale. Solo in modalita S2T. Intervallo di regolazione: 0-50 s

HotU Tensione iniziale (lunghezza dell'arco). Solo per il metodo MIG / MAG nelle modalita
S2T e $4T. Intervallo di regolazione: -50-50%.

IND Induttanza: la sua regolazione consente di ottimizzare le caratteristiche dell’arco in
base allo spessore del pezzo, nonché al metodo e alle condizioni di saldatura. Solo
per il metodo MIG / MAG. Intervallo di regolazione: -99 - 50%.

lp-p Corrente di picco.

Solo per D-PULSE MIG, PULSE TIG e PULSE MMA Gamma di regolazione: MIG / MAG
5-50%, PULSE TIG 1 - 500%, PULSE MMA 1 - 50%.

Load Numero del set di parametri da caricare.

Post Post-flusso di gas - il momento in cui il flusso di gas di protezione continua dopo
I'estinzione dell’arco. Solo per il metodo MIG / MAG. Intervallo di regolazione: 0,1 -
50s.

Preg Pre-flusso di gas - tempo durante il quale il gas di protezione scorre prima che I'arco
siaccenda. Solo per il metodo MIG / MAG. Campo diregolazione: 0 - 10 s.

PU Tensione (lunghezza dell’arco) della corrente di picco. Solo per il metodo D-PULSE
MIG. Intervallo diregolazione: -50-50%.

Save Numero del set di parametri da salvare

Slop CC | Caratteristiche dell’arco - modalita di potenza costante. Utilizzato durante la salda-
fura con elettrodi cellulosici Solo per il metodo MMA

Slop CP | Caratteristiche dell’arco - modalita di potenza costante. Utilizzato durante la salda-
tura con elettrodi cellulosici Solo per il metodo MMA

Sptt Durata della saldatura a punti. Solo per il metodo MIG / MAG in modalita di salda-
tura a punti SPOT e CPOT. Intervallo di regolazione: 0,1 - 9,9 s.

StFd Velocita di avanzamento del filo prima dell’accensione dell’arco. Campo di rego-
lazione: 1 - 15 mt/min

Stop Tempo di pausa tra cordoni di saldatura. Solo per il metodo MIG / MAG in modalitd

di saldatura a punti CPOT continua Intervallo diregolazione: 0,1-25,5s
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Tick

Spessore del materiale saldato. Solo per il metodo MIG / MAG nelle modalita SYN
MIG. PULSE e D-PULSE. L'intervallo di regolazione dipende dal tipo di materiale
saldato e dal diametro del filo.

VRD

Funzione VRD: riduce la tensione a vuoto. Solo per il metodo MMA. Gamma di
regolazione - On (On) / Off (Off).

B - Pulsante di avanzamento rapido del filo

La pressione del pulsante fa scorrere rapidamente il filo nella torcia. Puod essere utilizzato quando
si installa una bobina di filo per inserirlo rapidamente nella pistola di saldatura.

C - Prova gas / modifica del modo di visualizzazione dei parametri MIG / MAG

Il pulsante & attivo solo durante la saldatura MIG.MAG Se si tiene premuto il pulsante, il gas di
protezione fuoriesce, rilasciandolo si interrompe il flusso di gas. In modalitd sinergica, premendo
brevemente il pulsante si passerd alla regolazione della corrente e alla correzione della tensione
di saldatura e il display mostrerd la corrente di saldatura (a destra) e le informazioni su correzio-
ne percentuale della tensione di saldatura rispetto alle impostazioni sinergiche di fablbrica.

D - Pulsante selezione funzioni pulsante torcia

@ 21 @
@ @ 547
@5POT @ CPOT

©

I pulsante & attivo solo nel metodo MIG / MAG. Consente di selezionare la modalitd di controllo
della sorgente. La scelta della modalita corretta € indicata dall’accensione del led relativo.

27

v

|"'Lh.1

La pressione del pulsante torcia per saldatura fard fluire il gas, quindi si ha I'innesco dell’arco.
Dopo aver rilasciato il pulsante, I'arco si spegne e il gas fuoriesce.
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Preg. Post

Premendo e rilasciando il pulsante della pistola per saldatura, il gas fluird e quindi I'arco inizierd

la saldatura. Dopo aver premuto e rilasciato di nuovo il pulsante, I'arco si spegne e il gas fuorie-
sce.

S21

Hl.

A

¥

Preg. Huodt Ende] Post.
je——

La pressione del pulsante della pistola per saldatura provoca il flusso di pre-gas, quindi I'accen-
sione dell’arco e la saldatura iniziano con la corrente ,,Hotl". Trascorso il tempo ,,HOTH”, la cor-
rente di saldatura cambierd al valore impostato. Rilasciando il pulsante della torcia, la corrente o
di saldatura cambierd in ,,Endl” e dopo il tempo di chiusura, I'arco si spegnerd e il gas fluird per il =
fempo impostato di post gas.

41
Hoa. A

\l, 1. T

Endl -
— —
Preg Past.
| [

La pressione del pulsante della pistola per saldatura provoca il flusso di pre-gas, quindiI'accen-
sione dell'arco e la saldatura iniziano con la corrente ,,Hotl". Rilasciando il pulsante si cambia la
corrente di saldatura sul valore impostato. Premendo nuovamente il pulsante torcia, la corrente
di saldatura cambierd in” Endl” e quando il pulsante verra rilasciato, I'arco si spegnera e il gas
fluird per il tempo impostato di post gas.
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SPOT

Preg. Spit . Post

Saldatura a punti. Premendo il pulsante della torcia, il gas fuoriesce e I'arco si accende. Dopo
che é trascorso il tempo ,,Sppt”, I'arco si spegne e il gas fuoriesce. Un rilascio anticipato del
pulsante torcia fa terminare la saldatura e attiva il post gas.

C-SPOT
f::l F

Saldatura a punti continua. Premendo il pulsante torcia, il gas fuoriesce e I'arco si accende. Allo
scadere del tempo ,,Sptt”, I'arco si spegne. Dopo che & trascorso il tempo di arresto, I'arco si
accendera di nuovo e il ciclo continuera fino a quando il pulsante torcia non viene rilasciato,
quindiI'arco si spegnerad e il gas fluird per il tempo impostato.

E - Pulsante di selezione del materiale da saldare

Fe CO, AlMg5
Fe Mix AlSi5

CrNi Cusi3

>

Il pulsante € attivo solo durante la saldatura MIG / MAG nelle modalita SYN MIG, PULSE e D-PUL-
SE.,. Utilizzato per selezionare il materiale saldato. La scelta della modalitd corretta &€ conferma-
ta dall’accensione del led relativo.

In modalitd SYN MIG tutti i tipi di materiale sono disponibili; in modalita PULSE e D-PULSE il mae-
friae Fe Co, non & disponibile.

e Fe CO,- Acciaio al carbonio sotto protezione di CO,

e AIMg5 - Alluminio e sue leghe softo protezione di argon

14



e Fe Mix - Acciaio al carbonio sotto protezione di miscela di Ar/Co2.
Miscela raccomandata 82% Argon, 18% CO,,.

e AlSi5 -saldatura di leghe disilicio in argon.

o CrNi - saldatura di acciai inossidabili in uno schermo di miscela Ar / CO,,.
I rapporto di miscelazione consigliato & 98% Ar, 2% CO,,.

e Brasatura CuSi3 -MIG in argon puro.

Ahart A Feak

AN

A W % Foid Gai

KETMIG 235 DP

Le manopole (L-sinistra) e (P-destra) vengono utilizzate per regolare i parametri di saldatura.
Ruotando le manopole verso sinistra diminuisce e ruotando verso destra aumenta il valore del
parametro. Premendo la manopola (P) si salva il parametro attualmente impostato e si passa al
parametro o al gruppo di parametri successivo. Il parametro o gruppo di parametri attualmente
impostato € indicato dall’accensione del LED corrispondente sulla tabella dei parametri. Nel
caso di un gruppo di parametri, premendo il pulsante (L) sicommuta tra i singoli parametri nel
gruppo. Con la manopola (P) € possibile regolare la maggior parte dei parametri, con la mano-
pola (L) & possibile regolare la corrente di saldatura solo durante la saldatura con il metodo MIG
SPL o la correzione della tensione durante la saldatura con i metodi MIG mediante impostazioni
sinergiche.

H - Pulsante di selezione del metodo di saldatura

MIG SYN © MIG P
MIG DP MIG
TIGP TG

MMA P MMA

>

Il pulsante viene utilizzato per selezionare il metodo di saldatura. La scelta della modalita corret-
ta & confermata dall'accensione del led relativo

e MIG SYN -Saldatura MIG / MAG mediante impostazioni sinergiche. Il dispositivo seleziona i po-
rametri di saldatura in base al tipo e allo spessore del materiale selezionato. Questi parametri
possono essere modificati dall’utente.

e MIG P- Saldatura MIG / MAG con impulso. Questa € una forma avanzata di saldatura che
uftilizza la migliore forma di frasferimento del materiale fuso sul materiale saldato. Riduce signi-
ficativamente la formazione di proiezioni. Minor apporto termico sul pezzo da saldare. Questo
metodo utilizza impostazioni sinergiche.
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e MIG DP - Saldatura MIG / MAG con doppio impulso. Questo € il metodo di saldatura piu
avanzato in cui gliimpulsi di corrente si verificano in due gamme. Combina i vantaggi della
saldatura con un singolo impulso e consente anche di oftenere un’estefica molto elevata del
cordone di saldatura. Il cosiddetto effetto buccia. La saldatura con questo metodo € molto
efficiente, provoca piccole deformazioni e allo stesso tempo consente di ottenere un aspetto

di saldatura perfetto. Questo metodo utilizza impostazioni sinergiche.
| &

Ip-p

e MIG - Saldatura MIG con selezione manuale dei parametri

e TIG P - Saldatura TIG lift ( a striscio) con pulsazioni
| Duty

Ip-p

Freq

Cur
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o TIG-AWI Saldatura TIG lift (a striscio)
o MMA P- iSaldatura MMA con pulsazioni

I
] D th‘,l'

Ip-p

Freq

Cur

3 1

o MMA Saldatura MMA (elettrodo rivestito)

| - Pulsante per selezionare il diametro del filo

I pulsante & attivo solo durante la saldatura MIG / MAG nelle modalitd SYN MIG, PULSE e D-PUL-
SE. Utilizzato per selezionare il diametro del filo. La scelta della modalitd corretta € confermata

dall'accensione del led relativo
LOAD

Il pulsante viene utilizzato per caricare set di parametri precedentemente salvati nella memoria
del dispositivo. Dopo aver premuto il pulsante, il display mostrerd LOAD e un numero lampeg-
giante del set di parametri da caricare. Il numero impostato pud essere modificato ruotando la
manopola (P). Dopo aver premuto la manopola (P) il display mostrerd LoadData e quello sele-
zionato verrd caricato.. Per uscire dalla modalitd di caricamento delle impostazioni e accedere
alla regolazione dei parametri, premere il pulsante (L).

Il pulsante viene utilizzato per salvare i parametri attualmente impostati. E possibile salvare 35
set di parametri. Dopo aver premuto il pulsante, il display mostrerd SALVA e un numero lampeg-
giante del set di parametri in base al quale verranno salvati i parametri correnti. Il numero impo-
stato puo essere modificato ruotando la manopola (P). Dopo aver premuto la manopola (P), il
display mostrerd SaveData e i parametri correnti verranno salvati nella memoria del dispositivo.

J — Pulsante caricamento impostazioni

K - Pulsante Salva impostazioni
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5. SETTAGGIO PARAMETRI

5.1 Metodi MMA i PULSE MMA

Dopo aver scelto il metodo MMA o PULSE MMA, i parametri possono essere regolati secondo la
tabella seguente. La corrente di saldatura pud essere regolata dalla manopola di regolazione
immediatamente dopo I'accensione della macchina o il cambio del metodo di saldatura

| MMA | | MMA P |
Arc Striking :gﬂ Arc Striking :g:‘
| Force | Force | | Force | Force |
| Peak | Ip-p |
Cur
Welding f)gg Welding \(/:;5

Funzione VRD

La funzione VRD riduce la tensione a vuoto. Il valore di tensione corretto non viene ripristinato
fino a poco prima che I'arco colpisca. Cio riduce al minimo il rischio di scosse elettriche, tuttavia
in alcuni casi pud ostacolare I'accensione dell'arco

Funzione ARC FORCE

La funzione ARC FORCE consente diregolare la dinamica dell’arco di saldatura. L'accorcia-
mento della lunghezza dell'arco € accompagnato da un aumento della corrente di saldatura,
che stabilizza I'arco. Diminuendo il valore si ottiene un arco morbido e una profondita di pe-
netrazione minore, mentre aumentando il valore si ottiene una penetrazione piu profonda e la
possibilitd di una saldatura ad arco corto. Quando la funzione ARC FORCE & impostata su alta,
€ possibile saldare mantenendo I'arcocon lunghezza minima e alta velocita di fusione dell’elet-
frodo

Funzione HOT START

Funziona quando I'arco si accende, aumentando temporaneamente la corrente di saldatura
al di sopra del valore impostato dal saldatore. HOT START ha lo scopo di impedire all’elettrodo
di aderire al materiale ed € di grande aiuto durante I'accensione dell’arco. Quando si saldano
pezzi di piccole dimensioni, si consiglia di disabilitare questa funzione, poiché potrebbe causare
difetti al pezzo da saldare

5.2 Metodi LIFT TIG e PULSE TIG
Dopo aver scelto il metodo LIFT TIG o PULSE TIG, i parametri possono essere regolati secondo la

tabella seguente. La corrente di saldatura pud essere regolata dalla manopola di regolazione
immediatamente dopo I'accensione della macchina o il cambio del metodo di saldatura.

[ TG ] [ TG P |
| Welding | Cur | | Peak | Ip-p |
| Serial Number | | Hz ] Frekv. |
| Duty Ratio | Duty |
| Welding | Cur |
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53 Metodo SYN MIG, PULSE, D-PULSE e SPL MIG

Durante la saldatura MIG, il dispositivo puo funzionare in modalita sinergica (SYN MIG, PULSE,
D-PULSE) e manuale (SPL MIG). La modalita sinergica consente di selezionare i parametri di
saldatura per utenti meno esperti. In questa modalitd, il dispositivo seleziona automaticamente
la corrente di saldatura e la velocitd di avanzamento del filo, a seconda del tipo di materiale
da saldare e del diametro del filo dell’elettrodo. E possibile correggere la tensione di saldatura.
La modalitd manuale consente all'utente di selezionare la tensione di saldatura e la velocita di
avanzamento del filo secondo necessitd. A seconda della modalitd di controllo selezionata e
del metodo di saldatura, € possibile la regolazione secondo la tabella seguente.

[ 0,8/1,0 | [ 1,0/1,2 | [ 0,8/1,0 | [ 1,0/1,.2 | [ 0,8/1,0 | [ 0,8/1,0 |
[ FeCo2 | [ AlMg5 | [ Fe MIX | [ AlSi5 | [ E308 | [ E316 |

giy giy gl giy ghy gl

‘ SYN MIG / PULSE / D-PULSE / SPL MIG ‘

Y

I Tryb sterowania / Control mode

| 2T | | 4T | | S2T | | S4T | | SPOT | | CPOT |
[0 T Preg | [0 T Preg | [Cd T Preg | [ [ Preg | [H T Preg | [0 T Preg |
Hotl
Hotl
. Ao sikingl |
HotU
[ ind IND_ | [ ind IND_ | [ ind IND_ | [[md T wo ] [ ind IND__ | [ ind IND_ |
Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p
Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU
BU BU BU BU BU BU
[ Hz T Freq | [ Hz T Freq | [ Hz T Freq | [ Hz | Freq | [ Hz T Freq | [ Hz T Freq |
[Duty Ratio] _Duty | [Duty Ratio] Duty | [Duty Ratio] _Duty | [Duty Ratio] Duty | [Duty Ratio] Duty ] [Duty Ratio] Duty |
u/l [ u/l ui un U/
Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick
StFd StFd StFd StFd Sptt Welding | _ Sptt
Arc Ending AcEndingA] _Endl StFd
[ArcEnding U] _Endu_] [Arc Ending U _Endu_ ]
[Burnback [ Bun_] [Burnback [ Bun ] [Burnback [ Bun_] [Bumback | Burn | [Burmback | Burn ] [Burnback [ Bun ]
[0 T Post | [ A T Post | [0 T Post | [ & T Post | [T Post | [ T Post |

AVVERTIMENTO! In modalita SPL MIG non é possibile selezionare il materiale da saldare o il dia-
metro del filo.

Correzione della tensione di saldatura in modalita sinergica

Dopo aver impostato la corrente di saldatura in modalitd sinergica, € possibile correggere la
tensione di saldatura. Dopo aver impostato la corrente di saldatura con la manopola (P), la ten-
sione di saldatura pud essere corretta con la manopola (L). Per verificare la variazione percen-
fuale della tensione in relazione al valore impostato secondo il programma sinergico, premere

il pulsante GAS (C). Ruotando la manopola (L) &€ possibile un'ulteriore correzione della tensione.
Per tornare alla visualizzazione della tensione, premere nuovamente il pulsante GAS (C).

Regolamento di induttanza
La regolazione dell'induttanza consente |'ottimizzazione delle caratteristiche dell’arco in base
allo spessore del pezzo, nonché al metodo e alle condizioni di saldatura. Questa funzione € utile

durante la saldatura MIG / MAG di elementi sottili, prevenendo il burn-out e durante la saldatura
a brasatura di elementi zincati.
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La modifica del valore di induttanza riduce anche la quantita di schizzi di saldatura durante la
saldatura sotto protezione di CO,. Maggiore ¢ il valore di induttanza (+), la quantita di spruzzi
diminuisce, quando il valore & negativo (-), la quantita di spruzzi aumenta. L'impostazione otti-
male del valore di induttanza dipende da diversi fattori e pud differire dalle raccomandazioni
standard, pertanto dovrebbe essere scelta sperimentalmente durante i test di saldatura.

La regolazione di questo parametro consente anche la saldatura a brasatura di elementi zincati
sottili (fino a 3 mm) realizzati con fili di rame CusSi3 sotto protezione di argon puro o in alcuni casi
miscele Ar / CO, (82/18)

Larghezza di impulso

La larghezza dell'impulso € la durata dell'impulso, consente di regolare la profondita di pene-
trazione. L'aumento della larghezza aumenta la profondita di penetrazione, la riduzione limita la
quantita di calore introdotta nel materiale. Valori di larghezza dell'impulso piu bassi dovrebbero
essere usati per correnti piv elevate. Una larghezza di impulso maggiore dovrebbe essere ufiliz-
zata per piccole correnti, ad esempio una larghezza superiore al 50% dovrebbe essere utilizzata
per correnti inferiori a 100A. La saldatrice ha programmi sinergici integrati per materiali selezio-
nati, diametri di filo e gas di protezione secondo la tabella seguente:

stuff Mark Type Wire - diameter [ Shielding gas -
recommended
Ordinary steel Fe Co2 0.8/1.0 CO2
Fe Mix 0.8/1.0 Ar+CO?2 (82/18)
Aluminum AlMg5 ER5356 1.0/1.2 Argon
AlSi5 ER4043 1.0/1.2 Argon
stainless steel E308 ER308LSi 0.8/1.0 Ar+CO2 (98/2)
E316 ER316LSi 0.8/1.0 Ar+CO?2 (98/2)

« Utilizzare argon di alta qualita: consigliato 4.8 e versioni successive Inoltre, a seconda delle
condizioni operative, & possibile impostare il valore di induttanza, che influenza la forma della
saldatura, la profonditd di penetrazione e il numero di schizzi durante la saldatura. Va tenuto
presente che i parametri di saldatura raccomandati in modalitd sinergica si applicano ai ma-
teriali di saldatura tipici del gruppo selezionato e ai gas di protezione raccomandati. Durante la
saldatura di vari materiali in lega, i parametri operativi potrebbero non essere ottimali e richie-
dere la regolazione delle impostazioni. Per questo motivo, la modalitd sinergica non dovrebbe
essere frattata come una proposta di parametrizzazione universale, ma come base di output
per una regolazione precisa delle impostazioni.

La funzione manuale SPL MIG, ovvero la selezione manuale dei parametri, € particolarmente
utile per la saldatura a brasatura. Utilizzando i tre parametri di saldatura, impostare il set ottimale
per ottenere la saldatura corretta. Quando si selezionano i parametri, selezionare i valori di
bassa tensione e le alte velocitd di avanzamento del filo. Si consiglia di utilizzare I'argon come
gas di protezione, ma anche I'uso di una miscela di argon e CO?2 (82/18) fornisce buoni risultati.
A causa della forma richiesta della saldatura, I'induttanza deve essere selezionata sperimen-
talmente in base allo spessore e al tipo di materiale da saldare. | leganti a base di rame sono
spesso usati come materiale aggiuntivo. Si tratta di fili etichettati CuSi3 o SG -CuAll. Si consiglia di
utilizzare torce di saldatura non piu lunga di 3 m dotata di guaina guidafilo in teflon

6. SALDATURA DELLA LEGA DI ALLUMINIO

In modalitd sinergica € possibile scegliere uno dei due programmi per la saldatura dell’ alluminio.
| programmi sono stati selezionati per saldatura con fili ALSi5 tipo ER 4043, principalmente per
alluminio da fonderia e con fili AIMg5 tipo ER 5356, che € adatto per saldare tuttii tipi di strutture
e forme. La saldatura dell’alluminio non € un compito semplice, richiede che il saldatore abbia
esperienza, conoscenza e certe pratiche faciliterd la saldatura di elementi in alluminio. Il disposi
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tivo nel programma sinergico seleziona i parametri di output per il tipo appropriato di materiali e
tipi di fili. A seconda delle esigenze, tensione appropriata e correzioni di induttanza dovrebbero
essere fatte per ottenere I'effetto desiderato. Prima di tutto, ci sono alcune cose importanti da
ricordare che influenzano in modo significativo I'aspetto della saldatura e influire sul corretto
svolgimento del processo di saldatura. Prima di iniziare i lavori di saldatura su elementi in allumi-
nio, & necessario eseguire le seguenti operazioni:

Dispositivo:

« Assicurarsi che i rulli di alimentazione siano progettati per I'uso con I'alluminio,,U"” e sono de-
dicati al diametro corretto del filo di saldatura. L'uso di rulli errati causa deformazioni del filo e
problemi di saldatura

e Accertarsi che i rulli di alimentazione non siano troppo stretti. Un’eccessiva tensione del filo
puod causare problemi di alimentazione.

 Assicurarsi che la torcia sia dotata di una guaina guida filo in teflon progettato per I'allumi-
nio. L'uso di elementi in acciaio utilizzati per alimentare il filo di alluminio causera problemi di
alimentazione.

e Accertarsi che la punta del contatto abbia le dimensioni giuste e sia per il filo di alluminio

* Vale la pena sostituire parte dell'inserto guidafilo nel traina filo con una versione in teflon, che
migliora I'alimentazione del filo come nella torcia per saldatura.

Posto di lavoro:

 Prestare attenzione alla corretta preparazione del sito di saldatura: la sala deve essere pulita,
ben ventilata e I'umiditd deve essere mantenuta bassa. La presenza di polvere di ossido di
ferro & inaccettabile.

* La stazione di saldatura in alluminio deve essere aspirata con aspirapolvere industriale una
volta al giorno, dopo aver terminato il lavoro.

 Gliindumenti dei saldatori devono essere puliti, i guanti non devono essere sporchi di sostanze
grasse

Preparazione materiale:

¢ |l pezzo da saldare deve essere pulito e sgrassato appena prima della saldatura,

¢ Gli elementi in alluminio devono essere sgrassati strofinando con un panno pulito imbevuto di
un agente sgrassante, ad es. acetone (I'alcool non & un buon agente sgrassante, sconsiglia-
mo di usarlo durante la pulizia dell’alluminio).

e Rimuovere i residui di ossido pesante prima della saldatura. Di norma, questo viene fatto ma-
nualmente o meccanicamente con una spazzola di filo d'acciaio. Nel caso in cui il materiale
sia stato fortemente contaminato, potrebbe essere necessario utilizzare una smerigliatrice.

* Quando la superficie &€ adeguatamente preparata, il processo di saldatura deve essere ese-
guito il piU rapidamente possibile.

« Se |la parte deve rimanere non saldata per un lungo periodo di tempo, proteggerla con carta
da imballaggio marrone e coprirla con nastro adesivo.

Conservazione corretta del filo di saldatura

« |l filo di saldatura in alluminio deve essere conservato in un ambiente pulito e asciutto, preferi-
bilmente nella sua confezione originale.

« Se il filo, che é relativamente freddo, viene infrodotto nella stanza in una giornata calda e
umida e aperto immediatamente, & possibile che I'aria umida contamini il filo. Pertanto, quan-
do siripone il filo in una stanza con aria condizionata, ricordarsi di non disimballare il filo fino a
quando non si riscalda e si adatta alla temperatura ambiente.

* Dopo aver terminato il lavoro, il filo deve essere rimosso dall'alimentatore e fissato in un sac-
chetto di plastica fino al prossimo utilizzo

Per la saldatura di leghe di alluminio, come gas di protezione, utilizzare argon puro di alta quali-

td, non meno di 4,8 raccomandato. Il flusso di gas deve essere selezionato in base allo spessore
e dlla velocitda di saldatura.
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7. BRASATURA

In modalitd sinergica, selezionare CusSi3 per la brasatura. Per la brasatura, la temperatura di
lavoro & superiore 450 °C. Campi di applicazione: riparazione di parti di carrozzeria zincate,
nell’edilizia, nel condizionamento ed eletfrodomestici.

8. SALDATURA DELL'ACCIAIO INOSSIDABILE

Il programma sinergico nel dispositivo € stato sviluppato per saldare i piu popolari acciai
inossidabili 308LSi e 316LSi e la miscela 98/2 di argon + CO, utilizzata. | parametri di saldatura di
altri acciai altfamente legati e alire miscele di gas di protezione utilizzate possono richiedere la
correzione dei parametri di saldatura.

9. INNESCO

9.1 Metodi MMA

1. Toccare I'elettrodo sul pezzo, strofinare brevemente e sollevarlo leggermente

9.2 Metodi TIG

1. Svitare la valvola sulla torcia TIG in modo che il gas di protezione fuoriesca.

2. Toccare leggermente il pezzo con I'elettrodo, staccare I'elettrodo dal pezzo inclinando la
torcia in modo che I'ugello del gas tocchi il pezzo.

3. Dopo I'accensione dell’arco, raddrizzare la torcia e iniziare la saldatura.

9.3 Methods for MIG/MAGr

1. Avvicinare la torcia ai pezzi in modo che la distanza tra 'ugello e i pezzi sia di ca. 10 mm.
2. Premere il pulsante torcia e iniziare la saldatura.

10. TABELLA DEI PARAMETRI CONSIGLIATI

10.1 Valori MMA

The diameter of | 2,5 3,2 4,0 5.0
the electrode
Welding current | 70 - 100A 110 - 140A 170 — 220A 230 - 280A

10.2 AWI saldato

Thickness (mm) Electrode diaom- | Wire diameter Welding current | Shielding gas
eter (mm) (mm) (A) flow (I / min)

0.8 1,0 1,0 35-45 4-6

1,0 1,6 1,6 40-70 5-8

1.5 1,6 1,6 50-85 6-8

2,0 20-24 2,0 80-130 8-10

3.0 2,4-32 2,4 120 - 150 10-12
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10.3 Valori MIG

et | e, | menar | Moo | weldng | weldra | gocioge | Gos ow
{mm] (mm) (mm) (A) v) {em/min) ((’r‘r’]'r‘]f; (1/min)
Butt weld 0.8 0.8,0.9 0 60~70 | 16~16.5 | 50~60 6 10
Low weld- 1.0 0.8,0.9 0 60~85 | 17~17.5 | 50~60 6-8 10~15
ing speed 1.2 0.8,0.9 0 60~90 | 16~16.5 | 50~60 6-8 10~15
1.6 0.8,0.9 0 65~105 17~18 45~50 6-8 10~15
2.0 1.0,1.2 0~0.5 80~120 18~19 45~50 6-8 10~15
2.3 1.0,1.2 | 0.5~1.0 | 80~130 | 19~19.5 | 45~50 6-8 10~15
3.2 1.0,1.2 | 1.0~1.2 | 90~150 | 20~21 45~50 6-8 10~15
4.5 1.0,1.2 | 1.0~1.5 | 120~180 | 22~23 45~50 8-16 15
1.2 1.2~1.6 | 160~260 | 24~26 45~50 8-16 15~20
1.2 1.2~1.6 | 160~260 | 24~26 45~50 8-16 15~20
1.2 1.2~1.6 | 180~340 | 32~34 45~50 8-16 15~20
1.2 1.2~1.6 | 180~340 | 32~34 45~50 8-16 15~20
sneettrick. | wredame- | S5 | VGGES | Meed [ wodeouter | Gostow
(A) V) (cm/min) (mm)
Fillet weld 1.6 0.8,0.9 60~80 16~17 40~50 10 6
2.3 0.8.0.9 80~100 19~20 40~55 10 6-9
3.2 1.0,1.2 90~160 20~22 35~45 10~15 8-10
4.5 1.0,1.2 120~180 |21~23 30~40 10~15 8-12
Diametro filo Diametro punta guidafilo Guaina guiddfilo
0,8 0.8 Blue
1,0 1,0 Blue / red
1.2 1,2 Red
1,6 1,6 Yellow
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11.

CAUSE DI MALFUNZIONAMENTO

Sinftomo

Causa

Procedura

Nessuna alimentazione,
segnale di guasto o
malfunzionamento del
dispositivo

Nessuna connessione o spina allentata
all'interno del dispositivo

Confrollare e correggere i collegamenti
di tutti i connettori elettrici all'interno del
dispositivo

Nessun avanzamento del
filo (motore alimentatore
in funzione)

Pressione rulli troppo bassa

Settare la corretta pressione dei rulli

Gola del diametro sbagliato

Installare irulli traino corretti

Guaina guidafilo ofturata

Sostituire guaina guidafilo

Il filo di saldatura € bloccato

Sostituire la punta guidafilo

Avanzamento filo irre-
golare

Punta guidafilo usurata

Sostituire punta guidafilo

La gola dei rulli traino € sporca o danne-
ggiata

Pulire o sostituire i rulli fraina filo

La bobina sfrega contro la copertura della
saldatrice

Riposizionare e fissare correttamente la
bobina

Non innesca I'arco

Mancanza di corretto contatto del morset-
to del morsetto di terra

Migliorare il contatto del terminale di terra

Pulsante forcia danneggiato

Sostituire il pulsante

Collegamento della torcia errato

Verificare le condizioni dei collegamenti
elettrici, verificare che i pin nell’attacco
euro non siano rotti o non siinceppino

L'Arco & froppo lungo e
iregolare

Voltaggio di saldatura troppo alto

Ridurre Voltaggio

Velocitd avanzamento filo troppo bassa

Aumentare velocita filo

The Arc is too short

Voltaggio di saldatura troppo basso

Aumentare Voltaggio

Velocitd avanzamento filo froppo alta

Ridurre velocita filo

Viene visualizzato dopo
aver acceso |'alimenta-
zione e i LED sono spenti

Mancaza di alimntazione

Controlare che i fusibili di rete siano in
buono stato

La ventola non entra in
funzione

Il ventilatore & stato bloccato da una
copertura piegata

Liberare la ventola dall'impedimento

Qualita di saldatura
insoddisfacente con la
saldatura MIG

Materiali i di consumo inadeguati o di
scarsa qualita

Sostituire il filo di saldatura o la bombola
del gas con materiali di qualita adeguata
o superiore

Il gas di protezione non ha la portata
corretta.

Verificare il buono stato del regolatore di
pressione e di tuttii tubi di colegamento
gas

Quallitd di saldatura
insoddisfacente durante
la saldatura MMA,
I"elettrodo siincolla sul
materiale saldato

Errata scelta della polarita di alimentazione

Invertire i cavi di saldatura

Eletfrodo umido

Rimpiazzare con elettrodo asciutto

La saldatrice & alimentata da un gene-
ratore di corrente o attraverso un cavo
prolunga con sezione troppo piccola

Collegare il dispositivo direttamente alla
rete

Qualita di saldatura
insoddisfacente per la
saldatura TIG

Verificare la qualitd dei componentitorcia
e dei materiali di consumo utilizzati, in
particolare I'elettrodo tungsteno e gas di
protezione

Rimpiazare materiale nuovo o di qualita
superiore

Il gas di protezione non scorre o scorre con
intensitd insufficiente

Verificare che tutti gli accesori per I'alimen-
tazione del gas siano in oftimo stato

Codice errore

Descrizione

OverTemp

Protezione da surriscaldamento. Attendere qualche minuto fino a quando il dispositi-
vo si raffredda fino a raggiungere una temperatura che gli consente diriaccenderlo
automaticamente. Non scollegare I'alimentazione durante questo periodo, poiché
la ventola a funzionamento continuo raffredda i dissipatori di calore interni del
dispositivo per abbassare piu rapidamente la temperatura. Dopo riavvio, ricordarsi di
limitare i parametri di saldatura per il funzionamento continuo del dispositivo
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PRECAUZIONI
Postazione di lavoro
1. Mantenere I'impianto pulito e libero da polveri metalliche al suo interno.

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

3. Mantenere il generatore ad una distanza di almeno 30cm da qualsiasi ostacolo.

4. Mantenere I'area di saldatura correttamente e sufficientemente venfilata.

Requisiti di sicurezza

| dispositivi di protezione del generatore intervengono in caso di: sovratensione, sovra-
corrente e surriscaldamento. In ogni caso, per evitare guasti o anomalie di servizio
dell'impianto, seguire queste indicazioni:

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

2. | sovraccarichi di corrente possono danneggiare ed abbreviare la vita dell'impian-
to.

3. Il generatore "deve” essere collegato alla messa a terra. Operando in condizioni
standard, collegando quest'ultimo alla linea di alimentazione AC, la messa a terra
e garantita dalla linea e dall'impianto mentre, frovandosi a dover operare avendo
I'impianto collegato ad un generatore portatile di corrente, si necessita di un colle-
gamento a terra dedicato per proteggere operatore ed impianto.

4. Nel caso in cui siinferrompai il processo per cause da imputare a sovra-temperatu-
re del generatore, non spegnere né riavviare lo stesso. Lasciare che la ventola di

raffreddamento riporti la temperatura ad un livello idoneo alla ripresa del proces-
sO.

MANUTENZIONE

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

2. Assicurarsi della corretta messa a terra

3. Verificare che le connessioni gas ed elettriche siano efficienti ed in buono stato.
Procedere al ripristino nel caso si riscontrino difetti Disossidando con appositi pro-
dotti le connessioni elettriche e ricollegare corretftamente.

4. Mani, capelli e vestiti devono essere tenuti lontano da componenti elettriche o
meccaniche quali ventola di raffreddamento, fraina filo...

5. Pulire regolarmente il generatore, con aria compressa, da polveri metalliche e resi-
dui di officina. Si consiglia di ripetere I'operazione giornalmente.

6. Nel caso in cui, acqua o umiditad penetrino all'interno del generatore, asciugare
perfettamente e verificare le condizioni di isolamento prima di procedere con la
saldatura.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



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

* The switching of the machine under operation can

damage the equipment. o

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

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal r

e Connect the earth cable according to standard L

regulation.

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

¢ The operator should keep the working piece insulated F

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

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

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

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

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

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




1.

THE MAIN PARAMETERS

GORILLA POCKETMIG 235 DP

Inverter type

Water Cooling System

GENERAL

Digital Display
Number of Programs
Synergic Control
Pulse

Double Pulse

Reverse Polarity - FCAW

MIG

2T/4T

2ST/4ST

SPOT

Number of Wire Feeder Rolls

LTTIG

DCTIG

Pulse TIG
Arc Force

Adjustable Arc Force

MMA

Pulse MMA
Accessories MIG Torch
Optional MIG Torch
Phase number

Rated input Voltage

MMA
Max./eff. input Current

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

MMA
Welding Current Range

MIG

MMA
Output Voltage

MIG

No-Load Voltage
Insulation

Protection Class
Welding Wire Diameter
Size of Coil

Weight

Dimensions (LxWxH)

S0 I R o) <0 0 B S R S

v
IGrip 150
x
1
230V AC+15%, 50/60 Hz

26A/18.6A

0.7
85%
210A@60% 160A@100%

40A-209A
40A-210A
15.6V-22V
15.6V-22V

58V

F

IP21S

0.6-1.0mm
@200 mm, 5kg
14kg
580x250x440mm



2. GENERAL DESCRIPTION

The POCKETMMIG 235 DP welding machine is used for manual welding of steel and non-fer-
rous metals. Allows welding with MMA (coated electrode), MMA with pulse, TIG Lift, TIG Lift
with pulse, and MIG/MAG methods. MIIG/MAG welding can be carried out using single and
double pulse. The MIG/MAG method can be used in manual and synergic mode, simplifying its
operation and allowing the use of the welder by people with less experience and hobbyists. By
changing the polarity, the device allows MIG/MAG welding using both standard shielded wires
and self-shielding powder wires.

The device allows you to connect a Spool Gun (SG) with a mini wire feeder installed in it and a
steel or colored wire spool D100.

The device is made in IGBT technology that allows a significant reduction in the weight and
dimensions of the welder and an increase in efficiency while reducing energy consumption.

The welder is used in closed or roofed rooms, not exposed to direct weather conditions.

e ' i
?I
I'I‘
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Duty cycle

The work cycle is based on a 10-minute period. A 60% duty cycle means a 4-minute break is
required after 6 minutes of operation. A 100% duty cycle means that the device can work
continuously without interruptions.

WARNING! Heating tests were carried out at ambient air temperature. The duty cycle at 20°C
was determined by simulation.

Level of security

IP determines the degree to which the device is resistant to the penetration of solid and water
pollutants. IP21S therefore means that the design of the device provides protection against the
ingress of foreign bodies larger than 12.5 mm or the ingress of dripping water vertically, so that
the device is af rest during the test.

Overheat protection

The IGBT module is protected against overheating by a protective installation that shuts off
the power supply to the welding machine. After a few minutes, the device cools down to a
temperature that allows it fo switch on again automatically. Do not disconnect the power
supply during this time, because the continuously operating fan cools the internal heat sinks of
the device in order to lower the temperature faster. After restarting, remember fo limit welding
parameters for confinued continuous operation of the device.

5




3. PREPARING THE MACHINE FOR WORK

If the device is stored or fransported in cold conditions, the device should be brought to a fem-
perature above zero before work begins.

5

%

4

e 77

ES)S

D

N

MIG torch socket
Remote control / Spool Gun socket
"+" socket

Polarity change plug
""" socket

Power switch

Cooling Fan

Shield gas connection
Grounding clamp

10. Power cable

11. Spool Gun switch

12. Wire feeder

13. Wire spool pin
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3.1 Cable connection

3.1.1 Methods for MMA

The ends of the welding cables should be connected to the sockets (3) and (5) on the front
panel so that the correct pole for the electrode is on the electrode holder. The polarity of the
welding cable connection depends on the type of electrode used and is indicated on the
electrode packaging (DCEN negative or DCEP positive). The return hose clamp should be
securely attached to the workpiece. Connect the device's plug to a 230V 50Hz wall socket.

AL 30V S A T3 S0H:

®p ©O
E.E,{_'h Clamp EI&.:thh Clamp
Electrode Hcl:dt;r- i Electrode m
DCEN DCEP

3.1.2 Methods for TIG

For welding with this method it is necessary to use an additional TIG torch. A gas-cooled handle
with a current carrying capacity of 200A, equipped with a shielding gas control valve, is re-
quired. The clamp's current clamp should be connected to the socket with negative polarity
(5) and the gas line to the regulator on the gas cylinder. Connect the positive pole of the
source (3) with the workpiece using a cable with a clamp. Connect the device's plug to a

230V 50Hz wall socket
AC 230V 50Hz

AN “':‘

;:I‘;i"%‘“%;— Argur! Regulator @ 2
EEQ - OF . I = 0 .
Gas}
©
0
L

L% TIG Tarch
Ligp

Earth Clamf:




3.1.3 MIG method and braze welding
3.1.3.1 Welding and braze welding in shielding gases

The torch current clamp should be connected to the MIG torch socket (1). The gas line from
the regulator should be connected and secured to the gas connector (8) on the back of the
device. Insert the polarity change plug (4) in the socket (3). Connect the negative pole of the
source (5) to the workpiece using a cable with a clamp. Connect the device's plug to a 230V
50Hz wall socket.

AL T3V SOHE
- 1
:o_ "'_’3&_:‘5'; CO2 Regulater Q g
550 - @Eg : =0 .
o=
@p ©.
L

Earth Clamp

=

@

MIG Tarch

3.1.3.2 Welding with steel self-shielding wire

The torch current clamp should be connected to the MIG torch socket (1). Insert the polarity
change plug (4) into the socket (5). Connect the positive pole of the source (3) with the work-
piece using a cable with a clamp. Connect the device's plug to a 230V 50Hz wall socket.

AC 2300 50Hz

Earth Clamp
—

-

\r—‘ﬁ .
-

TMIG Tarch



3.1.3.3 Welding with Spool Gun (option)

The torch current clamp should be connected to the MIG torch socket (1). Insert the polarity
change plug (4) in the socket (3). Connect the negative pole of the source (5) to the work-
piece using a cable with a clamp. Connect the device's plug to a 230V 50Hz wall socket.

Switch (11) located inside the feeder chamber set to the Spool Gun position.

3.2 Connection of shielding gas

1. Fasten the cylinder and secure it against falling over.

2. Unscrew the cylinder valve momentarily to remove any impurities.
3. Mount the regulator on the cylinder.

4. Connect the regulator with a gas hose (8) on the rear of the welder.
5. Unscrew the cylinder valve and regulator.

3.3 Connection to the mains

1. The device should be used only in single-phase, three-wire power supply system with earthed
zero point.

2. The POCKETMMIG 235 DP inverter rectifier is adapted to cooperate with 230V50 Hz network
protected with 25A fuses with time delay. The power supply should be stable, without voltage
drops.

3.The device is equipped with a power cord and plug. Before connecting the power supply,
make sure that the power switch (6) is in the OFF position.

3.4 Inserting the wire spool

1. Open the side cover of the housing.

2. Make sure the drive rollers are suitable for the type and diameter of the wire. If necessary,
install the correct roller. For steel wires, rolls with V-shaped grooves should be used, and for
aluminum wires with U-shaped grooves.

3. Insert the wire spool onto the mandrel.

4. Secure the spool against falling.

5. Release the feed rollers.

6. Dull the end of the wire.

7. Insert the wire through the feed roller into the holder.

8. Press the wire into the grooves of the drive roller.

9. Unscrew the contact tip from the holder, turn on the power of the welder and pull the wire
into the welder's holder using the quick wire feed function.

10. After the wire appears in the handle outlet, release the button and screw on the contact tip.

11. Adjust the feed roller pressure by turning the pressure knob. Too low pressure will cause the
drive roller to slide, too much pressure will increase the feed resistance, which may lead to wire
deformation and damage to the feeder.

3.5 Preparing the MIG gun for work

Depending on the type of material to be welded and the diameter of the wire, insert the correct
contact tip and wire guide insert into the MIG torch.

For welding steel use steel welding terminals and steel insert. When welding aluminum, use alumi-
num welding terminals and a Teflon insert.

3.5.1 Quick wire feed

The device has a quick wire feed function. Pressing the button (B) causes quick wire feed, en-
abling easy insertion into the holder.



4. OPERATION

4.1 Front panel

start A Peak

Ind Weld A
l/ -\' / Hl\e\ End Buvnbclckl

Force Duty % — ) e @ e @ =
Pre Gas AV % Post Gas

POCKETMIG 235 DP
MIG SYN © MIG P /\

MIG DP MIG
TGP TG
MMA P MMA

>

Fe CO, AlMg5
Fe Mix AN
CrNi Cusi3

SELECT MODE PARAMETER SELECT

A —display

The display shows the names and values of the parameters, the numbers of the sets of settings
saved in the memory and the error codes.

BU The voltage (arc length) of the base current. Only for the D-PULSE MIG
method. Adjustment range: -50 - 50%.

Burn Wire burning - the fime for which the wire feed continues after the arc is
extinguished.

Cur Adjustment range: -50 - 50% of the factory settings.

Duty Pulse width - pulse duration, allows you to adjust the depth of penetration.

The increase in width increases the depth of penetration, the reduction
limits the amount of heat infroduced into the material, reducing the risk of
burning thinner sheets or smaller elements.

Lower pulse width values should be used for higher currents. A larger pulse
width should be used for small currents, for example a width above 50%
should be used for currents below 100A.

Only for the D-PULSE MIG, PULSE TIG and PULSE MMA methods.
Adjustment range: PULSE TIG, PULSE MMA: 5 - 95%; D-PULSE MIG: 20 - 80%.

Endl Final current (crater filling)

Only for the MIG/MAG method in S2T and $4T modes.

The adjustment range depends on the type of welded material and wire
diameter.

Endt The duration of the final current (crater filling). Only for the MIG method in
S2T mode
Adjustment range: 0- 50 s

10



EndU

The voltage (arc length) of the final current (crater filling). Only for the MIG method
in $2T and S4T modes. Adjustment range: -50 - 50%

FORC ARC FORCE function.
Only for the MMA and PULSE MMA methods. Adjustment range: 0 - 100%.

Freq Pulse frequency.
Only for the D-PULSE MIG, PULSE TIG and PULSE MMA methods.
Adjustment range: PULSE TIG, PULSE MMA: 0.1 - 99 Hz; D-PULSE MIG: 0.5 - 5 Hz.

Hofl HOT START (MMA) / starting current (MIG/MAG) function

MMA: HOT START function The Hotl parameter is used to adjust the current by which the
welding current will be increased.
The adjustment range depends on the type of welded material and wire diameter.
MIG/MAG:
Starting current.
Only in S2T and S4T modes.
The adjustment range depends on the welding method, type of welded material
and wire diameter.

Hott Duration of the HOT START (MMA) function / initial current time (MIG/MAG)
MMA:
Duration of the HOT START function. Adjustment range: 0 - 99 ms.
MIG/MAG:
Initial current duration. Only in S2T mode. Adjustment range: 0 - 50 s.

HotU Initial voltage (arc length). Only for the MIG/MAG method in S2T and S4T modes.
Adjustment range: -50 - 50%.

IND Inductance - its adjustment allows you to optimize the arc characteristics depend-
ing on the thickness of the workpiece as well as the welding method and conditions.
Only for the MIG/MAG method. Adjustment range: -99 - 50%.

Ip-p Peak current.
Only for D-PULSE MIG, PULSE TIG and PULSE MMA
Adjustment range: MIG/MAG 5 - 50%, PULSE TIG 1 - 500%, PULSE MMA 1 - 50%.

Load Number of the parameter set being loaded.

Post Gas post-flow - the time at which shielding gas flow continues after arc extinguish-
ing. Only for the MIG/MAG method. Adjustment range: 0.1 - 50 s.

Preg Gas pre-flow - time during which the shielding gas flows before the arc ignites. Only
for the MIG/MAG method. Adjustment range: 0- 10s.

PU Voltage (arc length) of peak current. Only for the D-PULSE MIG method. Adjustment
range: -50 - 50%.

Save Number of the saved parameter set

Slop CC | Arc characteristics - DC mode. Only for the MMA method.

Slop CP | Arc characteristics - constant power mode. Used when welding with cellulose elec-
frodes. Only for the MMA method.

Sptt Duration of spot welding. Only for the MIG/MAG method in spot welding mode
SPOT and CPOT. Adjustment range: 0.1 - 9.9s.

StFd Wire feed speed before arc ignition. Adjustment range: 1-15m.

Stop Pause time between cyclic arc strikes. Only for the MIG/MAG method in confinuous

CPOT spot welding mode Only for the MIG/MAG method in continuous CPOT spot
welding mode Adjustmentrange: 0.1 -25.5s
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Tick Welded material thickness.
Only for the MIG/MAG method in SYN MIG modes. PULSE and D-PULSE. The adjust-
ment range depends on the type of welded material and wire diameter.

VRD VRD function - reduces the voltage in the no-load state. Only for the MMA method.
Adjustment range - On (On) / Off (Off).

B - Quick wire feed button

The pressure of the button causes the electrode wire to slide out quickly. It can be used when
installing a wire spool to quickly insert it into the welding gun.

C -Shielding gas button / changing the way of displaying MIG/MAG parameters

I GAS TEST
UNIT

The button is active only during MIG.MAG welding

Pressing and holding the button will cause shielding gas to flow out, releasing it will terminate the
flow of gas.

In synergic modes, briefly pressing the button will switch to current adjustment and welding volt-
age correction, and the display will show welding current (on the right) and information about

percentage correction of welding voltage compared to factory synergic settings.

D - Source control button

@ @1
@521 @sar
@5POT  @cCPOT

©

The button is active only in the MIG/MAG method. Allows you to select the source control mode.
Choosing the right mode is indicated by the lighting of the correct diode.

2T

F'n_I-E | Post

Pressing the welding gun button will cause gas to flow, and then to the arc to start welding. After
releasing the button, the arc will be extinguished and gas will low out.
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Preg Post
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Pressing and releasing the welding gun button will cause gas to flow, and then to the arc to start

welding. Affer pressing and releasing the button again, the arc will be extinguished and gas will
flow out.

S21

ol

0

\

Preg Hott Endt| Post
e

Pressing the welding gun button will cause pre-gas flow, then arc ignition and welding start with
Hotl current. After the HOTY time has elapsed, the welding current will change to the set value.
Releasing the torch button will change the welding current to Endl, and after the Endt fime the
arc will be extinguished and the gas flow

AT

Hodl 1\

\
Preg Post .
BN PN

Pressing the welding gun button will cause pre-gas flow, then arc ignition and welding start with
“Hotl" current. Releasing the button will change the welding current to the set value. Press-
ing the torch button again will change the welding current to Endl, and when the button is
released, the arc will be extinguished and the gas will flow.
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SPOT

| Preg . Sptt Pos
L T J
| T 1 1
Spot welding. Pressing the welding gun button will cause gas to escape and the arc fo ignite.
After the Sppft time has elapsed, the arc will be extinguished and the gas will leak. An earlier
release of the handle button willimmediately extinguish the arc and cause a gas leak.

C-SPOT

Continuous spot welding. Pressing the welding gun button will cause gas to escape and the
arc to ignite. After the Sptt time expires, the arc will be extinguished. After the Stop fime has
elapsed, the arc will ignite again and the cycle will continue until the handle button is re-
leased, then the arc will extinguish and gas will flow.

E - Welding material selection button.

Fe CO, AlMg5
Fe Mix AlSi5

CrNi Cusi3

>

The button is active only during MIG/MAG welding in modes SYN MIG, PULSE D-PULSE

Used to select the welded material. Choosing the right mode is confirmed by the lighting of the
control diode.

In mode SYN MIG all types of material are available in modes
In mode PULSE, D-PULSE is not available Fe Co2.

e Fe Co2- CO, carbon steel welding.

e AIMg5 - welding aluminum magnesium alloys in an argon shield.

14



o Fe Mix -welding of carbon steels in a shield of Ar / CO, mixture.
The recommended mix ratio is 82% Ar 18% CO,

o-AlSi5 -welding of silicon alloys in argon.

o CrNi - welding stainless steels in a shield of Ar / CO, mixture.
The recommended mix ratio is 98% Ar 2% CO,,.

e Cusi3 -MIG brazing in pure argon.

L, P - Control knobs / buttons and parameter chart

e Striking Paak

W= g W e Vivitieg
! I-f.m 'l.\:-;em-; Bambact !
- Foace @ Daty Ratin 0 m f e ff
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The (L-leff) and (P-right) knobs are used to adjust the welding parameters. Turning the knobs to
the left decreases, and turning to the right increases the parameter value. Pressing the knob
(P) saves the currently set parameter and moves to the next parameter or group of param-
eters. The currently set parameter or group of parameters is indicated by the lighting of the
corresponding LED on the parameter chart. In the case of a group of parameters, pressing the
(L) button switches between the individual parameters in the group. With the knob (P) most
parameters are adjusted, with the knob (L) you can only adjust the welding current during
welding using the SPL MIG method or the voltage correction during welding using MIG meth-
ods using synergic setftings.

H - Welding method selection button

MIG SYN © MIG P
MIG DP MIG
TGP TG

MMA P MMA

>

The button is used to select the welding method. Choosing the right mode is confirmed by the
lighting of the confrol diode.

o MIG SYN -MIG/MAG welding using synergic settings. The device selects welding parameters
depending on the selected type and thickness of the material. These parameters can be
changed by the user.

o MIG P MIG/MAG welding with pulse. This is an advanced form of welding using the best form
of fransfer of molten electrode wire material to the welded material. Significantly reduces the
formation of chips and allows welding in all positions. Smaller heat input eliminates burning of
thin materials. This method uses synergic setfings.
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o MIG DP -MIG/MAG welding with double pulse. This is the most advanced welding method
in which current pulses occur in two ranges. It combines the benefits of welding with a single
pulse, and also allows you fo achieve a very high aesthetics of the weld face

- the so-called husk effect. Welding with this method is very efficient, causes small deformations
and atf the same time allows you to get a perfect weld appearance. This method uses synergic
settings.

|A

Ip-p

<« Duty N

< Freq

o MIG - MIG welding with manual selection of seftings.
o TIG P - TIG lift welding with pulse.

I 4 Duty

Ip-p

Freq

Cur
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o LIFT TIG-TIG lift welding.
e PULSE MMA - MMA welding (coated electrode) with pulse.

|
A Duty

Ip-p

Freq

v

Cur

¢ MMA MMA welding (coated electrode).

| - Button for selecting the wire diameter

The button is active only during MIG/MAG welding mode. Used to select the diameter of the
wire. Choosing the right mode is confirmed by the lighting of the control diode.

J - Settings loading button
LOAD

The button is used to load parameter sets previously saved in the device's memory. After press-
ing the button, the display will show LOAD and a flashing number of the parameter set to be
loaded. The set number can be changed by turning the knob (P). After pressing the knob (P)

the display will show Load Data and the selected one will be loaded
parameter set. To exit the settings loading mode and enter the parameter adjustment, press the

The button is used to save currently set parameters. You can save 35 sets of parameters. After
pressing the button, the display will show SAVE and a flashing number of the parameter set
under which the current parameters will be saved. The set number can be changed by furning

the knob (P). After pressing the knob (P), the display will show Save Data and the current pao-

rameters will be saved in the device's memory.

(L) button.

K — Save settings button
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5. PARAMETER SETTINGS

5.1 Methods MMA and PULSE MMA

After choosing the MMA or PULSE MMA method, the parameters can be adjusted according fo
the table below. The welding current can be adjusted by the adjustment knob immediately

after switching on the machine or switching the welding method.

| MMA | [ PULSE MMA ]
Arc Striking :gﬂ Arc Striking :g:‘
| Force | Force | | Force | Force |
| Peak | Ip-p |
Cur
Welding f)gg Welding \(/:;5

VRD function

The VRD function reduces the voltage in no-load condition. The correct voltage value is not re-
stored until just before the arc strikes. This minimizes the risk of electric shock, however, in some

cases it can hinder the ignition of an arc.

ARC FORCE function

The ARC FORCE function allows you to adjust the dynamics of the welding arc. The shortening
of the arc length is accompanied by an increase in the welding current, which stabilizes the
arc. Decreasing the value gives a soft arc and a smaller penetration depth, while increasing
the value causes deeper penetration and the possibility of short arc welding. When the ARC

FORCE function is set to high, you can weld while maintaining the arc

with minimum length and high electrode melting speed

HOT START function

The HOT START function is popularly called hot start. It works when the arc ignites, temporari-
ly increasing the welding current above the value set by the welder. HOT START is aimed at
preventing the electrode from sticking to the material and is a great help during ignition of
the arc. When welding small parts, it is recommended to disable this function, as it may cause

burnout.

5.2 TIG and TIG P methods

After choosing the TIG or TIG P method, the parameters can be adjusted according to the table
below. The welding current can be adjusted by the adjustment knob immediately after switch-
ing on the machine or switching the welding method.

[ LFT TG | [ PULSE TIG ]
| Welding | Cur | | Peak | lp-p |
| Serial number | | Hz ] Freq |
| Duty Ratio | Ip-p |
| Welding | Cur ]
53 MIG, Mig P, MIG DP and manual MIG methods

During MIG welding, the device can operate in synergic (SYN MIG, PULSE, D-PULSE) and manual
(SPL MIG) modes. The synergic mode allows welding parameters to be selected for less
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The manual mode allows the user to select the welding voltage and wire feed speed as need-
ed. Depending on the selected control mode and welding method, adjustment according to
the table below is possible.

[ 0,8/1,0 | [ 1,0/1,2 | [ 0,8/1,0 | [ 1,0/1,2 | [ 0,8/1,0 | [ 0,8/1,0 |
[ FeCo2 | [ AlMg5 | [ Fe MIX | [ AlSi5 | [ E308 | [ E316 |

giy giy gl giy ghy gl

‘ SYN MIG / PULSE / D-PULSE / SPL MIG ‘

Y

[ Tryb sterowania / Control mode |

| 2T | | 4T | | S2T | | S4T | | SPOT | | CPOT |
[0 T Preg | [0 T Preg | [Cd T Preg | [ [ Preg | [H T Preg | [0 T Preg |
Hotl
Hotl
. o sukingl |
i Sin]__pon
HotU
[ ind IND_ | [ ind IND_ | [ ind IND_ | [nd T IND [ ind IND__ | [ ind IND_ |
Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p
Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU
BU BU BU BU BU BU
[ Hz T Freq | [ Hz T Freq | [ Hz T Freq | [ Hz | Freq | [ Hz T Freq | [ Hz T Freq |
[Duty Ratio] _Duty | [Duty Ratio] Duty | [Duty Ratio] _Duty | [Duty Ratio] Duty | [Duty Ratio] Duty ] [Duty Ratio] Duty |
u/l [ u/l ui un U/
Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick Welding | Tick
StFd StFd StFd StFd Sptt Welding | _ Sptt
e Endin n
9 g StFd
[ArcEnding U] _Endu_] [Arc Ending U _Endu ]
[Burnback [ Bun_] [Burnback [ Bun ] [Burnback [ Bun ] [Bumback | Burn | [Burmback | Burn | [Burnback [ Bun ]
[0 T Post | [ T Post | [0 T Post | [ & T Post | [T Post | [ T Post |

WARNING! In MIG mode it is not possible to select the material to be welded or the wire diame-
ter.

Welding voltage correction in synergic modes

After setting the welding current in synergic modes, welding voltage correction is possible. After
setting the welding current with the knob (P), the welding voltage can be corrected with the
knob (L). To check the percentage change in voltage in relation to the value set according to
the synergic program, press the GAS (C) button. By turning the knob (L) further voltage correc-
fion is possible. To return to the voltage display, press the GAS (C) button again.

Inductance regulation

Adjusting the inductance allows optimization of the arc characteristics depending on the
thickness of the workpiece as well as the welding method and conditfions. This function is useful
when MIG/MAG welding of thin elements, preventing burn-out and during braze welding of
galvanized elements.

Changing the inductance value also reduces the amount of welding spatter when welding in a
CO2 shield. The higher the inductance value (+), the amount of spatter decreases, when the
value is negative (-), the amount of spatter increases. The optimal setting of the inductance
value depends on several factors and may differ from standard recommendations, therefore it
should be chosen experimentally during welding tests.

Adjusting this parameter also allows braze welding of thin (up fo 3 mm) galvanized elements
made of copper alloy CuSi3 wires in a pure argon sheath or in some cases Ar / CO2 mixtures
(82/18).
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Pulse width

The pulse width is the duration of the pulse, allows you to adjust the depth of penetration. The
increase in width increases the depth of penetration, the reduction limits the amount of heat
infroduced into the material, reducing the risk of burning thinner sheets or smaller elements.

Lower pulse width values should be used for higher currents. A larger pulse width should be used
for small currents, for example a width above 50% should be used for currents below 100A.

The welder has built-in synergic programs for selected materials, wire diameters and shielding
gases according to the table below:

stuff Mark Type Wire - diameter | Shielding gas -
recommended
Ordinary steel Fe Co2 0.8/1.0 CO2
Fe Mix 0.8/1.0 Ar+CO?2 (82/18)
Aluminum AlMg5 ER5356 1.0/1.2 Argon
AlSi5 ER4043 1.0/1.2 Argon
stainless steel E308 ER308LSi 0.8/1.0 Ar+CO2 (98/2)
E316 ER316LSi 0.8/1.0 Ar+CO?2 (98/2)

¢ Use high quality argon: recommended 4.8 and above

In addition, depending on the operating conditions, you can set the inductance value, which
affects the shape of the weld, the depth of penetration and the number of splashes during
welding. It should be taken into account that the recommended welding parameters in syn-
ergic mode apply to typical welding materials from the selected group and recommended
shielding gases. When welding various alloy materials, the operating parameters may not be
optimal and require adjustment of the settings. For this reason, the synergic mode should not
be treated as a universal parameterization proposal, but as an output basis for precise adjust-
ment of settings.

The SPL MIG manual function, i.e. manual selection of parameters, is especially useful for braze
welding. Using the three welding parameters, set the optimal set to achieve the correct weld.
When selecting parameters, select low voltage values and high wire feed speeds. It is recom-
mended to use argon as a shielding gas, but the use of a mixture of argon and CO2 (82/18)
also gives good results. Due to the required shape of the weld, the inductance should be
selected experimentally depending on the thickness and type of material being welded.

Copper-based binders are most often used as an additional material. These are wires labeled
CuSi3 or SG -CuAll.

It is recommended to use a handle no more than 3 m long equipped with a Teflon insert.

6. ALUMINUM ALLOY WELDING

In synergic mode you choose AIMg5 or AlSi5 program for welding aluminum.

Welding aluminum is not a simple task, it requires the welder to have experience, knowledge
and certain practices that will facilitate the welding of aluminum elements. The device in the
synergic program selects the output parameters for the appropriate type of materials and
types of wires. Depending on the needs, appropriate voltage and inductance corrections
should be made to achieve the desired effect.

First of all, there are a few important things to remember that significantly affect the appear-
ance of the weld and have an impact on the proper course of the welding process.

Before starting welding work on aluminum elements, the following operations must be per-
formed:
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Device:

* Make sure the feed rollers are designed for use with aluminum: the groove is letter-shaped

« "U" and are dedicated to the correct diameter of the welding wire. Using the wrong rollers will
cause wire deformation and welding problems.

* Make sure the feed rollers are not too tight. Excessive wire tension can cause a feeding prob-
lem.

* Make sure the handle is equipped with a Teflon guide insert designed for aluminum. Using steel
elements used to feed the steel wire will cause feeding problems.

* Make sure the contact tip is the right size and is for aluminum wire

« It is worth replacing part of the wire guide insert in the feeder with a Teflon version, which im-
proves wire feeding as it does in the welding gun.

Workplace:

e Pay attention to proper preparation of the welding work site: the hall should be clean, well
ventilated and the humidity should be kept low. The presence of iron oxide dust or dust after
steel erosion is unacceptable.

¢ The aluminum welding station should be vacuumed with industrial vacuum cleaners once a
day, after finishing work.

e Welders' clothing should be clean,gloves must not be greasy.

Material preparation:

* The welding spot should be cleaned and degreased just before welding,

¢ Aluminum elements should be degreased by wiping with a clean cloth soaked in a degreasing
agent, e.g. acetone (Alcohol is not a good degreasing agent, we advise against using it when
cleaning aluminum).

¢ Remove heavy oxide residues before welding. As a standard, this is done manually or me-
chanically with a steel wire brush. In the event that the material has been heavily contaminat-
ed, you may need to use a grinder.

* When the surface is properly prepared, the welding process should be carried out as quickly
as possible.

« If the part needs to remain un welded for a longer period of time, protect it with brown wrap-
ping paper and cover it with adhesive tape.

Correct storage of the welding wire

¢ Aluminum welding wire should be stored in a clean, dry environment, preferably in its original
packaging.

* The wire does not have to be stored in air-conditioned rooms, it is best to store it in low humidi-
ty. Do not wet the wire in water.

« If the wire, which is relatively cold, is infroduced into the room on a hot, humid day and
opened immediately, it is possible that moist air will contaminate the wire. Therefore, when
storing the wire in an air-conditioned room, remember not to unpack the wire until it warms up
and adjusts to the ambient temperature.

« After finishing work, the wire should be removed from the feeder and secured in a plastic bag
until next use

For welding aluminum alloys, as a shielding gas, pure argon of high quality grade should be
used, not less than 4.8 recommended. The gas flow should be selected according to the thick-
ness and welding speed. Good welding results are achieved when the process direction is to
the left.
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7. BRAZING

In synergistic mode, select CuSi3 for brazing. For brazing, the working temperature is above
450 °C. Areas of application: repair of galvanized body parts, in construction, air conditioning

and household appliances.

8. STAINLESS STEEL WELDING

The synergistic program in the device has been developed for welding the most popular 308LSi
and 316LSi stainless steels and the 98/2 argon + CO2 gas mixture used. Welding parameters of
other high-alloy steels and other shielding gas mixtures used may require correction of welding

parameters.

9. ARC INITIATION
9.1 Methods for MMA
1. Touch the electrode to the workpiece, rub briefly and tear off.

2. In the event of arc initiation with electrodes whose coating forms a non-conductive
slag after solidification, pre-clean the tip of the electrode by hitting the hard surface several
fimes until metallic contact with the welded material is achieved.

9.2 Methods for TIG
1. Unscrew the valve on the TIG torch so that shielding gas flows out.
2. Lightly fouch the workpiece with the electrode, detach the electrode from the workpiece by
filting the handle so that the gas nozzle touches the workpiece.
3. Afterignition of the arc, straighten the handle and start welding.

8.3 Methods for MIG/MAG
1. Move the handle closer to the work pieces so that the distance between the nozzle and the

work pieces is approx. 10 mm.
2. Press the welding gun button and start welding.

10. TABLE OF RECOMMENDED PARAMETER VALUES

10.1 Methods for MMA

The diameter of | 2,5 3.2 4,0 5,0

the elecfrode

Welding current | 70 — 100A 110 - 140A 170 = 220A 230 - 280A
10.2 Methods for TIG

Thickness (mm) Electrode diaom- | Wire diameter Welding current | Shielding gas

eter (mm) (mm) (A) flow (I / min)

0.8 1,0 1,0 35-45 4-6

1,0 1,6 1,6 40-70 5-8

1.5 1.6 1,6 50 -85 6-8

2,0 20-24 2,0 80-130 8-10

3.0 2,4-32 2,4 120 - 150 10-12
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10.3 Methods for MIG

it | e | e | Mehe | viedng | Wen0 | wechoce | Gostow
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) c()r%tg?; (1/min)
Butt weld 0.8 0.8,0.9 0 60~70 | 16~16.5 | 50~60 6 10
Low weld- 1.0 0.8,0.9 0 60~85 17~17.5 1 50~60 6-8 10~15
ing speed 1.2 0.8,0.9 0 60~90 | 16~16.5 | 50~60 6-8 10~15
1.6 0.8,0.9 0 65~105 17~18 45~50 6-8 10~15
2.0 1.0,1.2 0~0.5 80~120 18~19 45~50 6-8 10~15
2.3 1.0,1.2 | 0.5~1.0 | 80~130 | 19~19.5 | 45~50 6-8 10~15
3.2 1.0,1.2 1.0~1.2 | 20~150 20~21 45~50 6-8 10~15
4.5 1.0,1.2 1.0~1.5 | 120~180 | 22~23 45~50 8-16 15
1.2 1.2~1.6 | 160~260 | 24~26 45~50 8-16 15~20
1.2 1.2~1.6 | 160~260 | 24~26 45~50 8-16 15~20
1.2 1.2~1.6 | 180~340 | 32~34 45~50 8-16 15~20
1.2 1.2~1.6 | 180~340 | 32~34 45~50 8-16 15~20
Sheet thick- | Wire diame- Welding Welding Welding Free elec- Gas flow
ness (mm) ter (mm) current voltage speeq frode outlet (1/min)
(A) (V) (cm/min) (mm)
Fillet weld 1.6 0.8,0.9 60~80 16~17 40~50 10 6
2.3 0.8,0.9 80~100 19~20 40~55 10 6-9
3.2 1.0,1.2 90~160 20~22 35~45 10~15 8-10
4.5 1.0,1.2 120~180 |21~23 30~40 10~15 8-12
Wire diameter Contact tip diameter Wire guide insert
0,8 0,8 Blue
1,0 1,0 Blue / red
1.2 1,2 Red
1,6 1.6 Yellow
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11.

TROUBLESHOOTING

Symptoms

Cause

Procedure

No power, failure signal or device
malfunction

No connection or loose plug inside
device

Check and correct the connections
of all electrical plugs inside the
device

No wire feed (feeder motor running)

Too low roller pressure

Set the correct pressure

Incorrect roller groove diameter lead

Install the correct guide roller

Dirty wire guide in the handle

Clean the wire liner

The electrode wire is blocked current

Replace the contact tip

Irregular wire feed

Damaged contact tip

Replace the contact tip

The feed roller groove is dirty or
damaged

Clean the roller groove or replace
the roller

The wire spool rubs against the cover
walls welders

Secure the wire spool correctly

The Arc does not light

Lack of proper ground terminal
clamp contact

Improve the ground terminal
contact

Damaged switch in MIG gun

Replace the switch

Incorrect connection of the MIG
torch to the device

Check the condition of the electrical
connections handle, check that the
pins in the socket are not broken or
are not jamming

The Arc is too long and irregular

Welding voltage too high

Reduce welding voltage

Wire feed speed too low

Increase wire feed speed

The Arc is too short

Welding voltage too low

Increase welding voltage

Wire feed speed too high

Reduce wire feed speed

Displays after turning on the power
and the LEDs are off

No power supply

Check the fuses on the connection
network

The fan is not working

The fan has been blocked by a
folded cover

Straighten fan cover

Unsatisfactory weld quality with MIG
welding

Inadequate or poor quality materials
or consumables used,

Replace consumable parts. Change
the welding wire or gas cylinder for
materials adequate or higher quality

Shielding gas flows out of inade-
quate intensity.

Check gas supply hose, improve
hose connection with fittings and
condition of quick couplings Check
cylinder regulator

Unsatisfactory weld quality when
MMA welding, the electrode glues
to the welded material

Incorrect connection polarityweld-
ing wires

Connect the welding leads correctly

Damp electrode.

Replace the electrode

The welder is powered by a power
generator or through a long one
extension cord with foo small cable
cross section

Connect the device directly to the
mains

Unsatisfactory weld quality for TIG
welding

Check the quality of materials and
consumables used, especially the
electrode tungsten and shielding
gas

Replace consumable parts, replace
shielding gas with higher quality

Shielding gas does not flow or flows
with insufficient intensity

Check cylinder regulator, hose gas
supply, improve hose connection
with fittings and condition of quick
couplings

Error code Description

OverTemp

Overheat protection. Wait a few minutes until the device cools down to a temperature
that allows it to switch on again automatically. Do not disconnect the power supply during
this fime, because the continuously operating fan cools the internal heat sinks of the
device in order to lower the temperature faster. After restarting, remember to limit welding
parameters for continued continuous operation of the device.
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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 o 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 , unfo-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point earth to protect against electric shock .

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

WARNING!

If the welding equipment is used with the welding parameters above 180 amperes, the standard
230V electrical socket and plug for 16 amp circuit breaker is 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.

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

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

w

N O

. 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 jotdllas idétartama 12 hénap. A jotdlidsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténd dtaddsa, vagy ha az izembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjaval kezdddik.

Nem tartozik j6tdlids ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kbvetden Iépett fel, igy példdul, ha a
hibat

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

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdids,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotallas keretébe tartozd hiba esetén a fogyaszto - elsésorban - vdlasztdsa szerint — kijavitdst vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tobbletkdltiséget eredményezne, figyelembe véve a szolgditatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sulyat és a jotdlldsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

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

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

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

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szamit bele a jotdlidsi idSbe a kijavitasi idének az a része, amely alatt a fogyasztd a terméket nem tudja rendeltetésszerlen
haszndlni. A jotdlidsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitasa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezé hiba tekintetében Ujbdl kezdddik.

A jotdlldsi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos koltségek a vallalkozdst terhelik.

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

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdrosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodd békéltetd testilet
eljdrasat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlidsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyaszté rendelkezésére bocsd-
tadsdnak elmaraddsa esetén a szerz6dés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megdfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi addrdl sz616 torvény alapjdn kibocsatott szamldat vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdlldsbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszté jotdlldsi igényét a vallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kdtelezettségét +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 Térvénykdnyv 6:159. § (hibds teljesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-

ciavdllalds a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossdgi jellegU feleldsségvdllaldst jelent az aldbbi

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szdrmazds igazoldsa (eredeti szadmla, tulajdonos valtozds esetén adds-vételi szerzédés) A végfelhaszndldonak meg kell rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasdrldst igazold szamlat!

- Kitéltott garancia jegy

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

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

A kiterjesztett garancia ftartalma:

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

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postazdasat, orszégon belUli szdllitdsat! A termék forgalmazdja, sziksége
estén, (kotelezettség nélkul) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatasdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajdt szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

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

Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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7 V V Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY WELD KE.
2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Sorszdm:

fipusu gydari szadmu
termékre  a  vdasdrldstdl  szdmitott 12 hénapig  kotelezd  jotdlldst  vdllalunk o jogszabdly  szerint.
AzIWELDKft. aforgalmazokkal egyGttmikodve, az 1 éveskellékszavatossdgikotelezettségét +1 évvelkiterjeszti (2 évre) az , ALTA-
LANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN" cim( dokumentumban foglalt feltételek szerint.
A jotdllds lejarta utdn 3 évig biztositjuk az alkatrész utanpdtidst.
Vdsarlaskor kérje a termék prébdjat!

Eladé tolfi ki:

A vdsarld neve:

Lakhelye:

Vasdrids napja: [aY HO NAP

Eladé bélyegzdje és aldirdsa:

Jotdlldsi szelvények a kotelezd jotdliési idére

Bejelentés idéponfja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds U hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldiras

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A j6tdllds O hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldiras

Figyelem!
A garancia jegyet vasdrlaskor érvényesiteni kell a készOlék gydri szadmdnak feltUntetésévell A garancia kizdrdlag
azonos napon, kidllitott gyari szdmmal elldtott szadmidval egyitt érvényes, ezért a szdmlat érizze meg!



IWEL-D

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

Str. I.lRAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fox: +36 24 532-626

Numar:

fipul ..numdar de serie
necesare sunt garantate timp de 24 luni de la data de produse de cumpadrare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vénzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdarare 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 pdstratil
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DistribUtor:

K ZARUCNY LIST

IWELD KFT.

2314 Haldasztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Poradové cislo:

Vyrobok: Typ: Vyrobné ¢islo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 24 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdruky je nutné predlofit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zaruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kipe tovaru poZiadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujiuceho:

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Nova zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo préce:

(D11 o L mesiac: rok:

Podpis
Da&tum nahlésenia:
Ddatum odstrdnenia vady:
Nahldsend vada:
Novd zdruénd doba:
Nd&voz servisu: Cislo prace:
. mesiac: rok:

Podpis
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