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Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy iIWELD hegeszté vagy plazmavagd 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 fejlesztjUk és gydrtjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben csdkken a f& transzformdtor tdtmege 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 mikodés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjuk, hogy a gép haszndlata el6tt 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 forgalmazojat.

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

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

JO& munkdt kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




FIGYELEM!

A hegesztés és vagds veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezelének illetve a kdérnyezetében 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 drt a gépnek!

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdél.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,

kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdlézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatflakoztassal

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté korben, mint elekiréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen jél szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

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

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko-
ddokat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

e A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tdvolitsa el a munkatertletrdl!

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

Zaj: Arthat a hallasnak!

e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodds:

e Tanuimdnyozza &t a kézikényvet.

* Hivja forgalmazdjdt tovdbbi tandcsért.




1. F6 paraméterek

POCKETMIG 205
GORILLA CAR BODY SYNERGIC

Cikkszdm 80POCMIG205CBS
Inverter tipusa IGBT
Digitdlis kijelzé v
i Szinergikus vezérlés \/
%)
& Polaritasvditas [ FCAW v
3 o4t v
% Huzaltold gérgdk szdma 2
ivgyuijtdas contact
V4
$ DCAwWI v
$  Impulzus DC AWI X
2 2 ACAWI X
Impulzus AC AWI X
2T/4T v
SPOT X
Arc Force \/
< Allithaté Arc Force v
>
= Hot Start v
Anti Stick v
Tartozék hegesztépisztoly IGrip 150
Fdzisszam ]
Hdalozati feszUltség 230 V AC*15% 50/60 Hz
MOX./efokﬁv MMA 30.8A/20.2A
dramfelvétel MIG 35A/25A
Teljesitménytényezd (cos @) 0.7
Hatdsfok 85%
. o 190A@60%
Bek lasi id
” ekapcsoldsi id6é 132A@100%
oz
E s MMA 20A-170A
s Hegesztéaram
< MIG/AWI 60-190A
[24
= MMA 15.5V-24V
MunkafeszUltség
MIG/AWI 14V-24V
Uresjarati fesziltség 60V
Szigetelési osztaly F
Védelmi osztdly IP21S
Huzaldtmérd 0.6-1.0mm
Huzaltekercs atmérd @ 200 mm, 5 kg
Toémeg 10.5 kg

Méret (HXSZxM)

450x193x290mm



2. BeUzemelés és mukodés
2-1. Kezel6panel elemei

Manual

NYaEle]l » Ar 80%

MMA No Gas

Lift IG Cusi

Hegesztési méd

Gdz fojta

Huzaldtmérd

Manudlis huzaladagolds

MenU

Bedllitd gomb

Volt/Amper kivdlasztds

Aramerdésség kijelzd

V|l |IN|cJo|DMlWIN

FeszUltség kijelzd




2-2. Hélézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati aljzaton
keresztUl a foldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld hdldzati csatlakozdba kell bedugnil

3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy a feszlltség megfeleld sévtartomdnyban van-e.

4. Ha a munkadarab tUl messze van az elektromos aljzattdl (50-100 m), és a hosszabbitd

vezeték tUl hosszU, akkor a kdbel keresztmetszetét ndvelni kell a fesziltség csdkkenésé-

nek elkertlése érdekében.

Pozitiv kimenet(+)

Fékapcsold

AC230V  gps
Hdalézati csatlakozd-
SAC230V

Gdz bemenet

Negativ kimenet(-)

Centrdl csatalko-
z6(MIG)

Foldelés

Megjegyzés: Kérjik, a gépet szigorUan telepitse az aldbbi lépések szerint. Kapcsolja ki a fékap-
csolot, mieldtt barmilyen elektromos csatlakozdsi miveletet végezne. Ennek a gépnek a védett-
sége IP21S, ezért ne haszndlja esében.

2-3-1. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MMA bevontelektrodds izemmédban

1. Mindegyik gépnek két lengé csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik,
hogy jél csatlakozzanak a kdbelek, kUldnben mindkét oldal sérilnet, eléghet!

2. Az elektrodafogo-vezeték a negativ pdlushoz, mig munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz kap-
csolodik. Ha nem foldelt a hdlézat, akkor a gépet a hdtuljdn 1évé féldelési csatlakozdn keresztUl
kilon foldelni kell!

3. Oda kell figyelni az elekiréda vezetékre. Altaldban 2 médja van az egyendrami hegesztégép
kapcsoldsdra: pozitiv és negativ csatlakozds.

Pozitiv: elekirédatartd ,,+,, mig a munkadarab a ,,-"-hoz.

Negativ: munkadarab ,,-,, , mig elektrédatartd ,,+" —-hoz kapcsolt.

A munkadarab és az elektréda alkalmazds kdvetelményeinek megfeleléen vdlassza ki a helyes
polaritast! Altaldban a pozitiv polaritésat ajanljuk az bézikus elekiréda szémdra, mig a savas
elektrédra nincs kilén ajanlott polaritds.




2-3-2. MUkodés lIépései MMA bevontelekirédas tzemmodban

1. Kapcsolja be a féaram kapcsoldt! A hGtéventildtor forogni kezd.

2. Gyakorlati alkalmazdsnak megfeleléen dllitsa a hegesztédram erdsségét a hegesztéshez szk-
séges értékre a tabldzat adatai alapjdn.
MIG Uzemmoddban a feszUltséget szabdlyozhatjuk.

3. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy ezzel az dramerdsség tartalékkal az On késziléke rendelkezik,
mds esetben ne is probdlja a munkdt elvégezni!

4. Végezze el a hegesztést.

2-4-1. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MIG izemmoédban

1. Csatlakoztassa a MIG hegesztépisztolyt a hegesztégép elsé csatlakozdpanelién taldlihatd kdz-
ponti csatlakozéhoz és rogzitse a rogzité anydval.

2. A testkdbel csatlakozd dugdjdt helyezze a panelen taldlhatd negativ
forditva rogzitse.

3. Helyezze a huzaldobot a huzaltolé tengelyére. Ugyelien, hogy a hornyos biztositds a helyére
kerUljon. Oldja a huzaltold szoritdcsavarjait és flzze be a huzalt a vezetégdrgdk hornyai kdzé.

Allitsa be a szoritdcsavarokkal a megfeleld nyomoerdt.

Nyomja meg a ,huzaltovdbbitds" gombot, hogy a huzal dthaladjon a hegesztépisztolyon.

Csatlakoztassa a gdztémldt a gép hatulidn taldlhatd, réz, gdzbemeneti csatlakozéra.

csatlakozdhoz és el-

2-4-2. MUkodés lépései MIG Gzemméddban

1. Telepités utdn kdvesse az aldbbi lEépéseket! Kapcsolja be a hegesztégépet a hdtoldalon taldl-
hato fékapcsoldval (ON). A kezelSpanelen Iévé LED fény vildgitani fog és a hités elindul. Nyissa
meg a gdzpalack szelepét és dllitsa be kivant gdznyomdst.

2. A kezel6panelen az Uzemmdd kapcsoldt dllitsa MIG dlldsba és dllitsa be a feszUltséget és a
huzal elétoldsi sebességét a hegesztési feladatnak megfeleléen.

3. Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjat és végezze el a hegesztést.

4. Aliitsa be a huzal ,visszaégés” idejét a potméterrel, hogy elérie a kivant huzalhosszt a hegesztés
végén.

5. A véddgdz dramlds a hegesztés befejezése utdn 1 mp.-el ledll.

2.4.3. CuSi - (szilicium bronz) MIG Forrasztds

A MIG keményforrasztds ugyanazokat a telepitési és Uzemeltetési mddszereket haszndlja, mint a
MIG hegesztési mod.

A gép MIG keményforrasztdskor torténd bedllitdsakor tébb kulcsfontossdgu alkatrésznek kell
lennie, amelyeknek megfelelének kell lennitk a lehetd legjobb eredmény elérése érdekében.

- Kritikus, hogy a szilicium bronzhuzalhoz 100% argon védégdzt haszndljunk.

- Mivel a szilicium bronzhuzal Idgyabb, mint az acél, ezért az ,,U" huzaltold gérgd haszndlatét
ajanljuk, de az ,,\V" huzaltolé gérgd is haszndlhaté.

- A polaritdst elektroda pozitivra (DCEP) kell dllitani.

- A szilicium bronzhuzal puhasdga miatt ajdnlott egy teflonbélés, de acélbélés is haszndlhato.



Bedllitdsok manudlis MIG moédban

Kezelépanel
nyomdgombijai

Gdzfajta

CO,- MIG hegesztés

Ar 80%+CO, 20%

No gas - véddgdz nélkUli hegesztéshez,
onvédd portdltéses hegesztéhuzalhoz

Cusi- 100% Argon véddégdz és 6tvo-
z06tt, tdmor réz hegeszté huzal réz-cink
oOtvozetek és gyengén otvozditt réz
hegesztéséhez valamint horganyzott
acéllemezek MIG-forrasztdsdhoz.

Huzaldtmérd

@=1.0 mm

@=0.8 mm

@=0.6 mm

Menu

ind

(inductance)

-10-0 - +10 induktancia

StP

(21/4T7)

2 UtemU vagy 4 GtemU kezelési mod

HS

(Hot Start)

0-+10

rnn

(Ignition speed)

0 - +10 - ivgyuijtds sebessége

bbt

(Burn Back Time)

0 - +10 -hegesztbhuzal visszaégés ideje

A/V gomb+bedliitd
gomb

U

(welding voltage)

12,5V - 30V feszUltség

SPd

(Wire feeding
speed)

2,0-15,0 m/perc - huzaltolds sebessége




Bedllitasok szinergikus MIG moédban
Kezelépanel Gdazfajta
nyomdgombijai CO,-MIG
Ar 80%+CO, 20%
Huzaldtmérd
, CO, @=1.0 mm
Ar 80% ’ @21.0
No Gas 208
) CuSi 0.6 ®=08 mm
@=0.6 mm
MenU 1
[gle -10-0- +10 induktancia
(inductance)
STP 2 UtemU vagy 4 UtemU kezelési méd
(21/4T)
HS 0-+10
(Hot Start)
rn 0-+10 - ivgyUjtds sebessége
(Ignition speed)
b bT 0 - +10 -hegesztéhuzal visszaégés ideje
(Burn Back Time)
AV gombrbealiio ArL -10-0 - +10- ivhossz - fesziltség finom-
om .
9 (Arc Lenght- ivhossz) | hangoldsa
C ur 60A-160A - Hegesztédaram
(Welding current)
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Bedllitdsok MMA modban

MenU le 010

(Arc Force)

HS 0-10

(Hot Start)

VRD

(Csdkkentett Uresja-
rati feszUltség)

AnT off/on

(Anti Stick)

off/on

MMA: 20A-T160A

Hegesztéaram AWL: 10A-160A

Bedllitdsok LT AWI modban

Bedllitd gomb

Hegesztéaram AWI: T0A-T160A

2.5 Javasolt hegesztési paraméterek

Atméré Ajanlott hegesztédaram(A) Ajanlott feszUltség
(mm) (V)
Huzal @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Huzal @ 1.0 80~200 21~25.2
Elektréda @ 2.5 50~100 —
Elektréda @ 3.2 80~140 -
Elektréda @ 4.0 110~200 -

11



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 el!

4. JOl szelléz6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

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

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot!
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 féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl vagy kilféldon, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl, annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tulterhelés 1€p fel vagy a gép tuimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehUteni 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 eléttl

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, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

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

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

7. Ha viz kerUlne, pl. esd, 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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Termék:

Alkalmazott szabdlyok (1):
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IWELD Kft.
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GORILLA POCKETMIG 205 CAR BODY SYNERGIC
IGBT technoldgids 3 funkcids (MIG/MMA/TIG)
hegesztd inverter

EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) Hivatkozds a jelenleg hatdlyos térvényekre, szabdlyokra és el&irdsokra.

A termékkel és annak haszndlatdval kapcsolatos érvényben 1évé jogszabdlyokat meg kell
ismerni, figyelembe kell venni és be kell tartani.

Gydrto kijelenti, hogy a fent meghatdrozott termék megfelel az ésszes fenti megadott sza-
bdlynak és megfelel az Eurépai Parlament és a Tandcs 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/
EU, 2011/65/EU irdnyelvei dltal meghatdrozott kdvetelményeknek.

Szériaszdm:

C€

Haldsztelek, 2020-03-14

www.iweld.hu

o |
Ugyvezetd igazgatd:
Bodi Andrds

info@iweld.hu
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IWELD

MANUAL DE UTILIZARE

Sursd de alimentare pentru sudare
cu trei functii (MIG/MMA/LIft TIG)
tip invertor IGBT

GORILLA POCKETMIG 205 CAR BODY SYNERGIC
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Infroducere

Va multumim ca& afi 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 cd este vorba de lucrari casnice de bricolaj, de sarcini industriale mici sau mairi.
Am dezvoltat si fabricdm aparatele si echipamentele noastre in acest spirit.

Baza functiondrii fiecarui aparat de sudurd este fehnologia invertoarelor moderne,
Avantajul fehnologiei 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 pdastrarea caracterului optim al sudarii sau tdierii.

V& rugdm, cainainte de utilizarea aparatului, s& citifi cu atentie si s& aplicati informa-
fiile din manualul de ufilizare. Manualul de ufilizare prezintd sursele de pericol ce apar
n 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 mdasurd cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si taierea. Tn 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 intitulata ,,Conditii generale de garantie”.

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

Va dorim spor la treabd!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastra si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. V& rugdm sa folositi echipament de
protectie In timpul sudadrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de ufilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddrii!

e Scoateti din prizd atunci c&nd nu este in utilizare.

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

e Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea! @‘

e Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat! D

¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- @fﬁ
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 ca pozitia dumneao-
voastra de lucru este sigurd.
Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l X\\ /
e Tineti-va capul la distantd de fum. s
Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii

dumneavoastral
* V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza-
toare, filtru si imbracdaminte de protectie pentru a
va proteja ochii si corpul.
e Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind X\\ /
pentru a feri privitorii de pericol. !
Incendiul

e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
V& rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in-
flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatatiil \ /

e Purtati infodeauna casti de urechi sau alte echipao- \\
mente pentfru a va proteja urechile. >\

Defectiuni

¢ V@ rugdm sa solutionati problemele conform indi-
catiilor 2 relevante din manual.

e Consultati persoane autorizate atunci cnd aveti

63 \;
probleme. m




1. Paramethrii

POCKETMIG 205
GORILLA CAR BODY SYNERGIC

Numar articol 80POCMIG205CBS
Tip invertor IGBT
Afisqj digital v
@ Confrol sinergic v
<§( Polaritate inversa - FCAW \/
O 21/41 v
= Role pentru sarma 2
Aprindere arc contact
O DCTiG 7
Y  PukeDCTIG X
Z O Ac AW X
Pulse AC TIG X
20/4T v
SPOT X
Arc Force \/
<§( Reglabild Arc Force \/
S Hot Start v
Anti Stick v
Accesoriu pistolet 1Grip 150
Numarul de faze 1
Tensiune de alimentare 230 V AC£15% 50/60 Hz
Curentul de intrare MMA 30.8A/20.2A
max/ef. MIG 35A/25A
Factorul de putere (cos o) 0.7
Randament 85%
= Raport sarcind de durata ]]: 20:@@12002
=
w MMA 20A-170A
3(24 Reglare curent de iesire MG o
E Tensiune de iesire MMA 15.5v-24v
nominald MIG 14V-24V
Tensiune de mers in gol 60V
Clasa de izolatie F
Grad de protectie IP21S
Diametrul sérmei/elekirod 0.6-1.0mm
Diametrul bobina de sérma @ 200 mm, 5 kg
Masa 10.5 kg
Dimensiunile 450x193x290mm



2. Instalare si operare
2-1. Descrieri ale tabloului de comanda

1
1 Mod de sudare

2 Tip de gaz

Diametru sGrma
4 Wire inching
Meniul

6 Buton de reglare

7 Selectare volt /
amper

8 Afisaj curent

Afisaj tensiune

® Manual

Synergic » Ar 80% >

MMA ® No Gas

2

o Lift TIG ® CuSi

3 4 5 6 7
Apdsati butonul pentru a selecta modul de sudare.
- Mod manual MIG / MAG, FCAW, CuSi
- Modul sinergic MIG / MAG
- sudarea MMA
- Sudarea cu TIG cu aprindere cu arc de contact
Apdsati butonul pentru a selecta tipul de gaz
-CO2-MIG / MAG
- Ar80% + CO2 20% gaz mixt
- fard gaz - sudurd FCAW - numai pentru sérmd de sudurd Flux Cored
- CuSi - 100% gaz de protectie argon si cablu de sudura Silicon Bron-
ze pentru brazare MIG
Apdsati butonul pentru a selecta diametrul firului de sudura.
Apdsati butonul pentru a alimenta firul de sudurd
Apdsati pentru a accesa meniul si pentru a regla parametrii urma-
tori:
MIG: Inductantd, Mod de operare - 2T / 4T, Hot Start, Vitezd de aprin-
dere, Timp de ardere inapoi
MMA: VRD, Arc Force, Hot Start, Anfi Stick
Rofiti butonul pentru a regla parametrii de sudare selectati
Apdsati butonul pentru a regla parametrii urmatori
MIG: tensiunea de sudare, viteza de alimentare a séGrmei (SPd)
Synergic: curent de sudare, Arc Lungime (corectie de tensiune)
MMA si TIG: curent de sudare
Afisati curentul de sudurd si valoarea altor parametri.
Afisati tensiunea de sudurd si numele scurtat al elementelor de
meniu



2-2. Racordarea la retea
1. Fiecare aparat dispune propriul conductor de alimentare de la retea. Acesta se va racorda la
reteaua de alimentare electricd cu impdmantare, prin intermediul unei prize corespunzatoare.

2. Conductorul de alimentare se va racorda la priza de retea corespunzatoare!
3. Se va verifica folosind un multimetru dacd tensiunea este Tn domeniul corespunzator de valori.

4. Dacd produsul care urmeaza a fi sudat este foarte departe de generator (50/100 mt.), Extensia
utilizatd trebuie sa fie corect dimensionatd pentru a evita caderile de tensiune.

Borna pozitiva (+)

e Comutator
g principal

AC230V  gas

Cablu de retea, c.a. 220V
Racordare gaz de protectie

Bornd negativa (-)

Bornd centrald (MIG)

Legare la pamant

Notda: Va rugam sa instalati aparatul strict conform etapelor urmatoare. Dezactivati
intrerupatorul general inainte de operarea oricarei conectari electrice. Clasa de pro-
tectie a acestui aparat este IP21S, asadar evitati utilizarea ei in ploaie.

2.3.1 Metoda de instalare MMA

1. Pentru acest aparat de sudurd este disponibil un cablu primar de alimentare electri-
cd. Conectasi cablul de alimentare electrica la puterea de infrare nominald.

2. Cablul primar frebuie s& fie conectat bine la priza corectd pentru a evita oxidarea.

3. Cu ajutorul unui multimetru, asigurafi-va ca tensiunea variaza in intervalul accepto-
bil.

4. Infroduceti fisa cablului cu portelectrodul in priza ,,+" de pe panoul din fatd al apao-
ratului de sudurd si stréngeti rotind in sensul acelor de ceasornic.

5. Infroduceti fisa_cablului cu clema de lucru in priza ,,-” de pe panoul din fatd al apa-
ratului de sudura strngeti in sensul acelor de ceasornic.

6., Este nevoie de legarea la padmdant pentru protectie.




2-3-2. Etapele operdrii la regimul de lucru MMA cu electrod acoperit

1. Dupad instalare conform metodei de mai sus si avand infrerupdtorul general activ, se porneste
aparatul, afisajul se aprinde si ventilatorul functioneaza.

2. Selectati modul de sudare de la panoul frontal la ,,MMA" si setati curentul de sudurd in functie
de procesul de sudurd.

3. Respectati polaritatea la conectare. Pot apdrea fenomene ca arc instabil, stropire (impros-
care) excesiva si aderenta (lipirea) electrodului in cazul selectdarii polaritatii incorecte. Pentru a
rezolva aceastd problemd, inlocuiti conexiunea cu fisa rapida.

4. Selectati un cablu cu sectiune transversald mai mare pentru a reduce cdderea de tensiune in
cazulin care cablurile secundare (cablul de sudurd si cablul de legare la padmant) sunt lungi.
5. Reglati curentul de sudurd in functie de tipul si dimensiunea electrodului, fixati electrodul si

efectuati sudarea cu arc in scurt-circuit.

2-4-1. Racordarea conductoarelor de iesire in cazul regimului de lucru MIG

1. Bagati arzatorul de sudurd in priza de iesire ,, " de pe panoul frontal si stréngeti. Filetati manual
sé@rma in arzator.

2. La sudarea sérmei solide, infroduceti fisa cablului de legare la pdmant in priza negativa ,,-" de
pe panoul din fatd si strdngeti in sensul acelor de ceasornic. Conectati mecanismul de avans al
s@rmei la terminalul ,,+" de pe panoul din mijloc si stréngeti,

3. La sudarea sarmei din material fondant, infroduceti fisa cablului de legare la pamant in priza
negativa ,,+"” de pe panoul frontal si strangeti in sensul acelor de ceasornic. Conectati mecanis-
mul de avans al sérmei la terminalul ,,-" de pe panoul din mijloc si strangeti.

4. Fixati bobina de sérmda de sudurd la axa rack de pe mecanismul de avans al sGrmei; asigu-
rati-va ca orificiul rotii de avans al sérmei se potriveste cu boltul de pe axa rack si diametrul
sé@rmei de sudurd. Desfaceti surubul de pe roata de apdsare a sérmei si faceti sérma in manusa
rotii de avans al sérmei, apdsati strans sérma, dar nu foarte strans, apoi bagati sérma in arzator.
Apadsati butonul de ,,avans sGrmd” pentru a avansa sérma de la sudare la arzator.

5. Conectati strans furtunul de gaz, care vine din spatele aparatului la ajutajul din cupru al buteliei
de gaz.

2-4-2. Etapele de operare in cazul regimului de lucru MIG

1. Dupd instalare conform metodei de mai sus si dupd activarea intrerupatorului general, apara-
tul este activat, afisajul se aprinde si ventilatorul functioneaza.

2. Selectati modul de sudurd de pe panoul frontal la ,Manual” si reglati tensiunea de sudurd
si viteza de avans al sérmei in functie de necesitatile practice pentru a obtine tensiunea si
curentul de sudare dorite. Sau selectati modul ,,Sinergic” atunci cand setarea este efectuatd
automat de aparat.

3. Apdsati infrerupdatorul pentru arzatorul de sudurd si se poate face sudarea.

4. La 1s dupd& oprirea arcului, intrerupeti gazul.

2.4.3. Lipire tare (brazare) CusSi (bronz cu siliciv) MIG

Lipirea tare MIG utilizeazd aceleasi metode de instalare si operare ca la modul de sudare MIG.

La configurarea aparatului pentru lipire MIG, existd cGteva componente-cheie care frebuie sa
fie corecte pentru a obtine cele mai bune rezultate posibile.

- Este vital ca gaz de protectie 100% argon sa fie folosit cu sérma de bronz cu siliciu.

- Cum s@rma de bronz cu siliciu este mai moale decat otelul, sunt recomandate role in ,,U"”, dar
sirolele in ,,V" vor functiona.

- Polaritatea trebuie setatd la DCEP.

- Se recomandd un canal de ghidare din Teflon, avand in vedere ca sGrma din bronz cu siliciu
este moale, dar va functiona si un canal de ghidare din otel.



Setari in modul manual MIG

Butoanele panoului | Tip gaz: CO,-MIG
de control

Ar 80%+CO, 20%

No Gas - Sudarea FCAW - numai pent-

= ru sarmd de sudurd Flux Cored

Ar 80% ’ 21.0

No Gas 208 CuSi - 100% gaz de protectie Argon si
cusi sGrma continud solidd din cupru pentru
imbinarea cu GMA a aligjelor cup-
ru-zinc si a cuprului slab aliat si pentru
lipirea cu GMA a placilor din otel

zincate.
Diametrul drotu:
1.0 mm
0.8 mm
0.6 mm
Meniul 1
ind -10-0-+10 - inductantd
(inductance)
STP mod 2T/4T
(27/4T7)
HS 0-+10
(Hot Start)
rnn 0-+10 - Viteza de aprindere
(Ignition Speed)

bbT 0-+10

(Burn Back Time)

buton A/V U
12,5V - 30V - Tensiunea de sudare
(Welding voltage)

S Pd 2,0-15,0 m/min - Viteza de alimentare
(Wire feeding spe- | g sarmei
ed)




Setari in modul sinergic MIG

Butoanele panoului
de control

Tip goz:

CO,- MIG

Ar 80%+CO, 20%

Diametrul drotu:
, CO @=1.0 mm

Ar 80% ’ 21.0

No Gas @20.8
y CUSi @0.6 ®=08 mm
@=0.6 mm
Meniul 1
ind -10-0-+10 - inductantd
(inductance)
STP mod 2T/4T
(27/4T)
HS 0-+10
(Hot Start)
rn 0-+10 - Viteza de aprindere
(Ignition Speed)

bbt

(Burn Back Time)

0-+10

buton A/V

ArlL

(Arc Lenght)

-10-0-+10 - Reglarea find a tensiunii
de sudare

Cur

(Welding current)

60A-160A - Sudare de curent
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Settings in MMA mode

Meniul dIG 010

(Arc Force)

HS 0-10

(Hot Start)

v R D off/on

(Voltage reduction)

AnT off/on

(Anti Stick)

Buton de reglare

MMA: 20A-160A -Sudare de curent

Welding current TIG: 10A-160A - Sudare de curent

Settings in Lift TIG mode

Buton de reglare

Sudare de curent TIG: T0A-160A

2.5 Recommended welding parameters

Diametru Curent de sudare recomandat | Tensiune de sudare recomandata
(mm) (A) (V)
Wire @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Wire @ 1.0 80~200 21~25.2
Electrod @ 2.5 50~100
Electrod @ 3.2 80~140 —
Electrod @ 4.0 110~200 -

11



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 efectuata 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-incadlzire. 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 depdseste 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 masd prin punctul de
mpdmantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale electrocutari.

5.Tn timpul sudarii poate apdrea o intrerupere brusca a functiondrii, atunci cand apare o supra-
sarcing, 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 raceascd aparatul de sudare

Atentie!

Tn cazulin care utilizati instalatia de sudare pentru lucrdri ce necesitd curenti mai mari, de exem-
plu pentru sarcini de sudare ce depadsesc 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

~ sevgefectua 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, strdnge dacd
este necesar; dacd se observd oxidare pe anumite piese, se va indepdrta cu hartie abraziva,
dupad care se va conecta din nou conductorul respectiv.

4, Feriti-vad mdainile, parul, partile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub tensiune, 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. Dacad nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc
uscat.
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CERTIFICAT DE CONFORMITATE
CERTIFICAT DE CALITATE

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

Produsul: GORILLA POCKETMIG 205 CAR BODY SYNERGIC
Tehnologia IGBT, controlat de microprocesor Apa-
rate de sudare cu doud functiune MIG, MMA

Standardele aplicate (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) Referire la legile, standardele si normativele aflate in vigoare la momentul actual.
Prevederile legale conexe cu produsul si cu utilizarea sa este necesar sa fie cunoscute,
aplicate si respectate.

Producdatorul declard cd produsul definit mai sus corespunde tuturor standardelor indica-
te mai sus li cerintelor fundamentale definite de Regulamentele 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2006/42/EU si 2011/65/EU

Serie de fabricatie:

q

Haldsztelek, 14. 03. 2020
o=
Director Executiv
Bodi Andrdis

www.iweld.ro info@iweld.hu

13






IWELD

NAVOD NA OBSLUHU

Multifunk&ny zvaraci invertor pre zvdaranie v ochrannom
plyne (MIG/MAG) a pre zvdranie s obalenou elekirédou
MMA, s technoldgiou IGBT

GORILLA POCKETMIG 205 CAR BODY SYNERGIC
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uvobp

V prvom rade sa chceme podakovat, Ze ste si vybrali IWELD zvdracie alebo rezacie
zariadenia.

Nasim cielom je podporovaf Vasu prdcu s najmodernej§imi a spolahlivymi ndstrojmi
pre domdce qj priemyselné pouzitie. V tomto duchu teda vyvijame nase zariadenia
a ndstroje. Vsetky nase zvdracie a rezacie zariadenia su na bdze pokrocilej invertoro-
vej technoldgie, pre znizenie hmotnosti a rozmerov hlavného transformdtora.

V porovnani s klasickymi transformd&torovymi zariadeniami je UCinnost tychto zariadeni
o vyssia o vyse 30%. Vysledkom poutzitej technoldgie a pouzitych kvalitnych suciastok
je dosiahnutie stabilnych viastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpecuje ener-
geticky UCinné a environmentdine priatelské poutzitie.

Mikroprocesorom riadené ovlddanie a podporné zvdracie funkcie neustdle pomdha-
jU udrziavat optimdlne charakteristiky zvdrania a rezania.

Prosime o pozorné precitanie tohto ndvodu na pouzivanie este pred uvedenim zaria-
denia do prevdadzky!

Ndvod na pouzivanie popisuje zdroje nebezpelenstiev pocas zvdrania, obsahuje
technické parametre, funkcie, a poskytuje podporu pre manipuldciu a nastavenie,
ale nezabudnite, Zze neobsahuje znalosti zvaranial

Ak vdm ndvod neposkytuje dostatocné informdcie, obrdfte sa na svojho distribUtora
o daldie informdcie!

V pripade akejkolvek chyby alebo inej z&ru€nej udalosti dodrzujte ,,Vseobecné zdruc-
né podmienky”.

Ndvod na pouzivanie a stvisiace dokumenty sU k dispozicii aj na nasej webovej strén-
ke v produktovom liste.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



POZOR!
Zvdranie a rezanie moze byt nebezpelné pre pouzivatela stroja i osoby v okoli stroje.
V pripade ked je stroj nesprdvne pouzivany moze spdsobif nehodu. Preto pri pouzivani
musia byt prisne dodrzané vietky prislusné bezpecnostné predpisy. Pred prvym zapnu-
tim stroja si pozorne precitajte tento ndvod na obsluhe.

e Prepinanie funk&ného rezimu pocas zvdrania mdze

viest k poskodeniu stroja.

e Po ukonceni zvdrania odpojte kdbel a drziaky elek-
trod.

e Hlavny vypinac Uplne prerusi privod elektrického pru-
du

do stroja.

e Pouzivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje

a pomocky.

e Pouzivatel stroja musi byt kvalifikovany v oblasti zva-
rania.

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdze byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

e Pocas zvdrania sa nedotykajte holymi rukami zvdra-
cej elektrody. Je nutné, aby zvdrac pouzival suché

ochranné rukavice.

e Pouzivatel stroja musi zaistit, aby obrobok bol izolo-
vany.

Pri zvdrani vznik& mnozstvo zdraviu skodlivych plynov.

Zabrarite vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!
Svetlo zvdracieho oblika je nebezpeéné pre oéi a po-
kozku. \\\
e Pri zvdrani pouzivajte zvaracsku kuklu, ochranné zva- \
racské i J >\=/

okuliare a ochranny odev proti svetlu a Ziareniu!

e Osoby v okoli zvaracského pracoviska tiez musia byt
chrdnené proti Ziareniu!

NEBEZPECIE POZIARU

e Iskrenie pri zvdrani moze viest ku vzniku poziaru, preto \\\/
zvaraijte len v poziaru odolnom prostredi. >\

e Vzdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkostil
Hluk: M6ze viest k poraneniu ucha.

e Hluk vzniknuty pri zvdrani / rezani méze poskodit sluch,

preto pouZivajte ochranné sluchadld. qJ ‘?
Porucha stroje:
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.

Obrdatte sa na distribUtora zariadenia.




1. Hlavné parametre

POCKETMIG 205
GORILLA CAR BODY SYNERGIC

Obj. ¢. 80POCMIG205CBS
Typ invertoru IGBT
Digitainy displej v
o Synergicky riadeny v
% Zmena polarity FCAW \/
Q 21/41 v
= Pocet poddvacich kladiek 2
Zapalovanie contact
O DCTG v
¥  Puke DCTIG X
Z O ACTIG X
Pulse AC TIG X
21/47 v
SPOT X
Arc Force \/
<§( Nastavitelny Arc Force \/
S Hot Start v
Anti Stick v
MIG IGrip hordk v baleni IGrip 150
Pocet féz 1
Napdjacie napdtie 230 V AC*15% 50/60 Hz
Max. / efektivny odber MMA 30.8A/20.2A
produ MIG 35A/25A
Uc&innik (cos @) 0.7
U&innost 85%
w Dovoleny zatazovatel* ]]: 202@@]%002
E MMA 20A-170A
= zvéraci prud
Z MIG 60-190A
é Zvdracie napdtie MMA 15:5v724v
MIG 14V-24V
Napdtie naprdzdno 60V
Trieda ochrany F
Krytie IP21S
Priemer drétu/elektrodu 0.6-1.0mm
Priemer cievky drétu @ 200 mm, 5 kg
Hmotnost 10.5 kg
Rozmery 450x193x290mm



2. Instaldcia a prevadzka
2-1. Popis ovlddacieho panelu

Manual b
Synergic P Ar 80%
MMA No Gas

Lift IG ® CuSi

B o
@208

204 Menu 0

@,

Zvéraci mod

Typ plynu

Priemer drbétu

studeny posun drotu

Meniul

Otocné tlacidlo

vyber Volt/Ampér

Displej prudu

V|lo|IN|c|Jo|MlOWIN

Displej napdatia




2-2. Pripojenie vstupnych kdblov

1. Kazdd zvéaracka je vybavend so vstupnym kdblom, pripojte do zodpovedajucej elektrickej siete
s istenim a nap&tim podla technického listu.

2. Primdrny vosi¢ ma byt pripojeny do zodpovedajicej zéstrcky pre zabrdneniu oxiddcie.
3. Pouzite multimeter pre kontrolu rozsahu napdtia.

4. Ak je elektrické pripojenie velmi daleko od zvdranej suciastky ( 50-100m ), je potrebné pouzif
predizovacie kdble s vacsim prierezom, aby sa eliminoval pokles napdtia na vodici.

Kladnd svorka (+)

Vypinac

AC230V  gas

Vstup AC230V-
Vstup plynu

Negative connector

Eurokonektor

Legare la pamant

Pozndmka: Zvaracku prosim instalujte podla pokynov danych v tomto ndvode. Vypnite zari-
adenie pri kazdej manipuldcii s elektrickymi pripojeniami. Trieda ochrany tohto zariadenia je
IP21S, preto ju nepouzivajte v dazdi.

2.3.1. Instalacia pre méd MMA ( ROZ)

1. Pre tento zvdéraci stroj je k dispozicii primérny napdjaci kdbel. Pripojte napdjaci kdbel k meno-
vitému vstupnému vykonu.
2. Primdarny kdbel by mal byt pevne pripojeny k spréavnej zdsuvke, aby sa zabrdnilo oxiddcii.

3. Skonfrolujte, ¢i sa hodnota napd&tia meni v prijatelnom rozsahu s multimetrom.

4. Zasunte zdstrcku kdbla s drziakom elektrod do zdsuvky ,,+ alebo ,,-" na prednom paneli zvarao-
cieho stroja podla typu elektrédy a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

5. Zasunte zastréku kdbla s pracovnou svorkou do zdsuvky ,,-“ alebo ,,+" na prednom paneli zvara-
cieho stroja podla typu elektrédy a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

6. Z bezpecnostnych dévodov je potrebné uzemnenie.




2.3.2 Pouzivanie s metédou MMA (ROZ)

1. Po nainstalovani podla vyssie uvedeného postupu a zapnuti hlavného vypinaca sa stroj zapne,
displej sa rozsvieti a ventildtor pracuje.

2. Zvolte rezim zvdrania na prednom paneli na “MMA" a nastavte zvéraci prud podla zvéracieho
procesu.

3. Pri pripdjani dodrzujte polaritu. Fenomény, ako je nestabilny oblUk, nadmerny rozstrek a prilepe-
nie elektréd, moézu byt spdsobené aj s nesprdvnou polaritou. Ak chcete vyriesit tento problém,
vymente polaritu kdblov.

4. Vyberte vAc&si prierezovy kdbel, aby sa zniZil Ubytok napdtia, ak sU sekunddrne kdble (zvdraci
kdbel a uzemnovaci kdbel) dihé.

5. Nastavte zvdraci prid podla typu a velkosti elektrddy, upevnite elektrédu a vykonajte zvéranie.

2-4-1. Instaldcia pre méd MIG

1. vlozte zvdraci hordk do eurokonektoru na prednej strane zvdracky a dotiahnite maticu. Drot
vsunte do hordka manudine.

2. Pri zvérani s pinym drétom zasunte zdstréku uzemnovacieho kébla do zdpornej zdsuvky - na
prednom paneli a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek. Pripojte poddvac drétu do svorky
,+' na strednom paneli a utiahnite ho.

3. Pri zvdrani s trubickovym drétom zasunte zdstréku uzemnovacieho kdbla do zdpornej z&suvky
»+ na prednom paneli a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek. Pripojte poddvac drétu do
svorky ,,-"* na strednom paneli a utiahnite ho.

4. Upevnite cievku zvdracieho drétu na os stojana na poddvaci drétu; Dbajte na to, aby sa otvor
poddvacieho kolesa drétu dobre zhodoval so skrutkou na osi stojana a priemerom zvdracie-
ho drétu. Uvolnite skrutku na koliesku na stlacenie drétu a dajte drét do rukavic poddvacieho
kolesa drétu, pevne zatlacte drét, ale nie prilis tesne, a potom ho navle&te do hordka. Stlacte
flacidlo ,posuv drdtu”, aby sa vodi¢ zvdra zo zvarania do hordka.

5. Pripojte plynovu hadicu k vstupu, ktord vehddza do zadnej strany stroja.

2-4-2. Pouzivanie s médom MIG

1. Po nainstalovani podla vy3sie uvedeného postupu a zapnuti hlavného vypinaca sa stroj zap-
ne, displej sa rozsvieti a ventil&tor pracuje.

2. Zvolte rezim zvdarania na prednom paneli na ,Manual" a podla praktickych skUsenosti nastav-
te zvdracie napdtie a rychlost poddvania drétu, aby ste ziskali pozadované zvéracie napdtie
a zvdraci prud. Alebo zvolte rezim ,,Synergic", ked zariadenie automaticky vykond nastavenie
podla pozadovanej hodnoty rychlosti poddvania drétu.

3. Stlacte spinac zvaracieho hordka a mdzete vykonat zvdranie.

4. Po zastaveni oblUka sa plyn vypne o Ts.



Nastavenia v manudlnom rezime MIG

Tlacidld oviddacie-
ho panela

CO,

Ar 80% ’ 21.0

No Gas 208

Cusi

Typ plynu:

CO2 - zvdranie MIG/MAG so zmesnym

plynom

Ar 80%+CO, 20%

No Gas - Bez plynu - zvdranie FCAW
- len pre trubickovy drét s viastnou
ochranou

CuSi - 100% ochranny plyn Argdn pre
zvdranie a spdjkovanie bronzovych
materidlov

Priemer drotu

1.0 mm
0.8 mm
0.6 mm
Menu 1
ind -10-0-+10
(inductance)
STP mod 2T/4T
(21/4T)
HS 0-+10
(Hot Start)
rnN 0 - +10 - Nabehovd rychlost
(Ignition Speed)

bbt

(Burn Back Time)

0 - +10 - Eas spatného zahorenia drétu

Tlacidlo A/V

U

(Welding voltage)

12,5V - 30V zvdracie napdtie

SPd

(Wire feeding spe-
ed)

2,0-15,0 m/min
rychlost poddvania drétu




Nastavenia v MIG synergickom rezime

Tlacidld oviddacie-
ho panela

Typ plynu:

CO, - zvaranie MIG/MAG so zmesnym
plynom

Ar 80%+CO, 20%

Priemer drbtu

== @=1.0 mm
Ar 80% ’ @1.0
No Gas @0.8
y CUSi @06 @=0.8 mm
@=0.6 mm
Meniul M
N d -10-0-+10
(indukcia)
S T P mod 2T/4T
(21/4T)
HS 0-+10
(Hot Start)
rn 0 - +10 - Nabehovda rychlost
(Ignition Speed)

bbt

(Burn Back Time)

0 - +10 - Eas spatného zahorenia drétu

A/V button

ArlL

(Arc Lenght)

-10-0-+10 - vyska oblUka ( korekcia
napdtia )

Cur

(Welding current)

60A-160A zvdraci prud




Nastavenia v rezime MMA

Meniul

diG

0-10
(Arc Force)
HS 0-10
(Hot Start)
v R D off/on
(Voltage reduction)
AnT off/on

(Anti Stick)

zvaraci prud

MMA: 20A-160A
TIG: 10A-160A

Nastavenia v rezime TIG

zvdraci prud

TIG: 10A-T160A

2.5 Parametrii de sudare recomandati

Priemer Odpord&any zvéraci prod Odpori&ané zvéracie napdtie
(mm) (A) (V)
Drét @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Drét @ 1.0 80~200 21~252
Drét @ 2.5 50~100
Elektréda @ 3.2 80~140 —
Elektréda @ 4.0 110~200 —
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Opatrenia

Pracovisko

Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chrdnené pred priamym sine¢nym Ziarenim, prachom a
kordznym plynom. Maximdina vinkost vzduchu musi byt pod 80 % a teplota okolia v rozmedzi
-10°C az +40 °C.

Bezpeénostné poziadavky

Zvdaraciinvertor poskytuje ochranu pred nadmernym napdétim, prédom a prehriatim. Ked nastane
niektoré z uvedenych udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné zatazenie poskodzuje
stroj, preto je nutné dodrzat nasledujuce pokyny:

1. Vetranie: Pri zvdrani prechddza strojom siiny prid, takze prirodzené vetranie nezabezpedi
dostatoc¢né chladenie. Aby ste zaistili dostatocné chladenie, musi byt medzi strojom a stenou
alebo inou prekdzkou aspor 30 cm volny priestor. Dobré vetranie je nevyhnutné pre normdinu
funkciu a dihu Zivotnost stroja.

2. Zvaraci prud nesmie prekrocit maximdlnu pripustny hodnotu. Nadmerny prid moze skrdtif zivot-
nost stroja alebo poskodit ho.

3. Neprefazujte stroj! Vstupné napdtie musi zodpovedat pozadovanému napdtiu, ktoré je uve-
dené v technickych parametroch. Potom zvdraci invertor automaticky vyrovndva napétie a
zaistuje, aby zvdraci prid nepresiahol maximdlnu hodnotu. Ked vstupné napdtie prekroci ma-
ximdinu hodnotu, mdze dojst k poskodeni stroja.

4. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouZivate standardn( uzemnenU AC zdsuvku, uzemnenie je au-
tomatické. Ked pouzivate elektrocentrdlu alebo nezndmy zdroj elektrickej energie, uzemnite
zvdraci invertor pomocou uzemnovacieho kdbla s minimdlinym prierezom 10 mm, aby ste za-
brdanili tderu elektrickym prdodom.

5.V pripade pretazenia alebo prehriatia stroj sa okamtzite zastavi. Po vypnuti ho hned opét neza-
pinajte. Pockajte, kym ho ventildtor poriadne ochladil
Upozornenie!

V pripade, ked sa zvdracie zariadenie pouziva so zvaracimi parametrami vyssimi ako 180 Am-
pér, v tom pripade standardnd 230V elektrickd zésuvka a vidlica na 16 Ampérovom isteni
nepostaci na pozadovany odber pridu, je potrebné zvdracie zariadenie napojit na 20A, 25A
alebo aj na 32A priemyselné istenie!

V tomto pripade je potrebné vymenit pri dodrzani vietkych platnych predpisov vidlicu a pouzit
na istenie 32A zdsuvku s pouzitim jednej fazy.

TUto précu mbze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

Udrzba
1. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj!
2. Uistite sa, Ci je stroj riadne uzemneny!

3. Uistite sa, Ci su vsetky pripojky utiahnuté, v pripade potreby ich dotiahnite. Ked pripojky vykazuju
zndmky oxiddcie, odstrdnte to brisnym papierom a ndsledne pripojky opdt zapojte.

4. Nemaijte ruky, vlasy a volny odev v blizkosti kdblov pod napétim a ventildtora stroja.

5. Stroj pravidelne Cistite pomocou stlaceného vzduchu. Pri pouziti v prasnom prostredi Cistite stroj
kazdy den.

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskodeni stroja.

7. Ked sa do stroja dostane voda, pred pokracovanim préce nechajte ho poriadne vyschnuf.

8.V pripade nepouZzivania stroja uskladnite ho v origindlnom baleni v suchom prostredi.
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Uvod

Ze vieho nejdfive Vadm dékujeme, Ze jste si vybrali svafovaci invertor firmy iWELD!

Nasim cilem je podpoiit Vasi prdci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domdci i prdmyslové prace. V tomto duchu vyviime a vyrdbime nase stroje a
pfislusenstvi pro svarfovani.

Viechny nase svarovaci stroje jsou zalozeny na pokrocilé invertorové technologii,
jehoz vyhodou je vyrazné nizsi hmotnost a velikost hlavniho transformdatoru. Ve
srovndni s klasickym transformdtorovym zafizenim je G&innost az o 30% vyssi.
Vysledkem pouzité moderni technologie a kvalitnich soucdstek, je dosazeni
stabilnich viastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpeceni energeticky U¢inné
a ekologicky pratelského pouziti.

Mikroprocesorem fizené ovlidddni a podpurné svarovaci funkce neustdle pomdhaiji
udrzovat optimdini charakteristiky svafovdni a fezdni.

Pfed pouzitim stroje si peclivé prectéte tento ndivod k poutziti jesté pred uvedenim
zafizeni do provozu!

Ndvod k pouziti popisuje zdroje nebezpeci béhem svarovdni, obsahuje technické
parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizeni stroje, ale
nezapomente, Ze neobsahuje znalosti o svarfovanil

Pokud vé&m ndvod neposkytne potfebné informace, pozddejte o dalsi informace
svého distributora.

V pfipadé zavady nebo jiné zaruky nebo zdruéni reklamace dodrzujte podminky v
priloze ,,Vseobecné zarucni podminky a reklamace”. UzZivatelskd prirucka a
souvisejici dokumenty jsou také k dispozici na nasem webu v produktovém listu.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

Pi nespravném pouiiti stroje mize byt svafovdni nebezpeéné pro obsluhu stroje a pro
osoby, které se v okoli stroje pohybuiji. Proto musi byt svafovdni / fezéni provddéno za

pfisného dodrzovani vsech prislusnych bezpecnostnich predpist. Piectéte si prosim
pfed instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

* Pfepindni funk&nich rezimd béhem svarovani mize vést
k poskozeni stroje!

e Po ukonceni svafovdni vypojte elektrodové klesté.

¢ Hlavni vypinac slouZzi k Upinému preruseni pfivodu
elektrického napéti do stroje.

* PouZivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUcky.
e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svafovdni.
» UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: Muze dojit ke smrtelnému
poranénit!!

* Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.

* Vyhnéte se kontaktu s Cdstmi stroje, které jsou pod
napétim, nedotykejte se elektrod a dratd holyma rukama.
Je nutné, aby obsluha stroje pouZivala suché svarecské
rukavice bé&hem svarovdni.

¢ Obsluha stroje musi zaijistit, aby byl obrobek izolovany.
Kour a plyn vznikly pfi svarovdni nebo fezdni je skodlivy pro
lidské zdravi.

Nedychejte kouf a plyn vznikly pfi svafovani nebo fezani!
« Zajistéte Fddnou ventilaci pracovniho prostoru. Z&feni
svéreciho oblouku: nebezpedi poranéni oci a kize!

Béhem svafovani pouZivejte svareéskou kuklu, ochranné
bryle proti zafeni a ochranny odév!

¢ Osoby v okoli svéfecského pracovisté také musi

byt chrédnény proti zéren!

NEBEZPECi POZARU

» Odstrik pfi svafovani mUze zpUsobit pozdr, odstrante
proto hoflavé materidly z okoli pracovisté.

Hluk: MUzZe poskodit sluch!

* Hluk, ktery vznik& pii svafovani / fezédni ohrozuje
v&s sluch. BEhem svafovdni je nutné pouzivat
ochrannd sluchdatka.

Porucha stroje:

 PreCtéte si prirucku.

Pozddejte svého prodejce nebo dodavatele ohledné

dalsiho postupu




1. Hlavni parametry

GORILLA CAR BODY SYNERGIC
Obj. &. 80POCMIG205CBS
Typ invertoru IGBT
Digitdini displej v
@ Synergie \/
% Zména polarity FCAW \/
O 21/41 v
= Pocet poddvacich kladek 2
Zapalovani contact
& bcTe v
¥  PukseDCTIG X
Z O ACTIG X
Pulse AC TIG X
21/4T v
SPOT X
Arc Force v
<§( Nastavitelny Arc Force \/
3 Hot Start v
Anti Stick v
MIG IGrip hofdk v baleni IGrip 150
Pocet fazi 1
Napdjeci napéti 230 V AC*15% 50/60 Hz
Max. / efektivni odbér MMA 30.8A/20.2A
proudu MIG 35A/25A
Ucinnik (cos @) 0.7
U&innost 85%
_ Dovoleny zatéZovatel* ]]; 202@?]%00@
=
w MMA 20A-170A
= Svaiovact proud
Z MIG 60-190A
é Svarovaci napéti MMA 19.5V24v
MIG 14V-24V
Napéti naprdzdno 60V
Trida ochrany F
Kryti IP21S
Promeér drdtu/elekiroda 0.6-1.0mm
Promér civky drdtu @ 200 mm, 5 kg
Hmotnost 10.5 kg
Rozméry 450x193x290mm
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2. INSTALACE A PROVOZ
2-1. POPIS OVLADACIHO PANELU

Manual

synergic | P e Ar80% | | 2 —

( -,
MMA No Gas /
Lft TIG ® Cusi zod Menu P ) '+

Svarovaci rezim

Typ plynu

Promér drétu

Studeny posun dratu

Hlavni menu

Otocny knoflik

Vybér Volt/ Ampér

Hodnota proudu

Aol ook BN e NG, BN OV I S

Hodnota napéti




2-2. Piipojeni vstupnich kabelu

1. Kazdy svdreci stroj je vybaven vstupnim kabelem, ktery musi byt pfipojen do odpoviddajici
elektrické sité s jisténim a napétim podle technického listu.

2. Hlavni vodi¢ musi byt pfipojen do odpovidajici zastréky, aby bylo zabrdnéno oxidaci.

3. Pouzijte multimetr pro kontrolu rozsahu napéti.

4. Pokud je elektrické pripojeni velmi daleko od svafované soucdsti (50-100m), je tfeba pouzit
prodiuzovaci kabely s vétsim prifezem, aby se eliminoval pokles napéti na vodici.

Kladnd svorka (+)

Vypinac

AC230V  gas

Vstup AC230V-
Vstup plynu

Negative connector

Eurokonektor

Pozndmka: Svéieéku prosim instalujte podle pokynu danych v tomto ndvodu. Vypnéte
zafizeni pii kaidé manipulaci s elektrickymi pfipojenimi. Tiida ochrany tohoto zafizeni je
IP21S, proto ji nepouiZivejte v desti.

2.3.1. Instalace pro méd MMA (ROZ)

1. Pro tento svafovaci stroj je k dispozici hlavni napdjeci kabel. Pripojte napdjeci kabel k
jmenovitému vstupnimu vykonu.

2. Hlavni kabel pevné pripojte ke spravné zasuvce, aby se zabrdnilo oxidaci.
3. Zkontrolujte, zda se hodnota napéti méni v piijatelném rozsahu s multimetrem.

4. Zasunte zdastréku kabelu s drzdkem elektrod do zdsuvky "+" nebo "-" na prednim panelu
svarfovaciho stroje podle typu elekfrody a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

5. Zasunte zdstréku kabelu s pracovni svorkou do zdsuvky "-" nebo "+" na prednim panelu
svafovaciho stroje podle typu elektrody a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

6. Z bezpecnostnich divodU je nutné uzemnéni.
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2.3.2 Navod na provoz v rezZimu MMA

1. Po instalaci podle vyse uvedeného postupu a zapnuti hlavniho vypinace se stroj zapne, displej
se rozsviti a spusti se ventilator.

2. Zvolte rezim svafovdni na pfednim panelu na "MMA" a nastavte svafovaci proud podle
svarovaciho procesu.

3. Pii plipojovdni dodrzujte polaritu. Nesprdnou polaritou mize byt zpUsoben nestabilni oblouk,
nadmeérny rozstiik nebo prilepeni elektrod. Chcete-li vyresit tento problém, vyménte polaritu
kabeld.

4. Vyberte vétsi prifezovy kabel, aby se snizil Ubytek napéti, pokud jsou sekunddrni kabely
(svafovaci kabel a uzemnovaci kabel) dlouhé.

5. Nastavte svarovaci proud podle typu a velikosti elektrody, upevnéte elektrodu a svarujte.

2-4-1. Instalace pro méd MIG

1. Vlozte svarovaci hordk do konektoru na predni strané svarecky a dotdhnéte matici. Drét
vsunte do hofdku manudiné.

2. Pfi svarovani s pinym drdtem zasunte zdstréku uzemnovaciho kabelu do zdporné zdsuvky "-" na
prednim panelu a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek. Pripojte podavac dratu do svorky
"+' Na strednim panelu a utdhnéte ho.

3. Pfi svafovani s trubickovym dratem zasunite zdstrcku uzemnovacino kabelu do zdporné
z&suvky "+" Na pfednim panelu a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek. Plipojte podavac
drdtu do svorky "-" na stfednim panelu a utdhnéte ho.

4. Upevnéte civku svarfovaciho drdtu na osu stojanu na podavaci dratu; Dbejte na to, aby se
otvor poddavaciho kola drétu dobfe shodoval se Sroubem na ose stojanu a primérem
svafovaciho drdtu. Uvolnéte Sroub na kolecku na stisk drdtu a dejte drét do vedeni
poddvaciho kola drdtu, pevné zatlacte drdat, ale ne prilis t€sné, a potom ho navlec¢te do
hordku. Stisknéte tlacitko "posuv dratu", aby se svarfovaci drét posunul do hordku.

5. Pripojte plynovou hadici ke vstupu, kterd vehdzi do zadni strany stroje.

2-4-2. Ndavod na provoz v reZimu MIG

1. Poinstalaci podle vyse uvedeného postupu a zapnuti hlavnino vypinace se stroj zapne,
displej se rozsviti a spusti se ventildtor.

2. Zvolte rezim svarovdni na prednim panelu na "Manual" a podle praktickych zkusenosti
nastavte svafovaci napéti a rychlost podavani dratu, abyste ziskali pozadované svarovaci
napéti a svafovaci proud. Nebo zvolte rezim "Synergic", zafizeni automaticky provede
nastaveni podle pozadované hodnoty rychlosti poddvdani drétu.

3. Stisknéte spinac hofdku a mizete provést svarovani.

4. Po zastaveni oblouku se plyn vypne o 1s.



Nastaveni v manudlnim rezimu MIG

Tlacitka
ovlddaciho panelu

CO,

Ar 80% ’ 21.0

No Gas 208

Cusi

Typ plynu:

CO2 - svafovani MIG / MAG se
smésnym plynem

Ar 80%+CO, 20%

No Gas - Bez plynu - svarovani
FCAW - pouze pro trubickovy drdt s
vlastni ochranou

CuSi - 100% ochranny plyn Argon
pro svarovdni a pdjeni bronzovych
materidld

Promeér drétu

1.0 mm
0.8 mm
0.6 mm
Menu 1
ind -10-0-+10
(inductance)
STP moéd 2T/4T
(21/4T7)
HS 0-+10
(Hoft Start)
N 0-+10 - Nab&hova rychlost
(Ignition Speed)

bbt

(Burn Back Time)

0-+10 - Cas zpétného zahoreni drdtu

Tlacitko A/V

U

(Welding voltage)

12,5V - 30V svafovaci napéti

SPd

(Wire feeding spe-
ed)

2,0-15,0 m/min rychlost
poddavani dratu




Nastaveni v MIG synergickém rezimu

Tlacitka
ovlddaciho panelu

Typ plynu:

CO, - svarfovdni MIG / MAG se
smésnym plynem

Ar 80%+CO, 20%

Promér dréatu

O, @=1.0mm
® Ar80% ’ D10
® No Gas ® 208
® CuSi © 206 @=0.8 mm
@=0.6 mm
Menu H
N d -10-0-+10
(indukcia)
STP mod 2T/4T
+
7~ HS 0-+10
_/‘\ (Hot Start)
'\ + M
' rnn 0 - +10 - Ndbéhovd rychlost
(Ignition Speed)

bbt

(Burn Back Time)

0 - +10 - Eas zpé&tného zahoteni dratu

A/V tlacitko

ArlL

(Arc Lenght)

-10-0-+10 - vyska oblouku
( korekce napéti)

Cur

(Welding current)

60A-160A svafovaci proud
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Nastaveni v rezimu MMA

Menu dIG 010

(Arc Force)

HS 0-10

men (g (Hot Start)

VR D off/on

(Voltage reduction)

AnT off/on

(Anti Stick)

&

Otocné tlacitko

MMA: 20A-160A
TIG: 10A-160A

ZES Svarovaci proud

'/.\
4

Nastaveni v rezimu TIG

Otocné tlacitko

I Svarovaci proud TIG: 10A-160A

P N
5‘/

2.5 Doporué¢ené parametry svafovani

Primér Doporuceny svarovaci Doporucené svarovaci napéti
(mm) proud (A) (V)
DrAt @ 0.8 50~150 20.8~22.4
DrAt @ 1.0 80~200 21~25.2
DrAt @ 2.5 50~100
Elektroda & 3.2 80~140
Elektroda @ 4.0 110~200 -

11
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Opatieni
Pracovisté

Zajistéte, aby bylo pracovisté suché, chrénéné pred pfimym sluncem, prachem, korozivnimi plyny,
maximalni vihkost vzduchu 80 % a okolni teplota v rozmezi -10 °C az +40 °C.

Bezpecnostni poZadavky

Svafovaci invertor poskytuje ochranu pfed nadmérnym napétim, proudem a prehratim. Pokud
nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Kazdopddné nadmérné
zatézovdani poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

1. 1. Vétrdni - Pii svafovdni prochdzi strojem siiny proud, takze pfirozené vétrani neni dostatecné p
jeho chlazeni. Abyste zajistili dostatecné chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny prosto
alespor 30 cm. Dobré vétrdni je nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost stroje.

2. 2. Svarovaci proud nesmi prekrocit maximdini piipustnou hodnotu. Nadmérny proud mize zkrd
zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. 3. Nepretézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat poZzadovanému napéti, které je uvedené
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté atuomaticky vyrovnava napéti a zajistuje, aby
svarovaci proud nepresdhl maximdlni hodnotu. Pokud vstupni napéti prekro¢i maximdini hodnotu
muze dojit k poskozeni stroje.

4. 4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouZzivdte jako zdroj elektrické energie standardni uzemnéno
AC zdsuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouzivate elektrocentrdlu nebo
nezndmy zdroj elektrické energie, uzemnéte svarovaci invertor pomoci uzemriovacino kabelu o
minimdalnim prdfezu 10 mm, abyste zabrdnili moznosti Uderu elektrickym proudem.

5. 5. Pfi pretizeni nebo prehrdti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém pripadé st
ihned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventildtor fF&dné nezchladi.

UPOZORNENI!

PFi pouziti svafovaciho zafizeni se svarovacimi parametry vyssimi nez 180 Ampér nestacina
pozadovany odbér proudu standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice na 16 Ampérovy jistic, je
ffeba svarfovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A primyslovy jisti¢! V tomto pripadé je
nutné vyménit vidlici podle platnych pfedpisd a pouzit 32A zdsuvku s pouzitim jedné fdze.

Tuto prdci mdze provést pouze odpovédnd osoba s platnym osvédcenim!

Udrzba
1. Pfed Udrzbou nebo opravou stroje jej vzdy vypnéte!
2. Ujistéte se, ze je stroj Fddné uzemnény!

3. Ujistéte se, Ze jsou viechny pripojky utazené, v piipadé potreby je dotdhnéte. Pokud pripojky
vykazuiji zndmky oxidace, odstrante ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapojte.

4. Neméjte ruce, vlasy a volny odév v blizkosti kabeld pod napétim a ventilatoru stroje.

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. Pii poufziti v prasném prostiedi Cistéte
stroj kazdy den.

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskozeni stroje.

7. Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej Fddné vysusit. Pokracujte ve svafovani pouze,
pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddku.

8.V pfipadé delsiho nepouzivani stroje jej uskladnéte v origindinim baleni v suchém prostredi.

12



CUTTING EDGE WELDING
CZ

CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
PROHLASENI O SHODE CERTIFIKAT CE

Vyrobce:

Vyrobek:

PIné odpovidd normdm:(1)

IWELD Ltd.

II. Rdkdczi Ferenc 90/B
2314 Haldsztelek Madarsko
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

GORILLA POCKETMIG 205 CAR BODY SYNERGIC
Multifunk&ni svarovaci invertor pro svarovani v

ochranném plynu (MIG / MAG) a pro svarovani
s obalenou elektrodou MMA, s fechnologii IGBT

EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

(1) Odkazy k zadkondm, pravidldm a predpisim jsou chdpdny ve vztahu k zdkon
pravidlim a predpistm platnych v souc¢asné dobé.Vyrobce prohlasuje, Ze tento
konkrétni produkt je v souladu se viemi vyse uvedenymi redpismi, a to také v souladu se
viemi specifi kovanymi zdkladnimi pozadavky Smérnice 2014/35 / EU, 2014/30 / EU,

2006/42 / EU, 2011/65 / EU

Sériové Cislo:

Haldsztelek (Madarsko),

www.iweld.hu

q

20/06/14
o

Jednatel spoloCnosti:
Andrds Bodi

info@iweld.hu

13






IWELD

MANUALE D’UTILIZZO

Tipo diinverter IGBT
Tre funzioni (MIG / MMA / Lift TIG)
Saldatrice

GORILLA POCKETMIG 205 CAR BODY SYNERGIC



1l

INDEX

INTRODUZIONE

ATTENTION

MAIN PARAMETERS

INSTALLATION

OPERATION

CAUTIONS

N



Infroduzione

Grazie per aver acquistato il ns prodotto

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

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

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

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

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

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

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

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.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

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

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

e Utilizzare cavi ed accessori in condizioni perfette.
¢ L'operatore deve essere qualificato!

Shock elettrico

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

* Evitare il confatto a mani nude di tutte le componenti
attive del circuito elettrico, elettrodo e filo di saldatura. E
necessario che I'operatore indossi guanti idonei mentre
esegue le operazioni di saldatura.

* L'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isolo-
fo da se stesso.

Fumo e gas generati durante la saldatura o il taglio
possono essere dannosi per la salute

* Evitare direspirare gas e fumi di saldatura.

* Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro.

Radiazioni nocive di saldatura sono pericolose per
gli occhi e la pelle.

e Indossare un adeguato casco per saldatura con
filfro per radiazioni luminose e abbigliamento
adeguato durante le operazioni di saldatura.

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

Pericolo di incendio! \\\\ /
* Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad —

incendi. Accertarsi di rimuovere tutti i materiali inflamma-
bili dall’area di lavoro.

¢ Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza.

Malfunzionamento !’ ‘2
e Consultare il manuale (FAQs)
e Consultare il rivenditore di zona




1. Parametri

POCKETMIG 205
GORILLA CARBODY SYNERGIC
Art. Nr. 80POCMIG205CBS
Art No |IGBT
W Tipo inverter \/
<
& Display digitale v
&
O Custodia in plastica \/
(2 Polaritd inversa - FCAW /
S 21/4T 2
> Rulli d’avanzamento filo contact
= Accensione /
O DCTG X
~N
Z  Pule DCTIG X
o
O ACAWI X

Pulse AC TIG \/

2T/4T X

SPOT v

Arc Force \/
<
% Regolabile Arc Force \/

Hot Start 7
Accessori Torcia IGrip 150
Numero di fase 1
Tensione direte 230 V AC*15% 50/60 Hz
Corrente assorbita massima/ MMA 30.8A/20.2A
effettiva MIG 35A/25A
Fattore di potenza (cos @) 0.7
Efficienza 85%

Ciclo di lavro a8

O 132A@100%

z

8 Gamma corrente di WA 20A-170A

':: saldatura MIG 60-190A

=

A MMA 15.5V-24V
Gamma tensione di lavoro

MIG 14V-24V

Tensione a vuoto 60V
Classe isolamento F
Grado di protezione IP21S
Diametro del filo/elettrodo 0.6-1.0mm
Dimensione della bobina @ 200 mm, 5 kg
Peso 10.5 kg
Dimensioni (lung. x larg. x alt.) 450x193x290mm
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2. Installazione

2-1. Descrizione pannello di controllo

Manual b
Synergic P Ar 80%

MMA No Gas 0.8

&)

Lift TIG ® Cusi zod Menu P

@,

Metodo di saldatura

Tipo di gas:

Diametro filo

Avanzamento filo

Menu

Potenziometro di comando

Selezione Volt/Ampere

Display corrente

V| |IN|o~|JOMWIN

Display voltaggio




2-2. Collegamento alla rete
1. Ogni macchina ha un proprio cavo di alimentazione primario, deve essere collegato alla rete

framite una presa di corrente con messa a terra.

2. Il cavo di alimentazione deve essere collegato a una presa di corrente appropriata.

3. Verificare con un multimetro il corretto voltaggio di alimentazione.

4. Se il manufatto da saldare € molto lontano dal generatore (50/100 mt.), la prolunga utilizzata
deve essere corretftamente dimensionata per evitare cadute di tensione.

Presa pannello posi-
tivo (+)

Interruttore accensione

AC230V  gas

Alimentazione AC 230V

Ingresso gas

presa pannello nega-
fiva (-)

Attacco Euro (MIG)

Earth

Note: Prego installare I'impianto seguendo i successivi passaggi Disinserire I'alimentazione
prima di effettuare qualsiasi operazione. La classe di protezione del generatore é IP21S, Quindi
evitare di utilizzarlo se piove

2.3.1 Collegamento modalita MMA

1. I generatore € provvisto di cavo di alimentazione primaria.

2. Collegare il cavo di alimentazione alla presa corretta

3. Verificare con un multimetro il corretto voltaggio di alimentazione.

4. Collegatre la pinza porta-elettrodo alla presa pannello “+" sul pannello frontale e serrare
ruotando in senso orario

5. Collegare il cavo massa alla presa pannello
senso orario

6. La messa a terra & necessaria per motivi di sicurezza

sul pannello frontale e serrare ruotando in

La connessione come menzionato sopra in 2.3.1 & polaritd DCEP.

L'operatore puod scegliere DCEP / DCEN in base al requisito di applicazione del pezzo e dell’e-
letirodo. Generalmente, la polaritad DCEP & consigliata per I'elettrodo di base, mentre non &
richiesto alcun requisito di polarita speciale per I'elettrodo acido.
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2.3.2  Utilizzo in modalita MMA

1. Una volta collegata seguendo le indicazioni sopra riportate, posizionare I'interruttore sul pan-
nello posteriore su ON, Il display si accende e la ventola comincia a funzionare.

2. Selezionare il modo di saldatura “MMA" dal pannello frontale e settare la corrente in accordo
al tipo di elettrodo e il diametro da utilizzare.

3. Osservare la polaritd di collegamento in relazione al tipo di elettrodo. La scelta della polaritd
non-corretta potrebbe influire sulla stabilita dell’arco, eccessive proiezioni e inappropriata
adesione del bagno.

4, Sciegliere sezioni grandi per i cavi di saldatura (per evitare cadute di tensione ) nel caso si
necessiti di cavi lunghi

5. Impostare la corrente di saldatura in relazione al tipo di elettfrodo e al diametro da utilizzare

Note: Questa tabella é indicata per acciai al carbonio. Per altri materiali consultare le relative
tabelle

2.4.1 Collegamento in modalita MIG

1. Connettere la torcia di saldatura MIG all’atfacco EURO sul pannello frontale e serrare la ghie-
ra fino in fondo.

2.. Quando si salda utilizzando filo pieno, la massa viene collegata alla presa pannello *-"

3. Quando si salda utilizzando filo animato FCAW, la massa viene collegata alla presa pannello
e

4. Posizionare la bobina sull’apposito supporto e serrare la ghiera. Inserire il filo all’interno dell’ap-
posita guida, facendolo scorrere all'interno delle gole calibrate sui rulli per inserirsi infine nella
guida di collegamento con la torcia di saldatura. Chiudere il gruppo pressore e registrare
il valore di spinta individuando il valore sulla scala graduata. Premere il taso “wire feeding”
all'interno del vano bobina, per completare I'inserimento del filo nella torcia, automatica-
mente.

5. Collegare la bombola all'apposito portagomma sul pannello posteriore del generatore.

2.4.2 Utilizzo in modalita MIG

1. Una volta collegata seguendo le indicazioni sopra riportate, posizionare I'inferruttore sul pan-
nello posteriore su ON, Il display si accende e la ventola comincia a funzionare.

2. Selezionare la modalita di saldatura “Manuale” sul pannello frontale, per settare i valori di
tensione e velocita del filo a piacere. Selezionando “Synergic” i valori di corrente e tensione si
modificheranno assieme seguendo una curva sinergica.

3. Premendo il pulsante sulla torcia, il processo di saldatura ha inizio

4. Una volta conclusa la saldatura, il gas di protezione continuerd a fuoriuscire dalla torcia, per
Isec.

2.4.3. CuSi-Brasatura MIG

Per la brasatura MIG si seguono le stesse indicazioni e collegamenti della saldatura Mig con filo
pieno

Quando siimposta la macchina per la brasatura MIG, ci sono diversi componenti chiave che
devono essere corretti per ottenere i migliori risultati possibili.

- E' fondamentale nella brasatura mig, utilizzare come gas di protezione Argon 100%

- Essendo il CuSi un filo piu tenero dell’ acciaio, si consiglia I'utilizzo dei ruli traina filo con cava
“U". nell'eventualitd anche i rulli con cava “V" posso essere utilizzati.

- La polarita deve essere impostata su DCEP( Corrente continua, elettrodo al positivo)

- Si consiglia I'utilizzo di guaine guidafilo in Teflon

8



Impostazioni in modalita MIG manuale

Pulsanti del pannel-
lo di controllo

Tipo di gas:

CO,- MIG/MAG

Ar 80%+CO, 20%

- No gas-Filo animato autoprotetto
FCAW - Solo per fili animatie

- CuSi - 100% Argon per brasatura MIG

Diametro del filo:

1.0 mm
0.8 mm
0.6 mm
Menu 1
ind -10-0-+10
(inductance)
STP 2T or 4T
(21/4T)
HS 0-+10
(Hot Start)
rI n 0-+10-
(Ignition Speed)
bt 0-+10

(Burn Back Time)

pulsante A/V

U

(Welding voltage)

12,5V - 30V - Tensione di saldatura

SPd

(Wire feeding spe-
ed)

2,0-15,0 m/min - Velocitd di avanzo-
mento del filo




1l

Impostazioni in modalita sinergica MIG

Pulsanti del pannel-
lo di controllo

Tipo di gas:

CO,- MIG/MAG welding

Ar 80%+CO, 20%

Diametro del filo:

)€, @=1.0 mm
Ar 80% ’ @1.0
No Gas @0.8
y CUSi @06 @=0.8 mm
@=0.6 mm
Menu H
INnd -10-0-+10
(inductance)
STP 2T or 4T
(21/4T)
HS 0-+10
(Hot Start)
rnn 0-+10
(Ignition Speed)
b bT 0-+10

(Burn Back Time)

pulsante A/V

ArlL

(Arc Lenght)

-10-0-+10 - Regolazione della tensio-
ne di saldatura:

Cur

(Welding current)

60A-160A - Corrente di saldatura
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Impostazioni in modalita MMA

Menu

diG

(Anti Stick)

0-10
(Arc Force)
HS 0-10
(Hot Start)
v R D spento/acceso
(Voltage reduction)
AnT spento/acceso

Potenziometro di
comando

Corrente di salda-
tura

MMA: 20A-160A
TIG: 10A-160A

Settings in Lift TIG mode

Potenziometro di
comando

Corrente di salda-
fura

TIG: 10A-160A

2.5 Parametre di sald

atura consigliata

Diametro Corrente di saldatura con- Tensione di saldatura con-
(mm) sigliata (A) sigliata (V)
Filo @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Flo@ 1.0 80~200 21~25.2
Elettrodo @ 2.5 50~100
Elettrodo @ 3.2 80~140
Elettrodo @ 4.0 110~200
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PRECAUZIONI

Postazione di lavoro

1

3.
4.

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

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

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

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

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

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

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

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

to.

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

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

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

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

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

MANUTENZIONE

1.

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

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

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

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

meccaniche quali ventola di raffreddamento, fraina filo...

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

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

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

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

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

riparato.
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Introduction

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

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

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

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

Compared fo fraditional fransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

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

By activating the microprocessor control and welding support functions, it 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-
fributor for more information!

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




WARNING!

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

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

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

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

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

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

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

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

¢ Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

* Measures also should be taken to protect others in the
working area.

FIRE HAZARD

¢ The welding spatter may cause fire, thus remove flam-
mable materials from the working area.

¢ Have a fire extinguisher nearby in your reach!

Noise can be harmful for your hearing

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.

e Contact your local dealer or supplier for further ad-
vice.




1. The Main Parameters

FUNCTIONS

TG

PARAMETERS

GORILLA

Art. Nr.

Inverter type

GENERAL

Digital display

Synergic Conftrol
Reverse Polarity - FCAW
21/47

MIG/MAG

Number of Wire Feeder Rolls
Arc ignition

DCTIG

Pulse DCTIG

ACTIG

Pulse AC TIG

21/47

SPOT

Arc Force

Adjustable Arc Force

MMA

Hot Start

Anti Stick

Accessories Welding Torch
Phase number

Rated input Voltage

MMA
MIG/TIG

Max./eff. input Current

Power Factor (cos o)

Efficiency

Duty Cycle

MMA
MIG/TIG
MMA
MIG/TIG

Welding Current Range

Output Voltage

No-Load Voltage
Insulation

Protection Class
Welding Wire Diameter
Size of Coll

Weight

Dimensions (LxWxH)

POCKETMIG 205
CAR BODY SYNERGIC

80POCMIG205CBS
IGBT

SRR AN AN INE N NN

IGrip 150
1
230 V AC£15% 50/60 Hz
30.8A/20.2A
35A/25A
0.7
85%

190A@60%
132A@100%

20A-170A
60-190A
15.5V-24V
14V-24V
60V
F
IP21S
0.6-1.0mm
@ 200 mm, 5 kg
10.5 kg
450x193x290mm




2. Installation and Operation
2-1. Control Panel Descriptions

Manual

Synergic » ® Ar80%

MMA No Gas

o Lift IG ® Cusi

Welding mode

Gas type

Wire diameter

Wire inching

Menu

Adjusting knob

Volt/Amper selection

Current display

Aol ool RN e NN NG, 1 BN N HOSH I S

Voltage display




2-2. Connection of the power wires

1. Each machine is equipped with primary power wire, according to the input voltage, please
connect the primary wire to the suitable voltage class.

2. The primary wire should be connected fo the corresponding socket to avoid oxidization.

3. Use multimeter to see whether the voltage value varies in the given range.

4. If the work piece is foo far away from the electrical socket (50-100m), and the secondary wire
is too long, the section of the cable should be bigger to reduce the lower of the cable voltage.

Positive Connector
(+)

Power switch

AC230V  gas

Input AC230V

Gasin

Negative connector

(-)

Central connector
(MIG)

Note: Please install the machine strictly according to the following steps. Turn off the power sup-
ply switch before any electric connection operation. The protection class of this machine is
IP21S, so avoid using it in rain.

2.3.1 MMA Installation method

1. A primary power supply cable is available for this welding machine. Connect the power sup-
ply cable to the rated input power.

2. The primary cable should be tightly connected fo the correct socket to avoid oxidization.

3. Check whether the voltage value varies in acceptable range with a mulfi-meter.

4. Insert the cable plug with electrode holder into the “+" socket on the front panel of the weld-
ing machine, and tighten it clockwise.

5. Insert the cable plug with work clamp info the “-" socket on the front panel of the welding
machine, and fighten it clockwise.

6. Ground connection is needed for safety purpose.

The connection as mentioned above in 2.3.1 is DCEP polarity.

Operator may choose DCEP/DCEN according to workpiece and electrode application require-
ment. Generally, DCEP polarity is recommended for basic electrode, while no special polarity
requirement for acid electrode.




2.3.2 MMA Operation method

1. Once installed according to the above method and the main switch is on, the machine is
switched on, the display is lighting and the fan is working.

2. Select the welding mode on the front panel to *“MMA" and set the welding current according
to the welding process.

3. Observe the polarity when connecting. Phenomena such as unstable arc, excessive spat-
fering and electrode adhesion if inappropriate polarity is selected. To resolve this problem,
replace the quick plug connection.

4. Select a larger cross-section cable to reduce the voltage drop if the secondary cables (weld-
ing cable and ground cable) are long.

5. Adjust the welding current according to the type and size of the elecfrode, secure the elec-
frode, and perform welding with short-circuit arc welding.

Note: This table is suitable for mild steel welding. For other materials, consult related materials

and welding process for reference.

241 MIG Installation method f

1. Plug the welding torch into the output socket """ " on the front panel, and tighten it. Thread
the wire into the torch manually.

2. When welding the solid wire, Insert the earth cable plug into the negative socket “-" on the
front panel, and tighten it clockwise. connect the wire feeder to “+" terminal on the middle
panel, and fighten it.

3. When welding the flux wire, Insert the earth cable plug info the negative socket “+" on the
front panel, and tighten it clockwise. Connect the wire feeder to “-"terminal on the middle
panel, and fighten it.

4. Fix the welding wire coil to the rack axis on the wire feeder; make sure the hole of the wire
feeding wheel matches well with the bolt on the rack axis and the welding wire diameter. Un-
fasten the screw on the wire-pressing wheel, and make the wire into the glove of the wire feed
wheel, press the wire tightly, but not too fight, and then thread the wire into the torch. Press
the” wire feeding” button to feed the wire out of the welding fo torch.

5. Tightly connect the gas hose, which come from the back of the machine to the copper nozzle
of gas bottle.

242 MIG Operation method

1. Once installed according to the above method and the main switch is on, the machine is
switched on, the display is lighting and the fan is working.

2. Select the welding mode on the front panel to “Manual” and adjust the welding voltage and
wire feeding speed according to practical needs to get the desired welding voltage and
welding current. Or select the “Synergic” mode when the setting is done automatically by the
machine.

3. Press the welding torch switch, and welding can be carried out.

4. Cut off the gas 1s after the arc is stopped.

2.4.3. CusSi - (Silicon Bronze) MIG Brazing
MIG brazing uses the same installation and operation methods as MIG welding mode.

When setting up the machine for MIG brazing, there are several key components that must be
correct to achieve the best results possible.

- It is crifical that 100 % argon shielding gas is used with silicon bronze wire.

- Since silicon bronze wire is softer than steel, “U" rolls are recommended, but “V" rolls will also
work.

- Polarity should be set to DCEP.

- A Teflon liner is recommended due to the softness of the silicon bronze wire, but a regular steel
liner will also work.
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Settings in MIG manual mode

Control panel Gas Type: CO,- MIG/MAG welding
buttons

Ar 80%+CO, 20% mixed gas

No Gas - FCAW welding - only for Flux
Cored Welding Wire

CusSi - 100% Argon shielding gas and
No Gas 308 continuous, solid, copper wire for the
cusi GMA joining of copper-zinc alloys and
low-alloyed copper and for the GMA
brazing of zinc-coated steel sheets.

CO,

Ar 80% ’ 21.0

Wire diameter

1.0 mm
0.8 mm
0.6 mm
Menu 1
ind -10-0-+10
(inductance)

STP 2T or 4T

(27/4T7)

HS 0-+10

(Hot Start)
rl n 0-+10

(Ignition Speed)

bbT 0-+10

(Burn Back Time)

A/V button U
12,5V - 30V
(Welding voltage)
A |
S d 2,0-15,0 m/min

(Wire feeding spe-
ed)




Settings in MIG synergic mode

Control panel
buttons

Gas Type:

CO,- MIG/MAG welding

Ar 80%+CO, 20%

Wire diameter

)€, @=1.0 mm
Ar 80% ’ @1.0
No Gas @0.8
y CUSi @06 @=0.8 mm
@=0.6 mm
Menu H
INnd -10-0-+10
(inductance)
STP 2T or 4T
(21/4T)
HS 0-+10
(Hot Start)
rnn 0-+10
(Ignition Speed)
b bT 0-+10

(Burn Back Time)

A/V button

ArlL

(Arc Lenght)

Welding voltage fine adjust:
-10-0-+10

Cur

(Welding current)

60A-160A
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Settings in MMA mode

Menu le 010

(Arc Force)

HS 0-10

(Hot Start)

v R D off/on

(Voltage reduction)

AnT off/on

(Anti Stick)

MMA: 20A-160A

Welding current | 1~ 6471 60A

Settings in Lift TIG mode

Welding current TIG: 10A-160A

2.5 Recommended welding parameters

Diameter Recommended welding current Recommended welding voltage
(mm) (A) (V)
Wire @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Wire @ 1.0 80~200 21~25.2
Electrode @ 2.5 50~100
Electrode @ 3.2 80~140
Electrode @ 4.0 110~200
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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!

w

o~

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

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

8 When not in use for a long fime, in the original packaging in a dry place.
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kotelezd jétdllas

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

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

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

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdlds,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotdllas 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 tobbletkdliséget eredményezne, figyelembe véve a szolgditatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sulyat és a jotdlidsi 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 megszUnt, a
fogyasztd eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

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

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

A kijavitds sorén a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

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

A jotdlldsi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos kdltségek a vallalkozdst terhelik.

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

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdrosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodé békéltetd testilet
eljdrdsat 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 megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi addrdl szold térvény alapjdn kibocsdtott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdlldsbdl eredd jogok az ellenérték medfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszté jotdlldsi igényét a vdllalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossagi 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 szamla, tulajdonos vdaltozds esetén adds-vételi szerzédés) A végfelhaszndldonak meg kell rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst 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 jegyzékonyv
A szamldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartalmaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszam, modell) és
szériaszémat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

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

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdasat, orszégon belUli szdllitdsat! A termék forgalmazdja, szUksége
estén, (kotelezettség nélkul) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatasdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat 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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IWELD
H

7 7 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY L
2314 Haldsztelek

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

Sorszdm:

fipusu gydri szdmu
termékre  a  vdasdrldstdl  szdmitott 12 hénapig  kotelezd  jotdlldst  vdllalunk o jogszabdly  szerint.
AzIWELDKft. a forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossagi kdtelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) az,, ALTA-
LANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN" cim( dokumentumban foglalt feltételek szerint.
A jotdllds lejdrta utdn 3 évig biztositjuk az alkatrész utdnpdtidst.
Vésarlaskor kérje a termék prébgjat!

Eladé tolti ki:

A vasdrld neve:

Lakhelye:

Vésaras napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

77 o 1

Jotdllasi szelvények a kételezé jotdlldsi idSre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszédm:

[aY% HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszédm:

Ev HO NAP

aldirds

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



IWELD

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

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Service: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Numar:

.. fipul numdar de serie
necesare sunt garantate timp de 24 luni de la data de produse de cumparare, 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 cumpdarare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semnatura
Data raportului:
Data incetdrii:
Descriere defect:
Noul fermen 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



IWELD

DistribUtor:

>K ZARUCNY LIST

IWELD KFT.

2314 Haldasztelek

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

Poradové cislo:

Vyrobok: ...... . Typ: ... Vyrobné cislo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 12 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdaruky je nutné predlofit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zdruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kUpe tovaru poziadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

IMENO KUPUJUCENO! .ottt ettt 4 bbbkt b bttt et b et et ke b s s sttt sttt ettt bebenesens

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok: ..

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Novad zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo prace:

(D11 o mesiac: rok:

Podpis
Datum nahlésenia:
Dd&tum odstrdnenia vady:
Nahldsend vada:
Novd zdruénd doba:
Nd&voz servisu: Cislo prace:
. mesiac: rok:

Podpis
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