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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 forgalmazdjét.

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

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is

a termék adatlapjdn.

J6 munkdt kivénunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




FIGYELEM!

A hegesztés és 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.




F6 paraméterek

MIG 320 SYNERGIC

FUNKCIOK

PARAMETEREK

Cikksz&dm
Inverter tipusa
Vizh(Gtés
Digitdlis kezel&fellet
Programhelyek szédma
EMC
Szinergikus vezérlés
Impulzus méd
Dupla impulzus méd
Polaritasvdltds FCAW
2T/4T
28T/4ST
SPOT
Hordozhatd huzaltold egység
Kompakt kivitel
Huzaltold gérgdk szdma
LT AWI
HF AWI
Impulzus DC AWI
Arc Force
Allithaté Arc Force
Hot Start
Tartozék hegesztépisztoly
Opciondlis hegesztépisztoly
F&zisszdm

Altalénos jellemzék

MIG

DC AWI

MMA

Hdldzati feszUltség

L . MMA
Max./effektiv dramfelvétel
MIG
Teljesitménytényezd (cos @)
Hatasfok
Bekapcsoldsi idé (10 perc/40 °C)
oz MMA
Hegesztéaram
MIG
L MMA
MunkafeszUltség
MIG

Uresjarati fesziltség
Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly
Huzaldtméré
Huzaltekercs dtmérd
Témeg

Méret (HXSZxM)

800MIG320DS
IGBT

AU X X X AN X x N 0\ %

x

x

v
IGRIP 240

X

3

3x400V AC +10%, 50/60 Hz
18.5A/11A
16.8A/10A
0.93

85%

300A/32V @ 35%
250A/30V @ 100%

40A-300A
45A-300A
21.5V-32V
16.2V-29V
58V
F
P21
0.8-1.2 mm
@ 270 mm, 15 kg
60 kg
950 x 458 x 950 mm




2. BeUzemelés
2-1. HAlézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati aljizaton keresztil a
féldelt hdlézatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozdba kell bedugnil
3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy a feszUltség megfeleld savtartomdnyban van-e!

MIG mode MMA mode

2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegeszid pisztoly csatlakozdsa.

1. Mindegyik gép gydri munkakdbellel kerdl forgalomba, melyeknek két lengd csatlakozdja van,
amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik, hogy jol csatlakozzanak a kdbelek, kildnben
mindkét oldal sértlhet, tUimelegedhet vagy eléghet!

2. Az elektrédafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig a munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz kap-
csolédik.

3. Figyelien oda az elektréda vezetékre, mivel két mddja van az inverteres hegesztégép kapcso-
Idsdra: pozitiv és negativ csatlakozds. Porzitiv: elektrédatarté .-, mig a munkadarab a ,,+"-hoz.
Negativ: munkadarab ,,-, , mig elekirédatartd ,,+" —hoz kapcsolt. A gyakorlatnak megfeleld
maodot vdlassza, mert hibds kapcsolds instabil ivet, illetve sok froccsenést okozhat. llyenkor cse-
rélie meg a polaritast, hogy elkerUlie a hibds géphaszndlatot!

4. Ha a munkadarab tUl messze van a géptdl (50-100m) és a mdsodlagos vezeték tUl hosszu, akkor
a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljUk a feszUltségesést.

5,. Fogyd elekirddds (MIG) Uzemmddban csatlakoztassa a hegesztd pisztolyt a kompakt centrdl

csatlakozdhoz és az Uzemmadd vdlasztdé gombot dllitsa “MIG™ dlldsba. A elektréda fogdt csat-
lakoztassa le a géprdl!



2-3 A huzalelotolé csatlakozdsa

1.

2.

4.

A huzalelStold tartd tengelyére régzitse a megfeleld huzalgdrgdt, mely huzal specifikus. Bizo-
nyosodjon meg, hogy a huzalgdrgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

Huzalt dramutatd jardséval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levagni a goérbe, tort sza-
kaszt, ez utdn fUzzUk csak azt tovabb!

. HUzza meg a csavart a huzal-leszoritén, tegye a huzalt a huzaladagold kerék vezetdjébe, te-

gye fel ésrégzitse a kimeneti alizatra a hegesztépisztolyt és kézzel flzze be a huzalt a pisztolyba.

A hegesztépisztoly gombjdnak megnyomdsdval tovdbbitsa a huzalt mindaddig mig a megfe-
lelé huzaltGinyUldst eléri a pisztolyndl.

2-4. Ellenérzés

. EllenérizzUk hogy a gép megfelelé mddon legyen foldelve!
. EllenérizzUk, hogy minden csatlakozds tokéletes legyen, kilondsen a gép foldelése!
. EllendrizzUk, hogy elektrédafogd vagy MIG hegesztépisztoly és a testkdbel kdbelcsatlakozdsa

tokéletes legyen!

4. EllendrizzUk, hogy kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!

. Ellené&rizzUk, hogy az Uzemmdd kapcsold helyes dlldsban legyen!
. Hegesztési froccsenés tUzet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyulékony anyag a

munkaterileten!

3. Mikodés

3-1 Kezel6panel elemei

(o0}

No. Megnevezés
1 MMA/MIG mdd vdlasztd
VRD/2T/4T méd vdlaszid

Huzaldtmérd vdélasztd (@ 0.8/1.0/1.2mm)
MenU vdlasztd (MENU)

Tébbfunkcids bedllitd gomb

Meméria vdlaszté (Memory 1/2/3)
Gazellendrzé

Huzalellendrzd

NV 00 N o AN WN

Multifunkcids kijelzd




“4" MenU gomb
Ez a funkcid csak MIG modban mUkodik!

“5" " Multifunkciondlis adat bedllité gomb. A gomb megnyomdsa utdn forditsa el a
kivant érték bedllitdsdhoz!

3-2. Polaritds valtas

Amikor t6mér hegesztéhuzalt haszndlunk véddégdzzal a hegesztbpisztoly kdbelét a
pozitiv kimenetre kell csatlakoztatni, a fold kdbelt a negativ kimenetre. Ha porbeles
huzalt haszndlunk, a két csatlakoztatott kdbelt fel kell cserélni

3-3. MUkdodés MMA mdédban

1. MMA/MIG vdlasztd gomb (3). A gomb megnyomdsdval valthat MIG vagy MMA mU-
kddési modok kdzott. A jelzé6fény ennek megfelelben vildagit.

2. 2T/4T/VRD mod kivdélasztdsa (4):a két-UtemU (2T) mddban, amikor a hegesztépisztoly
kapcsoldjdt megnyomijuk a hegesztégép megkezdi a hegesztést és mindaddig tart
amig a gombot elengedijik. A négy-Utem( (4T) mddban, a hegesztés megkezdd-
dik amikor elészér megnyomijuk a hegesztépisztoly kapcsoldjdt. A gombot hegesztés
kdzben elengedjik, majd amikor Ujra megnyomjuk a gombot a kraterfeltdltés fdzis
megkezdddik és ezutdn a hegesztés befejezédik. A VRD funkcid biztonsdgos szintre
csokkenti a maximdilis Uresjdrati nyitott dramkori fesziltséget a kimeneteken az dra-
motés elkerGlése érdekében.

3. A multifunkciés kijelzé6 mutatja a bedillitott hegesztéaram értékét.

4. Allitsa be a kivant hegesztéaramot a hegesztési feladatnak megfeleléen, 40A-300A
kbzot értékre.

5.3 mdsodperccel a bedllitds tan a bedllitott paraméter a kijelzén villogni kezd, ami azt
jelenti, hogy az adatok mentése megtortént.

6. A hegesztés megkezdésekor a kijelzé 5 mdsodpercig mutatja a feszGltséget és a be-
dllitott dramerdsséget. Ezutdn visszatér a bedllitott aktudlis dllapotba.

3-4. MUkoédés MIG mdédban

1. MMA/MIG vdlaszté gomb (3). A gomb megnyomdsdval vdlthat MIG vagy MMA
mUkddési modok kozott. A jelzdfény ennek megfeleléen vildgit.

2. A multifunkcids kijelz6 mutatja a bedllitott fesziltség értékét (V) és a huzalelbtolds
sebességének értékét (m/min)

3. MIG mdédban ha megnyomja a huzalellenérzd gombot a kijelzén a Iédmpa vila-

gitani kezd és elindul a nagy sebességl huzaltovdbbitds. A multifunkcios kijelzd is
villog, mindaddig amig megnyomja a hegesztépisztoly kapcsoldjdt, vagy bdrmelyik

gombot a panelen. Ekkor a kijelzé villogdsa ledll, a fény kialszik és a huzaltovabbi-
tas megdll.

4. MIG mddban ha megnyomja a gdzellendrzé gombot a kijelzén a ldmpa vildgitani
kezd és a gdz aramlds elindul A multifunkcids kijelzé is villog, mindaddig amig meg-
nyomja a hegesztépisztoly kapcsoldjat, vagy bdrmelyik gombot a panelen. Ekkor a
kijelzé villogdsa ledll, a fény kialszik és a gdzdramids megdill.



5. 2T/4T/VRD mod kivdlasztdsa. (4):a két-UtemU (2T) mddban, amikor a hegeszté-pisz-
toly kapcsoldjdt megnyomijuk a hegesztégép megkezdi a hegesztést és mindaddig
tart amig a gombot elengedjik. A négy-UtemU (4T) mddban, a hegesztés meg-
kezdédik amikor elészr megnyomijuk a hegesztépisztoly kapcsoldjat. A gombot
hegesztés kdzben elengedjik, majd amikor Ujra megnyomjuk a gombot a krdterfel-
téltés fazis megkezdddik és ezutdn a hegesztés befejezédik. A VRD funkcid bizton-
sAgos szintre csdkkenti a maximdlis Uresjdrati nyitott dramkori feszlltséget a kimene-
teken az dramUtés elkerllése érdekében.

6. MIG médban mikddik a huzaldtmérd valaszté gomb. Vdélassza a huzaldtmérének
medgfeleld értéket! @0.8mm @1.0mm @1.2mm

7. Vdlaszthatd az Egyedi/Szinergikus mddozat. Ebben a mdédozatban, a hegesztéa-
ram és feszUltség egyénileg szabdlyozhatd az elétold ellendrzésének szabdlyo-
zasdval. Szinergikus (,,Synergic”) hegesztési moédban, a feszlltség automatikusan
pdrosul a hegeszté drammal. A feszUltség finoman hangolhaté /dllithatd a |, kréter-
feltoltd” /crater filing/ gomb szabdlyozdsaval.

@0.8mm huzaldtmeérdnél dllithato feszlltseg és elStoldsi sebesseg értékek:
16.2V 3.0m/min - 27V 15.0m/min;
@1.0mm huzaldtmeérdnél dllithato feszlltseg és elStoldsi sebesseg értékek:
16.5V 2.2m/min - 30.3V 12m/min;
@1.2mm huzaldtmeérdnél dllithato feszlltseg és elStoldsi sebesseg értékek:
18.2V 2.2m/min - 29.4V 9.0m/min.

Megjegyzés: Az dllithaté tartomany vdltozik a hegesztési feladatnak megfeleléen.
Ha ellentmondds van a tartomdny és az aktudlis érték kozott, az aktudlis érték az
irdnyado.

8. Nyomja meg egyszer a MENU gombot! Ekkor a feszUltség érték dllithaté be. Nyomja
meg még egyszer a MENU gombot, ekkor az induktancia dllithatd be, £10%-os
s@vban. Vdltoztathatd a hegesztés stabilitésa, az dthatolds és froccsenés nagysd-

ga. )
Ha harmadszor megnyomija a MENU gombot, visszatér a bedllitott fesziltség és
huzalelétold sebesség értékekre.

9. 3 mdsodperccel a bedllitds tan a bedllitott paraméter a kijelzén villogni kezd, ami
azt jelenti, hogy az adatok mentése megtortént.

10. A hegesztés megkezdésekor a kijelzé mutatja a feszUltséget és a bedllitott drame-
résséget.

11. A hegesztépisztoly kapcsoldjdt felengedjik megdllitva a hegesztést, a *“HOLD” fel-
irat még 3 mdsodpercig villog a kijelzén és ekkor ledll a gdzdramlds. 2 mdsodperc
mulva a kijelzé visszadll az alaphelyzetbe.

Tarol6 funkcié

Ez a funkcié automatikusan mdkadik. Allitsa be a hegesztési értékeket amikor a “Me-
mory 1" vildgit és az értékeket a memadridban eltdrolja a gép. Ha az érték megvdalto-
zik, a memédridban felllirja az elézé értéket. A hegesztési paramétereket 3 program-
helyen tdrolhatja “Memory 1/2/3". A gomb megnyomdsdval vdlaszthat a programok
kozot.



3-5. Hibajelzések a kijelzén

1. Huzalelétold hiba jelzése:
A kijelzédn a “-8- EE,-" hibajelzés folyamatosan villog ha a huzaltovdbbitds nem
mUkoddik megfeleléen. Inditsa Ujra a hegesztégépet, ezutdn a kijelzé mutatjia a
hiba bekdvetkezése elétt bedllitott paramétereket.

2. Tuldram jelzése:
A kijelzén a “-P- -EC-" hibajelzés folyamatosan villog, a hegesztégép nem mu-
kodik megfeleléen. Inditsa Ujra a hegesztégépet, ezutdn a kijelzd mutatja a hiba
bekdvetkezése el6tt bedllitott paramétereket.

3. TUImelegedés védelem jelzése:
A kijelzén a “-P- -EH" hibajelzés folyamatosan villog, a hegesztégép nem muikddik
megfeleléen. Ebben az esetben vdarja meg amig a hegesztégép lehil. Ha a hé-
mérséklet 60 C° ald csdkken a hibajelzés megszinik és folytathatja a hegesztést.

3-6. Hegesztési paraméterek listdja

A felsorolt értékek az aldbbi tdblazatokban, dltaldnos értékek és standard kérilmények kézott
érvényesek.

vcj\s?gg?(;g Huzaldtmérd Térkdz  |Aramerésség| Fesziltség }:Zgzz?éé; 10Tnlilzuﬁlﬁs Géz aramlés

(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)

= é_> 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
g % 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
§_ ;D- 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
((é (cfp’ 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
% 5 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
é 2.3 1.0,1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
% 3.2 1.0,1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15

“ 4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20

g 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15

%_ 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15

‘% 1.2 0.8,0.9 0 120 18-5 130 10 15

% 1.6 1.01.2 0 180 19-5 130 10 15

é 2.0 1.01.2 0 200 21 100 15 15

%\ 23 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20

@ 3.2 41641 0 260 26 120 15 20

10



vc?s?gggé;g Huzaldtmérs | Aramerésség FeszUltség 2:82252251 Huzal tinyUlds | Gdaz dramlds
(mm) (mm) (A) (\%] (cm/min) (mm) (L/min)
é’ S’ 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
% 8 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
5‘2: ‘ 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
4.5 1.0,1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
vc/?sr;gg?é;g Huzalatmérd Hegszjzeggési Aramerésség| Fesziltség ':zgzzigé; TL’J'I—inUyZLﬁi'Js Gdz aramlds
(mm) (mm) (°) (A) V) (cm/min) (mm) (L/min)
§ é_> 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
S 2 1.2 09,1.0 450 85-90 18-19 5060 10 10-15
i—Dq i 1.6 1.0,1.2 450 100110 19--20 50--60 10 10-15
55_ % 2 1.0,1.2 450 115125 19--20 50--60 10 10-15
2 & 23 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
% % 3.2 1.0,1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
é‘ 4.5 1.0,1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20-25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20--25
CZ> 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
%_ 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
‘(g; 1.6 1.0,1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
% 2 41641 450 210 24 120 15 20
é 2.3 41641 450 230 25 110 20 25
%‘ 3.2 41641 450 270 27 110 20 25
© 4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
< P 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
]
=l g‘ § 1.2 0.8,0.9 300 80--90 18--19 45--50 10 10--15
2 @ % 1.6 0.8,0.9 300 90--100 19--20 45--50 10 10--15
% ‘§ .5 08,09 470 100-130 20-21 45-50 10 10-15
‘% gj ’ 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10-15
% 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10-15 20--25
4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
@ CZ) 470 220 24 150 15 15
g
=3
“ % 2332 12
%\ 470 300 26 250 15 15
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Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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 hegesztédram nem lépheti t0l a megengedett maximdlis értéket! Aram tolter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kozo6tt tartdsdt. Ha bemeneti feszUltség 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 generdatorrdl, vagy kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrédl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl annak féldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tdlterhelés 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 haldzati biztositék, dugalj
és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdlézati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
re!l 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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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 N /
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 mTodeounq casti Qe Urechl sau alte echipa- \\ /
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. Principalii parametri

MIG 320 SYNERGIC

Numar articol 800MIG320DS
Tip invertor IGBT
5 Racitor de apa x
2 Controlul digital v
@ Numarul de program )
EMC v
Sinergic controlat v
Mode de puls X
Mode de dublu-puls X
Polaritate inversa - FCAW v
5O 204 v
X = 25T/4ST x
£  SPOT x
Unitate de alimentare sarma portabil X
Design compact v
Role pentru sGrma 4
O LIFTTIG
o HFTIG
O PULSEDCTIG
< Arc Force X
= Reglabild ARC force x
= Hot Start v
Accesoriu MIG iGrip pistolet IGRIP 240
Optional MIG ipistolet x
Numdarul de faze )
Tensiune de alimentare 3x400V AC £10%, 50/60 Hz
Curentul de intrare max/ef. MMA Rl
MIG 16.8A/10A
Factorul de putere (cos @) 0.93
Randament 85%
E Raport sarcina de durata (10 min/40 °C) 2%%%%0’ é@ 1:%!;)772
s o MMA 40A-300A
< Reglare curent de iesire
& MIG 45A-300A
A - - MMA 21.5V-32V
Tensiune de iesire nominald
MIG 16.2V-29V
Tensiune de mers in gol 58V
Clasa de izolatie F
Grad de protectie P21
Diametrul sirmei 0.8-1.2 mm
Diametrul bobina de sirmi @ 270 mm, 15 kg
Masi 60 kg
Dimensiunile 950 x 458 x 950 mm



2,

Punereain functiune

2-1. Conexiune pe retea

1.

2.
3.

Fiecare aparat are proprile sale cabluri de racordare electricd. Aparatul se va
conecta la reteaua electricd cu conductor de impamantare printr-o prizd cores-
punzdtoare!

Conductorul electric se va intfroduce in priza electricd corespunzatoare!

Se va verifica, prin utilizarea unui multimetru, ca tensiunea sa apartind domeniului
corespunzator!

mod MIG mod MMA

2-2. Conectarea dintre conductoarele de iesire si pistolul de sudare MIG.

1

. Fiecare aparat se comercializeazd cu un cablu de lucru cu care este dotat din fabricd

si care are doud conectoare, ce se conecteazd pe panou. Se va verifica conectarea
corespunzatoare a cablurilor, infrucdt in caz contrar este posibild deteriorarea, arderea
ambelor partil

. Cablul piesei de prindere al electrodului se va conecta la borna negativad, in timp ce

cablul piesei de lucru (test) se va conecta la borna pozitiva.

. Se va acorda atentie cablului electrodului. In general aparatul de sudare cu invertor are

doud moduri de conectare: Conectare pozitiva si negativa. Pozitiva: piesa de prindere
a electroduluila ,,-,,, iar piesa de lucru la ,,+". Negativ: piesa de lucru la .-, , iar piesa de
prindere a electrodului la ,,+". Se va alege modul de utilizare corespunzator experientei,
infrucat o conectare gresitd poate cauza un arc electric instabil si multe improscari. n
asemenea cazuri se recomandad sa schimbati polaritatea, pentru a evita utilizarea gre-
sitd a aparatuluil

.In cazul in care piesa de lucru se afl@ prea departe de aparat (50-100 m) iar cablul se-

cundar este prea lung, este necesard marirea sectiunii fransversale a cablului pentru a
compensa caderile de tensiune.

. In modul de lucru cu electrod ce se consumda (MIG) pistolul de sudare se va conecta la

borna de conectare compacta si se va selecta pozitia ,,MIG" a comutatorului de selec-
tare a modului de lucru. Piesa de prindere a electrodului se va decupla in acest caz de
pe aparat!
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2-3 Conectarea piesei de avans al sarmei

1. Pe axul de suport al piesei de avans al sérmei se va fixa rola de sérmd corespunzatoare.
Se va verifica corespondenta rolei pentru respectiva sadrma.

2. Sérma de va desfasura in sensul acelor de ceasornic, dupd care se va tdia segmentul
fr@nt, indoit si apoi se va fixa in ghidaj.

3. Se vastrnge surubul de prindere a sérmei, se va pune sdrmain ghidajul rotund de dozare
a s@rmei, se va fixa de baza de iesire pistolul de sudare si se va introduce manual sérma
in pistol.

4. Prin apdsarea butonului pistolului de sudare se avanseazd sGrma pdnd ce se obtine la
pozitia de avans corespunzdtoare.

2-4, Verificare
1. Se va verifica impdmdéntarea corespunzatoare a aparatuluil

2. Se va verifica natura impecabild a tuturor conexiunilor sith mod special a celuia de lega-
te la pamant!

3. Se va verifica natura impecabild a conexiunii cablului piesei de prindere a electrodului
sau a pistolului de sudare MIG si a cablului de test!

4. Se va verifica polaritatea corectd a bornelor de iesire!
5. Se va verifica pozitia corespunzatoare a comutatorului modului de functionare!

6. Improscarea de sudare poate cauza incendii, motiv pentru care este necesar s se veri-
fice s& nu existe In apropiere materiale inflamabile!

3. Functionarea
3-1. Elemente Panoul de control

_

I WiRe cHECK

Denumire
Comutator selectare mod de lucru MMA/MIG

Comutator selectare mod VRD/2T/4T

Comutator de selectare a diametrului sérmei (& 0.8/1.0/1.2mm)
Comutator selectie meniu (MENU)

Buton de setare multifunctional

Selector memorie (Memory 1/2/3)

Verificare gaze

Verificare sGrma

Afisaj multifunctional

=
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“4" Buton meniu
Aceasta functie este functionald numaiin modul de lucru MIG!

“5" * Buton multifunctional de setare date. Dupd apdsarea, butonul se va roti pentru
setarea valorii dorite.

3-2.  Schimbare polaritate

Atunci cand se utilizeazd o sérma de sudare densd cu gaz de protectie, cablul pistolu-
lui de d=sudare se va conecta la borna de iesire pozitiva. Daca se utilizeazd sGrmda cu
miez pulberizat, se vor inter-schimba cele doud cabluri conectate.

3-3. Functionare in mod MMA

1. Buton de selectare MMA/MIG (3). Prin apdsarea butonului se poate selecta modul
de functionare MIG sau MMA.. Ledul indicator se va aprinde in conformitate cu se-
lectia facuta.

2. Selectarea modului de lucru 2T/4T/VRD (4):in modul de lucru cu doi fimpi (2T), atunci
cand apdsam butonul pistolului de sudare, operatiunea de sudare incepe si durea-
z& pénd cand se elibereazd butonul. Tn modul de lucru cu patru timpi (4T), sudarea
hcepe atunci cand apdsdm pentru prima datd pe butonul pistolului de sudare. Tn
timpul sudarii butonul se lasd liber, iar atunci cadnd apdsdm pentru a doua oard pe
buton, incepe faza de formare a craterului, dupd care se terind operatiunea de
sudare. Functia VRD asigurd reducerea la un nivel sigur a tensiunii maxime de mers
in gol, in vederea evitarii fenomenelor de electrocutare.

3. Afisajul multifunctional afiseazd valoarea setatd a curentului de sudare.

4. Se va seta valoarea doritd a curentului de sudare, in functie de sarcina concretd de
sudare, infre 40 A si 300 A.

5. Cu 3 secunde dupd setare, parametrul setat vaincepe sa se lumineze intermitent pe
afisqj, ceea ce Tnseamnd cd a avut loc salvarea datelor.

6. Lainceperea suddrii, afisajul va arata timp de 5 secunde valoarea tensiunii si valoo-
rea setatd a curentului. Dupd aceea, afisajul revine la starea curentd setata.

3-4.  Functionarea in mod de lucru MIG

1. Buton de selectare MMA/MIG (3). Prin apdsarea butonului se poate selecta modul
de functionare MIG sau MMA.. Ledul indicator se va aprinde in conformitate cu
selectia facuta.

2. Afisajul multifunctional aratd valoarea setatd a tensiunii (V) si valoarea vitezei de
avans a sarmei de sudurd. (m/min)

3.Tn modul de lucru MIG, dacd se apasd butonul de verificare a sérmei, ledul se
aprinde pe afisqj siincepe avansul de mare vitezd a s@rmei. Afisajul multifunctional
va lumina intermitent p&nd cand se apasd butonul pistolului de sudare sau orice
buton de pe panoul de comandd. Dupd aceasta inceteazd luminarea intermiten-
ta a afisajului, se stinge ledul si se intrerupe avansul sGrmei.

4.7n modul de lucru MIG, dacd se apasd pe butonul de verificare gaze, se aprinde
ledul pe afisqj siincepe fluxul de gaz. Afisajul multifunctional va lumina intermitent
pdand cénd se apasd butonul pistolului de sudare sau orice buton de pe panoul de
comandd. Dupd aceasta inceteazd luminarea infermitentd a afisajului, se stinge
ledul si se infrerupe fluxul de gaz.
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5. Selectarea modului de lucru 2T/4T/VRD (4): Tn modul de lucru cu doi timpi (2T),
atunci cadnd apdsdm butonul pistolului de sudare, operatiunea de sudare ince-
pe si dureazd pand cand se elibereazd butonul. Tn modul de lucru cu patru timpi
(4T), sudarea incepe atunci cdnd apdsdm pentru prima datd pe butonul pistolului
de sudare. In timpul suddrii butonul se lasd liber, iar atunci cand apdsdm pentru
a doua oard pe buton, incepe faza de formare a craterului, dupd care se terind
operatiunea de sudare. Functia VRD asigurd reducerea la un nivel sigur a tensiunii
maxime de mers in gol, in vederea evitarii fenomenelor de electrocutare

6.1n modul de lucru MIG functioneazd si butonul de selectie a diametrului sérmei.
Se va selecta din acest buton valoarea corespunzdtoare a diametrului sGrmei de
sudare! @0.8mm @1.0mm @1.2mm

7. Se poate selecta modul de lucru Individual/Sinergic. In acest mod de lucru curentul
de sudare si tensiunea pot fi setate separat, prin reglarea avansului sérmei. In mod
de lucru Sinergic (,,Synergic”), tensiunea ia valori in mod automat in functie de va-
lorile setate ale curentului de sudare. Reglajul fin al tensiunii este posibil din butonul
de ,umplere a craterului” /crater illing/.

Valorile tensiunii si ale viteze de avans a s@rmei setabile in cazul diametrului sGrmei de
@0.8mm: 16.2V 3.0m/min - 27V 15.0m/min;

Valorile tensiunii si ale viteze de avans a s@rmei setabile in cazul diametrului sGrmei de
@1.0mm: 16.5V 2.2m/min - 30.3V 12m/min;

Valorile tensiunii si ale viteze de avans a s@rmei setabile in cazul diametrului sGrmei de
@1.2mm: 18.2V 2.2m/min - 29.4V 9.0m/min.

Observatie: Domeniul de reglaj se modifica in functie de sarcina concreta de suda-
re. In cazul exista contradictii infre domeniu si valoarea curenta, va fi aplicabila
valoarea curenta.

8. Se va apdsa odatd pe butonul de MENIU! Se va accesa un meniu din care se
poate regla valoarea tensiunii. Dacd se apasd incd odatd butonul de MENIU, se
va accesa un meniu de unde se poate seta valoarea inductantei, in marja de
1+10%. Se poate regla stabilitatea suddrii, ad&ncimea de patrundere si dimensiu-
nea improscarii. Dacad se apasd a treia oard butonul MENIU, se va reveni la valorile
tensiunii si ale vitezei de avans a sGrmei.

9. Cu 3 secunde dupd setare, parametrul setat vaincepe s se lumineze intermitent
pe afisaj, ceea ce inseamnd ca a avut loc salvarea datelor.

10. La inceperea suddarii, afisajul aratd valoarea tensiunii si a intensitatii setate a cu-
rentului.

11. Eliberarea butonului pistolului de sudare intrerupe sudarea, iar pem afisaj textul
,HOLD" se va lumina intermitent timp de 3 secunde, moment in care se intrerupe
si fluxul de gaz. Dupd 2 secunde, dfisajul revine la fereastra de baza.

Functia de stocare

Aceasta functie functioneazd in mod automat. Se vor seta valorile parametrilor de
sudare atunci cand se lumineazd intermitent textul ,,Memory1”, si, ca atare, aparatul
va memora valorile. Daca valoarea se modificd, in locatfia de memorie noua vo-
loare se va scrie peste cea veche. Parametrii de sudare sunt memorati in frei locatii:
“"Memory 1/2/3". Prin apdsarea butonului se poate alege dintre aceste frei programe
memorate.



3-5. Mesaje de eroare pe dfisqj

1. Mesajul de eroare corespunzator al unei erori la piesa de avans a sGrmei:

Mesajul de eroare “-8- EE,-” se lumineazd intermitent pe afisaj atunci cand sistemul de avans a
s@rmei de sudare nu functioneazd. Se va reporni aparatul de sudurd, dupd care afisajul va
ardta parametrii setati inainte de aparitia erori.

2. Semnalarea unui supracurent:

Mesajul de eroare “-P- -EC-" se lumineazd intermitent pe afisaj atunci cand aparatul de sudurd nu
functioneazd in mod corespunzdtor. Se va reporni aparatul de sudurd, dupd care afisajul va
ardta parametrii setati inainte de aparitia erorii.

3. Semnalarea supraincdlzirii:

Mesajul de eroare “-P- -EH” se lumineazd intermitent pe afisaj atunci cand aparatul de sudurd nu
functioneazd in mod corespunzdtor. Se va reporni aparatul de sudurd, dupd care afisajul va
ardta parametrii setati inainte de aparitia erorii.

3-6. Lista parametrilor de sudare

Valorile enumerate in tabelele de mai jos sunt valori generale, fiind valabile numai in conditii

standard.
APIocc" Sarma In1ensit01eg Curent Tensiunea Viteza de Scrmq Debutil
diametrii de sudare | curentului de baza sudare prelungire de gaz
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)
144 < 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
% gr 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
% g 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
g § 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
g) g 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
= & 2.3 1.0,1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
3.2 1.0,1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15
4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
12 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
< 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15
gr 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15
g 1.2 0.8,0.9 0 120 18-5 130 10 15
8 1.6 10,12 0 180 19-5 130 10 15
g: 20 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15
(g_t.( 2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20
3.2 41641 0 260 26 120 15 20
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Grosime Diametru Intensitatea . Viteza de Avansul Tn
. PR . Tensiunea N .| Fluxul de gaz
material sérma curentului sudare exces al sérmei
(mm) (mm) (A) v) (cm/min) (mm) (L/min)
3 é 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
kol
g 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
Q
i 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
a 4.5 1.0,1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
Grosime Diametru | Intensitatea Curent Tensiune Viteza de Sarma Debutil
material sarma curentului de baza sudare prelungire de gaz
(mm) (mm) (°) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)
& = 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
Q o]
g & 1.2 0.9.1.0 450 85--90 18--19 50--60 10 10--15
Q
& o 1.6 1.0,1.2 450 100--110 19--20 50--60 10 10--15
0 <
% g' 2 1.0,1.2 450 115--125 19--20 50--60 10 10--15
5 15}
g‘ g 2.3 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
E‘ gt 3.2 1.0,1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
=]
% 4.5 1.0,1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20--25
= 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
I}
& 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
Q
o 1.6 1.0,1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
C
) 2 41641 450 210 24 120 15 20
@
o 2.3 41641 450 230 25 110 20 25
e
g,. 3.2 41641 450 270 27 110 20 25
4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
& s 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
Q o]
% & 1.2 0.8,0.9 300 80--90 18--19 45--50 10 10--15
Q
& o 1.6 0.8,0.9 300 90--100 19--20 45--50 10 10--15
o) é
S | & 0809 470 100130 20--21 45-50 10 10-15
Q @ 2.3
5 g 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10--15
3
g g( 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20--25
4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
s 470 220 24 150 15 15
oQe
Q Q
Qg
®
@ 2.3-3.2 1.2
g 470 300 26 250 15 15
@
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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 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,
dupd 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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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!

e 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 fo a profected and
safe electric network!

* Welding tools and cables used with must be perfect.

¢ Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

* 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, 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

 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.




The main parameter

MIG 320 SYNERGIC

Art. Nr.
Inverter type
Water Cooling System
Digital Control
Number of Programs
EMC
Synergic Confrol
Pulse

GENERAL

Double Pulse

Reverse Polarity - FCAW

21/41
2ST/4ST
SPOT

FUNCTIONS
MIG

Portable Wire Feeder Unit

Compact Design

Number of Wire Feeder Rolls

LTTIG

HF TIG

Pulse DC TIG

< Arc Force

> Adijustable Arc Force
= Hot Start
Accessories MIG Torch
Optional MIG Torch
Phase number

DCTIG

Rated input Voltage
Max./eff. input Current

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

Welding Current Range

PARAMETERS

Output Voltage

No-Load Voltage
Insulation

Protection Class
Welding Wire Diameter
Size of Coil

Weight

Dimensions (LxWxH)

MMA
MIG

MMA
MIG
MMA
MIG

800MIG320DS
IGBT

x

AN XK X X X N\ ¥ x X\ N\ w X

x

x

v
IGRIP 240

X

3

3x400V AC +10%, 50/60 Hz
18.5A/11A
16.8A/10A
0.93

85%

300A/32V @ 35%
250A/30V @ 100%

40A-300A
45A-300A
21.5V-32V
16.2V-29V
58V
F
IP21
0.8-1.2 mm
@ 270 mm, 15 kg
60 kg
950 x 458 x 950 mm




2. Installation
2-1. 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 to the corresponding socket fo avoid oxidization.
3. Use multimeter to see whether the voltage value varies in the given range.

MMA mode

2-2.  Connection of output wires

1. Allmachine has two air sockets, connect the plug to the socket on the panel board,
and fighten it and make sure that it’s well-connected, or it may cause the damage of
both the plug and socket.

2. The electrode holder wire is connected to the negative ferminal, while the work
piece is connected to the positive terminal; connect one terminal of the earth clamp
to the red air plug, and fighten it with hexagon spanner to make the secondary wire
well connected to the air plug, or the air plug may get burned.

3. Pay attention to the electrode of the wire. Generally, there are two ways of the DC
welder connection: positive connection and negative connection. Positive: electrode
holder to ,while work piece to " + " ; Negative: work piece to, while electrode holder
to “+" ; Choose the way according to the practical requirements, and wrong choose
may cause unstable arc and big splash, etc. Under this circumstance, renew the air
plug rapidly in order to change the poles.

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

5. You can find a MIG central connector to connect your MIG torch. Disconnect the
electrode holder when weding in MIG mode.



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 info the wire feed guide
wheel and thread the wire fo the welding torch.

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

2-4. Checking

1. Whether the machine is connected fo standard o 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 lammable materials nearby.

3. Operation Instructions

3-1.  Control panel Iayom.%i 8

I WiRe CHECK

2 —I : ﬂ
Il GAs cHeck

No. Description

1 MMA/MIG switch key
VRD/2T/4T switch key
Wire diameter selection key (£0.8/1.0/1.2mm)
Data selection key (MENU)
Multifunctional data adjusting knob
Store mode selection key (Memory 1/2/3)
Gas check

Wire check

N0 00 N o A WN

Multifunctional data display




“4" Data selection key (Menu)
This function is only effective under MIG mode!

“5" Multifunctional data adjusting knob. Coarse adjustment by pressing and turning it
for big regulating rate and high speed, while fine adjustment only by turming it for
small regulating rate and low speed.

3-2.  Polarity conversion joint

Thismachinehasthe polarity conversion; There are positive outputterminaland negative
oufput terminal between wire feeder and wire spool; When use sol-
id wire with gas profection, torch socket should be connect-
ed to the positive output ferminal, ground cable should be
connected fo the negative output terminal; When use flux-cored wire, the two con-
nected cable should be exchanged.

3-3.  Operdtion instruction under MMA mode

1. When welding stops, Press the STICK/LIFT TIG/MIG switch key the STICK indicator lights
up and it furns into STICK mode.

2. When under STICK mode, pressing the VRD/2T/4T switch key , VRD function is eno-
bled when the indicator lights up, and shows in multifunctional data display. Or, the
VRD function isn't enabled if the indicator is off.

3. Multifunctional data display shows the preset current, its unit is ampere(A).

4. Adjusting the Multifunctional data adjusting knob. Can change the welding current
during welding process, and show in multifunctional data display. The welding cur-
rent range is 10A-300A.

5. 3 seconds later after setting the welding parameters, the multifunctional data dis-
play would flashes for one time, which means the data has been saved.

6. When perform welding, the panel shows the welding voltage and the preset
current. 5 seconds later, it returns fo the preset current state.

3-4.  Operation instruction under MIG mode.

1. When welding stops, press MMA/MIG switch key MIG indicator lights up, and the
machine enters info MIG mode.(Chart 5)

2. Mulfifunctional data display shows the preset voltage, its unit is volt(V).
and wire feeding speed, its unit is m/min.

3. Under MIG mode, pressing BURN BACK,the indicator lights up, which can realize
high speed wire feeding. Multifunctional data display would flash continuously until
pressing the torch switch or any key or knob on the panel. Both multifunctional
data display and BURN BACK stops flashing, and the wire stops feeding.

4. Under MIG mode, press the Gas check, the indicator lights up, which can real-
ize gas check function. Multifunctional data display would flash continuously unfil
pressing the torch switch or any key or knob on the panel. Both multifunctional
data display and GAS CHECK stops flashing, and the gas stops checking.



5. Under MIG mode, operate VRD/2T/4T switch key to choose the welding mode. 2T
NORMAL lighting up means 2 step control way: press the torch switch, feed the gas
in advance, and perform welding normally; release the forch switch, burn back
and get rid of the ball on the end of wire, then stop feeding gas 3 seconds later.
While, 4T LATCH lighting up means 4 step control way: press the torch switch for
the first time, feed the gas in advance, and ignite the arc to perform welding; then
release the torch switch and perform welding normally. Press the torch switch for
the second time, the welding current attenuates until to crater value and keep on,
then release the torch switch again, burn back and get rid of the ball on the end
of wire, then stop feeding gas 3 seconds later.

6. Under MIG mode, operate the wire diameter selection, choose different wire diam-
eteramong @ 0.8mm @ 1.0mm @ 1.2mm

7. Adjust Multifunctional data adjusting knob during welding can realize the synergic
manipulation of welding voltage and feeding speed, which shows in multifunc-
fional data display.

@0.8mm wire adjustable range is 16.2V 3.0m/min 27V 15.0m/min;
@1.0mm wire adjustable range is 16.5V 2.2m/min 30.3V 12m/min;
@1.2mm wire adjustable range is 18.2V 2.2m/min 29.4V 9.0m/min.

Note: The adjustable range would change based on welding requirement. If there is
inconsistency between the range here and the actual value, the actual value shall
govern.

8. Press the data selection key for the first fime as which means the welding voltage
is adjustable, and the adjustment range of preset voltage is +20%;
Press the data selection key for the second time, the multifunctional data displays
as which means the inductance is adjustable, and its adjustment range is £10%.
Press the data selection key for the third time, it would turn back to preset welding
voltage and wire feeding speed.

9. 3 seconds later after setting the welding parameters, the multifunctional data
display would flashes for one time, which means the data has been saved.

10. When perform welding, the panel displays the welding voltage and the preset
current.

11. Releasing the torch switch and stopping welding. Moreover, *"HOLD" flashes for 3
seconds and quenched, which means the welding stops. 2 seconds later, multi-
functional data display shows the preset current.

Storage function

This function work automatic. Set welding value when the Memory 1 light lit up, the
value would be stored as first one. If the value is changed, it would overwrite the lat-
est one. Welders can store the value for 3 modes, Memory 1/2/3 by pressing mode
selection and turning the multifunctional data adjusting knob.




3-5.  Madlfunction display

1. Malfunction display of wire feeder:
The panel displays as “-8- EE,-" when the wire feeder is malfunctioning, and
the multifunctional data display flashes confinuously, the machine can not work
normally. Please restart the machine, the panel would shows the parameters that
were set before malfunction occurrence.

2. Malfunction display of over-current:
The panel shows as “-P- -EC-" when over-current, and the multifunctional data
display flashes continuously, the machine can not work normally. Restart the ma-
chine, the panel would display the parameters that were set before malfunction
occurrence.

3. Malfunction display of overheating protection:
The panel shows as “-P- -EH” when overheating, and the multifunctional data
display flashes continuously, the machine can not work normally. Only when the
temperature of the welding machine falls below 60 °C, the overheating malfunc-
tion would disappear, and the machine work normally without restarting.

3-6. The values listed in the following table are the general specification
values under standard condition.

Thif:ll?rzgss diownlreefer Inferval Current Voltage V\s/sledeirzjg ext\g::on Gc;so?gw

(mm) (mm) (mm) (A) (v) (cm/min) (mm) (L/min)

_g, 5 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
5 ;» 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
% %_"» 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
;E'j % 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
2 3 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
“ 2.3 1.0,1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
3.2 1.0,1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15

4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20

@I}' 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15

>

< 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15

% 1.2 0.8,0.9 0 120 18-5 130 10 15

g 1.6 1.0,1.2 0 180 19-5 130 10 15

% 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15

2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20

3.2 41641 0 260 26 120 15 20
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Plate Wire Welding . . Gas flow
thickness diameter Current Voltage speed Wire extension rate
(mm) (mm) (A) (\%] (ecm/min) (mm) (L/min)
(ED = 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
(ORNO}
% g 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
Q5
- 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
4.5 1.0,1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
Plate Wire We'd"Tg Welding Wire Gas flow
. . gun vertical Current Voltage .
thickness diameter speed extension rate
angle
(mm) (mm) (°) (A) V) (ecm/min) (mm) (L/min)
z 5 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
=3 b3
§ % 1.2 0.9.1.0 450 85--90 18--19 50--60 10 10--15
% g 1.6 1.0,1.2 450 100--110 19--20 50--60 10 10--15
= @
il 35 2 1.0,1.2 450 115--125 19--20 50--60 10 10--15
o @
3 3 2.3 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
S
% 3.2 1.0,1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
8 4.5 1.0,1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
=
g: 6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20--25
= 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
Q@
g 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
@
a 1.6 1.0,1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
>
g 2 41641 450 210 24 120 15 20
8 23 41641 450 230 25 110 20 25
3.2 41641 450 270 27 110 20 25
4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
z 5 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
=3 B3
§ % 1.2 0.8,0.9 300 80--90 18--19 45--50 10 10--15
% '§» 1.6 0.8,0.9 300 90--100 19--20 45--50 10 10--15
= @
% 35 0.8,0.9 470 100--130 20--21 45--50 10 10--15
@ 2.3
% 8 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10--15
3
% 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20--25
3 4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
%‘ 470 220 24 150 15 15
>
3
ol
S 23-32 12
Q@ 470 300 26 250 15 15
°
@
o}
Q
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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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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer:

[fem:

Applied Rules (1):

IWELD Ltd.

2314 Haldsztelek

Il. Rakdcezi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu

www.iweld.hu

MIG 320 DIGITAL SYNERGIC
MIG/MMA Dual Function

IGBT Inverter Technology
Compact Welding Power Source

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

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

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

Serial No.:

Haldsztelek (Hungary),

www.iweld.hu

3

14/09/18
o=
Managing Director:
Andrds Bodi

info@iweld.hu
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MINGSEGI TANUSITVANY

Forgalmazé: IWELD Kft.
2314 Haldsztelek
Il. Rakdezi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

Termék: MIG 320 DIGITAL SYNERGIC
MIG/MMA kétfunkcids IGBT technoldgids
kompakt hegeszté inverter

Alkalmazott szabdlyok (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

(1) Hivatkozds a jelenleg hatdlyos térvényekre, szabdlyokra és elbirdsokra.

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

Gydrté kijelenti, hogy a fent meghatdrozott termék megfelel az dsszes fenti megadott sza-
bdlynak és megfelel az Eurdpai Parlament és a Tandcs 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/
EU, 2011/65/EU irdnyelvei altal meghatdrozott kdvetelményeknek.

Szériaszém:

S

Haldsztelek, 2018-09-14
|
Ugyvezetd igazgato:
Bodi Andrds

www.iweld.hu info@iweld.hu
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CERTIFICAT DE CONFORMITATE
CERTIFICAT DE CALITATE

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

Produsul: MIG 320 DIGITAL SYNERGIC
Invertor compact de sudurd pe bazd de teh-
nologie IGBT, cu dubla functiune, MIG/MMA

Standardele aplicate (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2013

(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 sirespectate.

Producdatorul declard ca 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:

C€

Haldsztelek, 14. 09. 2018
o
Director Executiv
Bodi Andrds

www.iweld.ro info@iweld.hu



ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kotelezd jétdllas

A jotdllas idStartama 12 hdnap. A jotdlldsi hatdridé 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 jotdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kdvetden lépett fel, igy példdul, ha a
hib&t

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

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdids,

- 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 Gsszeha-
sonlitva ardnytalan tobbletkdltiséget 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 kotelezettségének megfelelé hatdridén belll, a fogyaszté érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiiz6dé érdeke megszint, a
fogyaszto eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

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

A kijavitdst vagy kicserélést — a fermék tulajdonsdgaira 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 tizendt napon belll elvégezze.

A kijavitds soran a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szémit bele a jotdlidsi idébe a kijavitasi idének az a része, amely alatt a fogyasztd a terméket nem tudja rendeltetésszeren
haszndlni. A jétdlidsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitasa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujodl kezdddik.

A jotdliGsi kotelezettség teliesitésével kapcsolatos kdltségek a vdallalkozdst terhelik.

A jotdllas nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd — igy kUlondsen kellék- és termékszavatossdgi, illetve kartéritési — jogainak
érvényesitését.

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

A fogyaszté jotdlldsi igényét a vallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, 2 év idStartamra kiterjeszti a kellékszavatossagi kotelezettségét a kovetkezdk-
ben felsorolt hegesztégépekre:

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

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

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

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

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

- Kitoltott garancia jegy

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

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartaimaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
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, orszagon bellli szdllitasat! A termék forgalmazéja, sz0ksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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7 Ve Ve Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY WELD K.
2314 Haldsztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Sorszdm:

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

Elado tolti ki:

A vdsarld neve:

Lakhelye:

Vésarlas napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotdllasi szelvények a kételezd jotdlldsi idSre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

EV HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

[aY HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasdrldaskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szdmdnak feltUntetésévell A garancia kizarélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szamldval egyUtt érvényes, ezért a szémldat érizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numar:

tipul numar de serie
necesare sunt garantate timp de 12 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 Véanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdri:

Descriere defect:

Noul fermen 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 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-I pdstratil
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