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Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy IWELD hegeszté vagy plazmavdgd 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
nagymértékben csdkken a f6 transzformdtor témege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technolégia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegeszté és plazmavagd gépeinket stabil mikddés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

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

Meghibdsodds esetén vagy egyeb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az ,,Altalénos garancidilis feltételek a jotdalldsi és sza-
vatossagiigények esetén” cimlU mellékletben megfogalmazottakat.

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

J6 munkdt kivénunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

FIGYELEM!

A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a 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!

e Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaodra,
mert art a gépnek!

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

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék telies
dramtalanitésat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!
Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem O
foldelt a hdlézat - az elbirdsoknak megfeleléen gﬁ
csatlakoztassal

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

Kerilje a fist vagy gazok belégzését! & /

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzsot, \\\
véddbszemUveget és védboltdzetet a fény és a \\
hésugdrzds ellen!

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

TUZVESZELY!

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

e A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

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

Meghibdsodds:
e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet.
¢ Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.




1. FO PARAMETEREK

FUNKCIOK

PARAMETEREK

GORILLA |

Cikkszédm
Inverter tipusa
LCD
Programhelyek széma
Szinergikus vezérlés
Dupla impulzus
2T/41

Integrdilt huzaltold egység

MIG

Huzaltold gérgdk szdma
Tartozék MIG hegesztépisztoly
Opciondlis MIG hegesztépisztoly
Fdzisszdm

Hdalozati feszUltség/frekv.

POCKETMIG 225 DP

800MIG225DP
IGBT
v

SENENENENY

MIG IGrip 150 4m

1
230V AC +10%, 50/60 Hz

Max./eff. dramfelvétel 39A /21A
Teljesitménytényezd (cos @) 0.73
Hatdsfok 85%
Bekapcsoldsi id (10 min/40 °C) ]2]":://22:\)’ gl‘;‘@
Hegesztéaram (MIG) 30A-200A
Kimeneti feszUltség 10V-28V
Uresjarati feszUltség 64V
Szigetelési osztdly H
Védelmi osztdly IP21S
MIG Hegesztéhuzal &tméré @0.8-1.0 mm
Huzaldob méret @ 200 mm, 5kg
Suly 13kg
Méretek (HXSZxM) 520x220x320mm
POCKETMIG 225DP E‘W’ELﬁ
c € EN60974-1
MIG MMA TG
30A/15.5V ~ 200A/24V 10A/20.4V ~ 200A/28V 10A/10.4V ~ 200A/18V
30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A 200A | 1414 | 110A
24V 21V 20V 28V 26V 24.4V 18V 16V 14.4V
Di%io”z AN AN Power factor:0.73
U=osov | & | T2 é lhmax heff
— [ MG [mva] 1c | mc | mva | Tic
50/60H; Up=64V T eoa | asa| 29a | 2ia | 2sa | usa
Cooling way:FAN | Rank of profection:P21s | Rank of insulation:H

2. Uzembe helyezés

2-1. Bemenetek csatlakozasa

1. Minden gép sajat bemeneti Gramvezetékkel rendelkezik. Ezzel a hegesztégépet a megfelel
hdldzati aljizaton keresztUl a foldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

2. Multiméterrel ellenérizzUk, hogy a feszUltség megfeleld sadvtartomdnyban van-e!

3. Ha a munkavégzés tul messze van a hdlézati csatlakozdsi ponttdl (50-100m) és a hosszabbitd
vezeték tUl hosszU, akkor a vezeték keresztmetszetét névelni kell, hogy elkerdljik a fesziltsége-

sést.
2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegeszt6 pisztoly csatlakozdsa.

1. Mindegyik gép gydri munkakdbellel kerUl forgalomba, melyeknek két lengé csatlakozdja van,

amit a hegesztégép kimeneteire csatlakoztatunk. Ellendrizzik a csatlakozdsok megfeleléségét.

Laza, sérlt csatlakozd tulmelegedést és a csatlakozds kdrosoddsdt okozhatjal

2. A gyakorlatnak megfeleléen csatlakoztassa a negativ és a pozitiv csatlakozékhoz a munka- és
testkdbelt.

3. Ha a munkadarab Ul messze van a géptdl (50-100m) és a hosszabbitd vezeték tUl hosszy,
akkor a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljlk a feszUltségesést.

4. Fogyoelekirédds (MIG) Uzemmoddban az elekirédafogd kdbelét csatlakoztassa le a géprdl és
csatlakoztassa a hegesztd pisztoly kdbelét a kdzponti csatlakozdhoz.

2-3. A huzalel6tol6 csatlakozdsa

1. Helyezze be a huzaltekercset a huzaltold egység tartdjdra. A huzaltekercs furatdnak igazodnia
kell az egység tengelyére.

2. Vdlasszon a hegesztéhuzal méretének és anyagdnak megfeleld huzaltold gérgbt!

Megjegyzés: az aluminium hegesztéshez vdélassza az U hornyos gérgét, acél hegesztéhuzalokhoz
vdlassza a V hornyos gorgdt, portdltéses huzalhoz pedig recézett gorgdt kell haszndini.

3. Lazitsa meg a nyomogdrgd anydjdt és vezesse be a hegesztéhuzalt az huzaldobrdl a beme-
neti vezet&csdvon keresztOl a huzaltold gorgdk kdzé és a kimeneti vezetédcsébe.

4. Allitsa be a nyomdégdrgd nyomderejét és bizonyosodjon meg arrdl, hogy a huzal nem csUszik-e
a gorgdk kozott. KerUlje el a huzal deformdcidjat a tdl erds nyomdas miatt.

5. Vdagja le a huzal sérlt, elgdrbilt végét mieldtt a hegesztépisztolyhoz tovdbbitia a huzalt!

6. A huzal kivezetéséhez nyomja meg a ,,huzal ellendrzés” gombot. Tartsa nyomva amig a huzal
a hegesztépisztoly végén megjelenik.

2-4. Gazpalack csatlakoztatdsa

1. Csatlakoztassa a hegesztégép gdz bemenetét a gdztdmlIén keresztil a nyomdscsdkkentd
csatlakozéjdra. A gdzelldtd rendszer magdban foglalja a gdzpalackot, a nyomdscsdkkentdt
és a gaztomlét.

Tomlbbilincs segitségével rogzitse a tomldcsatlakozdsokat, hogy megakaddlyozza a szivargdst
vagy d levegd bejutdsdt.

Megjegyzések

1. A nem megfeleld nyomdsu és dramldst véddgdz rontja az ivhegesztés minéségét.

2. Tartsa be a gdzpalack tdroldsdra és kezelésére vonatkozd eldirdsokat!.

3. A pontos mérés biztositdsa érdekében a nyomds és dramlasmérdt figgbleges helyzetben kell
rogziteni.

4. A nyomdscsokkentd felszerelése eldtt nyissa ki és zarja be tdbbszoér a gdzpalack szelepét, hogy
eltavolitsa a szelepen 1évé lehetséges port a gdzkibocsatds zavartalansdga érdekében.



" SELECT

Bal forgbgomb:
hegesztési mod vdlasztds/
MIG feszUltség finombedllitas

2. Jobb forgbgomb:
paraméter bedllitas

3. Bal nyomdégomb/ home

4, Jobb nyomégomb / paraméter
bedllitds /huzalsebesség/hu-
zaldtmérd/induktancia /2T/4T/
Hot-start/Arc-force

5. MIG hegesztépisztoly EURO
csatlakozd

6. Negativ kimeneti csatlakozd (+)

7. Pozitiv kimeneti csatlakozd (+)

X. Spool Gun - 2 pdlusu csatla-
kozd

8. Polaritdsvaltéd kdbel

9. Fékapcsold

10. Gdz bemeneti csatlakozd

1. Halézati kabel

13. Huzaltolé gorgd leszoritd

14. Huzalfeszité kar és tartéhenger

15. Huzalvezetd spirdl

16. Huzalvezeté gorgd

17. A huzalvezetd gorgd rogzitéje

18. Huzaldob régzité

19. Orséfék bedllitd csavar

Pozitiv kimeneti csatlakozé (+)

3. Mikodés

3-1. M(ikédés MIG/MAG hegesztési médban

Kapcsolja be a hegesztégépet a hdldzati kapcsoldval (9). Varjon 5 mdsodpercet, amig a
digitdlis vezérlprogram betdltédik. Nyomja meg a bal gombot (2) a hegesztési mdd kivdlasztd-
sdhoz, vdlassza ki a médot a bal gombbal (1), majd nyomja meg a bal gombot (1) a vdlasztas
megerdsitéséhez.

N
PRESS THE KNOB:TO SELECT ‘ MODE SELECT

) STEEL CO, 100%

B SYNERGY sxot

TN

A tébbfunkcids digitdlis kijelzé két szdmot jelenit meg. Bal oldalon az elére bedillitott hegesztési
feszUltség, a jobb oldalon az elére bedllitott huzalvezetési sebesség. Ezeket az értékeket a jobb
gomb elforgatdsaval (3) lehet bedllitani. A szinergikus digitdlis programozds miatt a fesziltség és
a huzalsebessége egyUtt fog valtozni.

Ezutdn a bal gombbal (1) dllitsa be a he-
gesztési feszUltséget -5 ~ + 5 V a szinergikus
bedllitdsokhoz képest. Ez nem vdltoztatja
meg a huzalsebességét. A haszndlat meg-
kénnyitése érdekében javasolt, hogy elészor
dllitsdk be a huzal adagolds sebességét,
majd szUkség esetén finomitsa a feszUltség
bedllitdst. Az ajdnlott altaldnos bedllitd-
sokért Idsd a hegesztési bedllitdsok gyors

referencia tabldzatat.
"

| ——  e——
-8—» 4.0 m/min ;8_' 4.0
$iRRr m/min




Nyomja meg ismét a jobb oldali gombot (4) az induktivitds bedllitdsdhoz. A jobb gombbal (3)
dllitsa be az induktivitdst -10 (kevesebb induktivitds) és +10 (tobb induktivitds) kdzott.

Az induktivitdssal kapcsolatos megjegyzés:
- ez a paraméter hatékonyan bedllitja a
hegesztési iv intenzitdsat. Az induktivitas
miatt az iv IGgyabb lesz, kevesebb lesz a
froccsenés. A nagyobb induktivitds erd-
sebb ivet ad, amely néveli a penetrdciot.
Az optimdilis induktivitds bedllitdst szdmos
vdltozd tényezd befolydsolja, mint példdul:
anyagtipus, véddgdz tipusa, hegesztési
dramerdsség, huzaldtmérd.

Stk m/min

Az induktivitds alapértelmezett értéke 10, ajdnlott ezt az értéket megtartani, kivéve, ha a kezeld
tapasztalt hegesztd.

- Nyomja meg ismét a jobb gomboft (4), hogy visszatérien a huzalsebesség / feszUltség-bedllitd
képernydre. Ha a kezeldpanelt nem dllitja be 5 mdasodperc mulva, akkor visszatér az elsédleges
MIG bedllitdsi mdédba is. Vagy nyomja meg a bal / jobb (1) / (3) gombot az elsédleges MIG
bedllitdsi zemmoddba vald kdzvetlen visszatéréshez.

- Hegesztés kozben a kijelzé atvalt, az aktudlis hegesztési fesziltséget és hegesztédramot mutatja
az aldbbiak szerint

-y 220V

0.5s

ol SR S T—-s
.0 m/min ;80_\’: 40 0}
START _m/min
2T/4T funkcié: nyomja meg a jobb gombot (4), majd a 2T / 4T vélasztdkapcsoldt a 2T és a 4T mdd
kozotti valtadshoz. A 4T mUkddés azt jelenti, hogy a kapcsold egyszeri megnyomdsdra a hegesz-
tés elindul és ismételt megnyomdsdra megdll. Ez hasznos hosszU hegesztéseknél. 2T Gzemmdd-
ban a kapcsoldét hegesztés kdzben nyomva kell tartani.

-\ 220V

f—8—> 4.0 mlmi: P'B_' 4.0 ]

SiRRr  m/min

3-2. MIG\DUPLA IMPULZUS méd kijelzé

o~ DN -

S 0 0N

MODESELECT
TO NEXT, STEI_:I

e =
BPLULSsE

4.6

m/min

N r

induktivitas (-10-181 10-ig)
Huzaldtmérs (0,8 /0,9 /1.0/1.2)
2T\ 47

Impulzus frekvencia (1,0-2,5)

W, impulzusszélesség (20-80)

A, alapdram (20-99)

Hegeszté dram (30-200)
Hegeszté feszUltség
Munkadarab vastagsdga
Huzaltoldsi sebesség

Finom bedll. hegesztési feszUltség




Huzal ellendrzés funkcid: nyomja meg ismét a jobb gombot (4) a huzal ellendrzés modba [épés-
hez, forgassa el a jobb gombot (3) a BE / Kl kivdlasztdsdhoz

A huzal bef(izése

- Tavolitsa el a gdztereld fuvokat és az dramdataddt a pisztolyrdl. A gazterelét az dramutatd jard-
sdval megegyezd irdnyba forgatva és egyszerre hizva tavolitsa el.

- A huzaladagold ajtajdnak nyitva tartdsa mellett nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjat és
ellenérizze, hogy a huzal simén halad-e a vezetégdrgdn keresztll a huzalvezetdbe.

- A lehetd legegyenesebb helyzetbe tartva a hegesztépisztoly vezetékét, vdlassza ki a huzal elle-
ndrzési funkcidt. Ez elinditja a teljes sebességgel az adagoldmotort a vezeték betdpldldsdhoz a
hegesztépisztolyba.

- Ha a huzal megijelenik a hegesztépisztoly nyakdnak végénél, nyomja meg a hegesztédpisztoly
kapcsoldjat vagy nyomja meg a kijelzd bdrmelyik gombjdt az automatikus huzalbevezetés
megdllitdsdhoz.

- Csukja be a huzaladagold fedél ajtajat

- Helyezze vissza az dramdtaddt és a gdztereldt a hegesztépisztoly nyakdra és vagja le a felesle-
ges huzalt.

Most mdr készen dll a hegesztésre!

MMA / bevontelektrédds izemméd

Megjegyzés - Az MMA / bevontelekirddds hegesztéshez MMA a tartozék kdbelszettet kell hasz-
nalni.

- Csatlakoztassa a testkdbel gyorscsatlakozéjat a negativ (-) kimeneti csatlakozéhoz (7).

- Legyen szoros a fémes érintkezés, az érintkezési ponton ne legyen korrdzid, festék vagy vizkd

- Csatlakoztassa az elektrodatartd vezetéket a pozitiv (+) hegesztési kimeneti csatlakozdhoz.
Megjegyzés - egyes hegesztd elekirdda tipusok eltérd csatlakozdsi polaritdst haszndinak. Két-
ség esetén vegye fel a kapcsolatot az elektréda gydrtédjcval

- Kapcsolja be a készUléket a hdldzati kapcsoldval (10).

- Nyomja meg a bal gombot (2) a mddvdlasztdshoz, valassza ki az Uzemmoddot a bal gombbal
(1), majd nyomja meg a bal gombot ismét (1) az MMA kivdlasztdsdnak megerdsitéséhez.

PRESS THE KNOB TO SELECT. X e s PRESS THE KNOB TO SELECT, X e e

SETUP \ it - SETUP \
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Hegesztéskor a kijelzé a hegesztési feszUltséget és az dramerdsséget jelzi.

VRD: A VRD egy feszUltségcsokkentd funkcid. MMA mdodban a hegeszté dramforrds kimenetén
az Uresjdrati feszUltség elég magas ahhoz, hogy dramUtést okozzon az embernek, ha megérin-
ti. A VRD egy biztonsagi rendszer, amely csdkkenti az Uresjdrati feszUltséget olyan szintre, ahol
minimdlisra csdkken az GramUtés veszélye. Ez azonban megneheziti az ivgyujtdst. Nyomja meg
a jobb gombot (4) a VRD be- és kikapcsoldsdhoz.

M{kédés LT AWI médban

Megjegyzés - AWI hegesztéshez argon gdzelldtds, AWI hegesztépisztoly, fogydeszkdzok és
gdz-nyomdscsodkkentd szUkséges. Ezek a kiegésziték nem tartozékai a hegesztégépnek; tovdab-
bi részletekért vegye fel a kapcsolatot a szdllitdval.

- Csatlakoztassa a testkdbel gyorscsatiakozéjdt a porzitiv (+) kimeneti csatlakozdhoz (4).

- Csatlakoztassa a testkdbel csipeszét a munkadarabhoz. A munkadarabbal vald érintkezésnek
szoros fémes kontaktusnak kell lennie, tiszta, korrdzid és festék nélkll az érintkezési ponton.

- Csatlakoztassa a AWI hegesztépisztoly tdpvezetékét a negativ (-) kimeneti csatlakozdhoz (7).

- Csatlakoztassa a gdzelldtdst a AWI hegesztépisztolyhoz.

- Kapcsolja be a késziléket a hdldzati kapcsoldval(9).

- Nyomja meg a bal gombot (2) az izemmddvdlasztdshoz, majd vdlassza ki az izemmoddot a
bal gombbal (1), majd nyomja meg ismét a bal gombot (1) az LT AWI (Lift TIG) kivdlasztdsdnak
megerdsitéséhez.

PRESS THE KNOEB TO SELECT - \ MODE SELECT

FIE bl —
v 18.0

DY

S LIFTTIG

SETUPR \

A képernydn megjelenik az elére bedllitott LIFT TIG hegesztédram. Ez a jobb gomb elforgatdsd-
val dllithatd be (3)

- Hegesztéskor a kijelz6 megvdltozik és az aktudlis hegesztési fesziltségeket és dramerdsséget
jelzi.

11



4. Hegesztési paraméterek

Megjegyzés: A kovetkezé paraméterek referenciaként haszndlhatok. A szikséges
bedllitds ettdl eltérhet!

4.1. Tompahegesztés

\

|-

L

4.3. Figgdleges sarokhegesztés

g
Lemez- Hézag Huzal Hegeszté Hegeszté Gdaz
vastagsdg g %) dram feszUltség Sebesség | mennyiség
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (m/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 .0orl1.2 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, Sarokhegesztés
0
} |
I
Lemez- Hézag Huzal Hegeszté Hegeszté Gdz
vastagsdag g %) dram feszlltség Sebesség | mennyiség
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (m/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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Lemez- Hézag Huzal Hegesztd Hegeszté Gdaz
vastagsag g %] dram feszUltség Sebesség | mennyiség
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (m/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 1.0or1.2 30~150 19~21 40~50 0~15
4.5 2~1.5 1.2 50~170 21~23 40~50 0~15
, B
29
/5%

3,

1
§ § %

Yoo T
413 ! } E
4.4. Atlapolt kodtés hegesztése
Lemez- Hézag Huzal Hegeszté Hegeszté Gaz
vastagsdg g (%) dram feszUltség Sebesség | mennyiség
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (m/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 0~1.2 00~120 8~20 45~55 0~15
2.0 AorB 0~1.2 00~130 8~20 45~55 5~20
2.3 B 0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B 0~1.2 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
13




Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsdagi kovetelmények

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 kérUlotte 1évé targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

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

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

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

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

Figyelem!

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

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

és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdlézati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
rel Ebben az esetben a vonatkozé szabvdnynak megfeleléen, mind a dugaljat, mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisura 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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LIVE RT 0 N Minéségbiztositasi és Pénziigyi Tanacsadé Kft

Tanusitvdny azonosité jele: LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023_V2
EK-tipusvizsgalati tanusitvany

A Liverton Kft tanusitja a LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023_V2 szamu jelentése alap-
jan, hogy a IWELD Kft altal gyartott MIG/IMAG technolégiaval miikodé IWELD he-
gesztégép csalad és kiegészitdé berendezések megfelelnek az 2006/42/EC,
2014/30/EU, 2014/35/EU, valamint 2009/125/EK Eur6pai Unids direktiva kdvetelmé-

nyeinek.

Az IWELD Kft vizsgélat alapjdn a berendezés m{szaki adattablajan és miszaki dokumentacidi-

ban hasznélhatja a megfeleléség igazoldsédra ,,CE” mingsits jelet.

A gydrtd EK megfelel&ségi tandsitdsban koteles igazolni, hogy a gyartott berendezés megfelel a

bemutatott mintdnak.

A megfelelGségi jeldlést a berendezésen jol lathatdan, egyértelmiien és maradanddan kell el-

helyezni.

A berendezésen nem helyezhet§ el a megfelel8ségi jeldléssel 6sszetéveszthetd jeldlés. Min-
den mds jelolést csak gy lehet elhelyezni, hogy az a megfeleldségi jelolés ldthatdsdgét és ol-

vashatdsdgat ne befolydsolja.
A vizsgélati jegyz6kdnyvek elérhetdk: www liverton.hu

Jelen EK-tipusvizsgdlati tanusitvdny a mellékletben felsorolt tipust berendezésekre vonatko-
zik.
Halésztelek, 2024. februdr 06.

JQC d'ﬁ
Molndr Janus

Ugyvezetd

2314 Haldsztelek, Maria u. 46., Mobil: +36-20-9-442-543
E-mail: liverton@Iliverton.hu
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CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

GORILLA POCKETMIG 225 DP

APARAT DE SUDARE MIG/MAG, PE
BAZA DE TEHNOLOGIE IGBT



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 fabricAm aparatele si echipamentele noastre in acest spirit.

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

aparatele de sudare cu transformator traditional.

Drept rezultat al utilizarii tehnologiei moderne si al componentelor de inaltd calitate,
aparatele noastre de sudare si de tdiere sunt caracterizate de o functionare stabild,
de performante convingdtoare, de eficientd energetica si de protejarea mediului
nconjurator. 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 informao-
fiile din manualul de utilizare. Manualul de ufilizare prezintd sursele de pericol ce apar
Tn timpul operatiunilor de sudare si de tdiere, include parametrii si functiunile apara-
tului si oferd suport pentru utilizare si setare, continénd deloc sau doar intr-o foarte
micd masurd cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si taierea. 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& avetin vedere
cele stipulate in Anexa infitulata ,,Conditii generale de garantie”.

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

V& dorim spor la treabdl

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
Tnainte de instalarea si utilizarea echipamentului. Va rugdm sa folositi echipament de
protectie In timpul suddrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de ufilizare.

* Nu trece la un alt mod in timpul suddrii!

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

e Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

e Consumabilele de sudura,accesoriile, trebuie sa fie
in stare perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca
echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea!

e Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform
standardului aplicat!

* Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe-
ta de sudurd electrica fard protectie sau purténd
manusi sau haine ude!

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

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l

¢ Tinefi-va capul la distanta de fum.

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si
pielii dumneavoastra!l

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

e Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind
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 sanatdatiil \

¢ Purtati intodeauna cdasti de urechi sau alte echipa- \\\\ /
mente pentru a va proteja urechile. —

Defectiuni

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

* Consultati persoane autorizate atunci cand avefi

ga ‘;
probleme. m




1. PRINCIPALII PARAMETRI

PARAMETRI

FUNCTIUNI

MIG

GORILLA

Tipul invertorului

Numar programe:
Comanda sinergica
DUBLU PULS

Accesoriu - Pistol de sudare MIG
Pistol de sudare MIG optional

Numar faze:

Tensiunea si frecventa de alimentare:
Curentul absorbit maxim / efectiv:

Factorul de putere (cos®)

Randamentul:

Timp de pornire (10 min / 40 °C):

Curent de sudare:

Tensiunea de iesire:
Tensiunea de mersin gol:

Izolatia:

Clasa de protectie:
Diametrul sérmei de sudare:
Dimensiunea rolei de sérma:

Masa:

Dimensiuni (LxIxl):

Unitate de avans al sérmei integratd
Numarul rolelor de avans al sérmei

230V AC +10%, 50/60 Hz

POCKETMIG 225 DP

800MIG225DP
IGBT
4

AN

MIG IGrip 150 4m

1

39A /21A
0.73
85%

200A/24V @ 30%
110A/20V @ 100%

30A-200A
10V-28V
64V
H
IP21S
@0.8-1.0 mm
@ 200 mm, 5kg
13kg
520x220x390mm

POCKETMIG 225DP

OO

<:€ IWEL D
EN60974-1

MIG
30A/15.5V ~ 200A/24V

MMA
10A/20.4V ~ 200A/28V

TG
10A/10.4V ~ 200A/18V

30% 60% 100%

30% 60% 100%

30% 60% 100%

200A 141A 110A

200A 141A 110A

200A 141A 110A

24V 21V 20V

26V 24.4V

8v 16V 14.4V

. [T D
5

Power factor:0.73

[ [7]|2

U, =230V = ltmax leff

— MG [mval T | mc | mval Tic
50/60H; Upy=64V aoa | 45a | 29a | 214 | 25a | 16a
Cooling way:FAN | Rank of protection:IP21S | Rank of insulation:H

1. Racordarea la retea a intrarilor
Fiecare aparat are propriile sale cabluri de racordare electricd. Aparatul se va conecta la
reteaua electricd cu conductor de impamantare printr-o priz& corespunzatoare!

2. Se va verifica, prin utilizarea unui multimetru, ca tensiunea sa apartind domeniului corespun-
zator!

3. Dacad locul unde se va efectua munca este prea departe de punctul de racordare la retea
(50 — 100 m) si prelungitorul este prea lung, va fi necesard cresterea sectiunii transversale a
conductorului, pentru a se evita caderile de tensiune excesive.

2. PUNEREA N FUNCTIUNE
2-
1.

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 fabrica si care
are doud conectoare mobile, ce se conecteazd la iesirile aparatului de sudare. Se va verifica
conectarea corespunzatoare a cablurilor!

Conectorii slabiti, deteriorati pot conduce la supraincalzire si deteriorare!

2. Cablul de lucru se va conecta la borna negativa, iar cablul de test la borna pozitiva, in mod
corespunzator experientei.

3.Tn cazul in care piesa de lucru se afld prea departe de aparat (50-100 m) iar cablul prelungi-
tor este prea lung, este necesard marirea sectiunii transversale a cablului pentru a compensa
cdderile de fensiune.

4.Tn modul de lucru cu electrod consumabil (MIG), piesa de prindere a electrodului se va decu-
pla de pe aparat si se va conecta cablul pistolului de sudare la borna centrald.

2-3 Conectarea unitatii de avans al sGrmei

1. Se va fixa rola de sGrmd corespunzatoare pe suportul unitatii de avans al sérmei. Se va verifica
potrivirea / asezarea corectd a gdurii rolei pe axul unitdfii.

2. Se va alege o rold de avans al sGrmei corespunzatoare pentru dimensiunea si materialul
s@rmei de sudare.

Observatie: Pentru sudarea pieselor de aluminiu alegetirola cu canelura ,,U”, pentru sudarea
pieselor de ofel rola cu canelurd V", iar pentru sGrma cu umpluturd de pudrd se va utiliza rola
canelatad.

3. Slabiti piulita rolei de impingere si infroduceti sérma de sudare de pe rold, prin tubul de infrare
ntre rolele de avans al sGrmei si in tubul de iesire.

4. Reglati forfa de avans al rolelor de avans si verificatfi ca sérma nu alunecad intre role. Evitafi
deformarea sérmei din cauza presiunii excesive.

5. Taiati capatul deteriorat, deformat al sérmei, inainte de a conecta sGrma la pistolul de suda-
re.

6. Pentru scoaterea s@rmei, apdsati butonul ,,verificarea srmei”. Tineti butonul apdasat pana
cdand sarma apare la capdtul pistolului de sudare.

2-4. Racordarea unei butelii de gaz

1. Racordati intrarea de gaz a unitatii de avans al sGrmei, prin intermediul furtunului de gaz
la racordul reductorului de presiune. Sistemul de alimentare cu gaz include butelia de gaz,
reductorul de presiune si furtunul de gaz.

2. Incalzitorul de gaz se racordeazd la priza de joasd tensiune de pe partea din spate a apara-
tului.

Cu ajutorul unui colier de furtun se fixeaza racordul, pentru a preveni scurgerea sau patrunderea
aerului.

Observatii:

1. Gazul protector care are o presiune sau un debit necorespunzator va conduce la o calitate
mai slabd a sudurii cu arc.

2. Respectati instructiunile aplicabile cu privire la depozitarea si manipularea buteliei de gaz.

3.1n vederea unei masurdri exacte, fixati aparatele de masurd a presiunii si a debitului in pozitie
verticald.

4.Tnainte de montarea reductorului de presiune deschideti si inchideti in mod repetat de mai
multe ori robinetul buteliei de gaz, pentru a indeparta praful care este posibil s& se fi depus, In
vederea asigurdrii unei alimentari cu gaz neperturbate.
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1. Buton din stGdnga / buton de 3. Operation
selectare a modului de sudare

/ rafinare tensiune mig 3-1. gomepzi penir_u sudarea MIG . . _ o
- Porniti masina cu ajutorul comutatorului de alimentare (9). Asteptati 5 secunde pentru incar-
2. Buton din dreopfo/pufon de carea programului de control digital. Apdsati butonul Stdnga (2) pentru sectiunea de mod si
reglare a parametrilor selectati modul prin butonul Stanga (1) si apdsati butonul Sténga (1) pentru a confirma selectia.
3. Butonul din stGnga/butonul de

acasa

N
PRESS THE KNOB TO-SELECT: i .\ MODESELECT

4, Buton din dreapta/buton

de reglare a parametrilor/
viteza firului/diametrul/induc-
tanta/2t4t/pornire la cald/forta : 4

arcului || STEEL CO, 100%

5. Priz& de conectare pentru =T \. SYNERGY s i
lanterna MIG ,stil euro”. :

6. Negativ kimeneti csatlakozd (+)
7. Terminal pozitiv (+) de iesire de
sudurd
X. Spool Gun - conector cu 2 poli
8. Linie de conversie polard Ecranul digital multifunctional va afisa doud numere. In stinga este tensiunea de sudare pre-
- stabilitd, in dreapta este viteza prestabilitd de alimentare a firului. Aceste valori sunt reglate prin
9. Infrerupdtor rotirea butonului drept (3). Datoritd programdrii digitale sinergice, tensiunea si viteza firului se vor
ajusta impreunad.
10. Infrare gaz de sudare

11. Cablu de alimentare

13. Reglarea tensiunii firului

14. Brat de tensionare a s@rmei si
rold de sustinere

15. Ghid de infrare a firului

16. Rold de antrenare a sérmei

N N\ r
17. Retinere a rolei de antrenare - .8_, 4.0 m/min ﬁo" 4.0

SRk m/min

18. Retinere bobind de sGrma

— — Pentru a regla independent tensiunea, Rotiti butonul stang (1) pentru a regla tensiunea de suda-
19. | Reglarea franei bobinei re. Acest lucru va schimba si va rezulta ecranul afisat mai jos.

Apoi folositi butonul stng (1) pentru a regla
tensiunea de sudare -5~+5V din setarea
sinergicd standard. Aceasta nu va schimba
viteza firului. Se recomandd pentru o usu-
rintd de ufilizare ca maiintdi sa fie reglata
viteza tintd a alimentarii cu fir si apoi sa fie
setata fin fensiunea, dacd este necesar.
Consultati Diagrama de referinta rapida a
Setarilor de sudare la pagina 21 siin interi-
orul usii alimentarii cu fir pentru a gasi setari

I f comune recomandate.

\f-8—> 4.0 m/miIi\ 18_' 4.0

% mimin




Apdsati din nou butonul dreapta (4) pentru a regla inductanta arcului de sudare. Folositi butonul
drept (3) pentru a regla inductanta de la -10 (mai putind inductantd) la +10 (mai multd induc-
tanta).

O notd rapidd in ceea ce priveste
inductanta - aceasta gjusteazd in mod
eficient intensitatea arcului de sudura.
Inductanta face ca arcul sa fie ,mai
moale”, cu mai putind pulverizare de
sudurd. Inductanta mai mare dd un arc
de conducere mai puternic care poate
creste penefrarea. Setdrile optime de
inductanta sunt afectate de numeroa-
se variabile de sudare, cum ar fi: fipul
materialului, tipul de imbinare a gazului
de protectie, amperajul sudarii, dimensi-
unea sarmei.

Valoarea implicitd a inductantei este de 10, se recomandd padstrarea acestei valori dacd ope-
ratorul nu este un sudor cu experienta.

5.1.5.5 Apdsati din nou butonul drept (4) pentru a reveni la ecranul principal de reglare a vite-
zei/tensiunii. Dacd panoul de control nu este reglat dupd 5 secunde, va reveni si el la modul
de reglare MIG primar. Sau apdasati sténga/dreapta (1)/(3) pentru a reveni direct la modul de
reglare MIG principal.

5.1.5.6 In timpul sudarii, ecranul se va schimba pentru a afisa tensiunea de sudare reald si curen-
tul de sudare asa cum este ilustrat mai jos.

-\ 220V

Siaer m/min
Functia 2T/4T: apdsati butonul dreapta (4), comutatorul de selectie 2T/4T pentru a comuta intre
modurile 2T si 4T. Operarea 4T inseamnd cd triggerul este tras o datd pentru a incepe sudarea
si tras din nou pentru a o opri. Acest lucru este util pentru imbindri lungi de sudurd. Modul 2T,
triggerul frebuie sa apasat si mentinut in timpul sudarii.

-\ 220V

N

N Nr
—8—» 4.0 m/min §O_w' 4.0

START _m/min

3-2. MIG\DOUBLE PULSE Control Panel

o~ DN -

S 0 0N

MODESELECT

TONEXT.STEP

e =
BPLULSsE

Inductance (from -10 to 10)
Wire Diameter (0.8/0.9/1.0/1.2)
2T\4T

Pulse Frequency (from 1.0 to 2.5)
W, Pulse Width (from 20 to 80)

A, Base Current (from 20 to 99)
Welding Current (from 30 to 200)
Welding Voltage

Workpiece Thickness

Wire Feeding Speed

Fine Adj. of Welding Voltage




Functia de verificare a firului: apdsati din nou butonul drept (4) pentru a intra in modul de verifi-
care a firului, rotiti butonul drept (3) pentru a selecta ON/OFF

- Scoateti duza conicd (24) si varful de sudare (25) din arzatorul de sudare. Duza conicd este
indepartatd prin rotire in sensul acelor de ceasornic si extragerea simultand. Varful de sudurd
se infasoard din adaptorul varfului.

- Cu usa capacului de alimentare a firului inca deschisd, trageti triggerul lanternei (20) si verificati
daca firul intrd fard probleme prin rola de alimentare siin arzatorul de sudurd.

- Acum intindeti capul arzatorului de sudurd si manevrati-l cat mai drept de la masind si selectati
functia de verificare a firului. Aceasta va porni motorul de alimentare care functioneazd cu
vitezd maximad pentru a alimenta firul prin bucsa capului de sudura.

- Odata ce firul iese dincolo de capdtul gatului arzatorului de sudurd, trageti triggerul arzatorului
de sudare sau apdsati orice buton de pe afisaj pentru a opri alimentarea automata a firului.

- Inchideti usa capacului de alimentare cu fir.

- Tnlocuiti varful de sudurd (25) si duza conicd (24) inapoi pe gétul arz&torului de sudurd si taiati
orice firin exces.

Acum sunteti pregdtiti sa sudati!

- Modul de operare MMA/STICK

Notd - Sudarea MMA/Stick necesitd un set de ghidare MMA.

- Conectati conectorul rapid de ghidare la pamant (23) la borna de sudare negativa (-) de
iesire (7).

- Conectati priza de pamant (22) la piesa de lucru. Contactul cu piesa de prelucrat trebuie sa
fie puternic in contact cu metalul curat, gol, fard coroziune, vopsea sau crustd la punctul de
contfact.

- Conectati ghidajul de suport ARC/electrod (optional) la borna de iesire de sudare pozitiva (6).

Notd — unele tipuri de electrozi de sudare utilizeazd polaritate de conectare diferitd. Dacd aveti
dubii, luati legatura cu producatorul electrodului.

- Porniti aparatul de la comutatorul de alimentare principal (10).

- Apdsati butonul din stdnga (2) la sectiunea mod si selectati modul cu butonul din stanga (1) si
apdsati butonul din stGnga (1) pentru a confirma selectia MMA.

PRESS THE KNOB TO SELECT. X e s PRESS THE KNOB TO SELECT, X e e

SETUP \ it - SETUP \
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- La sudare, afisajul se va schimba pentru a afisa voltajul si amperajul de sudare efectiv.

- VRD: VRD inseamnd dispozitiv de reducere a tensiunii. Tensiunea circuitului deschis la borne-
le de iesire ale unei surse de putere de sudare MMA este suficient de mare pentru a putea
produce un soc electric persoanelor care intrd in contact cu bornele aflate sub tensiune. VRD
este un sistem de sigurantd care reduce aceastd tensiune a circuitului deschis la un nivel in
care riscul de electrocutare este minimizat. Acest lucru ingreuneazd insd aprinderea arcului.
Apadsati butonul din dreapta (4) pentru a porni/opri VRD.

Operarea Lift TIG

Notd - Operarea TIG necesitd alimentarea cu argon, arzator TIG, consumabile si regulator de
gaz. Aceste accesorii nu sunt incluse in pachetul MIG-S standard; luati legdtura cu furnizorul
pentru detalii suplimentare.

- Conectati conectorul rapid de ghidare la pamant (23) la borna de sudare pozitiva (+) de iesire
(6).

- Conectati priza de pamant (22) la piesa de prelucrat. Contactul cu piesa de prelucrat trebuie
sa fie un contact puternic cu metalul curat, gol, fard coroziune, vopsea sau crustd la punctul
de contact.

- Conectati ghidajul de alimentare cu arzator TIG la borna de sudare de iesire (7) negativa (-).

- Conectati alimentarea cu gaz la arzatorul TIG.

- Porniti aparatul de la comutatorul de alimentare (10).

- Apdsati butonul din stdnga (2) la sectiunea de mod si selectati modul cu butonul din stdnga
(1), si apasati butonul din stanga (1) pentru a confirma selectia LIFT TIG.

PRESS THE KNOEB TO SELECT - \ MODE SELECT

EIEF 2T -
v 18.0

S LIFTTIG

SETUPR \

Ecranul va afisa curentul de sudare presetat LIFT TIG. Acest lucru poate fi reglat prin rotirea buto-
nului din dreapta (3)
- La sudare, afisajul se va schimba pentru a afisa voltajul si amperajul de sudare.
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4. Parametrii sudarii
Observatie: Urmatorii parametri pot fi utilizati drept referinta. Reglajele necesare pot
diferi de aceste valori.

4.1. Sudarea cap la cap

|-

L

g
Grosimea Rost g Gpsmeo Curentul de Tensiunea Viteza (m/ Canfitatea
S s@rmei @ de sudare : de gaz (I/
placii (mm) (mm) sudare (A) min} .
(mm) V) min)
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 Oorl.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. Sudarea de colt
( ™
Grosimea Rost g Gfos'm.ec Curentul de Tensiunea Viteza (m/ Canfifatea
o sérmei @ de sudare : de gaz (I/
placii (mm) (mm) sudare (A) min} .
(mm) (V) min)
2.0 3.0~3.5 0~1.2 00~130 9~20 50~60 0~20
2.3 2.5~3.0 0~12 20~140 9~21 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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4.3. Sudarea de colt verticala

Grosimea Rost g Gfosmed Curentul de Tensiunea Viteza (m/ Canfitatea
pIacii (mm) (mm) sarmei @ sudare (A) de sudare min} de gaz (I/
(mm) (V) min)
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
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 0~1.2 30~170 22~22 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
3.2 1.0~1.2 1.0or1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
A / B
2%
/(5‘0
G
1
| (1 U | o

b T

E

4.4. Sudarea cu imbinare prin suprapunere

Grosimea Rost g GfOSlmeo Curentul de Tensiunea Viteza (m/ Cantitatea
pldcii (mm) (mm) sarmei & sudare (A) de sudare min} de gaz (I/
(mm) (V) min)
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0~1.2 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 A orB .0~1.2 00~130 8~20 45~55 5~20
2.3 B 0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B .0~1.2 30~160 9~22 45~50 5~20
4.5 B 2 50~200 21~24 40~45 5~20
4.5 1.2~1.5 2 50~170 21~23 40~50 0~15
13




Masuri de precautie

Spatiul de lucru

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

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

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

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

Cerinte de securitate

Aparatul de sudare dispune de protectie fatd de supratensiune / fatd de valori prea mari ale cu-
rentului / fatd de supra-incdlzire. 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
Tmpdamantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale electrocutari.

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

Atentie!

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

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

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

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

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

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

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

NAVOD NA POUZiVANIE

GORILLA POCKETMIG 225 DP

Zvaraci doublepulzny invertor s technolé-
giou GBT pre zvdranie s metdédou MIG, Lift
TIG a MMA



uvobp

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

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

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

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

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

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

Ak v&m ndvod neposkytuje dostatocné informdcie, obrdfte sa na svojho distribUtora
o daliie informdcie!

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

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

e Prepinanie funk&ného rezimu pocas zvdrania mdze

viest k poskodeniu stroja.

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

e Hlavny vypinac Uplne prerusi privod elektrického pru-
du

do stroja.

e Pouzivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje

a pomocky.

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

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdie byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

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

ochranné rukavice.

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

Pri zvdrani vznik& mnozstvo zdraviu skodlivych plynov.

Zabrante vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!

Svetlo zvdracieho oblika je nebezpeéné pre oéi a po-
kozku.

e Pri zvdrani pouzivajte zvaracsku kuklu, ochranné zva-
racské

okuliare a ochranny odev profi svetlu a Ziareniu!

e Osoby v okoli zvéracského pracoviska tiez musia byt

chrdnené proti Ziareniu!

NEBEZPECIE POZIARU

e Iskrenie pri zvdrani moze viest ku vzniku poziaru, preto \\\/

zvaraijte len v poziaru odolnom prostredi. >\

e VZdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkosti!

Hluk: Méze viest k poraneniu ucha.

e Hluk vzniknuty pri zvdarani / rezani mdze poskodit sluch,

preto pouzivajte ochranné slichadld.

Porucha stroje:

e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.

Obrdafte sa na distribUtora zariadenia.




1. FO PARAMETEREK

FUNKCIOK

PARAMETEREK

GORILLA
Obj ¢.

Inverter tipusa
LCD
Programhelyek széma
Szinergikus vezérlés
Dupla impulzus
2T/41

Integrdilt huzaltold egység

MIG

Huzaltold gérgdk szdma
Prilozeny hordk
Opciondlis MIG hegesztépisztoly

Fdzisszdm

POCKETMIG 225 DP

800MIG225DP
IGBT
v

SENENENENY

MIG IGrip 150 4m

1

Pripojenie 230V AC £10%, 50/60 Hz
Max. / Menovity odber pridu DC 39A / 21A
U&innik (cos @) 0.73
Uginnost 85%
Bekapcsoldsi id (10 min/40 °C) ;"]0;’:/2"’:\)’ glﬁé
Rozsah zvdracieho prddu (A) 30A-200A
Kimeneti feszUltség 10V-28V
Uresjarati feszUltség 64V
Szigetelési osztdly H
Védelmi osztdly IP21S
MIG Hegesztéhuzal &tméré @0.8-1.0 mm
Huzaldob méret @ 200 mm, 5kg
Suly 13kg
Méretek (HXSZxM) 520x220x390mm
POCKETMIG 225DP E‘W’ELEQ
C E EN60974-1
MIG MMA TG
30A/15.5V ~ 200A/24V 10A/20.4V ~ 200A/28V 10A/10.4V ~ 200A/18V
30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A 200A | 141A | 110A
24V 21V 20V 28V 26V 24.4v 18V 16V 14.4V
Di%im I D Power factor:0.73
U=2sov | & | T2 é lhmax heff
— [ MG [mva] 1c | mc [ mva] e
50/60H; Ug=64V T [ walasa] A | 2a ] 2sa | iea
Cooling way:FAN | Rank of protection:P21s | Rank of insulation:H

2. INSTALACIA
2-1. Siefové napdjanie

1. Kazdy stroj md svoj viastny hlavny napdjaci kabel, ktory musi byt pripojeny
do elektrickej siete cez zemné pripojky na pravej strane invertoral

2. Napdjaci kdbel musi byt zapojeny do vhodnej zasuvky!

3. Vzdy skontrolujte, ¢i napdtie napdjacieho zdroja suhlasi s napdtim na typo-
vom §titku!

2.2. Pripojenie vstupnych kdablov pre metédu MIG/MAG

- Pripojte vidlicu do zdsuvky x230V.

- Pokial pouzZijete dihy predizovaci kdbel s malym prierezom vodicov, spdsobi
tento kdbel Ubytok napdtia na koncovej zdsuvke. Ak je tento Ubytok vacsi
ako 15%, méze spdsobit abnormdinu funkciu stroja. Preto pouZzivajte vidy
predlzovaci kdbel s prierezom vodicov min. 2,5mm2.

- Nezakryvaijte vetracie otvory na stroji, inak spdsobite jeho prehriatie.

- Pripojte plynovU hadicu k redukénému ventilu flase s ochrannym plynom.

- MIG hordk zapojte na svorku eurokonektora.

- PIny drét - uzemnovaci kdbel na svorku (-) konektor menic¢a polarity na
svorku (+)

- FCAW - zemniaci k&bel na svorku (+) konektor menica polarity na svorku (-)

2.3. Pripojenie vstupnych kdablov pre metodu MMA

- Zapnite hlavny spina¢ na zadnom paneli stroja.

- Koncovky kdblov drziaka elektréd a zemniacej svorky pripojte do prislus-
nych panelovych koncoviek, podla polarity uvedenej vyrobcom obalené
elekirédy.

- Zemniacu svorku pripevnite k zvarencu, ¢o najbliziie k miestu zvaru.

- Obalenu elektrédu viozte do drziaka elekirdd.

2.4. Pripojenie vstupnych kdablov a zvdaranie s metédou Lift TIG

- Pripojte zemniaci kdbel na kladny (+) pdl.

- Pouzite hordk SR26V s plynovym ventilom a pripojte ho na z&porny (-) pol.

- Pripojte plynovU hadicu hordka na redukeny ventil flase Argonu.

- Nastavte rezim LIFT TIG.

- ENKODEROM nastavte zvdraci prud (cca 30A na Tmm hrubky materidlu)

- Otvorte ventil na hordku, prietok plynu nastavte v zdvislosti od pridu na 7-15
I/min.

- Hrotom volfrémovej elektrddy zlahka dotknite zvarenca a déjde k zapdleniu
obluka.

- Vzdialenost hrotu elekirédy udrzujte cca 2-3mm nad zvarom.

- Zvaranie ukoncite oddialenim hrotu elektrody na cca 20mm.

- Po zhasnuti oblUka uzavrite plynovy ventil.



" SELECT

Lavy gombik / gombik volby
rezimu zvdrania / spresnenie
napdtia mig

Pravy gombik / gombik na
nastavenie parametrov

Lavé tlacidlo/ tlacidlo domov

Pravé tlacidlo / tlacidlo nas-
tavenia parametrov / rychlost
drétu / priemer / indukcnost / 2
t4t / horUci Start / sila obluka

Z&suvka na pripojenie hordka
MIG v ,euro style".

Negativ kimeneti csatlakozd (+)

Kladny (+) zvdraci vystupny
termindil

Spool Gun - 2 pdlovy konektor

Poldrna konverznd linia

Vypinac

Privod zvdracieho plynu

Napdjaci kdbel

Nastavenie napdatia drétu

Rameno napinania drétu a
podporny valec

15.

Sprievodca vstupom drétu

16.

Hnaci valec drotu

17.

Drziak hnacieho valceka

18.

Drziak cievky drétu

19.

Nastavenie brzdy cievky

3. PREVADZKA
3.1 ROZHRANIA REZIMU VYBERU

Otocenim knofliku vyberte rezim, poté stisknutim knofliku potvrdte

N
PRESS THE KNOBTO SELECT .\ MODE SELECT

71| steeL co, 100%

B SYNERGY

gin'

Zapnite stroj pomocou hlavného vypinac¢a (9). Pockajte 5 sekind, kym sa nacita digitdlny riadia-
ci program. Stlac¢enim lavého tlacidla (2) prejdite do ¢astirezimu a vyberte rezim lavym gombi-
kom (1). Stlacenim lavého gombika (1) vyber potvrdte.

- Induk&nost

- PrOmér dréitu

-21/ 41

- Cas dofuku plynu

- Pomalé poddvanie drétu
- Zvéraci prud

- Zvéracie napdtie

Na multifunk&nom digitdinom displeji sa zobrazia dve Cisla. Viavo je prednastavené zvdracie
napdtie, vpravo je prednastavend rychlost poddvania drétu. Tieto hodnoty sa nastavuju otdca-
nim pravého gombika (3). Vdaka synergickému digitdinemu programovaniu sa bude napdtie gj
rychlost drétu upravovat spolocne.

Pre doladenie nastavenie napdtia otd&ajte lavym gombikom (1) upravte zvaracie napdtie. Na
obrazovke sa zobrazi nastavené napdtie.

Potom pomocou lavého gombika (1)
upravte zvaracie napdtie -5 ~ + 5V zo
Standardného synergického nastavenia. To
nezmeni rychlost drétu. Pre lahké pouzitie
sa odporuca najskér upravit cielovy rychlost
posuvu drétu a potom v pripade potreby
doladit nastavenie napdtia. Odporica-

né bezné nastavenia ndjdete v Stru¢nej
referencnej tabulke Nastavenia zvdrania na

strane 21 a vo vnutri dveri posuvu drotu.
o

| ——  e——
-8—» 4.0 m/min ;8_' 4.0
$iRRr m/min




Opdatovnym stlacenim pravého tlacidla (4) upravite indukcénost zvdracieho oblUka. Pomocou
pravého gombika (3) upravte indukénost od -10 (mensia indukénost) do +10 (viac induk&nosti).

Krdatka pozndmka k indukcnosti - tym sa
UcCinne upravuje intenzita zvdracieho
oblUka. induk&nost robi obluk ,,maksim* s
mensim rozstrekom zvaru. Vyssia induk&nost
poskytuje silnejsi obluk, ktory mdze zvysit
prievar. Optimdlne nastavenie indukcnosti
ovplyvnuje vela zvdracich premennych,
ako napriklad: typ materidlu, typ spoja
ochranného plynu, zvdraci prid, velkost
drotu.

Stk m/min

Predvolend hodnota induk&nosti je 10, odporica sa ponechat tuto hodnotu, pokial obsluha nie
je skusenym zvaracom.

- Opatovnym stlacenim pravého tlacidla (4) sa vratite na obrazovku nastavenia rychlosti a
napdtia hlavnych vodicov. Ak oviddaci panel nie je nastaveny do 5 sekind, vrdti sa tiez do
primdrneho rezimu nastavenia MIG. Alebo stlacte lavé / pravé (1) / (3) pre priamy ndvrat do
primdrneho rezZimu nastavenia MIG.

- Poc¢as zvdrania sa obrazovka zmeni, aby zobrazovala skutocné zvdracie napdtie a zvaraci
prud.

—\)) 220V

0.5s

l (f—8—> 4.0 mIminN 280_' 4.0 Wi

SR m/min
Funkcia 2T / 4T: stlacte pravé tlacidlo (4), prepinac vyberu 2T / 4T na prechddzanie medzi rezi-
mami 2T a 4T. Prevadzka 4T znamend, ze jednym stlacenim spuUste sa zahdji zvaranie a dalsim
stlacenim sa zastavi. To je uzitocné pri dlhych zvarovych spojoch. V rezime 2T musi byt pocas
zvarania stlacend a podrzand spust.
Funkcia studeného posuvu drétu: opatovnym stlacenim pravého tlacidla (4) vstupite do rezimu

-¥) 220V

CURRENT

.

RC

ne — N

-8—» 4.0 m/mi: 5;8;: 4.0

START _m/min

3-2. MIG\DOUBLE PULZ méd obrazovky

o~ DN -

S 0 0N

MODESELECT

TONEXT.STEP

e =
BPLULSsE

indukcia (od -10 do 10)
priemer drétu (0,8/0,9/1.0/1.2)
2T\ 47

frekvencia pulzu (1,0-2,5)

W, vyvdzenie pulzu (20-80)
A, z&kladny prad (20-99)
Zvdraci prud (30-200)
Zvdracie napdtie

HrUbka zvdraného materidlu
Rychlost poddvania drétu
Jemné doladenie napdtia




3.3. Nastavenie parametrov v rezime zvdrania MMA.

- Zvdaraci prud

- Hot start

- ARC force

- VRD

S tlacidlom E prepina funkcia s enkéderom F nastavujem hodnotu Pozndmka

- MMA / Stick Welding vyZzaduje sadu elektréd MMA.

- Pripojte bajonet uzemnovacieho kdbla (23) k z&pornému (-) vystupu zvdracieho termindlu (7).

- Pripojte kdbel drZiaku elekirddy ku kladnej (+) svorke vystupu zvdrania. Pozndmka - niektoré
typy zvdracich elektrdd pouZivaju ind polaritu pripojenia. V pripade pochybnosti kontaktujte
vyrobcu elekiréd

- Zapnite stroj pomocou hlavného vypinaca (10).

- Stla&enim lavého tlacidla (2) prejdite do Castirezimu a vyberte rezim lavym gombikom (1).
Stlacenim lavého gombika (1) potvrdte vyber MMA.

Pri zvdrani sa displej zmeni tak, aby zobrazoval skutocné zvdracie napdtie a prid.

VRD: VRD znamend Voltage Reduction Device. Napdtie naprdzdno na vystupnych svorkéch
zdroja zvdrania MMA je dostato¢ne vysoké na to, aby pri kontakte so svorkami pod napd&tim
mohlo spdsobit Uraz elektrickym prddom. VRD je bezpecnostny systém, ktory znizuje toto napd-
tie otvoreného obvodu na Uroven, pri ktorej je minimalizované riziko Urazu elektrickym prddom.
To v3ak staZuje zapdlenie oblUka. Stlacenim pravého tlacidla (4) VRD zapnete / vypnete.

N

\ MODE SELECT

PRESS THE KNOE TO SELE

PRESS THE KNOS TO SELECT a0 MOOESECECT
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3.4. Nastavenie parametrov v rezime zvdrania Lift TIG.

- Zvéraci prud

Pozndmka - Prevddzka TIG vyzaduje privod argénového plynu, hordk TIG, spotfrebny materidl a
reguldtor plynu. Toto prislusenstvo nie je standardne doddvané so zariadenim; dalsie podrob-
nosti ziskate od svojho doddvatela.

- Pripojte bajonet uzemnovacieho kdbla (23) na kladny (+) vystupny zvdraci termindl (4). Pripojte
uzemnovaciu svorku (22) k zvarku.

- Pripojte napdjaci kdbel hordka TIG k z&pornej svorke (7) zvaracieho vystupu (7).

- Pripojte privod plynu k hordku TIG.

- Zapnite stroj pomocou hlavného vypinaca (10).

- Stlacenim lavého tlacidla (2) prejdite do Casti rezimu a vyberte rezim levym gombikom (1).
Stlacenim lavého knoflika (1) potvrdte vyber LIFT TIG.

Na obrazovke sa zobrazi prednastaveny zvdraci prid LIFT TIG. To sa dd nastavit otfocenim pravé-
ho knoflika (3)

- Pri zvdrani sa displej zmeni tak, aby zobrazoval skutocné zvdracie napdtie a prid.

PRESS THE KNOB TO SELECT. \ MODE SELECT

CFgTal o M—
18.0

o |

LIFTTIS

seTup N\

11



4. Odporucané hodnoty zvdracich parametrov

Uvedené hodnoty v tabulkdch maju vseobecny charakter platné pri standardnych
podmienkach zvdrania.

4.1. Tupy | - zvar

| v

L

4.3. KOtovy zvar

Hribka Korenova Rychlost Prietok
materidlu medzera Priemer Zvaraci Zvaracie zvarania plynu (L/
(mm) (mm) drétu (mm) prud (A) napdatie (V) (cm/min) 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 1.0or1.2 30~150 19~21 40~50 0~15
4.5 2~1.5 1.2 50~170 21~23 40~50 0~15

A 7 B
29
/5%
G,
1

E

e

4.4. Horizontdlny T-zvar

g
Hrubka Korenovd Rychlost Prietok
materidlu medzera Priemer Zvdaraci Zvaracie zvdrania plynu (L/
(mm) (mm) drétu (mm) prud (A) napdtie (V) | (cm/min) 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 Oorl.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, Vysoka rychlost zvérania
0
} - |
I
Hrdbka Korerovd Rychlost Prietok
materidlu medzera Priemer Zvdraci Zvdracie zvdrania plynu (L/
(mm) (mm) drotu (mm) prud (A) napdtie (V) (cm/min) 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

12

Hrubka Korerovd Rychlost Prietok
materidlu medzera Priemer Zvdraci Zvdracie zvdrania plynu (L/
(mm) (mm) drotu (mm) prud (A) napdtie (V) (cm/min) 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 0~1.2 00~120 8~20 45~55 0~15
2.0 AorB 0~12 00~130 8~20 45~55 5~20
2.3 B 0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B 0~1.2 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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Opatrenia

Pracovisko

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

Bezpeénostné poziadavky

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

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

2. Zvaraci prud nesmie prekrocit maximdalnu pripustnd hodnotu. Nadmerny prid moze skrdtif zivot-
nost stroja alebo poskodif ho.

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

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

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

Upozornenie!

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

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

TUto prdcu mbze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

Udrzba

1. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj!

2. Uistite sa, Ci je stroj riadne uzemneny!

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

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

5. Stroj pravidelne Cistite pomocou stlaceného vzduchu. Pri pouZiti v pradnom prostredi Cistite stroj
kazdy den.

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

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

8. V pripade nepouzivania stroja uskladnite ho v origindinom baleni v suchom prostredi.

14 15
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Svarovaci invertor s technologii

IGBT pro svarovani s metodou MIG,
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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 domacii promyslové préce. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
pfislusenstvi pro svarovdni.

Viechny nase svarovaci stroje jsou zalozeny na pokrocilé invertorové technologii,
jehoz vyhodou je vyrazné nizsi hmotnost a velikost hlavniho transformdtoru. 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 UCinné
a ekologicky pratelského pouziti.

Mikroprocesorem fizené ovldddni a podpUrné svarovaci funkce neustdle pomdhaiji
udrzovat optimdini charakteristiky svafovdni a fezdni.

Pfed pouZitim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k pouziti jesté pfed uvedenim
zarfizeni do provozu!

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

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

V pfipadé zadvady nebo jiné zéruky nebo zdruéni reklamace dodrzujte podminky v
priloze ,,Vieobecné zAarucni podminky a reklamace".

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

UPOZORNENI
Svarfovani a fezdni mdze byt nebezpecné pro obsluhu stroje i osoby v okoli stroje nebo
pracovisté, pokud je stroj nesprdvné pouzivany. Proto musi byt svafovani / fezdni pro-
vadéno za prisného dodrzovdni viech prislusnych bezpecnostnich predpisd. Prectéte
si prosim pred instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.

e Prepindni funk&nich rezim{ béhem svarovani mize

vést k poskozeni stroje.

e Po ukonceni svarfovani vypojte kabel drzdku elektrod.

e Hlavni vypinac slouzi k Uplnému preruseni pfivodu

elektrického napéti do stroje.

e PouZivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUc-

ky.

e Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svaro-

vani.

UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: MUze dojit ke smrielné-

mu poranéni.

e Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.

e Vyhnéte se kontaktu s Cdstmi stroje, které jsou pod

napétim, nedotykejte se elektrod a drdtd holyma ruka-
ma.

Je nutné, aby obsluha stroje pouZivala suché svérecské

rukavice béhem svarovdani.

e Obsluha stroje musi zqjistit, aby byl obrobek izolovany. \

Kour a plyn vznikly pii svafovdni nebo fezdni je skodlivy &\\\\ /

pro lidské zdravi. —

e Nedychejte kouf a plyn vznikly pfi svafovdani nebo fe-

zani.

e Zqgjistéte f&ddnou ventilaci pracovniho prostoru.

Zareni svareciho oblouku: nebezpedi poranéni oéi a

koze. \\\
e B&hem svarovani pouzivejte svarecskou kuklu, \\\ /

ochranné bryle proti z&feni a ochranny odév. —
e Prijméte také opatfeni pro ochranu osob v okoli pra-
coviste.

NEBEZPECi POZARU

e Odistiik pii svafovdani mize zpUsobit pozdr, odstrarite
proto hoflavé materidly z okoli pracovisté. \\\ /
e Zqgjistéte pritomnost hasiciho pfistroje v blizkosti pra- \\
covisté.

Hluk: MUzZe vést k poranéni usi.

e Hiuk vznikd pfi svafovdni / fezdni, je proto nutné pou-
Zivat béhem svarfovdni ochrannd sluchdtka.

Porucha stroje: !J ‘?
e Konzultujte s timto ndvodem k obsluze.
e Obrafte se na mistniho prodejce nebo dodavatele

ohledné dalsiho postupu.
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1. Hlavni parametry

FUNKCE

PARAMETRY

GORILLA

Art.Nr.
Typ invertoru
LCD

Pocet program0

Celkovy
prehled

Synergie
Dvojity impuls
2T/4T

MIG

Kompakini provedeni
Pocet poddvacich kladek
Prislusenstvi MIG hordk
MIG IGrip hordk v opci
Pocet fazi

Vstupni napéti

POCKETMIG 225 DP

800MIG225DP
IGBT
v

NN

MIG IGrip 150 4m

1

230V AC £10%, 50/60 Hz

Max./ Efektivni odbér proudu 39A / 21A
Ucinik (cos ¢) 0.73
Uginnost 85%
Dovoleny zatéZovatel (10 min/40 °C) 1210[;)://2204\), g 130(:)7;0
Rozsah svafovaciho proudu (A) 30A-200A
Vystupni napéti (V) 10V-28V
Napéti naprdzdno 64V
Trida ochrany H
Trida kryti IP21S
Promér svéreciho dratu @0.8-1.0 mm
Rozmér civky dratu @ 200 mm, 5kg
Hmotnost 13kg
Rozmeéry (HxSZxM) 520x220x390mm
POCKETMIG 225DP Wb
C E EN60974-1
MIG MMA TG
30A/15.5V ~ 200A/24V 10A/20.4V ~ 200A/28V 10A/10.4V ~ 200A/18V
30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
200A 141A 110A 200A 141A 110A 200A 141A 110A
24V 21V 20V 28V 26V 24.4V 18V 16V 14.4V

Mo | TN
5| &

U, =230v

Power factor:0.73

ltmax lheff

50/60H;

Uo =64V

— [ MG Tmva] 1e

MG | mva [ Tic

39A | 45A I 29A

21A I 25A | 16A

Cooling way:FAN |

Rank of protection:IP21§

| Rank of insulation:H

2. Instalace

2-1. Sitové napdjeni

1. Kazdy stroj mdé svUj viastni hlavni napdijeci kabel, ktery musi byt pripojen do elektrické 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 doddavdn s pfislusnymi svafovacimi kabely, které se pfipojuji do vystupnich svorek
na predni strané svdrecky. Zkontrolujte sprévnost pfipojeni. Uvolnéné, poskozené konektory se
mohou prehfdt a poskodit.

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

3. Pokud je svarek pifili§ daleko od stroje (50-100 m) a prodiuZovaci kabel je pfili§ dlouhy, je tfeba
zvéfsit prifez vodice, aby nedoslo k poklesu napéti.

4.V rezimu svarovdani metodou tavici se elektrody (MIG / MAG / FCAW) odpojte kabel od drzdku
elektrody a pfipojte do spravné svorky kabel hofdku (poz.8), podle potfebné polarity.

2-3. Pfipojeni dratu do podavaée

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

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

3. Utdhnéte sroub na drzdku civky, navlecte drat mezi oteviené poddvaci kladky, které nasledné
zavrete pomoci pritlacnych brzd

4. Upravte tlak na pfitlacnou kladku a zajistéte, aby drat neklouzal mezi kladkami. Zabrarnte nad-
mérného tlaku, ktery mize zpUsobit deformaci drétu.

5. Drat se md odvijet proti sméru hodinovych rucicek, odstfihnéte ohnuty konec drdtu pred nav-
le¢enim do poddvacich kladek.

6. Stisknutim tlacitka ,,studeny posun drdtu” se zacne vysunovat drét. Tlacitko drzte az dokud se v
hordku neobjevi svarfovaci drdat.

2-4. Pfipojeni Idhve s ochrannym plynem

Plipojte hadici CO,, kterd vychdzi ze zadni strany k médeéné pripojce plynove Idhve. Systém pri-
vodu plynu obsahuje plynovou Idhev, regulacni ventil a plynovou hadici. Kabel ohfivace by mél
byt zapojen do z&suvky na zadni strané stroje a pomoci hadicové svorky ho utdhnéte, abyste
zabrdnili Uniku nebo vniknuti vzduchu, aby bylo chrdnéné misto svarovdni.

Pozndmky:

1. Ochranny plyn s nedostatecnym tlakem a prdtokem snizi kvalitu svafovani elektrickym oblou-
kem.

2. Dodrzujte predpisy pro skladovdni a manipulaci s plynovou lahvi. Je zakdzdno klepat na ply-
novou ldhev a poklddat Idhev vodorovné.

3. Méfi¢ vystupniho mnozstvi plynu instalujte vertikGing, aby bylo zqgjisténo presné méreni.

4. Pfed instalaci redukéniho ventilu nékolikrdt oteviete a zaviete ventil plynové Idhve, timto zpU-
sobem odstranite veskery prach z ventilu a zgjistite plynuly odtok plynu.



" SELECT

Levy knoflik / knoflik volby rezi-
mu svafovdni/zptesnéni napéti
mig

Pravy knoflik / knoflik pro nasta-
veni parametrd

Levé tlacitko/ tla&itko domd

Pravé tlacitko / tlacitko pro
nastaveni parametrd / rychlost
dratu / prdmér / induk&nost / 2
t4t / horky start / sila oblouku

Zd&suvka pro pripojeni hofdku
MIG v ,euro stylu*.

Negativ kimeneti csatlakozd (+)

Kladny (+) svafovaci vystupni
termindil

Spool Gun - 2pdlovy konektor

Poldrni prevodni ¢éra

Vypinac

Pfivod svarovaciho plynu

Napdjeci kabel

Nastaveni napéti dratu

Napinaci rameno drdatu a
opérnd kladka

15.

PrOvodce vstupu drétu

16.

Hnaci vdlec dratu

17.

Drzdk hnaciho vdlce

18.

Drzdk civky dratu

19.

Sefizeni brzdy civky

3. Provoz

3-1. Nastaveni parametru v rezimu svafovani MIG / MAG.
Zapnéte stroj pomoci hlavnino vypinace (9). Vyckejte 5 vtefin, nez se nacte fidici program. Stisk-
nutim levého tlacitka (2) prejdéte do Cdsti reZimu a vyberte rezim levym knoflikem (1). Stisknutim

levého knofliku (1) potvrdte.

R
PRESS THE KNOB 1O SELECT .\

MODE SELECT

e lSTEEL CO, ]00%

W SYNERGY
N

Na multifunk&nim digitdinim displeji se zobrazi dvé Cisla. Vlevo je pfednastavené svarovaci
napéti, vpravo je prednastavend rychlost vedeni drédtu. Tyto hodnoty Ize nastavit otd&enim prao-
vého knofliku (3). Diky synergickému rezimu se napéti a rychlost drétu méni spoleéné.

-8—» 4.0 m/min _8_'

START

40

m/min

—y) 220V

Pro doladéni svafovaciho napéti otdcejte levym knoflikem (1). Na obrazovce se ihned zobrazi

nastavené parametry napéti.

-8—0 4.0 mmin O

START

m/min

'8 a0

Pomocilevého knofliku (1) upravte svafova-
ci napéti -5 ~ + 5V ze standardniho synergic-
kého nastaveni. Rychlost poddavani dratu se
nezméni. Pro snadné pouziti se doporucuje
nejprve upravit cilovou rychlost posuvu
dratu a v pripadé potreby doladit nastaveni
napéti. Doporuc¢ené parametry naleznete
ve struéné tabulce parametry svarovani na
strané 12 a také uvnitf dvefi posuvu drdtu.




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

Krdtkd pozndmka k indukcnosti - Indukci
se Ucinné upravuje intenzita svafovacino
oblouku. indukcnost déld oblouk “mék-
Cim" s mensim rozstfikem svaru. Vyssi
induk&nost poskytuje silnéjsi oblouk, ktery
muze zvysit provar. Optimdini nastaveni
induk&nosti ovliviiuje mnoho svarova-
cich proménnych, jako napriklad: typ
materidlu, typ spoje ochranného plynu,
svarovaci proud, velikost dratu.

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 podd-
vdani drdatu a napéti. Pokud nenastavite oviddaci panel do 5-ti sekund, vrdtite se do primdrnino
rezimu MIG nastaveni . Pro ndvrat do primdrniho rezimu MIG nastaveni mUzete stisknout tlacitko
doleva /doprava (1) / (3).

- BEhem svarovdni se na displeji zobrazuje skutecné svafovaci napéti a svarovaci proud.

-\ 220V

8 0 i 0.5s
Vg 40 e B 40 5

SR m/min

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

a drzet spoust.

f—8—> 4.0 mlmi: ﬁ;80_' 4.0 i

SRR m/min

oM DdN -

S 0 0N

3-2. MIG\DOUBLE PULSE Control Panel

MODESELECT

TONEXT.STEP

e =
PLILSsE

Indukénost (od -10 do 10)
Promér dratu (0,8/0,9/1,0/1,2)
2T\4T

Pulzni frekvence (od 1,0 do 2,5)
W, Sitka pulzu (od 20 do 80)

A, z&kladni proud (od 20 do 99)
Svarovaci proud (od 30 do 200)
Svarovaci napéti

Tloustka obrobku

Rychlost poddvdani dratu

Fine Adj. svarovacino napéti




Funkce studeného posuvu drdtu: opétovnym stisknutim pravého tlacitka (4) vstoupite do rezimu Pi svarfovdni se displej zméni tak, aby zobrazoval skutecné svarovaci napéti a proud.
posuvu drdtu, otdcenim pravého knofliku (3) zvolte ON / OFF

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

Nastaveni parametri v rezimu svarovani Lift TIG.

Pozndmka - Provoz TIG vyzaduje privod argonového plynu, hordk TIG, spotfebni materidl a regu-

I&tor 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.

Navleceni drdtu - Pfipojte napdjeci kabel hofdku TIG na z&porny (-) vystup konektoru (7).
- Sejméte z hotdku plynovou hubici a kontakini 3picku. Plynovd hubice se odstrani otd&enim ve - Plipojte privod plynu k hofdku TIG.
sméru hodinovych ru¢icek a sou€asnym vytazenim. - Zapnéte svarovaci stroj hlavnim vypinacem (9). N
- Pi stdle otevienych dvitkach krytu podavace dratu stisknéte spoust hofdku a zkontrolujte, zda - Stisknutim levého tlacitka (2) prejdete do Eésti provozniho rezimu, zvolte poZadovany rezim (1) K@)
drét hladce zajizdi mezi poddvaci kladky az do hofdku. a dalsim stisknutim levého tlacitka (1) potvrdte vybér LT TIG (Lift TIG).

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

- Po vysunuti svafovacino drétd z konce hotdku, stisknéte spinac hordku nebo libovolné tlacitko
na displeji, tim zastavite automatické odvijeni dratu.

- Zaviete dvirka krytu podavace svéreciho dratu

- Nasadte kontaktni Spicku a plynovou hubici zpét na hofdk a prebytecny drdt odstiihnéte

- i i i sVaF I Q| i
Nyni jste pfipraveni svarovat! g Ll:-r T'G 1

Nastaveni parametrt v rezimu svarovani MMA
SETUP \

\\ MODE SELECT

PRESS THE KNOB TO SELEGT

Pozndmka - MMA / Stick Welding vyZzaduje sadu MMA elektrod.

- Pfipojte bajonet uzemnovaciho kabelu (23) k z&pornému (-) vystupu svafovaciho termindilu (7).
- Plipojte kabel drzdku elektrody ke kladné (+) svorce vystupu svafovani.

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

- Zapnéte stroj pomoci hlavniho vypinace (10). Na obrazovce se zobrazi pfednastaveny svarfovaci proud LIFT TIG. Oto¢enim pravého knofliku (3)
- Stisknutim levého tlacitka (2) pfejdete do Cdsti nastaveni, kde vyberte rezim levym knoflikem je mozné hodnoty upravit.
(1). Stisknutim levého knofliku (1) potvrdte vybér MMA. - Pfi svafovdni se hodnoty na displeji méni tak, aby se zobrazovalo skutecné svafovaci napéti a
proud.

PRESS THE KNOE TO SELECT: \ O PRESS THE KNOS TO SELECT. \ MODE SELECT

m 1 MMA 5013 7018 | MMDA o

seTup N I seTue N
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4. Doporué¢ené hodnoty parametrt svarovdni
Uvedené hodnoty v tabulkdch maiji obecny charakter platné pfi standardnich pod-

minkdch svafovani.

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

| v

i

4.3 Parametry pro svaiovdni koutovych svaru v polohdch (viz nésledujici obrazek.)

&

Tloustka Mezera Promér Svafovaci | Svafovaci Rychlost Pritok
materidlu dratu @ 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 Oorl.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 obrdzek.)
0
| -
I

Tloustka Mezera Promér Svafovaci | Svafovaci Rychlost Pritok
materidlu g dratu @ proud napéti svarovani plynu
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 7~18 50~60 0~15
2 2.5~3.0 1.0 70~100 8~19 50~60 0~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 0~12 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 90~230 22~24 45~55 0~20

12

Tloustka Mezera Promér Svarovaci Svarovaci Rychlost Pritok
materidlu g dratu @ proud napéti svafovani plynu
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
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 0~1.2 30~170 22~22 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
3.2 1.0~1.2 1.0or1.2 130~150 19~21 40~50 0~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
,, B
29
4
G,
1
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4.4 Parametry pro svafovani pie platovanych svaru (viz nésledujici obrdzek.)

Tloustka Mezera Promér Svafovaci | Svafovaci Rychlost Pritok
materidlu dratu @ proud napéti svarovani plynu
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
.2 A 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15
.6 A 1.0~1.2 100~120 8~20 45~55 0~15
2.0 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B 1.0~1.2 30~140 9~22 45~50 5~20
4.5 B 2 50~200 21~24 40~45 5~20
4.5 1.2~1.5 2 50~170 21~23 40~50 0~15
13
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Opatieni
Pracovisté

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

2. Mezi svérecim invertorem a zdi musi byt volny prostor minimdiné 1 metr.
3. Pracovisté musi byt Fddné vétrané.
Bezpeénostni pozadavky

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

1. Vétrani Pii svarovani prochdzi strojem siiny proud, takze prirozené vétrani neni dostatecné pro
jeho chlazeni. Abyste zajistili dostatecné chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny pro-
stor alespon 30 cm. Dobré vétrani je nezbytné pro normdaini funkci a dlouhou Zivotnost stroje.

2. Svarovaci proud nesmi prekrocit maximdini pripustnou hodnotu. Nadmérny proud mze zkratit
Zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepretézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti, které je uvedené v
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté atuomaticky vyrovnavd napéti a zqjistuje,
aby svafovaci proud nepresdhl maximdini hodnotu. Pokud vstupni napéti prekroci maximdini
hodnotu, mdze dojit k poskozeni stroje.

4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouzivate jako zdroj elektrické energie standardni uzemnénou
AC zdsuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouZivdte elektrocentrdlu nebo ne-
zndmy zdroj elektrické energie, uzemnéte svafovaci invertor pomoci uzemnovaciho kabelu o
minimdinim prdfezu 10 mm, abyste zabrdnili moznosti Uderu elektrickym proudem.

5. Pii pretizeni nebo prehrdti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém pfipadé stroj
inned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventildtor f&dné nezchladi.

UPOZORNENI!

V pfipadé, kdy se svarovaci zafizeni pouzivd se svarovacimi parametry vyssimi nez 180 Ampér, v
tom pfipadé standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice na 16 Ampérove jisténi nepostaci
na pozadovany odbér proudu, je tfreba svarfovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A
promyslové jisténi |

V tomto pfipadé je freba vyménit pii dodrZeni viech platnych predpist vidlici a pouZzit na jisténi
32A zdsuvku s pouzitim jedné fdze.

Tuto prdci mdze provést pouze odpovédnd osoba s platnymi osvédcenimil

drzba

Pfed Udrzbou nebo opravou stroje jej vidy vypnéte!

Ujistéte se, Ze je stroj Fddné uzemnény!

Ujistéte se, ze jsou vsechny pripojky utazené, v pripadé potieby je dotdhnéte. Pokud pripojky
vykazuiji zndmky oxidace, odstrante ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapojte.

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

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stiaceného vzduchu. Pii pouziti v prasném prostredi Cistéte stroj
kazdy den.

[SSA Al e

N

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

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

8. V piipadé deldiho nepouzivdni stroje jej uskladnéte v origindinim baleni v suchém prostredi.
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NAVOD K OBSLUZE
GORILLA POCKETMIG 225 DP
Svarovaci invertor s technologii

IGBT pro svarovani s metodou MIG,
Lift IG a MMA



Uvod

Zahvaljujemo se vam za nakup variinega aparata ali rezalnega stroja IWELD.

Nasa misija je podpirati vase delo z najsodobnejsimi in najbolj zanesljivimi orodji za
naredi-si-sam dejavnosti in industrijsko uporabo.

Nasa orodja in stroje razvijamo in proizvajamo v tem duhu.

Vsi nasi variini in rezalni stroji temeljijo na napredni inverterski tehnologiji, ki zmanjSuje
tezo in dimenzije glavnega transformatorja.

V primerjavi s tradicionalnimi fransformatorskimi varilni stroji se je ucinkovitost poveca-
la za vec kot 30 %.

Rezultat uporabliene fehnologije in uporabe kakovostnih delov je, da nase variine in
rezalne stroje odlikuje stabilno delovanje, impresivna ucinkovitost ter energijsko ucin-
kovito in okolju prijazno delovanje.

Z aktiviranjem mikroprocesorskega nadzora in funkcij za podporo varjenju nenehno
pomaga ohranjati optimalen znacaj varjenja ali rezanja.

Pred uporabo izdelka preberite navodila za uporabo in se prepricajte, da jih razume-
fe.

Uporabniski prirocnik opisuje mozne vire nevarnosti med varjenjem, vkljuCuje tehnicne
parametre, funkcije in zagotavlja podporo za rokovanje in prilagajanje, vendar ne
pozabite, da ne vsebuje znanja o varjenju!

Ce vam uporabniiki priroénik ne zagotovi dovolj informacij, se za vec informacij obrni-
te na vasega distributerja.

V primeru okvare ali drugih garancijskin dogodkov glejte razdelek »Splosni garancijski
pogoji«.

Uporabniski prirocnik in sorodni dokumenti so na voljo tudi na nasem spletnem mestu,
ki je navedeno na podatkovnem listu izdelka.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

www.iweld.hu

OPOZORILO!
Varjenje je nevaren proces. Operater in druge osebe v delovhem obmocgju moragjo
upostevati varnostna navodila in so dolzne nositi ustrezno osebno varovalno opremo.
Vedno upostevajte lokalne varnostne predpise! Pred namestitvijo in uporabo skrbno

preberite ta navodila za uporabo in se prepricajte, da jih razumete.

*Preklop stroja med delovanjem lahko poskoduje
opremo.

¢Po varjenju kabel z drzalom za elektrode vedno
odklopite z opreme.

* Stroj vedno priklopite na zasciteno in varno elektricno
omrezje.

e Uporabljena varilna orodja in kabli morajo biti brez-
hibni.

e Operator mora bitfi usposobljen!

ELEKTRICNI UDAR: lahko je usoden

* Ozemljitveni kabel prikljucite v skladu s standardnimi
predpisi.

e |zogibajte se stiku z golimi rokami z vsemi komponen-
tami varilnega tokokroga pod napetostjo, elektroda-

mi in Zicami. Operater mora med varjenjem obvezno
nositi rokavice za suho varjenje.

e Upravljavec mora obdelovanec izolirati od sebe.

Dim in plin, ki se ustvarjata med varjenjem ali reza-
njem, sta lahko zdravju skodljiva.

e |zogibajte se vdihavanju varinega dima in plinov!
*Delovno okolje naj bo vedno dobro prezracevano!

Emisije svetlobe obloka so lahko skodljive za oci in
kozZo.

*Med varjenjem nosite ustrezno Celado za varjenje,
ocCala proti sevanju in delovna oblacila.

*Sprejeti je treba tudi ukrepe za zascito drugih oseb v
delovnem okolju.

NEVARNOST POZARA
*Brizganje med varjenjem lahko povzroci pozar, zato iz

delovnega okolja odstranite vnetljive materiale. \\\ /
* Gasilni aparat naj bo na dosegu roke! \\
Hrup je lahko skodljiv za sluh

e Povrsinski hrup, ki nastane med varjenjem je lahko
motec in skodljiv. Po poftrebi zascitite svoja usesa.

Napake ga ~§
*Najpre;j si oglejte razdelek »Pogosto zastavljena vpro-
Sanjak v tfem priroCniku.

*Za dodatne nasvete se obrnite na lokalnega proda-
jalca ali dobavitelja.
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1.

FUNKCIJE

PARAMETRI

Glavni parameter

GORILLA

St. art.
Vrsta inverterja
LCD

Stevilo programov

SPLOSNO

Synergic Control
Double Pulse
2T/4T

MIG

Kompaktna zasnova

Dodatna oprema gorilnika MIG
Izbirno gorilnik MIG

Stevilo faz

Nazivna vhodna napetost
Najv./efek. vhodni tok

Faktor moc¢i (cos @)

Ucinkovitost

Izhodna napetost

Izolacija

Razred zascite

Premer varilne Zice MIG
Velikost tuliave

Teza

Dimenzije (D x S x V)

POCKETMIG 225 DP

800MIG225DP
IGBT
v

NN

MIG IGrip 150 4m

1
230V AC £10%, 50/60 Hz

39A / 21A
0.73
85%
Obratovalni cikel (10 min/40 OC) 12]0[?:/2204\),@@]30(:)7;
A
Razpon variinega toka (MIG) 30A-200A
10V-28V
Napetost brez obremenitve 64V
H
IP21S
@0.8-1.0 mm
@ 200 mm, 5kg
13kg
520x220x390mm
O — )
POCKETMIG 225DP C E IWELLLDD
S ZAn ) EN60974-1

MIG MMA TG
30A/15.5V ~ 200A/24V 10A/20.4V ~ 200A/28V 10A/10.4V ~ 200A/18V
30% | 60% | 100% 30% 60% | 100% 30% 60% | 100%
200A 141A 110A 200A 141A 110A 200A 141A 110A
24V 21V | 20v 28V 26V 24.4v 18V 16V | 144v
D]{%,,:ml N N Power factor:0.73
U=2ov | & | 72| & lmax heff
— [ MG [mva] e | M [ mval e
50/60H; Uy=64V a9a | 4sa | 29a | 218 [ 25a | 1ea

Cooling way:FAN

| Rank of protection:IP21§

| Rank of insulation:H

2. Namestitev

2-1. Prikljucitev vhodne zZice

1. Vsak stroj je opremljen s primarno elekiricno zico v skladu z vhodno napetostjo. Prikljuci-
fe primarno zico na ustrezen napetostni razred.

2. Primarna zica mora biti prikljucena na ustrezno vti¢nico, da preprecite oksidacijo.

3. Z multimetrom preverite, ali se vrednost napetosti spreminja v danem razponu.

2-2. Prikljucitev izhodnih Zic
1. Poverzite sponko ozemljitvene spojke z negativnim izhodom, druga stran se pritrdi na
obdelovanec.

2. Gorilnik MIG poverzite z izhodno sponko na podajalniku zice, varilno zico rocno vstavite
skozi gorilnik MIG.

3. Viicnico krmilnega kabla s krmilnim kablom prikljucite na podajalnik Zice.

4, PrikljuCite vhodni kabel podajalnika zice na pozitivni prikljucek vira napajanja. Krmilni

kabel podajalnika zice mora biti povezan s krmilnim prikljuckom vira napajanja.

2-3. Montaza koluta varilne zice
1. Kolut variine zice namestite na nosilec podajalnika zice, odprtina koluta zice mora biti
poravnana s fiksnimi zatic¢i na nosilcu.

2. Glede na dimenzijo zice izberite razlicne utore za podajanje zice.
Opomba: Za varjenje aluminija izberite utor oblike U, za druge varilne Zice izberite utor oblike V.
3. Sprostite matico valja za stiskanje zice, napeljite varilno zico iz tuljave skozi vhodno

vodilno ceyv, skozi utor valja in v izhodno vodilno cev. Opomba: Nastavite valj za stiskanje zice
in pritisnite na zico, da zagotovite, da Zica ne bo zdrsnila. Preprecite deformacijo Zice zaradi
prevelikega pritiska.

4. Sprostite zico tako, da kolut Zice zavrtite v nasprotni smeri urinega kazalca. Da prepre-
Cite sprostitev Zice, bo nov kolut Zice vrh Zice pritrdil na rob koluta zice. Ta vrh Zice odrerzite.

5. Glede na premer Zice izberete razlicne polozaje utorov za podajanje zice.

6. Pritisnite gumb »Preveri zicok, da bo zica vodena navzven.

2-4. Prikljucitev jeklenke z zascitnim plinom
PrikljuCitev cev CO,, ki prihaja s podajalnika zice na bakreno Sobo plinske jeklenke. Sistem za
oskrbo s plinom vkljucuje plinsko jeklenko, regulator zraka in plinsko cev.

Grelni kabel prikljucite v vticnico na hrbtni strani aparata in ga privijte s cevno objemko, da pre-
precite puscanje ali vstop zraka, tako da je mesto varjenja zasciteno.

Upostevaijte:

1. Uhajanje zascitne plina vpliva na zmodgljivost oblo¢nega varjenja.

2. Izogibajte se soncni svetlobi na plinsko jeklenko, da preprecite morebitno eksplozijo
plina zaradi povecanega flaka plina, ki je posledica vrocine.

3. Strogo je prepovedano trkati po plinski jeklenki ali plinsko jeklenko namescati v vodorao-
ven polozaj.

4. Prepricajte se, da se pri regulatorju ne nahaja nobena oseba, preden sprostite plin ali
zaprete izhod plina.

5. Merilnik prostornine izhodnega plina mora biti namescen navpicno, da zagotovite
natancne meritve.

6. Pred namestitvijo regulatorja plina, veckrat odprite in zaprite ventil plinske jeklenke, da

odstfranite morebitni prah na ventilu in zagotovite nemoten izpust plina.



1. Levi vrtlivigumb/gumb za izbiro 3. Delovanje
nacina varjenja/fina nastavitev
napetosti MIG 3-1. Krmilniki za varjenje MIG

Vklopite varilni aparat z glavnim stikalom za vklop (?). Pocakajte 5 sekund, da se digitalni krmilni
program nalozi. Prifisnite levo tipko (2) za izbiro nacina in izberite nacin z levim vriljivim gumbom
(1) ter pritisnite levo vriljivo tipko (1), da poftrdite izbor.

2. Desni vrtljivi gumb/gumb za
nastavitev parametrov

" SELECT

3. Leva tipka/gumb Domov
MODE SELECT

R
PRESS THE KNOB 1O SELECT .\

4. Desna fipka/tipka za nastav-
ljanje parametrov/hitrosti zice/
premera/induktivnosti/2T/4T/

vroci zagon/silo obloka ? l )
5. MIG gorilnik z euro prikljuckom i STEEL CO ]00%
6. Negativna (-) izhodna sponka | —= \. SYNERGY

za varjenje
7. Pozitivna (+) izhodna sponka za

varjenje

X. Spool Gun - 2-polni prikljucek

8. Kabel za spremembo polaritete

9. Stikalo za vklop Vecfunkcijski digitalni zaslon zdaj prikazuje dve Stevilki. Na levi strani je prednastavijena napetost
varjenja, na desni strani je prednastavljena hitrost podajanja. Te vrednosti lahko prilagodite z

10. Vhod za varilni plin vrtenjem desnega vrtlivega gumba (3). Zaradi sinergijskega digitalnega programiranja bosta

— napetost in hitro Zice prilagojeni skupaj.
11. Napaijalni kabel

13. Prilagoditev napetosti zice v =g =) 220V

14. Rocica za napenjanje zice in
podporni valj

15. Vodnik za vhod Zice

16. Vodilni valj zice

17. Drzalo pogonskega valja
18. | Drzalo koluta Zice ~

-8—> 4.0 m/min _8_' 4. Q
19. | Nastavitev zavore koluta S m/min

Ce Zelite napetost prilagoditi neodvisno, zavrtite levi vriljivi gumb (1), da prilagodite napetost
varjenja. Vrednosti se bodo spremenile in vidna bo spodnja slika.

Nato z levim vriljivim gumbom (1) prilo-
godite napetost varjenja med -5~+5V od
standardne sinergijske nastavitve. To ne bo
spremenilo hitrosti Zice. Za lazjo

uporabo je priporocljivo, da se najprej
prilagodi ciljina hitrost dovajanja zice in nato
po potrebi natancno prilagodi nastavitev
napetosti. Glejte nTabela hitrih referenc-
nih nastavitev za varjenje« na strani 21 in
notranjo stran vrat podajalnika zice glede
4.0 Y POl priporocenih nastavitev.

-8—0 4.0 m/min ;80_'

START _m/min




Znova pritisnite desni gumb (4), da prilagodite induktivnost variinega obloka. Z desnim vrtljivim
gumbom
(3) prilagodite induktivnost od =10 (manj$a induktivnost) do +10 (vecja induktivnost).

Kratka opomba glede induktivnosti — to
ucinkovito prilagodi intenzivnost varil-
nega obloka, induktfivnhost naredi oblok
»mehkejsi« z manj brizganja zvara. Visja
induktivnost daje mocnejsi pogonski
oblok, ki lahko poveca prodor. Na
optimalne nastavitve induktivnosti vpliva
vec spremenljivk za varjenje, kot so: vrsta
materiala, vrsta spoja z zas&itnim plinom,
varilna amperaza, velikost Zice.

Privzeta vrednost induktivnosti je 10. Priporo€amo, da to vrednost obdrzite, razen Ce je operater
izkuSen varilec.

- Znova pritisnite desni gumb (4), da se vrnete na glavni zaslon za nastavitev hitrosti Zice/nape-
tosti. Ce nadzorna plosca po 5 sekundah ni nastavijena, se vrne v primarni nacin za nastavi-
tev MIG. Ali pritisnite levi/desni vriljivigumb (1)/(3), da se neposredno vrnete v primarni nacin
nastavitve MIG.

- Med varjenjem se prikaz na zaslonu spreminja, da prikazuje dejansko napetost varjenja in varilni
tok, kot je prikazano na sliki spodaj.

-\ 220V

8 0 i 0.5s
Vg 40 e B 40 5

SR m/min

Funkcija 2T/4T: pritisnite desni gumb (4), gumb za izbiro 2T/4T za premikanje med nacini 2T in 4T.
Delovanje 4T pomeni, da je sproZilec povlecen enkrat za zagon varjenja in $e enkrat za ustavitev
varjenja. To je uporabno pri dolgih zvarih. V nacinu 2T mora biti sproZilec pritisnjen in ga je nato
treba med varjenjem drzati.

f—8—> 4.0 mlmi: ﬁ;80_' 4.0 i

SRR m/min

3-2. Nadzorna plos¢a MIG\DVOJNI IMPULZ

S 0 %® NG~ WM~

MODESELECT

TONEXT.STEP

e =
PLILSsE

Induktivnost (od =10 do 10)

Premer Zice (0,8/0,9/1,0/1,2)

2T\41T

Frekvenca impulzov (od 1,0 do 2,5)

W, Sirina impulza (od 20 do 80) A, osnovni tok (od 20 do 99)
Varilni tok (od 30 do 200)

Varilna napetost

Debelina obdelovanca

Hitrost podajanja zZice

Fina nastavitev variine napetosti




Funkcija preverjanja Zice: Znova pritisnite desni gumb (4) za vstop v nacin za preverjanje zZice,
zavrtite desni vrtljivigumb (3), da izberete VKLOP/IZKLOP.

Podajanje Zice

- Odstranite stozCasto Sobo (24) in variino konico (25) z gorilnika. Stoz&asto Sobo lahko odstranite
tako, da jo obrnete v smeri urinega kazalca in hkrati vieCete z gorilnika. Variino konico nato
izvleCete iz adapterja konice.

- Medtem ko so vrata pokrova podajalnika Zice Se vedno odprta, povlecite sprozilec gorilnika
(20) in preverite, ali je podajanje Zice skozi podajalni valj v gorilnik pravilno.

- Zdaj kabel gorilnika in rocaj raztegnite ¢im bolj naravnost iz stroja ter izberite funkcijo prever-
janja Zice. To bo podajalni motor za podajanje Zice skozi oblogo gorilnika zagnalo s polno
hitrostjo.

- Ko Zica pride ez konec vratu gorilnika, povlecite sprozilec gorilnika ali pritisnite kateri koli gumb
na zaslonu, da ustavite samodejno podajanje Zice.

- Zaprite vrata pokrova podajalnika.

- Namestite varilno konico (25) in stoz€asto Sobo (24) vrat gorilnika in ofresite morebitne ostanke
Zice.

Zdaj lahko zacnete z varjenjem.

Delovanje v na¢inu MMA/STICK

Opomba - Varjenje MMA/Stick zahteva komplet elekirod MMA:

- Hitri prikljuCek ozemljitvenega kabla (23) prikljucite na negativni (-) izhodni varilni prikljucek (7).
- Kovinski stik mora biti tesen, na kontaktni tocki ne sme biti korozije, barve ali vodnega kamna.

- Kabel drzala ARC/elekirode prikljucite na pozitivni (+) varilni izhodni prikljucek. Ce ste v dvomih,
stopite v stik s proizvajalcem elekirod.

- Vklopite stroj z glavnim stikalom (10).

- Pritisnite levo tipko (2) za izbiro nacina in izberite nacin z levim vrtljivim gumbom (1) ter pritisnite
levi vrtljivigumb (1), da poftrdite izbor MMA.

PRESS THE KNOEB TO SELECT,

\\ MODESELECT

PRESS THE KNOE TO SELECT. \ MODE SELECT

601377018

SETUP SETUP

10

Med varjenjem se zaslon spreminja, da prikazuje dejanske variine volte in amperazo.

VRD: VRD je kratica za napravo za zmanjsanje napetosti. Napetost odprtega tokokroga na
izhodnih sponkah vira napajanja za MMA varjenje je dovolj visoka, da lahko povzroci elektricni
udar osebe, Ce pride v stik s sponkami pod napetostjo. VRD je varnostni sistem, ki zmanjSa ta od-
prti tokokrog na nivo, kjer je tveganje za elektri¢ni udar minimalno. Vendar pa otezuje upogiba-
nje obloka. Pritisnite desni gumb (4), da vklopite/izklopite VRD.

Delovanje Lift TIG

Opomba - Delovanje TIP zahteva dovod plina argon, gorilnik TIG, potro$ni material in regulator
plina. Ta dodatna oprema ni vklju¢ena v standardni obseg dobave za MIG-S. Za vec podrob-
nosti se obrnite na svojega dobavitelja.

- Hitri prikljuCek ozemljitvenega kabla (23) prikljucite na pozitivni (+) izhodni varilni prikljucek (6).

Ozemljitveno sponko (22) prikljuCite na obdelovanec. Stik z obdelovancem mora biti fesen stik s
Cisto, golo kovino, na kontaktni tocki ne sme biti korozije, barve ali vodnega kamna.

- Napajalni kabel gorilnika TIG prikljucite na negativni (-) izhodni terminal za varjenje (7).

- Prikljucite dovod plina na gorilnik TIG.

- Vklopite stroj z glavnim stikalom (10).

- Pritisnite levo tipko (2) za izbiro nacina in izberite nacin z levim vrtljivim gumbom (1) ter pritisnite
levi vrtljivigumb (1), da potrdite izbor LIFT TIG.

N
PRESS THE KNOB TO SELEGT \ MODE SELECT

e lLrFETrTs

SETUPR \

Zaslon prikazuje prednastavljen varilni fok LIFT TIG. To lahko prilagodite z vrtenjem desnega vrilji-
vega gumba (3).
- Med varjenjem se zaslon spreminja, da prikazuje dejanske variine volte in amperazo.
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4. 4. Varilni parametri

Uvedené hodnoty v tabulkdch maiji obecny charakter platné pfi standardnich pod-
minkdch svarovdni.

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

g
Debelina 5. I . Variina Prostornina
plosce t Vrzel g Zica @ Varilni tok | Varilna na- hitrost (cm/ plina (I/
(mm) (mm) (A) petost (V) 3 .

(mm) min) 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 Oorl.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. 4.2. Parameter za plosko kotno varjenje (glejte naslednjo sliko.)

E < |
I
Debelina 5. - . Varilna Prostornina
ploice t Vrzel g Zica @ Variini tok | Varilna no- hitrost (cm/ plina (I/
(mm) (mm) (A) petost (V) . )
(mm) min) min)
.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 7~18 50~60 0~15
2 2.5~3.0 1.0 70~100 8~19 50~60 0~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
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 90~230 22~24 45~55 0~20

12

4.3 4.3 Parameter za plosko varjenje v navpi¢nem polozaju (glejte naslednjo sliko.)

Debvevllno Vrzel g lica @ Varilni tok | Varilna na- .Vorllno Pro§Torn|no
plosce t hitrost (cm/ plina (I/
(mm) (mm) (A) petost (V) . )
(mm) min) min)
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
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 .0~1.2 30~170 22~22 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
3.2 1.0~1.2 1.0or1.2 130~150 19~21 40~50 0~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
,, B
23
é
G,
T
| (1 | &

E

whl

E

!

E

4.4 Parameter za prekrivno varjenje (glejte naslednjo sliko.)

Debelina Variina Prostornina
plosce t Vrzel g lica @ Varilni tok | Variina na- | hitrost (cm/ plina (I/
(mm) (mm) (mm) (A) petost (V) min) min)

2 A 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15
b A 1.0~1.2 100~120 8~20 45~55 0~15
2.0 A orB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
3.2 B 1.0~1.2 30~160 9~22 45~50 5~20
4.5 B 2 50~200 21~24 40~45 5~20
4.5 1.2~1.5 2 50~170 21~23 40~50 0~15
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Previdnostni ukrepi

Delovni prostor

1. Opremo za varjenje uporabljajte v prostoru brez prahu, korozivnih plinov in vnetljivih materia-
lov z najvec 90-% vlaznostjo.

2. lzogibaijte se varjenju na prostem, razen Ce je zagotovljena zascita pred neposredno soncno
svetlobo, dezjem, snegom, temperatura delovnega okolja mora biti med -10 °C in +40 °C.

3. Naprava naj bo vsaj 30 cm odmaknjena od stene.

4. Varjenje izvajajte v dobro prezracevanem obmocju.

Varnostne zahteve

Variini aparat ima zaicito pred prenapetostjo/prevelikim tokom/pregrevanjem. Ce pride do
katerega koli od zgornjih dogodkov, se bo aparat samodejno izklopil. Vendar pa bo preobre-
menjenost poskodovala aparat, zato upostevajte naslednje:

. PrezraCevanje: Pri varjenju skozi aparat teCe mocan tok, zato naravno prezracevanje ni dovolj
za hlajenje aparata. Poskrbeti je freba za zadostno hlajenje, zato naj razdalja med aparatom
in drugimi predmeti znasa vsaj 30 cm. Dobro prezrac¢evanje je pomembno za normalno delo-
vanje in dolgo Zivljenjsko dobo aparata.

2. Varilni tok ne sme neprekinjeno presegati najvecje dovoljene vrednosti. Preobremenitev lahko

skrajsa zivljenjsko dobo aparata ali ga poskoduje:

3. Sunki prevelike napetosti so prepovedanil Za upostevanje razpona napetosti glejte tabelo
glavnih parametrov: Varilni aparat samodejno kompenzira napetost, kar omogoca, da je
napetost ohranjena v dovolienih mejah. Ce vhodna napetost preseze predpisano vrednost,
lahko pride do poskodb aparata.

4. Aparat mora biti ozemlien! Ce aparat deluje s standardnim, ozemljenim elekiri¢nim kablom,
je ozemljitev zagotovliena samodejno. Ce uporabliate generator ali zunanje, neozemlieno
napajanje, je treba aparat prikljuciti na ozemljitveno napeljavo prek ozemljitvene tocke, da
preprecite elektricni udar.

5. Ce pride do preobremenitve ali pregretja, lahko med varjenjem pride do nenadne ustavitve
varilnega aparata. V takih primerih varilnega aparata ne zaganjajte znova, ne poskusajte de-
lati z njim, vendar ne izklopite glavnega stikala , da vgrajeni ventilator primerno ohladi varilni
aparat.

OPOZORILO!

Ce uporabliate variino opremo za delo z varilnimi parametri nad 180 amperov, standardna 230
V elektricna vticnica in vtic za 16 amperski odklopnik nista dovolj za zahtevano porabo toka,
zato je treba varilno opremo uporabljati z 20 A, 25 A ali celo 32 A industrijskimi varovalkami. V
fem primeru je freba viikac in razdelilno vticnico zamenjati z 32 A viicnico za enofazne varo-
valke v skladu z vsemi veljavnimi predpisi. To delo lahko izvede samo strokovnjak!

Vzdrzevanje

1. Pred vzdrzevanjem ali popravilom odstranite napajalno enoto.

2. Zagotovite ustrezno ozemljitev!

3. Prepricajte se, da so interni plinski in elektricni prikljucki v dobrem stanju in tesnijo, po potrebi
prilagodite, Ce je prisotna oksidacija jo odstranite z brusnim papiriem in nato znova prikljucite
kabel.

4. Roke, lase, ohlapna oblacila drzite stran od delov pod napetostjo, kot so Zice in ventilator.

5. Varilni aparat redno cistite s Cistim, suhim stisnjenim zrakom! Ce je v zraku veliko dima in one-
snazenega zraka, Cistite varilni aparat vsak dan!

6. Tlak plina naj bo primeren, da ne poskodujete delov variinega aparata.

7. Ce pride do vdora vode, npr. dezja, v varilni aparat, ga ustrezno osusite in preverite izolacijo. Z
varjenjem lahko nadaljujete le, Ce je vse v redu.

8. Ce varinega aparata ne boste uporabljali dije asa, ga shranite v originalni embalazi na
suhem mestu.
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Infroduzione

Grazie per aver acquistato il nostro prodotto.

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

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

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

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

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

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

Shock elettrico

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

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

¢ L'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isola-
fo da se stesso.

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

* Evitare direspirare gas e fumi di saldatura.

* Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro.

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

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

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

Pericolo di incendio!

e Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad —
incendi. Accertarsi di rimuovere tutti i materiali inflamma-
bili dall’area di lavoro.

¢ Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza.

Malfunzionamento
e Consultare il manuale (FAQs)
e Consultare il rivenditore di zona
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1. Principali parametri 2. Installazione

2-1. Collegamento alimentazione

1. Ogni macchina ha un proprio cavo di alimentazione primario, deve essere collegato alla
GORILLA ‘ POCKETMIG 225 DP rete framite una presa di corrente con messa a terra.

2. llcavo dialimentazione deve essere collegato a una presa di corrente appropriata.

Cikkszdm 800MIG225DP . . . . - .
2 Inverter type IGBT 3. Verificare con un multimetro il corretto voltaggio di alimentazione.
o
2 LcD v
9 5 e e reeemE B 2-2. Collegamento accessori per saldatura
© Synergic Control v 1. Connettere la torcia di saldatura MIG all’attacco EURO sul pannello frontale e serrare la
O . . . .
p o Doppio impulso v ghiera fino in fondo.
w = . o . . .
5 A v 2. Collegare il cavo massa alla presa negativa “-* e serrare ruotando in senso orario fino in
Compact Design v
. fondo
Number of Wire Feeder Rolls 2
Ve —————— MIG IGrip 150 4m 3. Posizionare la bobina sull’apposito supporto e serrare la ghiera. Inserire il filo all’interno
Optional MIG Torch - dell’apposita guida, facendolo scorrere all'interno delle gole calibrate sui rulli per inserirsi
Phase number 1 infine nella guida di collegamento con la torcia di saldatura. Chiudere il gruppo pressore e
Rated input Voltage 230V AC £10%, 50/60 Hz registrare il valore di spinta individuando il valore sulla scala graduata. Premere il taso “wire
Max./eff. input Current . . . . . .
Crelin I U YT SINGAIR feeding” all'interno del vano bobina, per completare I'inserimento del filo nella torcia, auto-
Power Factor (cos ¢) 0.73 .
) maticamente.
Efficiency 85%
2 T ———— 200A/24V @ 30% 4. Collegare la bombola all’apposito porta gomma sul pannello posteriore del generatore.
5 4 110A/20V @ 100%
é Welding Current Range (MIG) 30A-200A 2-3. Installazione della bobina del filo di saldatura
& Output Voltage 10v-28v 1. Installare la bobina del filo sul supporto del fraindafilo, il foro della bobina del filo dovrebbe
No-Load Voltage 64V allinearsi con il perno fisso sul supporto.
Insulation H 2. Selezionare la forma corretta della gola dei rulli trainafilo, in relazione al materiale da salda-
Protection Class IP21S re. ES: Peri fili di alluminio utilizzare la gola ,,U” mentre per gli acciai piu tenacila gola ,,V”
MIG Welding Wire Diameter ©08-1.0 mm 3. Allentare il dado del rullo pressore filo, infilare il filo di saldatura dalla bobina attraverso
Size of Coil @ 200 mm, 5kg I'ingresso tubo guida, attraverso la scanalatura del rullo e nel tubo guida di uscita. Evita la
Weight 13kg deformazione del filo a causa della pressione sovradimensionata
Dimensions (LxWxH) 520x220x390mm 4. Rilasciare il filo ruotando la bobina del filo in senso antiorario. Per evitare che il filo si allenti, il
nuovo la bobina del filo fisserd la parte superiore del filo sul bordo della bobina del filo. Si pre-
ga di tagliare questa parte superiore del cavo.
— = 5. Scegliere una posizione diversa della scanalatura di alimentazione del filo in base al diame-
POCKETMIG 225DP c € IWELLDD tro del filo.
1~ = . s
ZAgn ). EN60974-1 6. Premere il pulsante ,controllo filo” per far uscire il filo.
MIG MMA TG
30A/15.5V ~ 200A/24V 10A/20.4V ~ 200A/28V 10A/10.4V ~ 200A/18V
30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
200A 141A 110A 200A 141A 110A 200A T41A 110A
24V 21V 20V 28V 26V 24.4V 18v 16V 14.4V
D,gﬁ,m TN D Power factor:0.73
U=2s0v | & | & lmax heff
—— — [MC [mwa] 16 | mic [ mmalTc
50/60H; Up=64V ENENENENEPYIN
Cooling way:FAN | Rank of protection:IP21§ I Rank of insulation:H




Manopola sinistra/manopola di
selezione moddalita di saldatura/
ottimizzazione della tensione MIG

Manopola destra/manopola di
regolazione dei parametri

Pulsante sinistro/pulsante Home

Pulsante destro/pulsante direg-
olazione parametri/velocita filo/
diametro/induttanza/2t4t/hot
start/arc force

Presa di collegamento “stile
euro” per torcia MIG

Sensore negativo (+)

Terminale di uscita di saldatura
positivo (+).

SpoolGun - connettore a 2 poli

Linea di conversione polare

Interruttore di alimentazione

Ingresso gas di saldatura

Cavo di alimentazione

Regolazione della tensione del
filo

Braccio tenditore e rullo di sup-
porto

Guida per l'ingresso del filo

Rullo trainafilo

Fermo del rullo motore

Fermo per bobina di filo

Regolazione del freno della
bobina

3. Operazioni

3-1. Controlli per saldatura MIG

Accendere la macchina framite I'interruttore direte (9). Attendere 5 secondi per il caricamento
del programma di controllo digitale. Premere il pulsante sinistro (2) nella sezione modalitd e sele-
zionare la modalitd di saldatura desiderata, utilizzando la manopola sinistra(1), quindi premere
la manopola sinistra (1) per confermare la selezione.

N
PRESS THE KNOBTO'SELECT: .\ MODE SELECT

MIG

| l STEEL CO, 100%

B SYNERGY sxot

TN

Il display digitale multifunzione mostrerd due valori. A sinistra c'e la tensione di saldatura
preimpostata, a destra la velocitd di avanzamento del filo preimpostata. Questi valori vengono
regolati ruotando la manopola destra (3). A causa della programmazione digitale sinergica, sia
la tensione che la velocita del filo si regoleranno insieme.

-y 220V

Per regolare la tensione in modo indipendente, ruotare la manopola sinistra (1) per regolare la
tensione di saldatura. Questo cambierd e dard la schermata di visualizzazione come di seguito.

Utilizzare la manopola sinistra (1) per regola-
re finemente la tensione di saldatura. Aven-
do un controllo sinergico, questa correzione
non influird sulla velocitd di avanzamento
del filoscelta. Si consigli, prima di effettuare
la correzione della tensione, di selezionare
la velocita del filo desiderata facendo fede,
in caso di necessitd, alla tabella di saldatu-
ra apag. 12.

—\) 220V

A r

I f—8—> 4.0 m/miri\ 18_' 4.0

SERr  m/min




Premere nuovamente il pulsante Destra (4) per regolare I'induttanza dell’arco di saldatura. 3-2. Controlli per saldatura MIG MIG\DOUBLE PULSE
Utilizzare la manopola destra (3) per regolare I'induttanza da -10 (meno induttanza) a +10 (piu
induttanzal).

Breve nota sull'induttanza: questa regola
efficacemente I'intensita dell’arco di sal-
datura. L'induttanza rende I'arco ,,piu mor- MODESELECT
bido”, con meno spruzzi di saldatura. Un'in- OH TO NEXT.STEP

duttanza piu elevata produce un arco piu :
forte che pud aumentare la penetrazione.
Le impostazioni otfimali di induttanza sono
influenzate da molte variabili di saldatura
come: fipo di materiale, tipo di giunto,fipo
di gas di protezione, amperaggio di saldo-
fura, dimensione del filo.

e =

L BULSE
Stk m/min

Il valore predefinito dell'induttanza € 0, si consiglia di mantenere questo valore a meno che

I'operatore non lo sia un saldatore esperto.

- Premere nuovamente il pulsante destro (4) per tornare alla schermata di regolazione della
tensione / collegamento dei cavi principali. Se non vengono effettuate regolazioni enfro un
tempo di 5s.la regolazione torna automaticamente ai parametri di saldatura.

- Durante la saldatura la visualizzazione sullo schermo cambierd per mostrare la tensione di
saldatura e la corrente reale.

» -\ 220V 10
- 2
9
3
8
4
0.5s
A= — 5
.0 m/min ;80_\’: 40 / ‘
START _m/min 7 6

Funzione 2T / 4T: premere il pulsante destro (4), interruttore di selezione 2T / 4T per spostarsi tra le

modalita 2T e 4T. Il funzionamento a 4T significa che il pulsante viene premuto una volta per av- Induttanza (da-10 a 10)

1.
viare la saldatura e nuovamente premuto per fermarlo. Cio & utile per i giunti di saldatura lunghi. 2 Diametro del filo (0,8/0,9/1,0/1,2)
Modalitd 2T, il pulsante deve essere premuto e tenuto premuto durante la saldatura. 3 OT\4T

- 4, Frequenza degliimpulsi (da 1,0 a 2,5)
) 220V .
5. W, Durata impulso (da 20 a 80)
A, Corrente Base (da 20 a 99)

6. Corrente di saldatura (da 30 a 200)

7. Tensione di saldatura

8. Spessore del pezzo

9. Velocita di avanzamento del filo

10. Fine agg. di tensione di saldatura

f—8—> 4.0 mlmi: P'B_' 4.0 ]

SiRRr  m/min




Funzione avanzamento filo:

Premere il pulsante 4 fino alla comparsa della schermata evidenziata nella foto softo. Ruotando
la manopola di selezione destra (3) si pud azionare o stoppare I'alimentazione automatica del
filo.

WYlle) “Wiz=

Y

Alimentazione del filo

- Rimuovere I'ugello conico gas e la punta guidafilo dalla torcia.

- Con lo sportello del coperchio del frainafilo ancora aperto, premere il pulsante della torcia e
verificare che il filo stia avanzando uniformemente aftraverso il rullo di alimentazione e conse-
guentemente nella torcia.

- Se I'dlimentazione € uniforme, stendere la torcid il piu dritta possibile, evitando curve che po-
frebbero creare impedimenti all’avanzamento del filo.

- A questo punto, far partire I'avanzamento automatico del filo.

- Una volta che il filo esce oltre I'estremitd del collo della torcia, premere il pulsante della torcia
o premere un pulsante qualsiasi sul display per interrompere I'avanzamento automatico.

- Chiudere il coperchio del frainafilo.

- Riposizionare la punta guidafilo e I'ugello gas sul collo della torcia e tagliare eventuale filo in
eccesso. Ora sei pronto per saldare!

Funzionamento in modalitda MMA

Nota - Per poter ufilizzare il generatore per la saldatura ad elettrodo rivestito, sirende necessa-

rio I'utilizzo di un apposito cavo con pinza porta elettrodo. Inoltre si dovrad verificare la corretta

polarita di alimentazione dell’elettrodo, facendo riferimento alla tabella stampata sulla scatola

degli elettrodi stessi.

- Collegare il cavo di massa al connettore rapido ,,+” (7) sul pannello frontale e serrare fino in
fondo. Questo collegamento vale per la saldatura in polaritd diretta, di elettrodi basici.

- Collegare il cavo con pinza porta elettrodo al connettore rapido ,,+" (6)

- Accendere la macchina dall’interruttore di alimentazione direte (9).

- Premere il pulsante sinistro (2) nella sezione modalitd e selezionare la modalitd MMA con la
manopola sinistra (1), quindi premere la manopola sinistra (1) per confermare la selezione
MMA

N o
PRESS THEKNOETOSELEET .\ MODE SELECT PRESS THE KNOB TOSELEET !\ MODE SELECT

seTuR N sETUP N

10

Quando comincia la saldatura, il display visualizzerd automaticamente i valori di corrente e
fensione

VRD: VRD é I'acronimo di Voltage Reduction Device. La tensione a circuito aperto ai terminali
di uscita di una fonte di alimentazione per saldatura MMA é sufficientemente alta da causa-

re potenzialmente una scossa eletfrica a persone, se entrano in contatto con i terminali sotto
tensione. VRD & un sistema di sicurezza che riduce la tensione a vuoto, a un livello tale da ridurre
al minimo il rischio di scosse elettriche. Tuttavia, rende piu difficile I'innesco dell’arco. Premere il
pulsante Destra (4) per attivare / disattivare VRD.

Funzionamento in modalita TIG Lift

Note - Per poter effettuare una saldatura tig con I'accensione dell’arco lift (A striscio) sirende

necessario I'utilizzo di una apposita torcia tig (non fornita con il generatore), di una bombola di

gas inerte Argon e di un riduttore di pressione.

- Collegare la torcia tig al connettore rapido ,,-" (7) e serrare fino in fondo (il processo tig funzio-
na in polaritd diretta)

- Collegare il cavo massa al connettore rapido ,,+" (6) e serrare fino in fondo

- Installare ir riduttore di pressione sulla bombola e, seguentemente, co,legare il tubo di alimen-
tazione del gas della forcia a quest’ultimo

- Enfrare nel menu di selezione processo con il pulsante Home (2) e selezionare il processo tig lift
ruotando la manopola sinistra (1), e premere per confermare la scelta

PRESS THE KNOEB TO SELECT - \ MODE SELECT

I o T T —
‘v 18.0

LTI

SETUPR \

La schermata mostrerd la corrente di saldatura LIFT TIG preimpostata. Questa pud essere regola-
to ruotando la Manopola destra (3)

- Durante la saldatura il display cambierd per mostrare i volt e I'amperaggio di saldatura effetti-
Vi.

11
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4. Parametri di saldatura

La scelta dei parametri di saldatura influenzano in modo sensibile le caratteristiche
del cordone chevogliamo oftenere. La tabella di seguito da delle indicazioni generali
rispetto alle impostazioni di saldatura, facendo riferimento allo spessore del materia-
le, il diametro del filo utilizzato e la velocita di esecuzione del giunto

4.1. Parametro per la saldatura di testa fare riferimento alla figura seguente

\

|-

IS =7

4.3. Parametro per la saldatura in verticale (Fare riferimento alla figura seguente)

g Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas

thickness g %] current voltage speed volume

t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)

Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas g gg:gg O];O 5 ;8:}88 g:;g 28:28 8: g

thickness g (%] current voltage speed volume 50 3035 =12 00~130 990 50~60 0=20

f {mm) (mm) (mm) (A) (v) (cm/min) (1/min) 2.3 3.0-3.5 012 20~140 921 50-60 0-20

0.8 0 0.8~0.9 60~70 6~16.5 50~60 10 32 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20

1.0 0 0.8~0.9 79-85 /=179 20~60 10~15 4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20

1.2 0 1.0 70~80 1718 4555 10 3.2 0~1.2 1.00r12 30~150 19~21 40~50 0~15

1.6 0 1.0 80-100 8~19 4555 0~15 4.5 2~1.5 1.0 50~170 21~23 40~50 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 Oorl.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. Parametro per la saldatura d’angolo (Fare riferimento alla figura seguente)
A 7/ B
O’L
/(5‘0
3,
1
| (N U o

] ! 5 E
4.4. Parametro per la saldatura a sovrapposizione (fare riferimento alla figura seguen-
| te).
- - - - Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
f’lote Gap Wire Welding Welding Welding Gas thickness g %] current voltage speed volume
thickness g (%) current voltage speeq volume t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
f (mm) (mm) (mm) (A) v) (¢m/min) (1/min) 08 A 0.8~0.9 20~70 To~17 40-45 T0~15
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15 2 A 10 30~100 8<19 45-55 0~15
12 13
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PRECAUZIONI

Postazione di lavoro

1.
2.

3.
4.

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

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

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

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

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

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

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

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

to.

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

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

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

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

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

MANUTENZIONE

1.

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

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

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

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

meccaniche quali ventola di raffreddamento, fraina filo...

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

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

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

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

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

riparato.
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Certificate identification number: LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023
EC type-examination certificate

Liverton Ltd. certifies on the basis of the report LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023 that the IWELD
MIG/MAG technology family and accessories manufactured by IWELD Ltd. comply with the re-
quirements of the European Union Directives 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/EU and
2009/125/EC.

IWELD Ltd can use the "CE" certification mark on the technical data plate and in the technical

documentation of the equipment to demonstrate compliance.

The manufacturer is obliged to certify in an EC certificate of conformity that the manufactured

equipment conforms to the sample presented.

The conformity marking must be affixed visibly, legibly and indelibly to the equipment.

No marking may be affixed to the equipment which could confuse the conformity marking. Any
other marking may be affixed only in such a way as not to impair the visibility and legibility of the
conformity marking.

The test reports are available at: www.liverton.hu

This EC type-examination certificate covers the types of equipment listed in the Annex.

Haldsztelek, 21 March 2023.

VI\%éa’rJ .os

Managing Director

2314 Haldsztelek, Mdria u. 46., Mobil: +36-20-9-442-543
E-mail: liverton@liverton.hu
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CUTTING EDGE WELDING

USER’'S MANUAL
GORILLA POCKETMIG 225 DP
MIG/MAG IGBT Inverter Technology

Double Pulse
Welding Power Source



Introduction

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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

WARNING!

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

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

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

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

¢ Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

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

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

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

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!
* Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

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

FIRE HAZARD

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

* Have a fire extinguisher nearby in your reach!
Noise can be harmful for your hearing

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

Malfunctions
e Check this manual first for FAQs.

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




1. The main parameter

FUNCTIONS

PARAMETERS

GORILLA \

Art.Nr.
Inverter type
LCD

Number of Programs

GENERAL

Synergic Control
Double Pulse
2T/4T

MIG

Compact Design

Number of Wire Feeder Rolls
Accessories MIG Torch
Optional MIG Torch
Phase number

Rated input Voltage

POCKETMIG 225 DP

800MIG225DP
IGBT
v

NN

MIG IGrip 150 4m

1
230V AC £10%, 50/60 Hz

Max./eff. input Current 39A / 21A
Power Factor (cos @) 0.73
Efficiency 85%
Duty Cycle (10 min/40 °C) ]"'10[;’3/22:0' IS ]3;3)7;;
Welding Current Range (MIG) 30A-200A
Output Voltage 10V-28V
No-Load Voltage 64V
Insulation H
Protection Class IP21S
MIG Welding Wire Diameter @0.8-1.0 mm
Size of Coil @ 200 mm, 5kg
Weight 13kg
Dimensions (LxWxH) 520x220x390mm
POCKETMIG 225DP WL
c E EN60974-1
MIG MMA TG
30A/15.5V ~ 200A/24V 10A/20.4V ~ 200A/28V 10A/10.4V ~ 200A/18V
30% 60% 100% 30% 60% 100% 30% 60% 100%
200A 141A | 110A 200A | 141A 110A 200A | 141A 110A
24V 21V 20V 26V 24.4V 18v 16V 14.4V

Power factor:0.73

I 7] 2

Mo || D
£

U, =230V — ltmax heff

— [ MG [mva]| 16 | MG | mwalTic
50/60H; Uy =64V a9a | 4sa | 29a | 21 | 2sa | 16a
Cooling way:FAN | Rank of protection:IP21S | Rank of insulation:H

2. Installation

2-1. Input wire connection

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 to avoid oxidization.

3. Use multi-meter to see whether the voltage value varies in the given range.

2-2. Connection of output wires
1. Connect the terminal of the earth clamp with the negative output, another side is clamped on

the workpeace

2. Connect the MIG torch with the output terminal on the wire feeding machine, insert the weld-
ing wire through the MIG torch manually.

3. Connect the control cable socket to the wire feeder by control cable.

4. Connect the wire feeding machine input cable with the positive terminal of power source. The
control cable of wire feeding machine should be connected with the control connector of
power source.

2-3. Welding wire reel installation

1. Install the wire reel on the holder of wire feeding machine, the hole of wire reel should align with
fixed pin on the holder

2. Choose different wire feeding groove according to the wire dimension.

Note: aluminum welding choose U-shape groove, other welding wire choose the V-shape
groove.

3. Loose the nut of wire pressing roller, thread the welding wire from the spool through the input
guide tube, through the roller groove and into the outlet guide tube. Note: adjust the wire
pressing roller and impact the wire, to make sure the wire will not slide. Avoid the wire deforma-
fion due to the oversize pressure

4. Release the wire by rotating the wire reel anficlockwise. In order to avoid wire loose, the new
wire reel will fix the fop of wire on the edge of wire reel. Please cut off this top of wire.

5. Choose different wire feeding groove position according to the wire diameter.

6. Press “wire check” button to lead out the wire.

2-4. Connection of Shielding Gas Bottle

Connect the CO, hose, which come from the wire feeder to the copper nozzle of gas bottle. The
gas supply system includes the gas bottle, the air regulator and the gas hose.

The heater cable should be plug into the socket of machine's back side, and use the hose
clamp to tighten it to prevent leaking or air-in, so that the welding spot is protected.

Please note:

1. Leakage of shielding gas affects the performance of arc welding.

2. Avoid the sun shine on the gas cylinder to eliminate the possible explosion of gas cylinder due
to the increasing pressure of gas resulted from the heat.

3. It is extremely forbidden to knock at gas cylinder and lay the cylinder horizontally.

4. Ensure no person is up against the regulator, before the gas release or shut the gas output.

5. The gas oufput volume meter should be installed vertically to ensure the precisely measuring.

6. Before the installation of gas regulator, release and shut the gas for several time in order to
remove the possible dust on the sieve to avail the gas output.




" SELECT

Left knob / welding mode se-
lection knob/mig voltage refine

Right knob /parameter adjust
knob

Left button/ home button

Right button / parameter adjust
button /wire speed/diameter/
inductance /2t4t/hot start/arc
force

MIG torch ‘euro style’ connec-
tion socket

Negative (-) welding output
terminal

Positive (+) welding output
terminal

Spool Gun - 2 pole connector

Polar conversion line

Power switch

Welding gas inlet

Power cable

Wire tension adjustment

Wire tension arm & support
roller

Wire input guide

Wire drive roller

Drive roller retainer

Wire spool retainer

Spool brake adjustment

3. Operation

3-1. Controls for MIG welding

Switch the machine on using the mains power switch (9). Wait 5 seconds for the digital confrol
program to load up. Press the Left button (2) to mode section, and select the mode by Left knob
(1), and press the Left knob (1) fo confirm the selection.

N
PRESS THE KNOB TO-SELECT: i .\ MODESELECT

e lSTEEL CO, ]00%

W SYNERGY
N

The multifunction digital display will show two numbers. On the left is the preset welding voltage,
on the right is the preset wire feeding speed. These values are adjusted by rotating the Right
knob (3). Because of the synergic digital programming, both the voltage and the wire speed will
adjust together.

—y) 220V

‘f-8—> 4.0 m/min _8_' 4Q

Si%r  mi/min

To adjust the voltage independently, Rotate Left Knob (1) to adjust the welding voltage. This will
change and give the display screen as below.

Then use the Left knob (1) to adjust the
welding voltage -5~+5V from the standard
synergic sefting. This will not change the
wire speed. It is recommended for ease

of use that the wirefeed target speed is
adjusted first and then the voltage setting
fine- funed if necessary. Refer to the Weld-
ing Settings Quick Reference Chart on page
21 and inside the wirefeed door for recom-
mended common setftings.

-8—» 4.0 m/min ;80_' 4.0 i

START _m/min




Press the Right button (4) again to adjust the inductance of the welding arc. Use the Right Knob
(3) to adjust the inductance from -10 (less inductance) to +10 (more inductance).

A quick note regarding inductance - this
effectively adjusts the intensity of the
welding arc. inductance makes the arc
‘soffer’, with less weld spatter. Higher
inductance gives a stronger driving arc
which can increase penetration. Opfi-
mum inductance settings are affected
by many welding variables such as:
material type, shielding gas joint type,
welding amperage, wire size.

SLOW -
staRT  m/min

The default value of inductance is 10, it is recommended to keep this value unless the operator is
an experienced welder.

- Press the Right Button (4) again to refurn to the main wires peed/voltage adjustment screen.
If the control panel is not adjusted after 5 seconds it will also return fo the primary MIG adjust-
ment mode. Or press the Left/Right (1)/(3) to return fo the primary MIG adjustment mode
directly.

- During welding the screen display will change to show the actual welding voltage and welding
current as pictured below

—\) 220V

8 0 i 0.5s
18 40 wn & 40 115

% m/min

2T/4T function: press the Right Button (4) ,2T/4T Selection Switch to move between 2T and 4T

1.
modes. 4T operation means the trigger is pulled once to start welding and pulled again to stop. 2.
This is useful for long weld joints. 2T mode, the frigger must be depressed and held during weld- 3.
ing. 4,
- 5.
=) 220V ~y) 220V
0 6.
08 V’CURRENT ;
it ‘
ARC 9
10.

SrRRr  m/min

3-2. MIG\DOUBLE PULSE Control Panel

MODESELECT

TONEXT.STEP

e =
BPLULSsE

10
9

4.6
8 m/min

N r

Inductance (from -10 to 10)
Wire Diameter (0.8/0.9/1.0/1.2)
2T\4T

Pulse Frequency (from 1.0 to 2.5)
W, Pulse Width (from 20 to 80)

A, Base Current (from 20 to 99)
Welding Current (from 30 to 200)
Welding Voltage

Workpiece Thickness

Wire Feeding Speed

Fine Adj. of Welding Voltage




Wire check function: press the Right Button (4) again to enter to the wire check mode, rotate
Right knob (3) to select ON/OFF

Feeding the wire

- Remove the conical nozzle (24) and the welding tip (25) from the torch. The conical nozzle is
removed by turning clockwise and pulling off simultaneously. The welding tip threads out of the
tip adapter.

- With the wire feed cover door still open pull the torch trigger (20) and check that the wire is
feeding smoothly through the feed roller and into the torch

- Now stretch the torch lead and handle out as straight as possible from the machine and select
the wire check function. This will start the feed motor running at full speed to feed the wire
through the torch liner.

- Once the wire comes out past the end of the tforch neck, pull the torch trigger or press any but-
ton on the display to stop the automatic wire feed.

- Close the wire feed cover door

- Replace the welding tip (25) and conical nozzle (24) back onto the torch neck and trim off any
excess wire

You are now ready to weld!

MMA/STICK mode operation

Note - MMA/Stick Welding requires an MMA lead set .

- Connect Earth Lead Quick Connector (23) to the negative (-) output welding terminal (7).

- be strong contact with clean, bare metal, with no corrosion, paint or scale at the contact point

- Connect the ARC/electrode holder lead (optional) to the positive (+) welding output terminal
Note — some welding electrode types utilize different connection polarity. If in doubt, contact
the electrode manufacturer

- Turn the machine on at the Mains Power Switch (10).

- Press the Left button (2) to mode section, and select the mode by Left knob (1), and press the
Left knob (1) to confirm the MMA selection.

PRESS THE KNOB TO SELECT. X e s PRESS THE KNOB TO SELECT, X e e

SETUP \ SETUP \
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When welding the display will change to show actual welding volts and amperage.

VRD: VRD stands for Voltage Reduction Device. The open circuit voltage at the output terminals
of an MMA welding power source is high enough to potentially cause an electric shock to a
person if they come into contact with the live terminals. VRD is a safety system that reduces this
open circuit voltage to a level where the risk of electric shock is minimized. It does, however,
make striking of the arc more difficult. Press the Right button (4) to switch VRD on/off.

Lift TIG operation

Note - TIG operation requires an argon gas supply, TIG torch, consumables and gas regulator.
These accessories are not included standard with the MIG-S; contact your supplier for further
details.

- Connect Earth Lead Quick Connector (23) to the positive (+) output welding terminal (6).

Connect Earth Clamp (22) to the work piece. Contact with workpiece must be strong contact
with clean, bare metal, with no corrosion, paint or scale at the contact point.

- Connect the TIG torch power lead to the negative (-) welding output terminal (7).

- Connect the gas supply to the TIG torch.

- Turn the machine on at the Mains Power Switch (10).

- Press the Left button (2) to mode section, and select the mode by Left knob (1), and press the
Left knob (1) to confirm the LIFT TIG selection.

N
PRESS THE KNOB TO SELEGT \ MODE SELECT

e lLrFETrTs

SETUPR \

The screen will show the preset LIFT TIG welding current. This can be adjusted by rotating the
Right Knob (3)
- When welding the display will change to show actual welding volts and amperage.
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4. Welding parameters

4.3 Parameter for fillet welding in the vertical position (Please refer to the following

The option of the welding current and welding voltage directly influences the welding figure.)
stability, welding quality and productivity. In order to obtain the good welding quality,
the welding current and welding voltage should be set optimally. Generally, the set-
ting of weld condition should be according to the welding diameter and the melting
form as well as the production requirement.
The following parameter is available for reference.
4.1. Parameter for butt-welding (Please refer to the following figure.)
4+
E K / 2 } ;vz 2 Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
L thickness g %] current voltage speed volume
g f (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
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
Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas 3.2 3.0-4.0 0~12 30~170 22~22 45755 0~20
h 4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 0~20
thickness g @ current voltage speed volume 35 T0=12 TOor 12 T30~150 To=o1 20~50 0=15
f (mm) (mm) (mm) (A) (v) (cm/min) (1/min) 45 1.2-1.5 2 150~170 21-23 4050 10-15
0.8 0 0.8~0.9 60~70 6~16.5 50~60 10
.0 0 0.8~0.9 75~85 7~17.5 50~60 10~15
2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 00~110 9~20 40~55 0~15
2.3 0.5~1.0 QOorl.2 10~130 9~20 50~55 0~15
3.2 .0~1.2 QOorl.2 30~150 9~21 40~50 0~15
4.5 2~1.5 1.2 50~170 21~23 40~50 0~15
p B
4.2. Parameter for flat fillet welding (Please refer to the following figure.) 017‘5‘
o (9‘5\
1
| (1 | &
} 41 3 ! } E
( N
4.4 Parameter for Lap Welding (Please refer to the following figure.)
E B -|-,
| Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas
thickness g %] current voltage speed volume
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
Plate Gap Wire Welding Welding Welding Gas 2 A 1.0 80~100 8~19 45~55 0~15
thickness (] current voltage speed volume 6 A 1.0~ 1.2 100~120 8~20 4555 0~15
: f 2.0 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
t (mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
2.3 B 1.0~1.2 20~140 9~21 45~50 5~20
.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 7~18 50~60 0~15 = — = ~ "~
3.2 B 1.0~1.2 30~160 9~22 45~50 5~20
2.0 3.0~3.5 0~12 00~130 9~20 50~60 0~20 * =
2.3 2.5~3.0 0~12 20~140 9~2 50~60 0~20
3.2 3.0~4.0 0~12 30~170 9~2 45~55 0~20
4.5 4.0~4.5 1.2 90~230 22~24 45~55 0~20
12 13




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-
heafts . 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 fighten, adjust if
necessary, if there is oxidation, remove it with sandpaper and then reconnect the cable.

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

. 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 time, in the original packaging in a dry place.
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