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Bevezetd

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

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

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

Kérjik, hogy a gép haszndlata elétt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati

Utmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyUjt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdaciét, kérjik bévebb informdciéért keresse fel a
termék forgalmazdjat.

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

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is

a termék adatlapjdn.

J6& munkdt kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




FIGYELEM!

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

figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

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

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegeszt6 tartozékok, kiegészitdk sérilésmentesek,

kivald minéséglek legyenek.

» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

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

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen jél szelléztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

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

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

TUZVESZELY!

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

¢ A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

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

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjét tovdbbi tandcsért.




1. Paraméterek

MIG 350 SYNERGIC

Cikkszédm 800MIG350IGBT
Inverter tipusa IGBT
§§ VizhGtés X
‘gg Digitdlis kezeléfelvlet v
< Q Programhelyek szdma 10
EMC v
Szinergikus vezérlés v
6 Impulzus méd X
9 Dupla impulzus méd X
5 Polaritdsvaltds FCAW v
o 21/4T v
= o51/45T x
SPOT v
Hordozhatd huzaltold egység v
Kompakt kivitel X
Huzaltold gérgdék szdma 4
Tartozék hegesztépisztoly IGrip 360
Opciondlis hegeszt&pisztoly TBi 7G/8G
Fdzisszdm 3
Hdalozati feszlltség 3x400V AC +10%, 50/60 Hz
Max./effektiv dramfelvétel MMA .
MIG 21A/
Teliesitménytényezé(cos @) 0.93
Hatdsfok 89%
i Bekapcsoldsi idé (10 perc/40 °C) 350A @ 100%
w
R MMA -
S Hegesztédram
§ MIG 50A-350A
P MMA -
MunkafeszUltség
MIG 12V-40V
Uresjérati fesziltség 75V
Szigetelési osztdaly H
Védelmi osztdly IP21S
Huzaldtmérd 0.8-1.2 mm
Huzaltekercs dtméré @270 mm, 15 kg
Témeg 60 kg
Méret (HXSZxM) 576 x 297 x 574 mm



2. BelUzemelés

2-1. Hdlézatra csatlakozdas

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati csatla-
kozd alizaton keresztUl a foldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

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

AC 380V-420V
Gaz reduktor
Gazmelegitd
Op=
Fékapcsold H mr ey
] )
Halézati kabel W
Gz vezetek
50é Huzal told
Hegesztdgép
() ] @)
@ @ @

Pozitiv kimenet [
Vezérnd kdbel \ Megativ kimenet

2-2. Haszndlat elétti el6késziletek

- A hegesztégép negativ sarkdt kdsse a munkadarabbal a testkdbel segitségével!

- A hegesztégép pozitiv sarkdt hegesztékdbellel csatlakoztassa az elétoloral

- A vezérld kdbellel csatlakoztassa az el6toldt a hegesztégép vezérld csatlakozdjdhoz!
- Az el6told gaztéomldjét csatlakoztassa a palack nyomdsszabdlyozéjahoz!

- Aszabdlyozé fUtékdbelét csatlakoztassa a gép hdatsd oldaldn lévé ,,gdzfGtés forrds™ csat-
lakozdjdbal

- A hegesztégép elektromos hdldzati vezetékét csatlakoztassa a kapcsoldtdbldhoz, mio-
latt biztonsdgosan foldeli/testeli a gépet!

- Inditsa Ujra a gépet a hdtséd oldaldn 1évé kapcsoldvall

2-3 A huzalel6told csatlakozasa

1. A huzalelétold tartd tengelyére rogzitse a megfelelé huzalgdrgdt, mely huzalspecifikus.
Bizonyosodjon meg, hogy a huzalgérgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

2. Ahuzalt az éramutaté jardsdval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levagni a goérbe,
tort szakaszt, ez utdn fUzzUk csak azt tovabb!

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

4. Nyomja meg a huzaladagold gombot, hogy a hegesztépisztolyba kerlljon a huzal!
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2-4. Ellendrzés

1. EllendrizzUk, hogy a gép megfeleld mddon legyen foldelvel
2. EllenérizzUk, hogy minden csatlakozds tdkéletes legyen, kildndsen a gép féldelésel
3. Ellendrizzik, hogy elekirédafogd és a testkdbel kdbelcsatlakozdsa tdkéletes legyen!
4. EllendrizzUk, hogy a kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!

5. A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellenérizze, hogy nincs-e gyulékony
anyag a munkateruleten!

\\

s D © 0 10/9
oo 12

{9) Crater Filler

Qoro Qo2 Qols

3. Mikodés

3-1. Kezelépanel elemei és mikddése

Program kijelzés

0-t4l 9-ig kijelzi a megfeleld hegesztési paraméter-program szadmdat. A hegeszté elmentheti
vagy letdltheti a hegesztési kdvetelménynek megfeleld hegesztési paramétert.

1. Mentés: Megnyomva a mentés (,,Save") gombot, a kivdlasztott program 3 mdsodpercig
villog. Ez id6 alatt a kijelz&n megjelend érték az adott program alatt lesz elmentve.

2. Program (,Num”) vdlaszté gomb: Megnyomva ezt a gombot megfeleld hegesztési para-
méter-program szdma jelenik meg, 0-t6l 9-ig vdaltakozva.

3. Letoltés: Megnyomva a letdltés (,,Load"”) gombot, az adott programhoz tartozd he-
gesztési paraméterek megjelennek a kijelzdn, felhaszndldshoz elékészitve. Letdltés ideje

alatt a ,PROG" [dmpa kigyullad, és ez alatt a megadott hegesztési paraméterek nem
valtoztathatdk.

Paraméter letoltésbdl vald kilépéshez nyomja meg Ujra a “Load” gombot
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Aram kijelzés

Kijelzi a huzalel6told sebességét, a hegesztédramot és a ponthegesztési idét.

4. ,M/perc” jelzéldmpa kigyullad, mikor is kijelzi a huzalelétold bedllitott sebességét.

5. A" jelzéldmpa kigyullad, mikor a hegesztédramot jelzi. Kijelzi a bedllitott dramot Uresjérat
idején és kijelzi az dramot hegesztés kdzben.

6. ,S" jelzélampa kigyullad, mialatt a ponthegesztési idét kijelzi.

Fesziltség kijelzés

Kijelzi az induktancidt és a feszlltséget.

7. Mikor induktancidt szabdlyozunk, a kijelzé az induktancia értékét jelzi és ,,0" Idmpa vildgit.
Induktancia szabdlyozhatdé sdvja 1-tél 50-ig terjed.

8. A hegesztédram ,,Crater Filler Current-Kraterfeltolté dram” gombbal térténd szabdlyozd-
sakor vagy ,Crater Filler Voltage-Kraterfeltoltd fesziltség " gombbal az ellenérzé lapon, a
kijelzés voltot jelez és ,, V" jelzé ldmpa kigyullad. Uresjarat idején az elére bedllitott fesziltsé-
get jelzi és kijelzi a feszUltség értékét hegesztés kdzben.

Hegesztési dllapot kijelzés

9. Hegesztési paraméterek szabdlyozdsakor, ,Hegesztés” Idmpa kigyullad és a kijelzén a he-
gesztési paraméterek jelennek meg.

10. A kraterfeltoltés paraméterek szabdlyozdsakor, a ,Kraterfeltdltés” /crater filling/ldmpa

kigyullad és a kijelz6 az adott paramétereket kijelzi. A kijelzd abbahagyja a hegesztési para-
méterek kijelzését, ha hdrom mdsodpercre megszakitjuk a szabdlyozdst.

Hegesztési méd vdlaszté gomb

11. Két Utem (2T) , négy Utem (4T) vagy ponthegesztés (Spot) mddozatok kivalasztdsa.

- 2 fokozaty: Akkor hegesztink, ha megnyomtuk a hegesztépisztoly inditdjat és ledllitjuk a
hegesztést, ha elengedjik az inditot.

- 4 fokozaty: Sikeres ivgyujtds utdn, amit az inditdé benyomdsdval teszink, ha kiengedtik,
hegeszthetlnk; ha ismét benyomijuk a pisztoly inditdjat, attérink kréterfeltolté hegesztési
modba, amelyet az elélapon 1évé ivkioltds gombbal elére szabdlyozhatunk. A hegesztés
ledllithatd, amikor a kezeld kiengedi az inditdt. Ez a mddozat a hosszas hegesztéshez megfe-
leld.

- Ponthegesztés: A hegesztépisztoly inditéjdnak benyomdsa utdn, sikeres ivgyujtds elérésével,
a hegeszté automatikusan befejezi a hegesztést a ponthegesztés folyamat végén. Ponthe-
gesztés kdzben a pisztoly gombjdnak kiengedésével, a hegeszté rogton ledllitia a hegesz-
tést.

Huzalatméré kivalasztas gomb
12. Huzaldtmérét @1,6; @1,2 és @1,0 mm kdzbtt valaszthatjuk és amint valamelyiket megtettUk
az LCD kijelzi a megfelel$ dtmérét.

Individual/Synergic selection key

13. Vdlaszthatd az Egyedi/Szinergikus mddozat is. Az egyedi (,Individual”) médozatban, a
hegesztédram és feszUltség egyénileg szabdlyozhatd az elbtold ellendrzésének szabdlyo-
z4sdval. Szinergikus (,,Synergic”) hegesztési mdédban, a feszUltség automatikusan pdrosul
a hegeszté drammal. A feszUltség finoman hangolhaté /dllithatd a  kraterfeltoltd” /crater
filing/ gomb szabdlyozdséval.

14. ,FCAW/GMAW (porbeles/MIG-MAG) kivdlaszté gomb

Kraterfeltélté aram/Ponthegesztési idé gomb

15. Négy fokozaty (4T) hegesztéskor haszndlja a krdterfeltdltd dram szabdlyozdsdra; Ponthe-
gesztési idé gombbal ebben a médban az idé dliithatd 0,5 -5 mdsodpercig.

Kraterfeltolté fesziltség gomb
16. Kraterfeltoltd feszUltség szabdlyozdsdra haszndlhatd négy fokozatl(4T)hegesztési mddban.
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Induktancia gomb
17. Valtoztathatd a hegesztés stabilitésa, az dthatolds és froccsenés nagysdga.

Gaz ellendrzé gomb
18. Amikor gdz ellenérz6 gombot benyomijuk, a gdz kérilbelUl 30 mdasodpercig dramlik
(utédramlds). Ha ez idé alatt Ujra benyomijuk, ledllitjuk a gdzdramidsat.

Huzal ellenérzé gomb
19. Huzal elétolds elkezdédik, mikor benyomijuk ezt a gombot és ledllitjuk, ha ismét be-
nyomjuk azt.

3-2. Bevezetés a kombindlt gombok funkciéhoz

+

CRATER FILLER CURRENT CRATER FILLER VOLTAGE
SPOT WELD TIME

©
©

+

INDUCTANCE

©
©

4 OKMOO‘NZO‘“”@ +

INDUCTANCE

1.A bedllitott dramerdsség és a huzal elétold sebesség kijelzése:

- Benyomva a ,Krdterfeltdlté aram™ és , Kraterfeltoltd feszOltség” gombokat egy idében
egy mdsodpercig, az ,Amper" kijelzd vdltakozva kijelzi a bedllitott hegesztéaram és bedl-
litott huzalelétold sebesség értékeket.

2. Szabvdnyos (standard) hegesztési paraméterek bedllitdsa
- Benyomva egyszerre a ,krdterfeltdltd fesziltség” és ,,Induktancia” gombot kérilbeldl
egy mdsodpercig, a kivdlasztott hegesztéhuzal méretéhez tartozd szabvdany hegesztési
paraméterek toltédnek le, ami elényds a hegesztégép ellendrzésekor vagy karbantartd-
séhoz.

3.,,Gdz elédramldsi id&” és ,,Gdaz utdn dramldsi idd” funkcid bedllitdsa

- Szabdlyozza a gdz el — vagy utddramldsi idét!

»Indukivitas” és ,,Gdz ellendrzés” gombok egyszerre t1orténd benyomdsdval a gdz

eléaramldsi idé téltédik le és az Aram kijelzd 811" funkcié kodjat jelzi és ,,S” jelz8ldmpa

kigyullad. Gdéz elédramidsi idé 0,01 mdsodperc és 9,99 mdasodperc kdzott dllithatd a

»Krdterfeltoltd feszUltség” gombbal.

5 mdsodperc elteltével visszadll az eredeti dllapot.

- »Induktancia” és ,,Gdz ellenérzés” gombok egyidejl kétszeri benyomdsdval ,,gdz utdn
dramldsi idé letoltédik. A kijelzd a ,,812" funkcid kédjdt jelzi és ,,S" jelzélampa kigyullad.
A gdz utdn-dramidsi idé 0,01 mdsodperc és 9,99 mdsodperc kdzott dllithatd a , Krater-
feltoltd feszlltség” gombbal.

5 mdsodperc elteltével visszadll az eredeti dllapot.
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4. Elinditva a ,,Huzalelétold sebesség” és ,Kraterfeltdltd idd” funkcid kivdlaszté gombot

- Bedllitjuk Huzalel&told sebességet vagy Kraterfeltoltd idét.

- Egyszerre benyomva az ,Induktancia” és a ,,Huzalkeresztmetszet kivdlasztds” gombot
letéltédik a ,,Huzalel6told sebesség” bedllitds. A kijelzé ,,813"-as funkcids kddot kijelzi és
a ,M/min" jelzéldmpa kigyullad. Huzalel&told sebesség 0,5 M/min és 1,2 M/min kdzott
dllithatd a ,Kraterfeltoltd fesziltség” gomb szabdlyozdsaval.

5 mdsodperc elteltével visszadll az eredeti dllapot.

- Benyomva az ,Induktancia” és a ,,Huzalkeresztmetszet kivdlasztds” gombot egyszerre
kétszer, a ,Kraterfeltoltd id6"” bedllitds letoltédik. A kijelzd ,,810" funkcid kodjdt kijelzi és
»S" jelzéldmpa kigyullad. |, Krdterfeltoltd idé” 0,01 mdsodpercrdl 2,0 mdsodperc kdzott
dllithatd a , Kraterfeltoltd fesziltség” gomb szabdlyozdsaval. A funkcid
5 mdsodperc elteltével visszadll az eredeti dlapot.

3-3. A hatlap részei

-

5

1. Kismegszakitd
- A kismegszakitd funkcidja a hegesztégép védelme, mivel automatikusan kikapcsolja az
dramot ha a gép tilterhelt vagy meghibdsodds 1ép fel. Normdlis esetben a kapcsold
felfelé allé helyzetben van, ami a bekapcsolt dllapotot jelenti. A hegesztégép ki- és
bekapcsoldsdhoz haszndlja a kapcsoldtdbldn vagy kapcsolddobozon taldlhatd kap-
csoldt, elkerUlve a kismegszakitd haszndlatdt.
2. Gdz fités dramvezeték csatlakozd (AC36V)
- Vezeték a CO2 - szabdlyozd fUtéstekercshez
3. HGtSventildtor (axidlis dramldsy ventildtor)
- A hegesztégépben melegedd részek hitésére szolgdil.
Megjegyzés: A ventildtor forog hegesztés kdzben, de csakis az dram bekapcsoldsa utdn.
A hegesztés befejezése utan 15 perccel, a ventildtor automatikusan ledil.
4. Bemeneti dramvezeték
- A kevert szin0 vezeték biztonsdgosan foldelt kell legyen, fennmaradé vezeték a megfe-
lel 3-fazisU (380V/50Hz) dramforrdshoz csatlakozik.
5. Féldelés csavar
- A hegesztégép normdlis mikddésének és a hegeszté biztonsdgdnak biztositdsdhoz a
féldelés megfeleléen szorosan kell elvégezni az adott tdbldzatban meghatdrozott elé-
irdsok betartdsdval vagy bemeneti dramvezeték testkdbelének biztonsdgos foldelésé-

vel.
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3-4. Huzalelétolé panel vaziat

1. Aramszabdlyozé gomb
- A hegesztédram szabdlyozdsdt szolgdlja

2. ,Aprdnként” (inching) gomb,
- Gyors elétoldshoz haszndlt

3. Feszlltség szabdlyozd gomb

- ,Egyedi” feszUltség szabdlyozdshoz

- Szinergikus” (synergic) feszUltség szabdlyozdsandl tekerje el a ,,volt" gombot a ,Norm”
helyzetbe dllitdshoz. Végul dllitsa a hegesztési feszUltséget -8V-101 +8V-ig balra és jobbra
tekerve a gombot.

Current Voltage

Kontroll panel

3-5. Hegesztési procedira

Inditsa Ujra a hegesztégépet a kapcsoldtdbldan taldlihatd fékapcsoldval. A hegesztégép
muUkddését jelzé [dmpa kigyullad, a ventildtor forogni kezd. Nyomja meg az ,.inch feeding”
(elétold) gombot az elétold ellendrzd paneljén, ekkor az elétold a huzalt kitolja.

Allitsa be hegesztési paramétereket a szabdlyozégombokkal a hegesztégép eldlapjdn

a megfeleld dlldsba dllitva. Mikor a hegesztépisztoly inditdgombjdt meghuzzuk, az eld-
tolé mUkddésbe j6n, a fuvékan CO2 fog kidramlani, ekkor megkezdheti a hegesztést. A
hegesztégép kezeldje a hegesztési paramétereket az aldbbi tdbldzatbdl valaszthatja ki.
Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a hegesztés befejezésekor elzdrja a gdzpalack csapjdt, és
az dramvezetéket kihUzza a csatlakozébdl.

Huzaldtmérd @ (mm) Hegeszté dram(A) Hegesztd feszUltség (V)
08,10 60-80 17-18
1.0,1.2 80-130 18-21
1.0,1.2 130-200 20-24
1.0,1.2 200-250 24-27
1.2, 1.6 250-350 26-32
1.6 350-500 31-39
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Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

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

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kéz6tt tartdsdt. Ha bemeneti fesziltség tlllépné az eldirt értéket, kdrosodnak
a gép részeil

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

5. Hirtelen ledllds dlihat 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 lehlteni a hegesztégépe

Figyelem!

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

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

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

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas elétt!

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

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

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

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

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

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

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

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

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

aparatele de sudare cu transformator traditional.

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

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

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

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

V& dorim spor la treabadl

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




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

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddarii!

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

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta g e

¢ Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moarteal

¢ Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat! ~

¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- fg;g\-
ta de sudurd electrica fard protectie sau purténd
manusi sau haine ude!

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

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l

* Tineti-va capul la distanta de fum. ._QE

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii

dumneavoastra!

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

* Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind
pentru a feri privitorii de pericol.

Incendiul

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

* Purtatiinfodeauna cdsti de urechi sau alte echipa-
mente pentru a va proteja urechile.

Defectiuni

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

* Consultati persoane autorizate atunci cand aveti
probleme.




1.

Paramethrii

‘ MIG 350 SYNERGIC

FUNKCII

PARAMETRII

Numar articol
Tip invertor
Racitor de apa
Confrolul digital

GENERAL

Numarul de program
EMC

Sinergic controlat

Mode de puls

Mode de dublu-puls
Polaritate inversa - FCAW
2T/41

28T/4ST

SPOT

MIG

Unitate de alimentare sarma portabil
Design compact
Role pentru sarma

Accesoriu MIG iGrip pistolet

Optional MIG ipistolet

Numarul de faze

Tensiune de alimentare

MMA
Curentul de infrare max/ef.

MIG
Factorul de putere (cos @)
Randament
Raport sarcina de durata
(10 min/40 °C)

MMA
Reglare curent de iesire

MIG

MMA
Tensiune de iesire nominald

MIG

Tensiune de mers in gol
Clasa de izolatie

Grad de protectie
Diametrul sérmei

Diametrul bobina de sérma
Masa

Dimensiunile

800MIG350IGBT
IGBT
X

ISHIN

& NN * NN E xS

4
IGrip 360
TBi 7G/8G
3
3x400V AC £10%, 50/60 Hz
21A/
0.93
89%
350A @ 100%

50A-350A

12V-40V
75V

H
IP21S
0.8-1.2 mm
@ 270 mm, 15 kg
60 kg
576 x 297 x 574 mm




2. Punereain functiune

2-1. Conexiune pe retea

1. Fiecare masind are propriul cablu de alimentare de intrare.
2. Trebuie sa fie conectat la retea printr-o prizd cu impdmantare adecvata!l

3. Cablul de alimentare trebuie sa fie conectat la o prizd de alimentare cu impamantare
corespunzatoare!

4. Multimetru pentru a verifica dacd existd o bandd in tensiune corespunzdtoare.

Conexiune la retea
(AC 380V-420V)

Unitate de reducere a presiunii

>

Butelie de gaz

Furtun gaz

Cablu de alimentare electrica

Piesa de Impingere a cablului
Aparat de sudare Ring

— U ) Piesa de lucru
Pistol de sudare

Borna de iesire pozitiva

\Cablu de comanda \MMA Cleste de electrod

2-2. Pregdatirea inainte de utilizare
- Sudare borna negativd, conectati cablul de la piesa de lucru!
- Sudare cablu la borna pozitiva a aparat de sudura prizal

- Conectati alimentatoare de sudurd conector cablu de control al aparatului de con-
froll

- Conectdati sticla de alimentare furtuni gazelor de regulator de presiune!

- Reglementarea cablu de incdlzire pentru a conecta “sursa de incdlzire cu gaze natu-
rale”, la partea din spate a conectorului de pe calculatorul dumneavoastral

- Conectati sudare fire electrice in cutia de racord in fimp ce la sol in conditii de sigu-
rantd / aparatul este impamantat!

- Repornifi comutatorul de pe partea din spate

2-3 Conexiune derulator
1. Axa de derulator de alimentare titularul roller bloca care firul specific.
2. Asigurati-va cd rola de sGrma este potrivit pentru sGrma folosit!

3. SGrma frebuie sa rostogoleascd ceas-intelept, apoi se taie linia, pe etape, e doar
dupd aldturarea-l pe!

4. Strngeti suruburile de asteptare deruleaza pe sGrma, a pus firul de liderin roata de
alimentare de sGrma si fir de sérma la lampa de sudurd.

5. Apasati butonul de pe alimentatorul de sérma la lampa de sudurd in sérma.
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2-4, Control

. Asigurati-va cd aparatul este impamantat in mod corespunzator!

. Asigurati-va ca toate conexiunile pentru a fi perfect, in special la impamant a masi-
niil

. Verificafi dacd conexiunile cablului de electrozi si cablului la derulatorl pentru a fi
perfect!

. Asigurati-va ca polaritatea este iesirile corecte!

. Cauza cincea de sudurd foc stropi, deci asigurati-va cd nu existd materiale inflama-
bile in zona de lucru!

(S0 w N —

\;\

3

QO Welding {9) (%rater Filler

Qoro Qo2 QL6

3. Functiune

3-1. Elemente si de operare Panoul de control

Afisaj de program

0 pentru a indica parametrii de sudare corecte penfru a programa numarul 9. Sudare
pot fi salvate, sau puteti descdrca cerintele de sudare adecvate pentru sudare
parametru.

1.Salvati: Apasati pentru a salva (butonul "Save”), programul selectat va clipi timp de
3 secunde. In acest timp, valoarea de afisare va fi salvatd in acelasi program.

2.Program (,,Num”) : Apas@nd acest buton numarul de parametri de sudare corecte
apare in program, la 0 la ? alternativ.

3.Prin apasarea (butonul “Load”) descdrcare pentru cd parametrilor de sudare pro-
gramului sunt afisate pregatit pentru utilizare. Descarcati timpul “PROG" Indicatorul
luminos se aprinde si este In parametrii de sudare specifice, nu poate fi schimbat.
Parametrii de date download iesire, apdsati din nou tasta.19
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Afisaj putere

Afiseazd punctul de viteza de alimentare sGrma, curent de sudare si timp de sudura.

4. "M / minut” lumina de avertizare se aprinde atunci cand afisajul este setat pentru viteza de
alimentare sérma.

5. "A" lampa se aprinde, indicAnd in cazul in care curentul de sudare. Afiseazd ora curentd
de umplere set deschis, afiseaza valoarea practica actuald de sudare.

6. "S" indicator luminos se aprinde Tn fimp ce pe ecran timp de sudurd la fata locului.

Afisaj putere

Afiseazd tensiunea si inductor.

7. Cand reglati cu inductantd, siinductanta a ecranului indicd valoarea “0”, LED-ul se aprin-
de. Banda de inductanta reglabil este de 1 la 50.

8. Curent de sudare de “flux de crater de incarcare” / umplere crater / de control sau faceti
clic pe butonul *am avut de control” de la panoul de control, pe ecran se afiseazd volti
si V" indicator luminos se aprinde.

Deschis in timpul tensiunea de incarcare presetat de afisare indicd in valoarea practica de
sudare.

Afisarea starii de sudare

9. Parametrilor de sudare de reglementare, “sudare” lumina vine de la si de afisare a parame-
frilor de sudare apar.

10. Craterul de umplere parametri care reglementeazd “Crater Incarcati” / umplere crater
/ Il lumina se aprinde, iar ecranul va afisa parametrii de date. Indicatorul va opri afisarea
parametrilor de sudare atunci cénd controlul este intrerupt timp de tfrei secunde.

Buton mod sudare

11.Tn doi timpi, metodele de selectie a patru timpi sau sudare.

- Gradul 2: Apoi, sudate atunci cand este apdsat inditdjdt torta si de sudare este oprit
atunci cadnd declansatorul este eliberat.

- Gradul 4: Dupd o aprindere de succes, impresia de pornire a ceea ce facem atunci cand
a iesit, pot fi sudate; dacd pistolul este apdsat din nou inditdjdt, vom trece in modul de
sudurd de incdarcare crater, puteti controla care ivkioltds buton de pe panoul frontal ina-
inte. Sudare poate fi oprit atunci cand emisiile operatorului declansa. Acest mod adecvat
pentru sudarea lung.

- Sudare spot: sudare impresie Torch starter dupd realizarea cu succes de aprindere, sudura
se termind Tn mod automat la sfarsitul procesului de sudare la fata locului de sudare. Pistol
de sudare la fata loculuiin timp ce eliberarea butonului, sudare se opreste imediat pierde-
rea de sudare.

Buton de selectare diametru de sarma

12. Diametre de s&Grma @1, 6; O1, puteti alege infre 2 5i O1, 0 mm si au fost luate ca unul dintre
display LCD de diametrul corespunzator.

“ Individual / sinergica Tasta de selectie “

13. Optionale personalizate / moduri sinergice, precum si. Individul (“individuale”) moduri,
curentul de sudare si tensiunea poate fi confrolata prin controlul individual controlului de ali-
mentare. Sinergice (“sinergic”) modul de sudare, tfensiunea este combinat in mod automat
cu curentul de sudare. Tensiunea reglaj fin / ajusta “crater de susin sus” / crater de umplere
butonul / control.

14. ,FCAW/GMAW buton de selectie

Butonul “Crater Uploader timp de sudura curent / la fata locului”

15. O sudurd patru trepte este utilizat pentru a controla circuitul de incarcare a craterului; La
fata locului de sudura buton timp in acest mod, timp reglabil 0.5 secunde -5.

»Tensiunea crater buton Uploader *

16. Crater tensiune Uploader folosit pentru a controla un regim de sudare cu patru trepte.



Butonul inductanta
17. Stabilitate sudura variabil, penetrare si dimensiunea stropi.

Butonul de control a gazelor
18. Cand butonul “Debit de gaze Stop” este Iimpins, gazul de aproximativ 30 de secun-
de, la fluxuri. Dacd este apdsat din nou, in acest timp, fluxul de gaz este oprit.

Butonul de control sGrma
19. S&rma de alimentare porneste atunci cnd este apdsat acest buton si sa oprit atunci
cand este apdsat din nou.

3-2. Introducere tastele functionale combinatie

+

CRATER FILLER CURRENT CRATER FILLER VOLTAGE
SPOT WELD TIME

©
©

+

INDUCTANCE

©
©

4 OKMOO‘NZO‘“”@ +

INDUCTANCE

1 Set amperqjsi viteza de alimentare s&Grma afisa o combinatie de taste

- Tmpins “Crater Uploader curent” si “tensiune Crater Uploader” butoanele in acelasi
fimp de o secundad, "Amp" ecran afiseazd alternativ setul de sudare valori de setare
de vitezd de alimentare actuale si sGrma.

2 Standard (standard) parametrilor de sudare

- Tmpins de la ambele “crater tensiunea de ncarcare” si butonul “Inductantd”, fimp de
aproximativ o secundd dimensiune, standard pentru parametrii selectati de sudare
sarma de sudura sunt descdrcate in beneficiul confrolului aparat de sudura sau intreti-
nute.

3 "timp de pre-debitul de gaz”, “Timp de scurgere de gaz”

- Reglati productia de gaz - sau timp gazelor.

- “Inductiv” si “de verificare a gazelor”, butoanele de la o datd prin apdsarea gazul de
timp pre-flow este descarcat si afisajul curent indica “811" este codul si “S”, indicatorul
luminos se aprinde. Timp de pre-flux de gaz reglabil intre 0.01 secunde si 9.99 secunde,
in timp ce butonul de “tensiune Crater Uploader” reglementat, dupd 5 secunde, prin-
cipala caracteristica.

- Dupd "de inductie” si taste de conftrol “de gaz”, simultan de doud ori prin apdsarea
“timpul fluxului de gaz este descarcat.

- Afisaj de putere indica “812" este codul si “S” indicator luminos se aprinde. Timp de
curgere de gaz este intre 0.01 secunde si 9.99 secunde, in fimp ce "Autor tensiunea
Crater” pentru functia de control principal este resetat dupd 5 secunde.
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4. Ainceput primul “viteza de alimentare Wire” si tasta de functii “timp Crater Uploader”

- Seteaza viteza de alimentare srma sau timp Crater Uploader.

- Puteti sa-1 apdsat “inductanta” si “Wire sectiune transversald, selectati” buton va des-
carca start “viteza de avans Wire". Afisaj curent si de afisare 813" 's cod functie

“M / min” lumina de avertizare. Viteza de alimentare sGrmd de 0,5m / minsi 1,2 m / min
modificari cain timp ce “putere Crater Uploader” pentru a controla principalele functii
vor reveni dupd 5 secunde.

-Tmpins “inductanta” si “Wire sectiune transversald, selectati” buton de doud oriin ace-
lasi timp, “timp Crater Uploader” este descarcat. Afisaj curent si afiseaza “S"” indicator
luminos se aprinde “810" este codul. “Timp Crater Uploader” este descarcat. Afisqj
curent si afiseaza “S” indicator luminos se aprinde “810" este codul. “Crater timp Uploa-
der” de 0.01 secunde la 2.0 secunde de schimbare CRE, in timp ce "“putere Crater
Uploader” pentru a controla principalele functii vor reveni dupd 5 secunde.

3-3. Partea din spate a masinii

INPUT
POWER AC 380V~

‘ N
5
3
8
g

w

5

1. Intrerup&toare de circuit

- Functia Intrerupatoare de circuit de protectie a masinii de sudurd, se opreste
automat alimentarea atunci cdnd masina este supraincdrcatd sau erori. In mod
normal, frecerea pozitie verticald, ceea ce inseamnad staful de pornire. Utilizati off

- modul de pe panoul de control sau butonul de cabinet de pe masind - si

- activare, evitdnd in acelasi fimp utilizarea Intrerupatoare de circuit .

2. Conector cablu de alimentare de incalzire a gazelor (AC36V)

3. Ventilator de racire (ventilator axial)

Nota: Ventilatorul se roteste in timpul de sudare, dar numai dupd ce pornirea pute-
req.
15 minute dupd sudare este completd, ventilatorul se va opri automat.

4. Cablu de alimentare de intrare
Trebuie sa fi ramas sérma de la sursa de alimentare cu 3 faze (380V/50Hz) este
conectat la cablurile colorate mixte sunt intemeiate in siguranta.

5. Impamantare-surub
Functiondrii normale si pentru a asigura siguranta masinii de sudare sudor trebuie
sa se realizeze in strdnsd conformitate cu tabelul prevazut in padmant relevante
cu privire la conformitatii cu normele sau cablu de alimentare de infrare pentru a
asigura un manager de cablului revenire la sol.
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3-4. Determinator panou schita

1. Buton de control al puterii
Sudare reglementare actual serveste
2. ,Putin de buton mic “(inching),
De alimentare rapidd utilizat
3. Buton regulator de tensiune
“Personalizate” de confrol de tensiune
“Sinergia” (sinergic) controlul de tensiune a transforma “a fost” pentru fabricarea
pozitia “normal”. in cele din urmd, setati tensiunea de sudurd de la 8V la +8 V la

stnga si la dreapfa a tastei infasurat.
C

urrent Voltage

Panel of Controller

3-5. Procedura de sudare

Reporniti comutatorul de alimentare de pe panoul de control. Lampa de operare
sudor aprinde bdiat, ventilatorul incepe sa se roteascd. Apdsati “inch de alimentare”
(alimentare) pentru a alimenta panoul de control de pe alimentatorul impinge firul.
Regla parametrii de sudare de pe butonul de control, sireglate cu cheia

comuta pe partea din fatd a masinii de sudare pentru setarea corectd a cedat.
Cand lanterna este tras butonul de pornire, alimentarea intrd in functiune, CO2 va
curge din duza, apoiincepe de sudare

Sarma potrivit @ (mm) Curent de sudare (A) Tensiune sudare (V)
0.8, 1.0 60-80 17-18
1.0,1.2 80-130 18-21
1.0,1.2 130-200 20-24
1.0, 1.2 200-250 24-27
1.2,1.6 250-350 26-32

1.6 350-500 31-39
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Masuri de precautie

Spatiul de lucru

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

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

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

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

Cerinte de securitate

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

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

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

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

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

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

Atentie!

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

~ se vgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

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

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

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

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

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

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

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

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

Grazie per aver acquistato il ns prodotto

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

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu
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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.
e L'operatore deve essere qualificato!

Shock elettrico

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

* Evitare il contatto a mani nude di tutte le componenti gﬂ‘g-\
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, isola-
to da se stesso.

T
Vi |

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
filtro 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 - PEE
incendi. Accertarsi di rimuovere tutti i materiali inflamma-
bili dall'area di lavoro.

¢ Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza.

Malfunzionamento = "‘T
« Consultare il manuale (FAQs) ;|
 Consultare il rivenditore di zona _H‘l




1. Parametri

MIG 350 SYNERGIC

Cod. art. 800MIG350IGBT
Tipo inverter IGBT
E Raffreddamento ad acqua X
ﬁZ“.n Controllo digitale v
u(_")' Numero di programmi 10
EMC v
Controllo sinergico v
z Impulso X
o .
§ Doppio impulso X
z Polarita inversa - FCAW v
O 21/41 v
= osT/45T x
SPOT v
Unita alimentatore a filo portatile v
Design compatto X
Rulli d’avanzamento filo 4
Accessori Torcia MIG IGrip 360
Opzionali Torcia MIG TBi 7G/8G
Numero di fase 3
Tensione direte 3x400V AC £10%, 50/60 Hz
Corrente assorbita massima/ MMA -
effettiva MIG 21A/
Fattore di potenza (cos @) 0.93
Efficienza 89%
%) Ciclo di lavro (10 min/40 °C) 350A @ 100%
LE) Gamma corrente di saldatura MMA =
S MIG 50A-350A
é Gamma tensione di lavoro MMA .
MIG 12V-40V
Tensione a vuoto 75V
Classe isolamento H
Grado di protezione IP21S
Spessore filo 0.8-1.2 mm
Size of Coll @ 270 mm, 15 kg
Peso 60 kg
Dimensioni (lung. x larg. x alt.) 576 x 297 x 574 mm
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2. INSTALLAZIONE

2-1. Connessione cavo Alimentazione

1. Ogni generatore & equipaggiato con un cavo di alimentazione primario sezionato in
relazione alla tensione di ingresso

2. Installare la spina corretta in relazione alla tipologia di presa di corrente di riferimento.

3. Con un Multimetro verificare che la variazione di tensione di alimentazione si mantenga
all'interno dell'intervallo stabilito..

power supply
(AC 380V-420V)

Gas tables

Heating

Gas cylinder

Electric %n
weldlr_1g Wire feeder
machine
e © o
@ Q ~ Workpiece
i i Welding
|
Positive output
Control cable Negative outputs
2-2. Output

1. Connettere il terminale negativo (-) al pezzo da saldare attraverso il morsetto di massa.

2. Connettere il terminale positivo (+) al carrello tfraina-filo attraverso il cavo porta corrente
fissato al gruppo traino.

3. Connettere il cavo di comando dell'unita traina-filo al generatore attraverso I'apposito
cavo di comando.

4. Connettere il tubo gas al riduttore di pressione.

5. Connettere il riscaldatore per riduttore d pressione all’apposita presa sul pannello poste-
riore del generatore.

6. Posizionare su ON l'inferruttore sul pannello posteriore.
2-3 Connessione del gruppo Traina-filo

1. Assicurarsi che la misura del rullo fraino-filo sia corretta in relazione al @ del filo da utilizzare.

2. Posizionare la bobina sull’apposito supporto.

3. Inserire il filo all’interno dell’apposita guida, facendolo scorrere all'inferno delle gole cao-
librate sui rulli per inserirsi infine nella guida di collegamento con la torcia di saldatura.

4. Una volta inserito il filo all'interno della torcia di saldatura, premere il pulsante di caricao-
mento automatico situato sul pannello del gruppo traino.



2-4. Verifiche

1. Verificare che il generatore sia collegato alla messa a terra.

2. Verificare che i connettori siano serrati correttamente.

3. Verificare che la scelta della polaritd sia corretta.

4. La saldatura pud provocare spruzzi incandescenti. La presenza di materiale infiammabile
nelle vicinanze pud essere pericoloso.

~

N
9, ° ! 10 ‘:
12
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3. Comandi

3-1. Pannello di comando

Numero programma

Il display visualizza i corrispondenti programmi dall’ 1 al 9 con i relativi parametri memoriz-
zati. L'operatore pud in ogni momento richiamare o salvare i parametri di saldatura.

1. SAVE (1): Premere il pulsante, il numero sul display lampeggia per tre secondi. Durante
questo tempo, i parametri impostati sul pannello, possono essere salvati sullo stesso n° di
programma.

2. Pulsante “NUM" (2): Premendo, il numero relativo al programma viene visualizzato (da 0
a?o9).

3. LOAD (3): Premendo il pulsante, vengono visualizzati i parametri di saldatura relativi al
numero di programma indicato dal numero sul display. La spia PROG si accende ed i
valori non sono modificabili. Premere nuovamente il pulsante per uscire dal programma.
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Display Corrente

In questo display si visualizzano: velocitd filo, corrente di saldatura e spot time.

4. "m/min" - Il display visualizza la velocitd di avanzamento filo.

5. "A" -l display visualizza la corrente di saldatura (Ampere).

6. "S" — Il display visualizza il tempo impostato di spot time.

Display voltaggio

In questo display si visualizzano: Voltaggio ed induttanza.

7. Quando si regola I'induttanza il display visualizza il valore ed il led € acceso. Il valo-
re dell'induttanza é regolabile tfra i valori 1 e 50.

8. Modificando il valore del voltaggio dal pannello traina-filo o del crater filler voltage
dal pannello, il led “V"si accende e il display mostra il valore settato. In arco aperto,
viene visualizzato il valore reale del voltaggio in saldatura.

Indicatore di stato saldatura

9. Quando vengono modificati i parametri di saldatura, il led "Welding” si accende e
il display visualizza i valori.

10. Quando vengono modificati i parametri relativi al crater filler, il led “Crater filing”
siaccende e il display visualizza i valori. Passati fre secondi dall’ultima modifica,
vengono nuovamente visualizzati i parametri di Tensione e corrente.

Selezione modo saldatura

11. Selettore: 2 tempi, 4 fempi o spot time welding

- 2-tempi: Premendo e mantenendo il pulsante torcia si innesca I'arco, rilasciandolo il
procedimento si inferrompe.

- 4-tempi: Premendo il pulsante torcia I'arco si innesca, rilasciandolo il procedimen-
to non si interrompe. Premendo nuovamente e mantenendo il pulsante premuto,

il procedimento si interrompe passando, prima in modalitd “crater filler”. In fine,
rilasciando il pulsante torcia, I'arco viene interrotto ed il procedimento fermina. La
modadalitd 4 tempi € consigliata per la realizzazione di lunghi tratti di saldatura.

- Arc Spot Welding: L'arco, una volta innescato premendo il pulsante torcia, verra
mantenuto per la porzione di tempo pre-impostata. Rilasciando il pulsante prima
del completamento del ciclo, la saldatura si interromperd immediatamente.

Selezione diametro filo

12. selezionare il diametro del filo da utilizzare tra: @0.8, @1.0 e @1.2mm. ll rispettivo
led si accende.

Selezione” Manuale/sinergico”

13. Nella modalita “Individual”, i parametri di corrente e voltaggio vengono modi-
ficati separatamente. Nella modalita “Synergic”, il valore del voltaggio aumenta
automaticamente con la corrente di saldatura. E possibile correggere il valore del
voltaggio utilizzando il potenziometro “Crater filing”(16).

Selezione filo animato/filo pieno

14. Selettore "FCAW/GMAW"

Selezione “Crater filler current/Spot weld Time”

15. In modalita 4-tempi viene utilizzato per modificare la corrente di Crater filling. In
modalitd Spot Weld, per impostare il tempo di saldatura da 0.5 a 5 secondi.

Funzione “Crater filler voltage”

16. In moddalita 4-tempi, viene utilizzato per correggiere il voltaggio del Crater filler.



Funzione “Inductance”
17. Modifica la stabilitd d'arco, la penetrazione e la quantitd di proiezioni prodotte.
Funzione “gas test”

18. Premendo, il gas fluisce dalla torcia per 30 secondi. Per arrestarlo prima del termine,
premere nuovamente il pulsante.

Funzione “Wire test”

19. Premendo il pulsante, il filo viene alimentato. Rilasciando, I'azione viene interrotta. (La
stessa funzione & svolta dal pulsante presente sul traina-filo.

3-2. Funzioni con combinazione di pulsanti
( - \\
5 | N | ’
000 o o
LOAD PROG M/min A S anaast \'
O Welding QO crater Filler
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INDUCTANCE

©
©

CRATER FITER CURRENT  CRATER FILLER VOLTAGE
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INDUCTANCE

1. Il display pud visualizzare Corrente (A) oppure velocita di avanzamento filo (m/min),
utilizzando la combinazione di pulsanti:

- Premere “Crater filler current” + “Crater filler voltage” simultaneamente per 1s, per pas-
sare da una visualizzazione all’altra.

2. Parametri standard di saldatura

- Premendo “Crater filler voltage” + “Inductance” simultaneamente per 1s, vengono
caricatii valori di saldatura STD, in relazione al diametro del filo selezionato.

3. Tempo di Pre-gas e di Post-gas

- Premendo “Inductance” + “gas Test” simulfaneamente una volta, viene visualizzato
sul display Corrente(SX) il codice “811" e I'indicatore “S” siillumina. Il tempo di pre-gas
pud essere modificato, utilizzando il potenziometro “Crater filler voltage”, da 0.1 a 9.99
secondi. | parametri principali vengono recuperati dopo 5 secondi.

- Premendo “Inductance” + "gas Test” simulfaneamente la seconda volta, viene visua-
lizzato sul display Corrente(SX) il codice “812" e I'indicatore “S” siillumina. Il tempo di
post-gas puo essere modificato, utilizzando il potenziometro “Crater filler voltage”, da
0.1 a 9.99 secondi. | parametri principali vengono recuperati dopo 5 secondi.



4, "Rampa motore” traina-filo e “Tempo di Crater filler”

- Premendo “Inductance” + “Diametro Filo”(12) simulfaneamente una volta, viene
visualizzato sul display Corrente(SX) il codice “813" e I'indicatore “m/min” si illumina. La
velocitd di avvicinamento del filo pud essere modificata, utilizzando il potenziometro
“Crater filler voltage”, da 0.5 a 4.2 m/min. | parametri principali vengono recuperati
dopo 5 secondi.

- Premendo “Inductance” + “Diametro filo”(12) simultaneamente la seconda volta,
viene visualizzato sul display Corrente(SX) il codice “810" e I'indicatore “S” si illumina.
Il tempo di Crater filler pud essere modificato, utilizzando il potenziometro “Crater
filler voltage”, da 0.1 a 2.0 secondi. | parametri principali vengono recuperati dopo 5
secondi.

3-3. Pannello posteriore e sue componenti

-

5

—

1. Interruttore Magnetotermico

- La funzione di questo interruttore € quella di alimentare e proteggere il generato-
re e tutte le parti elettroniche dell'impianto, da sovraccarichi o malfunzionamenti
della rete elettrica.

2. Presa per riscaldatore manometro AC 36V
3. Ventola di raffreddamento

- Mantiene entro livelli oftimali la temperatura delle componenti eleftroniche all’in-
terno del generatore.

Nota: All'accensione dell'impianto la ventola di raffreddamento non entra in
funzione. Questo avviene solo all'innesco dell’arco. A fine saldatura le ventola
continuerd a funzionare per 15 min.

4. Ingresso Cavo di alimentazione

5. Collegamento messa a terra

- Per assicurare gli operatori e I'impianto, accertarsi che la messa a terra sia saldao-
mente collegata. Per garantire che gli operatori non siano in pericolo e che il ge-
neratore di saldatura funzioni normalmente, assicurarsi che il bullone della messa
a terra sia saldamente collegato con il cavo di massa specificato nella tabella 1-4
o con il filo di terra del cavo di alimentazione in entrata dalla linea.
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3-4. Traina-filo

Questi conftrolli sono situati sul pannello frontale del gruppo traina-filo. (lllustrazione)
1. Potenziometro selezione corrente

- Muovendo verso sinistra o destra si modifica il valore di corrente di saldatura.

2. "Inch feeding”

- Premere per far avanzare velocemente il filo nella torcia di saldatura.

3. Potenziometro selezione Voltaggio

- In modalitd “Individual”, modifica il valore del voltaggio. In modalitd “Synergic”
corregge il valore del voltaggio, partendo dal valore impostato dalla sinergia, con

un range che va da -8V a +8V.

Current Voltage

Disegno
3.5 Procedura operativa
Collegare I'impianto alla linea elettrica, e sollevare 'interruttore posto sul pannello
posteriore del generatore. Una volta montata la bobina del materiale che siinfende
utilizzare ed aver inserito il filo fra i rulli del fraino, pre impostati al diometro adeguato,
premere il pulsante “Inch feeder” sul pannello per far avanzare rapidamente quest'ul- —
fimo all’interno della torcia di saldatura. -
Impostare i parametri di saldatura adeguati sul pannello frontale del generatore ed
eventualmente modificarli utilizzando i potenziometri posti sul pannello frontale del
gruppo traina-filo.
Premendo il pulsante sulla torcia, il gas di protezione comincerd ad effluire dall'ugello
gas, andando a proteggere dall’atmosfera, la zona in cui innescherd I'arco elettrico.
Qualche spunto per I'impostazione dei parametri nella tabella sottostante. Una volta
conclusa I'attivitd di saldatura, I'operatore deve ricordarsi di abbassare I'interruttore
generale e di chiudere la valvola posta sulla bombola gas.

Suitable Wire @ (mm) Weldin Current (A) Welding Voltage (V)
0.8, 1.0 60-80 17-18
1.0,1.2 80-130 18-21
1.0,1.2 130-200 20-24
1.0,1.2 200-250 24-27
1.2,1.6 250-350 26-32

1.6 350-500 31-39
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PRECAUZIONI

Postazione di lavoro

1

3.
4.

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

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

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

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

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

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

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

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

to.

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

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

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

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

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

MANUTENZIONE

1.

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

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

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

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

meccaniche quali ventola di raffreddamento, fraina filo...

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

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

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

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

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

riparato.
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Infroduction

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. Rakdczi 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- gﬂg'\

sary for the operator to wear dry welding gloves while
he performs the welding tasks.

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

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

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

¢ Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

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

FIRE HAZARD

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

* Have a fire extinguisher nearby in your reach!
Noise can be harmful for your hearing
e Surface noise generated by welding can be disturb-

ing and harmful. Protect your ears if needed!
Malfunctions
¢ Check this manual first for FAQs.

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




Parameters

| messosioe

Art. Nr. 800MIG350IGBT
Inverter type IGBT
< Water Cooling System X
; Digital Control v
5 Number of Programs 10
EMC v
Synergic Control v
g Pulse X
O Double Pulse X
é Reverse Polarity - FCAW v
O 21/41 v
2 ST/4ST x
SPOT v
Portable Wire Feeder Unit v
Compact Design X
Number of Wire Feeder Rolls 4
Accessories MIG Torch IGrip 360
Optional MIG Torch TBi 7G/8G
Phase number 3
Rated input Voltage 3x400V AC £10%, 50/60 Hz
Max./eff. input Current MMA .
MIG 21A/
Power Factor (cos @) 0.93
Efficiency 89%
4 Duty Cycle (10 min/40 °C) 350A @ 100%
E MMA =
> Welding Current Range
< MIG 50A-350A
£ MMA -
Output Voltage
MIG 12V-40V
No-Load Voltage 75V
Insulation H
Protection Class IP21S
Welding Wire Diameter 0.8-1.2 mm
Size of Coll @ 270 mm, 15 kg
Weight 60 kg
Dimensions (LxWxH) 576 x 297 x 574 mm



2. Installation
2-1. Connection of the power wires

1. Each machine is equipped with primary powerwire, according tothe 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 whetherthe voltage value varies in the given range.

power supply
(AC 380V-420V)

Gas tables
Heating

Gas cylinder

Electric
welding
machine

pipel

B i U%

Workpiece

Positive output
Control cable Negative outputs

2-2. Connection of output wires

1. Connect the welder's terminal plug(-) to the work piece by work lead

2. Connect the welder’s terminal plug(+) to the wire feeder by welding cable

3. Connect the welder’s control cable socket to the wire feeder by control cable.

4. Connect feeder's gas hose to the regulator

5. Connect the regulator’'s heater cable to the welder’s “gas heater power "cable socket.
(on the rear panel)

6. Connect the welder’s power cable to the disconnection switchboard, while grounds the
lead safely.

7. Reset the circuit breaker on the welder’s rear panel.

2-3 Connect the wire feeder

1. The long axis of the wire feeder lock the wire roller that specific wire. Make sure that the
wire roller is suitable for the wire used!

2. Wire should roll down clock wise, then cut the line, off-stage, it is only after pinning it on!

3. Tighten the hold-down screws on the wire, put the wire into the wire feed guide wheel and
thread the wire to the welding torch.

4. Press the button on the wire feeder to the welding torch into the wire.



2-4. Checking

1. Whether the machine is connected to standard to earth.

2. Whether all the connections are well-connected. (esp. that between the earth clamp
and the work piece)

3. Whether the output of the electrode holder and earth cable is short-circuited.

4. Whether the pole of the output is correct.

5. The welding splash may cause fire, so make sure there is no flammable materials nearby.

\\
ceelln s
o O O &10)C
PROG M/min A S v
9 C%rater Filler 12
Qoro Qo2 Qots

3. Operation
3-1. Control Panel

Program numbers
Displays number 0 to 9 of the corresponding welding parameter. Operators can save
and load relative welding parameter by welding requirement.

1.Save: Pressing on the key, the number will flash for three seconds. During this time, the
present welding parameters displaying on the windows will be saved with the same
number.

2.“Num” selection key: Pressing on the key, the number of corresponding welding param-
eter will be displayed from 0 to 9 in furn.

3.Load: Pressing on the key, the welding parameters which are represented by present
number will display on the windows to be ready for using. While loading, the PROG lamp
will light on and the represented welding parameters are not adjustable.

Repress the key to quit the parameters loading.

7




Current display

Display wire feeding speed, welding current and arc spot welding time.

4. m/min Indicator lamp will light on when displaying preset speed of wire feeding.

5. An indicator lamp will light on when displaying welding current. Displays preset current
while in open load, displays practical value in welding.

6.S indicator lamp will light on when displaying arc spoft fime.

Voltage display

Display inductance and volt.

7.When regulating inductance, the display will show value of inductance and the control
lamp will light on. The adjustable range of inductance is from 1 to 50.

8. When regulating welding current by tuning crater filling current knob or Voltage regula-
fion knob on the controller, the display will show Volt and V indicator lamp will light on.
Displays preset Volt while in open load, displays practical value in welding.

Welding status indicator lamp

9. When regulatfing welding parameters, the “Welding” lamp will light on and the display
will show welding parameters.

10. When regulating crater filing parameters, the “Crater filling” lamp will light on and the
display will show crater filling parameters. The display resume displaying welding param-
eters after stopping regulating for three seconds.

Mode selection key

11. Selecting 2-step, 4-step or arc spot weld.

- 2-step: Perform welding when push torch trigger, stop welding when release the trigger.

- 4-step: After successfully starting arc by push torch trigger, then you can perform welding
by release the trigger, when you pull torch trigger again, torch will furn into crater-filling
condition which was preset by stop- arc knobs on the front panel. The welder will stop
welding when release the trigger. This mode is suitable for welding long weld.

- Arc spot welding: After successfully starting arc by pull torch trigger, the welder will stop
welding automatically at the end of arc spot welding. If release the trigger during arc
spot welding, the welder will stop welding immediately.

Wire diameter selection key
12. Selecting wire diameter between®1.6, ®1.2 and ®1.0mm, and the respective LED wiill
lights on.

“Individual/Synergic” selection key

13. Select individual/synergic mode. On “Individual” mode, welding current and volt- age
can be adjusted individually by regulating controller of wire feeder. On “Synergic”
mode, welding voltage automatically match up to welding current. Fine tunes welding
voltage by regulating “Crater filling™ knob.

Flux Cored Wire or Solid Wire MIG Welding Selection
14. "FCAW/GMAW" selection key

“Crater filling current/Arc spot welding time” knob
15. While in "4-step”, be used for adjusting crater filling current. While in *Arc spot welding
fime”, adjusts arc spot welding time from 0.5 to 5 seconds.

“Crater filling voltage” knob
16. While in “4-step”, be used for adjusting crater filing voltage.
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“Inductance” knob
17. Altering welding stability, penetration and spatter volume.

“Gas test” key
18. Gas flows out for about 30 seconds when pressed on. Stop gas flowing whenpressed
again in 30 seconds.

“Wire test” key
19. Wire feeding when pressing on the key. Stop feeding when releasing the key. (The
same function as to press the inching button on the wire feeder controller).

3-2. Combination Keys Functions Introduction
f( \\

| © @

CRATER FILLER CURRENT CRATER FILLER VOLTAGE
SPOT WELD TIME

LoAD PROG M/

o v

CRATER FILLER VOLTAGE INDUCTANCE

Q Welding QO crater Filler
: 2 ©) +(©
Ozsiw OQe-step Ot w.‘c@ Owvi0 Qo2 QoL @
3 s O (F) +

INDUCTANCE

4 OKMOO‘NZO‘“”@ +

INDUCTANCE

1. Display preset current and preset the wire feeding speed switching key combinations

- Pressing on “Crater filling current” and “Crater filling volt” knobs simultaneously for one
second, the Amp nixietube will display values altering between preset welding current
and preset wire feeding.

2. Standard welding parameters

- Pressing on “Crater filling volt” and “Inductance” knobs simultaneously for about one
second, the represented standard welding parameters of the selected size of welding
wire will be loaded, it is convenient to testing or maintaining the welder.

3. Pre-gas flow time & Post-gas flow time function selection key

- Adjust Pre-gas flow time or Post-gas flow time.

- Pressing on “Inductance” and “Gas test” knobs simultaneously once, Pre-gas flow time
will be loaded, and Current nixietube display function code"811",and "S" indicator
lamp will light on. Pre-gas flow time will be changed from 0.01 to 9.99 seconds while
adjusting “Crater filing voltage” knob. main function will be recovered after 5 seconds.

- Pressing on “Inductance” and “Gas test” knobs simultaneously twice, Post-gas flow fime
will be loaded, Current nixietube display function code”812",and “S" indicator lamp will
light on. Post-gas flow time will be changed from 0.01 to 9.99 seconds while adjusting
"“Crater filling voltage” knob. main function will be recovered after 5 seconds.




4, Start wire feeding speed & Crater filling time function selection key.

- Adjust Start wire feeding speed or Crater filling time.

- Pressing on Inductance and Wire diameter selection knobs simultaneously once, Start
wire feeding speed will be loaded, Current nixietube display function code813, and M/
min indicator lamp will light on. Start wire feeding speed will be changed from 0.5 to 4.2
M/min while adjusting Crater filing voltage knob. main function main function will be
recovered after 5 seconds.

- Pressing on Inductance and Wire diameter selection knobs simultaneously twice, Crater
filing time will be loaded, Current nixietube display function code810,and S indicator
lamp will light on. Crater filling time will be changed from 0.01 fo 2.00 seconds while ad-
justing Crater filling voltage knob. main function main function will be recovered after 5
seconds.

3-3. The Rear Panel and Parts Number Reference

4

5

1. Mini Circuit Braker

- The function of Mini Circuit Braker is to protect welding machine by automatic trip to
turn-off power supply while in machine overload or failure. Normally, the switch flipped
to upward which means power-on. Use switch on the disconnected switchboard or
switchbox(customers prepare by themselves) to start or stop welding machine, avoid-
ing using the Mini Circuit Braker.

2. Gas Heater power cable socket AC36V

- Wire to CO regulator’s heater coil

3. Cooling fan (Axial flow fan)

- Cool down the heat components in the welding machine.

Note: The fan will rotate when welding, but will not rotate only after power on. The fan will
halt rotating automatically after stop welding in fifteen minutes.

4. Input power cable

- The mixed-colored wire must be firmly grounded, the rest wires connect to 3-phase
power (380v/50Hz) respectively.

5. Ground bolt

- To ensure operators not to be harmed and welding machine to be working normally,
make sure the ground bolt grounded firmly by ground lead specified in the table 1-4, or
ground wire(mixed-colored) of the input power cord grounded firmly.
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3-4. Controller

This conftroller is fixed on the panel of wire feeder.(Panel illustration and parts number
reference)

1. Current regulation knob
- Adjusting welding current

2. "“Inching” button
- Used for quick wire feeding

3. Volf regulation knob
- On “Individual”, adjusting welding volt
- On “Synergic”, adjusting welding volt, tune the “volt” knob to point to “Norm™ usually.
Finely tune welding volt from -8V to +8V by turning the knob left and right.

Current Voltage

INCH FEEDING

Panel of Controller

3-5. Operating Procedure

Reset the circuit breaker on the switchboard, then the welder's indicator lamp will turn on,
and the cooling fan will spin. Press on the “Inch feeding” button on the feeder’s controller,
the feeder begin to feed wire. Preset the process parameters by regulating the conftrol-

ler, tuning the knob, and flipping the switch to proper location on the front panel of the
welder. When the torch trigger is pulled, the feeder start to feed wire, and CO will blow out
of the nozzle, therefore it can be used for welding. Operators can 2 select parameters from
table listed below. Be sure to turn off the valve of gas bottle and unplug the power cord
hile stop welding.

Suitable Wire @ (mm) Weldin Current (A) Welding Voltage (V)
0.8, 1.0 60-80 17-18
1.0, 1.2 80-130 18-21
1.0, 1.2 130-200 20-24
1.0, 1.2 200-250 24-27
1.2, 1.6 250-350 26-32
1.6 350-500 31-39

11



Precavtions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance

1. Remove power unit before maintenance or repairl

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

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

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

8 When not in use for a long fime, in the original packaging in a dry place.
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Kisztelt Vasarld!

Figyelmébe ajdnljuk az aldbbiakat a jotdlidsi jegy érvényességét illetéen. Ha a javitdst

a visszaaddstdl szamitott 30 nap alatt nem tudjuk elvégezni, Ugy kdltségmentes
kdlcsontermékrol szervizink Utjadn gondoskodunk a javitds befejezéséig. Nem tekinthetd
jétallas szempontjdbdl hibdnak, ha mi vagy az dltalunk jotdlldsi javitdsok elvégzésével
megbizott szerviz bizonyitja, hogy a meghibdsodds rendeltetésellenes haszndlat, alakitds,
szakszerUtlen haszndlat utdn keletkezett okokbdl kdvetkezett be. Ennek alapjdn a
vasarlét jotdlidsi idén belll meghibdsodott termék dijmentes kijavitdsa, vagy ha ez nem
lehetséges, kicserélése és ezzel 6sszeflggd kdr megtéritése illeti. Az eladdtdl kdvetelie
meg a vasdarlds napjdnak feltintetését az eladdszerv részére elbirt rovatban, és a jotdllasi
szelvényeken. Elveszett j6tdlldsi jegyet a jotdlldst vdllald csak az eladds napjdnak

hitelt érdeml igazoldsa (pl. ddtummal, bélyegzdvel elldtott szdmla) esetén pédtol.

A termék cseréjét lehet kémni: Ha a tennék: - a vasarlastdl sz&mitott 3 napon belUl
meghibdsodott. A cserét a vasdarlds helyén kell érvényesiteni. - Kicseréljuk a terméket,

ha azt javitdssal nem tudjuk rendeltetésszerd haszndlatra alkalmassd tenni, vagy a javitdast
a termék atvételét kovetd 30 nap alatt nem tudjuk befejezni. Csere esetén Uj jotdlldst
biztositunk. A cserére jogositd igazoldst a szerviz dllitja ki. Ha a cserére nem volna
lehet&ség, igy az On vdlasztdsa szerint a termék visszaaddsa fejében a vételdrat megtéritjik.
A szabdlytalan haszndlat elkerllésének érdekében a termékhez gépkdnyvet

mellékellnk és kérjik, hogy az ebben foglaltakat sajat érdekében tartsa be, mert a
haszndlati utasitdstol eltérd haszndlat miatt bekdvetkezett hiba esetén a termékért jétdlldst
nem vdllalunk. Az ilyen okbdl bekdvetkezett meghibdsodott termék javitdsi kdltsége

a jotdalldsi idétartamon belll is a vevét terheli.

Jotdlidsi javitdst csak a jotdlldsi jegy egyidejd bemutatasdval végzink. A jétdlldsi jegyen

a vevd dltal bdarmilyen szabdlytalan javitds, térlés vagy datirds, valdtlan adatok
bejegyzése a j6tdlldsi jegy érvénytelenségét vonja maga utdn.

A j6tdlldsi jegyen a javitd szolgdlatnak kell feltUntetni:

* Az igény bejelentésének idépontjat,

* A hibajelenséget.

e Ajavitds médjat és idejét, valamint a meghosszabbitott jotdllds lejdrati idejét,
* A javitdsi munkalap sz&mdat.

Javitdsi munkdk kizdrélag csak a jotdlidsi jegy alapjdn és egy szdmozott javitdsi szelvény
bevondsa ellenében végezhetnek a jegyen feltintetett javitd szervizek. A jotdlldsi

jegy szelvényeket tartalmaz, ellenérizze, hogy minden javitasndl kitoltsék a megfeleld
szel vény részt.

A vasdrldk jogait és kdtelességeit, valamint a gydrtdkat terneld kotelezettségeket a
151/2003. (IX. 22) sz. kormdnyrendelet tartalmazza.

IWELD Kft.
2314 Haldsztelek, Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626
E-mail: info@iweld.hu
Web: www.iweld.hu
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7 ’ 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY o e
2314 Haldasztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

fipusy... gydari szému
termékre a vdasdrldstdl szamitott 12 hdnapig kdtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpotidst.
Vasarlaskor kérje a termék prébdajat!

Elado tolti ki:

A vdésdrld neve:

Lakhelye:

Vésarlds napja: EV HO NAP

Eladé bélyegzéje és aldirdsa:

Jotallasi szelvények a kotelezd jotdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A j6tallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllas Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

2Y HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt &rizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.lRAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numar:

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

Completat de catre Vénzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarul! Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa- pdstratil



www.iweld.hu



