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Uvod

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

Nasim cilem je podpofit Vasi préaci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domdci i primyslové prace. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
pfislusenstvi pro svarovani.

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

Mikroprocesorem fizené ovldddni a podpdrné svarovaci funkce neustdle pomdhaiji
udrzovat optimdalini charakteristiky svafovdni a fezdni.

Pfed pouzitim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k pouziti jesté pred uvedenim
zarfizeni do provozu!

Ndvod k poufZiti popisuje zdroje nebezpedli béhem svafovdni, obsahuje technické
parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizeni stroje, ale
nezapomernte, Ze neobsahuje znalosti o svarovanil

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

V pripadé zavady nebo jiné zaruky nebo zdruéni reklamace dodrzujte podminky v
priloze ,,Vseobecné zdrucni podminky a reklamace*.

UZivatelskd prirucka a souvisejici dokumenty jsou také k dispozici na nasem webu v
produktovém listu.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

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

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

* Pfepindni funk&nich rezimd béhem svarovdani mize

vést k poskozeni stroje!

e Po ukonceni svarovdni vypojte kabel drzdku elektrod.

¢ Hlavni vypinac slouzi k Upinému preruseni privodu
elektrického napéti do stroje.

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

* Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.

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

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

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

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

¢ Osoby v okoli svdrecského pracovisté také musi

byt chrdnény proti zéreni

NEBEZPECi POZARU

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

Hluk: MUzZe poskodit sluch!

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

Porucha stroje:

 PreCtéte si prirucku.

Pozddejte svého prodejce nebo dodavatele ohledné

dalsiho postupu




1. Hlavni parametry

GORILLA

POCKETMIG 225 SYNERGIC

POCKETMIG 230 SYNERGIC

FUNKCE

PARAMETRY

Obj &.
Typ invertoru
LCD

Pocet programU

Synergie
Zména polarity - FCAW
21/4T

Kompakini provedeni

MIG

Pocet poddvacich kladek
Prislusenstvi MIG hordk
MIG IGrip hordk v opci
Pocet fazi
Vstupni napéti
Max./ Efektivni odbér proudu
Uginik (cos @)
Ucinnost
Dovoleny zatézovatel (10 min/40 °C)

Rozsah svarovaciho proudu (A)
Vystupni napéti (V)

Napéti naprdzdno

Trida ochrany

Trida kryti

Promér svéreciho drétu
Rozmér civky dratu

Hmotnost

Rozméry (HxSZxM)

800MIG225SYN
IGBT
v

SENE NN

MIG IGrip 150 4m 4m
1
230V AC +10%, 50/60 Hz
35A / 20A
0.93
85%

196A/21.7V @ 60%
152A/19V @ 100%

50A-200A
10V-26V
52v
F
IP21S
@0.8-1.0 mm
@ 200 mm, 5kg
13kg
520x220x390mm

800MIG230SYN
IGBT
v

SENENENENY

MIG IGrip 150 4m
1
230V AC +10%, 50/60 Hz
37A [ 25A
0.93
85 %

218A/21.8V @ 60%
170A/20V @ 100%

50A-220A
10V-28V
53V
F
IP21S
@20.8-1.0 mm
@ 300 mm, 15kg
19kg
570X265X460mm




@) 2. Instalace
N

2-1. Sitové napdjeni

1. Kazdy stroj mé svij viastni hlavni napdjeci kabel, ktery musi byt piipojen do elekirické sité pres
zemnici pfipojky na pravé strané invertoru!

2. Napdjeci kabel musi byt zapojen do vhodné zdsuvky!

3. Vzdy zkontrolujte, zda napéti napdjeciho zdroje souhlasi s napétim na vykonnostnim stitku!

2-2. Zapojeni vystupnich kabell

1. Kazdy stroj je doddvdn s pfislusnymi svafovacimi kabely, které se pfipojuji do vystupnich svorek

na predni strané svarecky. Zkontrolujte spravnost pfipojeni. Uvolnéné, poskozené konektory se

mohou prehrdat a poskodit.

2. Podle praxe pfipojte pracovni a zemnici kabely k zdpornym a kladnym svorkdm.

3. Pokud je svarek piilis daleko od stroje (50-100 m) a prodluZzovaci kabel je piilis dlouhy, je treba

zvétsit prifez vodice, aby nedoslo k poklesu napéti.

4.V rezimu svarovani metodou tavici se elektrody (MIG / MAG / FCAW) odpojte kabel od drzdku

elektrody a pripojte do spravné svorky kabel hofdku (poz.8), podle potiebné polarity.

2-3. Piipojeni dratu do podavace

1. Vlozte civku drdtu na drzdk podavace drdtu, otvor civky dratu by mél byt zarovndn s pevnym
kolikem na drzdku.

2. Vyberte vhodnou poddvaci kladku podle velikosti a materidlu svafovacino dratu. Pozndmka:
pro svarovdni hliniku zvolte kladku s drdzkou ve tvaru U, pro ocel zvolte kladku s drdzkou ve tvaru
V, pro svafovani trubickovym dratem vyberte (vroubkovanou) kladku ve tvaru R.

3. Utdhnéte Sroub na drzdku civky, navlecte drdt mezi oteviené poddvaci kladky, které ndsledné
zaviete pomoci pritlacnych brzd

4. Upravte tlak na pfitlacnou kladku a zajistéte, aby drdt neklouzal mezi kladkami. Zabrarite
nadmérného tlaku, ktery mdze zpUsobit deformaci dratu.

5. Drét se md odvijet proti sméru hodinovych rugic¢ek, odstfihnéte ohnuty konec drdtu pred
navlecenim do poddvacich kladek.

6. Stisknutim tlacitka ,,studeny posun dratu* se zaéne vysunovat drét. Tlacitko drzte az dokud se v
hofdku neobjevi svafovaci drat.
2-4. Piipojeni Idhve s ochrannym plynem

1. Pfipojte hadici CO2, kterd vychdzi ze zadni strany k médéné pfipojce plynové Idhve.

Systém pfivodu plynu obsahuje plynovou Idhev, regulacni ventil a plynovou hadici. Kabel
ohfiva¢e by mél byt zapojen do zdsuvky na zadni strané stroje a pomoci hadicové svorky

ho utdhnéte, abyste zabrdnili Uniku nebo vniknuti vzduchu, aby bylo chrédnéné misto

svarovdni. Poznamky

1. Ochranny plyn s nedostatecnym tlakem a prdtokem snizi kvalitu svafovani elekirickym
obloukem.

2. Dodrzujte predpisy pro skladovani a manipulaci s plynovou lahvi. Je zakdzdno klepat na
plynovou ldhev a poklddat IGhev vodorovné.

3. Méfi¢ vystupniho mnozstvi plynu instalujte vertikding, aby bylo zgjisténo presné méreni.
4. Pfed instalaci reduk&niho ventilu nékolikrdt oteviete a zavrete ventil plynové Idhve, timto
zpUsobem odstranite veskery prach z ventilu a zdjistite plynuly odtok plynu.
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Levy otocny knoflik:
vybér rezimu svarovani /
jemné nastaveni napéti MIG

Levé tlacitko ,,domU*

Pravy otocny knoflik:
nastaveni parametrd

Pravé tlacitko / nastaveni
parametrd / rychlost dratu /
promér drdtu / indukce / 2T /
4T / horky start / Arc Force

Eurokonektor pro MIG
hordk

Kladny (+) vystupni svorka

Zdporny (-) vystupni svorka

Iména polarity na MIG hofdku

Vypinac¢

Pfipojeni ochranného plynu

Napdjeci kabel

Nastaveni pritlaku kladek

Horni pritlacnd kladka

Vedeni dratu ke kladkdm

Poddvaci kladka

Drzdk poddavaci kladky

Drzdk civky drétu

Brzda civky drdtu




(@) 3. Provoz
N

3-1. Nastaveni parametry v rezimu svarovani MIG / MAG.
Zapnéte stroj pomoci hlavniho vypinace (9). Vyckejte 5 viefin, nez se nacte fidici program.

Stisknutim levého tlacitka (2) prejdéte do cdstirezimu a vyberte rezim levym knoflikem (1).
Stisknutim levého knofliku (1) potvrdte.

/ = =3 =y
PR Tl MR T S T MODE SELECT

Al

i TF STEFL D= 10094

B sYNERGY

Na multifunk&nim digitdinim displeji se zobrazi dvé Cisla. Vlevo je pfednastavené svarfovaci
napéti, vpravo je prednastavend rychlost vedeni drdtu. Tyto hodnoty Ize nastavit otdcenim
pravého knofliku (3). Diky synergickému rezimu se napéti a rychlost drdtu méni spolecné.

Pro doladéni svafovacino napéti otdcejte levym knoflikem (1). Na obrazovce se ihned zobrazi
nastavené parametry napéti.

Pomocilevého knofliku (1) upravte
svarovaci napéti -5 ~ + 5V ze standardniho
synergického nastaveni. Rychlost poddvdani
dratu se nezméni. Pro snadné poutziti se
doporucuje nejprve upravit cilovou rychlost
posuvu drdtu a v pripadé potfeby doladit
nastaveni napéti. Doporuc¢ené parametry
naleznete ve stru¢né tabulce parametry
svafovdni na strané 12 a také uvnitt dvefi
mimin posuvu drdtu.




Opétovnym stiskem pravého tlacitka (4) upravite induk&nost svarfovaciho oblouku. Pomoci
pravého knofliku (3) upravte indukénost od -10 (mensi induk&nost) do +10 (vice induk&nosti).

Kratkd pozndmka k indukenosti - Indukci se
Uc¢inné upravuje intenzita svafovaciho
oblouku. induk&nost déld oblouk "mék&im”
s mensim rozstrikem svaru. Vyssi induk&nost
poskytuje silnéjsi oblouk, ktery mdze zvysit
provar. Optimdlni nastaveni induk&nosti
ovliviiuje mnoho svafovacich

- typ spoje ochranného plynu, svafovaci
4.0 gl proud, velikost dratu.
mmin

Vychozi hodnota induk&nosti je 10, doporucuje se ponechat tuto hodnotu, pokud obsluha neni
zkusenym svarecem.

- Opétovnym stiskem pravého tlacitka (4) se vrdtite zpét na obrazovku nastaveni rychlosti
poddvdni drétu a napéti. Pokud nenastavite oviddaci panel do 5-ti sekund, vrdtite se do
primarniho rezimu MIG nastaveni . Pro ndvrat do primdrniho rezimu MIG nastaveni mizete
stisknout tlacitko doleva /doprava (1) / (3).

- B&hem svarovdni se na displeji zobrazuje skuteé¢né svafovaci napéti a svarovaci proud.
NS 45T EERCOR00S O <o 2207

T

L oiv 17.1

i mimin
Funkce 2T / 4T: stisknéte pravé tlacitko (4), stiskem tlacitka zvolte volbu mezi rezimy 2T a 4T.
Provoz 4T znamend, Ze jednim stiskem spinace na hofdku se zahdji svafovani a dalsim stiskem se
zastavi. To je uzitecné pii dlouhych svarovych spojich. V rezimu 2T musite béhem svafovani

stlacit a drzet spoust.

promeénnych, jako napriklad: typ materidlu,

N
O




(@) Funkce studeného posuvu dratu: op&tovnym stisknutim pravého tladitka (4) vstoupite do

il reZimu posuvu drdtu, otd&enim pravého knofliku (3) zvolte ON / OFF

VIS ZWie

Navleéeni dratu

- Sejméte z hofdku plynovou hubici a kontaktni $picku. Plynovd hubice se odstrani otdcenim ve
sméru hodinovych rucicek a soucasnym vytazenim.

- PFi stdle otevienych dvitkdch krytu podavace drdtu stisknéte spoust hofdku a zkontrolujte, zda
drdt hladce zajizdi mezi poddavaci kladky az do hofdku.

- Udrzujte drat hofdku v rovné poloze a vyberte funkci kontroly dratu. Studeny posuv drétu zajisti
zavedeni drdtu do hordku.

- Po vysunuti svafovaciho dratl z konce hordku, stisknéte spinac hordku nebo libovolné tlacitko
na displeji, tim zastavite automatické odvijeni drétu.

- Zavrete dvitka krytu podavace svdrecino drdtu
- Nasadte kontaktni $picku a plynovou hubici zpét na hordk a prebytecny drdt odstiihnéte

- Nyni jste pfipraveni svafovat!
Nastaveni parametrt v rezZimu svafovani MMA

Pozndmka - MMA / Stick Welding vyZzaduje sadu MMA elektrod.

- Plipojte bajonet uzemniovaciho kabelu (23) k zdpornému (-) vystupu svafovaciho termindilu (7).

- Plipojte kabel drzdku elektrody ke kladné (+) svorce vystupu svarovdni.

- Pozndmka: nékteré typy svarovacich elektrod pouZivaiji jinou polaritu pripojeni. V pfipadé
pochybnosti kontaktujte vyrobce elektrod.

- Zapnéte stroj pomoci hlavniho vypinace (10).

- Stisknutim levého tlacitka (2) pfejdete do &dsti nastaveni, kde vyberte rezim levym knoflikem
(1). Stisknutim levého knofliku (1) potvrdte vybér MMA.

G F HELFC b F HELFC
S THE A T ST o R T S T RO T ST o R T

Inana = (nmnvia
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Pfi svafovdni se displej zméni tak, aby zobrazoval skute¢né svarovaci napéti a proud.

VRD: VRD znamend Voltage Reduction Device. Napéti naprdzdno na vystupnich svorkdch
zdroje MMA je dostatecné vysoké na to, aby pfi kontaktu se svorkami pod napétim mohlo
zpUsobit Uraz elektrickym proudem. VRD je bezpedcnostni systém, ktery snizuje toto napéti
otevieného obvodu na Uroven, pfi niz je minimalizovdno riziko Urazu elektrickym proudem. To
viak ztézuje zapdleni oblouku. Stisknutim pravého tlacitka (4) VRD zapnete / vypnete.

Nastaveni parametrt v reZzimu svafovani Lift TIG.
Pozndmka - Provoz TIG vyzaduije pfivod argonového plynu, hofdk TIG, spotfebni materidl a
reguldtor plynu.

Toto pfislusenstvi neni standardné doddvdno se zafizenim; dalsi podrobnosti ziskdte od svého
dodavatele.

- Plipojte bajonet zemniciho kabelu na kladny (+) vystup konektoru (6).

- Upevnéte svorku zemniciho kabelu k obrobku. Kontakt s obrobkem musi byt v t&sném
kovovém kontaktu, Cisty, bez koroze a v misté dotyku s barvou.

- Plipojte napdjeci kabel hotdku TIG na zdporny (-) vystup konektoru (7).

- Pfipojte pfivod plynu k hofdku TIG.

- Zapnéte svarovaci stroj hlavnim vypinacem (9).

- Stisknutim levého tlacitka (2) prejdete do Edsti provozniho rezimu, zvolte poZzadovany rezim
(1) a daldim stisknutim levého tlacitka (1) potvrdte vybér LT TIG (Lift TIG).

PR Tl ORNDE TO SEsCT

MODESELECT = T HE h——_—-

v 18.0
200

| e I

Na obrazovce se zobrazi prednastaveny svarfovaci proud LIFT TIG. Otocenim pravého knofliku
(3) je mozné hodnoty upravit.

- Pfi svafovdni se hodnoty na displeji méni tak, aby se zobrazovalo skuteé&né svafovaci napéti
a proud.
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N

4. Doporuéené hodnoty parametrU svarovani

Uvedené hodnoty v tabulkdch maji obecny charakter platné pfi standardnich
podminkdach svafovani.

4.1. Parametry pro svafovani tupych svaru (viz ndsledujici obrazek.)

|-

L

g

Tloustka Mezera |Primér drdtu| Svafovaci | Svafovaci Rychlost Pritok
materidlu g %] proud napéti svarovani plynu
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)

0.8 0 0.8~0.9 60~70 6~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 7~17.5 50~60 10~15

1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15
2.0 0~0.5 1.0 00~110 9~20 40~55 0~15
2.3 0.5~1.0 .Oorl.2 10~130 9~20 50~55 0~15
3.2 1.0~1.2 Dorl.2 30~150 9~21 40~50 0~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15

4.2. Parametry pro svarovani koutovych svaru (viz ndsledujici obrazek.)
0
) il
I

Tloustka Mezera [Promér dratu| Svafovaci | Svafovaci Rychlost Pritok
materidlu g %) proud napéti svarovani plynu
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 0~1.2 90~120 8~20 50~60 0~15
2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 2.5~3.0 0~1.2 20~140 9~2 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 0~1.2 30~170 9~2 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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4.3. Parametry pro svafovani koutovych svaru v polohach (viz nasledujici obrdzek.)

Tlougtka Mezera |Prdmér dratu| Svafovaci | Svafovaci Rychlost Protok
materidlu g %] proud napéti svarovani plynu
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
2 2.5~3.0 1.0 70~100 8~19 50~60 0~15
.6 2.5~3.0 .0~1.2 90~120 8~20 50~60 0~15
2.0 3.0~3.5 .0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 3.0~3.5 .0~1.2 20~140 9~21 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
3.2 .0~1.2 1.00r1.2 30~150 19~21 40~50 0~15
4.5 2~1.5 1.2 50~170 21~23 40~50 0~15
A V B
23
/(fc
G,
1
A | %

b T

E

!

}

!

4.4. Parametry pro svafovdni pieplatovanych svaru (viz nsledujici obrdzek.)

Tloudtka Mezera |[Promér dratul Svafovaci | Svafovaci Rychlost Pritok
materidlu g %] proud napéti svarovani plynu
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15

2 A 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15

.6 A 0~12 00~120 8~20 45~55 0~15

20 AorB 0~12 00~130 8~20 45~55 5~20
2.3 B 0~12 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B 0~12 30~160 9~22 45~50 5~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
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's) Bezpecnostni opatieni

N

Pracovisté

1. Svafovaci stroj pouZzivejte v mistnosti bez prachu, korozivnich plynd, hoflavych materidld a
maximalni vihkosti 90%!

2. ZLajistéte, aby bylo pracovisté suché, chrdnéné pred pfimym sluncem, prachem, korozivnimi
plyny, maximdini vinkost vzduchu 80 % a okolni teplota v rozmezi -10 °C az +40 °C.

3. Umistéte spotfebic nejméné 30 cm od stény.

4., Svarujte v dobre vétrané mistnosti.

Bezpecnostni poZadavky

Svafovaci invertor poskytuje ochranu pred nadmeérnym napétim, proudem a prehrétim.

Pokud nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Nadmérné

zatézovdani poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

1. Vétrdni - Pii svafovdni prochdzi strojem silny proud, takze pfirozené vétrdni neni dostateéné
pro jeho chlazeni. Abyste zaqijistili dostate¢né chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny
prostor alespor 30 cm. Dobré vétrdni je nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost
stroje.

2. Svafovaci proud nesmi prekroit maximalini pripustnou hodnotu. Nadmérny proud mize zkrdtit
Zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepretézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat poZzadovanému napéti, které je uvedené v
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté automaticky vyrovnava napéti a zajistuje,
aby svarovaci proud nepfesdhl maximdini hodnotu. Pokud vstupni napéti prekro&i maximdini
hodnotu, miZe dojit k poskozeni stroje.

4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouzivate jako zdroj elekirické energie standardni uzemnénou
AC zdasuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouzivate elektrocentrdlu nebo
nezndmy zdroj elektrické energie, uzemnéte svafovaci invertor pomoci uzemrnovaciho kabelu
o minimdinim prdfezu 10 mm, abyste zabrdnili dderu elektrickym proudem.

5. Pfi pretizeni nebo prehidti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém piipadé stroj
ihned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventildtor fF&ddné nezchladi.

Pozor!

Pokud pouzivate svareci stroj pro prdci s vysokym odbérem proudu, ktery pravidelné pfesahuje

180 A, nestaci pouze 16A sitova pojistka. Pfi vysokém odbéru proudu, musi byt sitovd pojistka

navysena na 20A, 25A nebo dokonce 32A 'V tomto pfipadé musi byt v souladu s prislusnou

normou zdstréka i zdsuvka a musi byt vyménéna za primyslovou jednofdzovou 32A! Tento Ukon
smi provadét pouze kvalifikovand obsluhal

Udrzba

1. Svarfovaci stroj pred Udrzbou nebo opravou vidy vypnéte!

2. Ujistéte se, ze je stroj Frddné uzemnény!

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

. Neméjte ruce, viasy a volny odév v blizkosti kabeld pod napétim a ventildtoru stroje.

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. Pii poufZiti v prasném prostredi Cistéte
stroj kazdy den!

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

7. Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej Fddné vysusit. Pokracujte ve svafovani pouze,

pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddkul!

8. V pfipadé, ze stroj delsi dobu nepouzivate, uskladnéte jej v origindinim baleni v suchém

prostredi!
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Vyrobce: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Il. Rakdcezi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

Vyrobek: MIG 225 SYNERGIC
MIG 230 SYNERGIC XL
MIG/MAG IGBT Inverter Technology
Synergic Control Welding Power Source

PIné odpovidd normdm (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) Odkazy k z&kondm, pravidlim a predpisim jsou chdpdny ve vztahu k zdkonim,
pravidldm a pfedpisim platnych v soucasné dobé. Vyrobce prohlaiuje, ze tento konkrétni
produkt je v souladu se viemi vyse uvedenymi predpisy, a to také v souladu se viemi
specifikovanymi zakladnimi pozadavky smérnice 2014/35 / EU, 2014/30 / EU a 2011/65 / EU.
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