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Bevezetd

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

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

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

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

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

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

J6 munkdt kivénunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




FIGYELEM!

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

figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

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

¢ 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 készileket!
Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
féldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

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

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen j6l szellbztetett!
Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

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

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

TUZVESZELY!

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

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

Zaj: Arthat a halldsnak!

* Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:
e Tanulmdanyozza &t a kézikényvet.
« Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.




1. F6 paraméterek

_ MIG 340 MIG 250 IGBT | MIG 240 IGBT
COMPACT SINGLE PHASE

Cikkszém 800MIG340IGBT 800MIG250IGBT 800MIG240IGBTS
& Inverter tipusa IGBT
E, Vizh(tés X
% Digitdlis kezeldfelUlet X
<
% Programhelyek szdma 0
< EMC v
Szinergikus vezérlés X
Impulzus méd X
Dupla impulzus méd X
Polaritdsvaltas x FCAW X
S o /A4 v
9 N X
z
2 SPOT x
Hordozhatd huzaltold egység X
Kompakt kivitel v
Huzaltold goérgdk szdma 4
E LT AWI
HF AWI
8
Impulzus DC AWI
Arc Force ] X
% Allithaté Arc Force X
Hot Start v
Tartozék hegesztépisztoly IGRIP 240
Opciondlis hegesztépisztoly x
Fazisszém 3 1
Halozati feszlliség 3x400V AC +10%, 50/60 Hz 230 V AC%15% 50/60 Hz
MMA - -
Max./effektiv dramfelvétel
MIG 18.3A/12.9A 12A/7A 42A/30,6A
Teljesitménytényezd (cos ¢) 0.93
Hatdsfok 85%
v PR 315A @ 60% 250A @ 60% 220A @ 60%
i Bekopcsolasiide 243A @ 100% 193A @ 100% 155A @ 100%
i MMA 10A-250A 10A-220A 10A-190A
= Hegesztédram
g MIG 50A-315A 50A-250A 50A-220A
£ MMA 20.4V-30V 20.4V-28.8V 20.4V-27.9V
Monkareszditsea MG 16.5V-29.8V 16.5V-26.5V 16.5V-25V
Uresjarati feszultség 55.3V 60V 60V
Szigetelési osztdly 7
Védelmi osztdly IP21S
Huzaldtmérs 0.8-1.2 mm 0.8-1.0 mm 0.8-1.0 mm
Huzaltekercs atmérd @ 270 mm, 15 kg
Tomeg 51 kg 50 kg 50 kg
Méret (HxSZxM) 1050x500x750 mm



2. BelUzemelés
2-1. Hdlézatra csatlakozdas

1.
2.
3.

Kezelbpanel Palackrégzitd
Centrdl
csatlakozd Halozati kabel
~240V, 50Hz
Pouitiv
kimeneti

csatlakozd (+)

Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik.
Az dramvezetéket a megfeleld foldelt hdldzati csatlakozdba kell bedugnil
Multiméterrel ellendrizzik, hogy a fesziltség megfeleld sdvtartomdnyban van-e.

Védégdz beme-
neti csatlakozd

Negativ
kimeneti HUtéventilator
csatlakozé (-)
2-2. Kimeneti vezetékek és a MIG hegesztd pisztoly csatlakozasa

1.

2.

Mindegyik gép gydri munkakdbellel kerUl forgalomba, melyeknek két lengd csatla-
kozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik, hogy j6l csatlakozzanak
a kdbelek, kUldnben mindkét oldal sérilnet, tUimelegedhet vagy eléghet!

Az elektrodafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig a munkadarab (test) a pozitiv
polushoz kapcsolddik.

Ha nem foldelt a hdldzat, akkor a gépet a hatuljdn 1évé foldelési csatlakozdn keresztUl

3.

kolon foldelni kelll

Oda kell figyelni amunkakdbelek csatlakozdsdra, mivel két modja van az inverteres
hegesztégép kapcsoldsdra: pozitiv és negativ csatlakozds.

- Pozitiv: elektrédaogé ,,-,, munkadarab ,,+";

- Negativ: munkadarab ,,-,, elektrédafogd ,+".

A gyakorlatnak megfelelé médot vdlassza, mert hibds kapcsolds instabil ivet, illetve
sok froccsenést okozhat. llyenkor cserélie meg a polaritdst, hogy elkerUlje a hibds
géphaszndlatot!

. Ha a munkadarab t0l messze van a géptdl (50-100m) és a mdsodlagos vezeték tUl

hosszU, akkor a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljik a feszlltsége-
sést.

.. Fogyé elekirédds (MIG) Uzemmddban csatlakoztassa a hegesztd pisztolyt a kom-

pakt centrdl-csatlakozdhoz és az Uzemmadd vdlasztd gombot dllitsa “MIG” dlidsba.
A elekirédafogdt csatlakoztassa le a géprdl!



2-3 A huzalel6tolé csatlakozdsa

1. A huzalelétold tartd tengelyére régzitse a megfeleld huzalgérgdt, mely huzal specifi-
kus. Bizonyosodjon meg, hogy a huzalgérgd a haszndlt huzalhoz alkalmas-e!

2. A huzalt az éramutaté jardsdval megegyezd irdnyba kell letekerni, majd levégni a
gorbe, tért szakaszt, ez utdn fUzz0k csak azt tovdabb!

3. HUzza meg a csavart a huzal-leszoritdn, tegye a huzalt a huzaladagold kerék veze-
téjébe, és fUzze be a huzalt a hegesztpisztolyba.

4. Nyomja meg a huzaladagolé gombot, hogy a hegesztépisztolyba keriljén a huzal.

2-4. Ellendrzés

1. EllendrizzUk hogy a gép megfelelé mddon legyen féldelve!
2. EllendrizzUk, hogy minden csatlakozds tdkéletes legyen, kUldndsen a gép foldelése!

3. Ellendrizzk, hogy elekirodafogd vagy MIG hegesztépisztoly és a testkdbel kdbel-
csatlakozdsa tokéletes legyen!

4. EllendrizzUk, hogy kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!
5. EllendrizzUk, hogy az Uzemmdd kapcsold helyes dlidsban legyen!

6. Hegesztési froccsenés tUzet okozhat, ezért ellenérizze, hogy nincs-e gyulékony anyag
a munkaterUleten!
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3. Mikodés

3-1.  MUkodés lépései

1. Nyissa meg a gdzpalack szelepét és dllitsa az dramlasmérdt a kivant helyzetbe.
2. Hegesztpisztoly gdzterel§ méretét valassza a huzal dtmérdje szerint.

3. Allitsa az dram és feszUltség értékeket a munkadarab vastagsdgdnak és anyagd-
nak megfeleléen.

4. Indukcid szabdlyzd gombjdt dllitsa megfeleld helyzetbe.
5. Nyomja meg a hegesztépisztoly gombjdt és elkezdheti a hegesztést.

3-2. Hegeszt6aram bedllitasa

1. Hegesztédram és feszlltség értéke kozvetlenUl kihat a hegesztés stabilitdsdara, mi-
néségére és a termelékenységére, figyelien a szakszer( értékek megvdlasztdsdra.

2. Hegesztés paramétereinek bedllitdsa a huzal dtmérd, beolvadds és a termelés
egyéb szempontjai alapjdn térténik.

Aldbbi adatokra legyen figyelemmel a hegesztédram kivdlasztdsdndl a munka jelle-
gétél fuggden:

Hegeszt6dram és fesziltségsavja folyamatos és szakaszos miveleteknél

Huzal @ (mm) - Folyamatos Szakaszos mivelet
ram (A) Feszultseg (v) Aram (A) Feszultseg (v)
0,6 40~70 17~19 160~400 25~38
0,8 60~100 18~19 200~500 26~40
1,0 80~120 18~21 200~600 27~40
1,2 100~150 19~23 300~700 28~42
1,6 140~200 20~24 500~800 32~44




3-3. Hegesztési sebesség valaszitasa

1. Hegesztésebesség kivalasztdsa kihat a hegesztés mindségére és termelékenységé-
re.

2. Ha né a hegesztési sebesség, gyengUl a védégdz hatékonysdga és esik a hémér-
séklet, igy nem optimdilis a varratképzésre. Ha tUl kicsi a sebesség, a munkadarab
kdrosodhat, varratképzés nem idedlis. Gyakorlatban, a hegesztés sebességnek
nem szabad tUllépje a 30m/h-t.

3-4.  Huzaltdlnyulds hosszanak bedllitasa

1. FUvékdbdl megfeleld hosszU huzal kell, hogy kinyUljion. Ha ez a hossz né, néveked-
het a termelékenység, de ha tUl hosszU, erésddik a frocskolés.

2. Altaldban ez a hossz a hegesztéhuzal dtmérdjének tizszerese kell, hogy legyen.

3-5. CO, aramlds mennyiségének bedllitasa

Elsédleges szempont a védelem hatékonysdga. A kis délésszdgl hegesztés jobb
védelemhatékonysdgu, mint a nagy déléssz6gu.

F& paraméterek:

Vastaghuzal?
erésaramu CO,
hegesztés

Vékony huzall CO, Vastaghuzald CO,

Hegesztés-mod hegesztés hegesztés

CO, (I/min) 5~15 15~25 25~50
2




Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

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

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a feszUlltség
megengedett hatdrok kdzo6tt tartdsdt. Ha a bemeneti fesziltség tlllépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a foéldelés automatikusan biztositott. Ha generdatorrdl vagy kilfoldon, 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 tilterhelés 1ép fel vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet.

Figyelem!

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

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

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

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas elétt!

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

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

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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LI“ERTON Mindségbiztositisi és Pénzigyi Tandcsadd Kft %

Tanisitviny azonositd jele: LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023_v2

EK-tipusvizsgélati tandsitvany

A Liverton Kft tandsitia a LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023_V2 szamu jelentése alap-
jan, hogy a IWELD Kft aital gyarott MIG/MAG technoldgidval milkodd IWELD he-
gesrdgép csalid és kiegészitd berendezések megfelelnek az 2006/42/EC,
2014/30/EU, 2014/35/EU, valamint 2009/125/EK Eurdpai Unids direktiva kivetelmé-
nyeinek,

Ar IWELD Kft vizsgdlat alapjan a berendezés nviszaki adattablajan és miszaki dokumentacidi-
ban haszndlhatja a megfeleldsty iparcldsira OB mindsitd jelet,

A gyirtd EK megleleliségi tandsitdsban keteles igazolni, hogy a gydrtott berendezés megfelel a
bemutatott mintdnak.

A megfeleldsépi jeldlést 3 berendezésen (4l ldthatdan, egyértelmiden és maradanddan kell el-
helyezni.

A berendezésen nem helyezhetd el a megfeleldségi jeloléssel dssretdveszthetd jeldlés, Min-
den mas jeldlést csak Ggy lehet elhelyezni, hogy az a megfeleldségi jeldlés Iathatdsagat és of-
vashatdsdgdt ne befolydsolja,

A vizsgdlati jegyzdkdnyvek elérhetdk: www liverton hu

Jelen EK-tipusvizsgalati tanisitvdny a mellékletben felsorolt tipusd berendezésekre vonatko-
zik.
Haldsztelek, 2024, februdr 06.

Lot h—

Ugyvezetd

2314 Halksztolak, Mana u. 26., Mobil! +36-20-9-442-543
E-mail: livertoni®iverton by
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CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

MIG/MMA functie dubld, IGBT
tehnologia inverter surse de
alimentare de sudare compact

MIG 240 IGBT SINGLE PHASE
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MIG 340 COMPACT
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Infroducere

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

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

aparatele de sudare cu transformator traditional.

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

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

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

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

V& dorim spor la treabadl

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




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

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddarii! i
* Scoateti din prizd atunci c&nd nu este in ufilizare. s _
* Butonul de alimentare asigurd o intrerupere com- Fe }: [
pletd P A Bl
¢ Consumabilele de sudura,accesoriile, tfrebuie sa fie — \
in stare perfecta
* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul r
Electrocutarea - poate cauza moartea! y f?
¢ Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform :

standardului aplicat!
¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- z_#ﬂ;x

ta de sudurd electrica fard protectie sau purténd =
manusi sau haine ude!
* Asigurati-va cd dumneavoastra si piesa de prelu-

crat sunteti izolati. Asigurati-va cd pozitia dumneao- p

voastra de lucru este sigurd.

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l /

* Tineti-v& capul la distantd de fum. ) _o.%

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si
pielii dumneavoastra!

¢ V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza- .
toare, filtru siimbracdaminte de protectie pentru a ."l;__ /

v& proteja ochii si corpul. —
* Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind /

pentru a feri privitorii de pericol. -
Incendiul %J
e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.

Va rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in- @
A

flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea :
Zgomotul excesiv poate dauna sanatdafiil R \
* Purtatiinfodeauna cdsti de urechi sau alte echipa- =l
mente pentru a va proteja urechile. —7‘? .
Defectiuni —J
¢ V@ rugdm sa solutionati problemele conform indi-

catiilor 2 relevante din manual.
* Consultati persoane autorizate atunci cand aveti ~ _

probleme. L~ ] |




1. Primele parametrii

_ MIG 340 MIG 250 IGBT | MIG 240 IGBRT
COMPACT SINGLE PHASE

Numar articol 800MIG340IGBT 800MIG250IGBT 800MIG240IGBTS
Tip invertor |IGBT
Z Racitor de apa X
% Controlul digital X
O Numarul de program 0
EMC v
Sinergic controlat X
Mode de puls X
Mode de dublu-puls X
Polaritate inversa - FCAW X
= 21/41 v
B
¥ 25T/4ST x
=)
= SPOT x
Unitate de alimentare sarma *
portabil
Design compact v
Role pentru sarma 4
LIFT TIG
Q
%) HF TIG . - .
a
PULSE DC TIG ’ TTTeeel
Arc Force X
Reglabilad ARC force X
Hot Start V4
Accesoriu MIG iGrip pistolet IGRIP 240
Optional MIG ipistolet x
Numarul de faze 3 ]
Tensiune de alimentare 3x400V AC +10%, 50/60 Hz 230 V AC%15% 50/60 Hz
MMA - -
Curentul de intrare max/ef.
MIG 18.3A/12.9A 12A/7A 42A/30,6A
Factorul de putere
(cos @) 0.93
Randament 85%
ing & 300A @ 60% 250A @ 60% 220A @ 60%
= Raport de durat
g "opori sarcind ce durald 250A @ 100% 193A @ 100% 155A @ 100%
w
= L MMA 10A-280A 10A-220A 10A-180A
< Reglare curent de iesire
% MIG 50A-315A 50A-250A 50A-220A
o
MMA - - -
Tensiune de iesire nominald
MIG 16.5V-29V 16.5V-26.5V 16.5V-24V
Tensiune de mers in gol 60V 60V 54V
Clasa de izolatie F
Grad de protectie 1P21S
Diametrul sGrmei 0.8-1.2 mm 0.8-1.0 mm 0.6-1.0 mm
Diametrul bobina de sérma @ 270 mm, 15 kg
Masa 51 kg 50 kg 50 kg
Dimensiunile 1050x500x750 mm



2. Punereain functiune

2-1. Conexiune pe retea

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

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

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

Panoul de control

Conector central Cablu de alimental

Borna pozitiva (+) Conexiune de gaz

Borna negativa (-) Ventilator de r&cire

2-2. Pregatirea inainte de utilizare

- Sudare borna negativd, conectati cablul de la piesa de lucru!
- Sudare cablu la borna pozitiva a aparat de sudura prizal

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

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

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

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

- Reporniti comutatorul de pe partea din spate



2-3 Conexiune derulator

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

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

4. Strangeti suruburile de asteptare deruleazd pe sérmad, a pus firul de liderin roata de
alimentare de sadrma si fir de srmad la lampa de sudurd.

5. Apasati butonul de pe alimentatorul de sérma la lampa de sudurd in sérma.

2-4. Control

1. Asigurati-va ca aparatul este impdmantat in mod corespunzator!

2. Asigurati-va cd toate conexiunile pentru a fi perfect, in special la impamant a masi-
nii!

3. Verificati daca conexiunile cablului de electrozi si cablului la derulatorl pentfru a fi
perfect!

4. Asigurati-va cd polaritatea este iesirile corectel

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

indicator de Statutul de pro-
alimentare tectie

CURRENT METER

POWER

Comutator
Masurarea principal

curentului de sudare

Masurare de

fensiune de lucru .
Bufon fransmit

sarma

Setarea ritmul de
sudare

Comutator MIG / Curent de regle- Regulatorde Control al vitezei  Limitator de
Mod MMA mentare tensiune de sGrma inductie



3. Functionarea

3-1. Mod de operare MIG-MAG

- Deschideti robinetul buteliei de gaz si ajusta debitmetru in pozitia dorita.

- Dimensiunea deflectorul de gaz, alegeti sub diametrul de sGrmad. Setati valorile de
curent si tensiune si grosimea materialului piesei de prelucrat in conformitate

- Apd&sati butonul de pe pistoletul sitncepe de sudare.
- Curentul de sudare si tensiunea afecteazd in mod direct stabilitatea sudare

- Alegeti o vitezd de sudare. Cand viteza creste de sudare, slabind eficacitatea
gazul de protfectie si temperatura scade, astfel incat sudura nu este de formare
optima. Dacad viteza este prea mica, piesa de prelucrat poate fi deteriorat, for-
mare sudurd nu este ideal.

- Setarea lungimea de s&rmd. De la duza sarma lungime trebuie sa fie adecvat. In
cazulin care aceastd lungime creste, creste productivitatea, dar daca este prea
lung, creste stropi de sudura.

3-2. Procedura de sudare

Reporniti comutatorul de alimentare de pe panoul de control. Lampa de operare
sudor aprinde bdiat, ventilatorul incepe sa se roteasca.

Regla parametrii de sudare de pe butonul de control, si reglate cu cheia comuta pe
partea din fatd a masinii de sudare pentru setarea corectd a cedat. Cand lanterna
este tras butonul de pornire, alimentarea intra in functiune, CO2 va curge din duza,
apoiincepe de sudare.

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




3-3. Selecta o viteza pentru sudare

Selectarea vitezei de sudare afecteazd calitatea si productivitatea de sudare.

Tn cazul in care cresterea vitezei de sudare, gaz de protectie si ineficienta este tem-
peratura, deci nu formarea optima sudurd.

Formare sutura, dacd viteza este prea micad, se poate deteriora piesa de prelucrat nu
este ideald. In practicd, viteza de sudare nu trebuie sa depdseasca 30 m/h.

3-4. Setati durata de lungimea sarmei

1. Duza trebuie fir lung intéi adecvat pentru a ajunge. Tn cazul in care aceastd lungi-
me creste cresterea productivitdfii, si dacd este prea lung, creste stropi.

2. De obicei, aceastd lungime este de zece ori diametrul srmei de sudurd trebuie sa
fie.

3-5. Setati valoarea fluxului de CO2

Primeze eficacitatea protectiei. Unghiul de inclinare redus de sudare corect eficien-
ta protectie decat unghi mare.

Parametrii:

Sudura Mig-Mag cu
sarma gros si curent
puternic

CO, (I/min) 5~15 15~25 25~50
2

Sudura Mig-Mag cu Sudura Mig-Mag cu

Modul de sudare -
sarma subtire sarma gros




Masuri de precautie

Spatiul de lucru

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

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

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

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

Cerinte de securitate

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

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

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

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

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

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

Atentie!

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

~ se vgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

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

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

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

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

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

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

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

8. Dacd nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc
uscat.
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Certificate identification number: LIV_IWELD CUT_02/2023

EC type-examination certificate

Liverton Lid, certifies on the basis of the repart LIV_IWELD_CUT_(:2/2023 that the IWELD plasma
cutting farmily and acoessories manufactured by IWELD Ltd, comply with the requirements of the

European Union Directives 2006,/42/EC, 2014/30/EL, 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 demaonstrate 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 affiwed visibly, legibly and indelibly to the equipment.

MNe marking may be affixed to the equipment which could confuse the conformity marking. Any
other marking may be affixed only in such a way a5 nat 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.

Aot

Managing Director

2314 Haldsmelelk, Micis u, 46, Mabil: #3-20-9-447 547
E-mall: besrton@livarton hy
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BEDIENUNGSANLEITUNG

IGBT Technologie SchweiBapparate
mit 2 Funktionen MIG/-HAND

MIG 240 IGBT SINGLE PHASE
MIG 250 IGBT
MIG 340 COMPACT
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Einleitung

Danke, dass Sie sich fUr eine iIWELD SchweiBmaschine oder Plasmaschneidanlage
entschieden haben!

Unser Ziel ist, Ihnen die aktuellsten und zuverlassigsten Werkzeuge zur Verfugung zu
stellen, um lhre Arbeit zu unterstUtzen, sei es hausgemacht, handwerklich oder indust-
riell.

Wir entwickeln und fertigen unsere Gerdte und Maschinen in diesem Sinne.

Alle unsere SchweiBgerate basieren auf einer fortschrittlichen Inverter-Technologie,
bei der der Hochfrequenz-IGBT den Strom gleichrichtet.

Dank der modernen Technologie sind das Gewicht und die GréBe des Haupttransfor-
mators viel geringer, damit ist es viel ergonomischer und seine Effizienz im Vergleich zu
herkdmmlichen TransformatorschweiBmaschinen um 30% héher.

Durch die eingesetzte Technologie und den Einsatz von Qualitdtsbauteilen zeichnen
sich unsere SchweiB- und Plasmaschneidmaschinen durch einen stabilen Betrieb, eine
beeindruckende Leistung, einen energieeffizienten und umweltfreundlichen Betrieb
Qus.

Durch die Aktivierung von Mikroprozessor-Steuerungsfunktionen hilft es kontinuierlich,
den optimalen Charakter des SchweiBens oder Schneidens beizubehalten.

Bitte lesen und befolgen Sie die Anweisungen in diesem Handbuch sorgfdltig, bevor
Sie das Gerat benutzen.

Das Benutzerhandbuch beschreibt die beim SchweiBen auftretenden Gefahren,
einschlieBlich der Maschinenparameter und -funktionen, und bietet UnterstUtzung
bei der Handhabung und Anpassung, beinhaltet jedoch nicht oder nur in geringem
Umfang das umfassende Fachwissen Uber das Schneiden von Schweindhten.

Wenn der Leitfaden keine ausreichenden Informationen enthdlt, wenden Sie sich an
Inren H&ndler, um weitere Informationen zu erhalten.
Im Falle eines Fehlers oder einer anderen Garantie beachten Sie bitte die ,,Allgemei-
nen Garantiebedingungen fUr Garantieanspriche*.

Das Benutzerhandbuch und die zugehodrigen Dokumente sind ebenfalls auf unserer
Produktseite verfUgbar.

Wir winschen lhnen gute Arbeit!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




ACHTUNG!

Das SchweiBen und Schneiden sind gefdhrliche Betriebe! Unfdlle oder Verletzungen
der Bedienpersonal oder der herumstehenden Mitarbeiter kdnnen leicht entstehen
wenn die Arbeit mit den Anlagen nicht mit der gewUnschten Sorgfalt durchgefohrt
wird. Eben darum die Arbeitsvorgdnge dirfen nur noch mit der stfrengen Einhaltung der
Sicherheitsvorkehrungen erfolgen! Vor der Inbetriebnahme und Bedienung der Anlo-

gen lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung sorgfaltig durch!

* W&hrend des SchweiBens wechseln Sie bitte keine
Befriebsart, weil damit die Anlage beschadigt wer-
den kann!

* Nach Erledigung der Aufgaben trennen Sie bitte die
Arbeitskabel von der Anlage!

* Der Haupftschalter dient zur Abtrennung der Anlage
von dem elekirischen Netz.

¢ Die Zubehodre und Erg&nzungsmittel zur SchweiBar-
beiten sollen frei von Beschddigungen und von guter
Qualitat sein!

¢ Die Anlage dUrfen nur quadlifizierte Personen benut-
zen!

Der Stromschlag kann fatal sein!

¢ SchlieBen Sie das Erdungskabel —falls der elektrischer
Netz nicht geerdet ist- vorschriftsmdaBig an!

* BerGhren Sie die spannungsfuhrende Teile in dem
SchweiBkreis, wie Elektroden oder Kabelenden nicht
mit baren Handen! Bei den SchweiB-arbeiten der
Bediener trockene Schutzhandschuhe fragen soll!

Vermeiden Sie das Einatmen von Rauch und Gasen!

* Die wdhrend der SchweiBarbeiten entstehenden
Gase und Rauche sind gesundheitsschéadlich!

¢ Der Arbeitsraum soll gut gelUftet werden!

Der Bogenlicht-Auslass schadet der Augen und das
Haut!

* W&hrend der SchweiBarbeiten benutzen Sie
SchweiBhelm, Schutzbrille und Schutzkleidung gegen
Licht und Hitze!

¢ Auch die auf dem Arbeitsgebiet anwesende Perso-
nen sollen von der Strahlungen geschitzt werden!

FEUERGEFAHR!

¢ Der SchweiBspritzer kann Feuer verursachen, deswe-
gen entfernen Sie die brennbaren Materialen von
dem Arbeitsgebiet!

¢ Wichtige Voraussetzungen zur Verwendung der Ma-
schine ist das Vorhandensein des Feuerldschers und
die Fachausbildung des Bedieners zum Feuerschutz.

Gerdusch: Kann das Gehor beschadigen!

* Das bei SchweiB- und Schneidarbeiten entstandene
Gerdusche kdnnen das Gehdr beschadigten. Ver-
wenden Sie Gehdrschutz!

Fehlerscheinungen:

* Folgen Sie die Betriebsanleitung!

¢ Wenden Sie sich bitte an den Distributor der Anlage
fUr weitere Ratschlage!




1.

TECHNISCHE DATEN

_ MIG 340 MIG 250 IGBT | MIG 240 IGBRT
COMPACT SINGLE PHASE

Artikelnummer

FUNKTIONEN

PARAMETER

w Inverter typ

T< WasserkUhlung

(ijé Eleﬂ(;?frf;mmme
o

EMC

Synergistisch control
Puls-modus

Doppel puls

FCAW

2T/47

2ST/4ST

SPOT

MIG

Tragbare drahtvorschrubgerét

Kompaktes design
Drahtvorschubrollen
LTWIG

HF WIG

Puls DC WIG

Arc Force

Einstelloare
Arc Eorce

Hot Start
Zubehor MIG chweissbrenner
Optional MIG Schweissbrenner
Phasenzahl
Eingangsspannung

MMA  DC WIG

Max./Eff. Ei i MMA
ax./Eff. Eingangsstrom
crine MIG
Leistungsfaktor (cos @)
Wirkungsgrad
Einschaltdaver
. MMA
SchweiBstrom
MIG
. MMA
Arbeitsspannung
MIG
Leerlaufspannung
Isolationsklasse
Schutzklasse
Drahtdurchmesser

Drahtspulendurchmesser
Gewicht
MaBe

800MIG340IGBT 800MIG2501GBT
IGBT

X

AN X X X N X X X X N\ o x

X
X
v
IGRIP 240
x
3
3x400V AC £10%, 50/60 Hz

18.3A/12.9A 12A/7A
0.93
85%
300A @ 60% 250A @ 60%
250A @ 100% 193A @ 100%
10A-280A 10A-220A
50A-315A 50A-250A
16.5V-29V 16.5V-26.5V
60V 60V
F
IP21S
0.8-1.2 mm 0.8-1.0 mm
@ 270 mm, 15 kg
51 kg 50 kg

1050x500x750 mm

800MIG240IGBTS

1
230V AC+15%, 50/60 Hz

42A/30,6A

220A @ 60%
155A @ 100%

10A-180A
50A-220A

16.5V-24V
54V

0.6-1.0 mm

50 kg




2, Inbetriebnahme
2-1. Stromnetzanschluss

1. Jedes Apparat hat seine eigene Netzversorgungsleitung. Dieser wird an dem Stromnetz mit
Erdung angeschlossen, durch eine entsprechende Anschlussdose.

2. Die Netzversorgungsleitung wird an der entsprechenden Anschlussdose abgeschlossen.

3. Mit einem Multimeter wird geprUft, ob sich die Spannung in den entsprechenden Grenzwerten
befindet.

Bedienungspanel Gasflashenhalter

Eurostecker Netzkabel

Anschlussbusche

(+)

Schutzgas ein-
gangsklemme

Anschlussbusche Kihiventilator
(-)

2-2. Anschluss der Ausgangsleitung im Falle des MIG Arbeitsregimen

1. Die MIG SchweiBpistole wird an der Zentralklemme auf der Klemmenschalttafle des SchweiB-

apparates angeschlossen und mit Hilfe der Befestigungsmutter befestigt.

2. Die Muffe des Testkabels wird an der ,,-* Klemmme auf der Schalttafel angeschlossen und durch
Drehen befestigt.

3. Die Kabeltrommel wird auf der Bewegungsachse des Kabels gestellf. Man achtet darauf
fass die Sicherung zu dem entsprechenden Platz gelangt. Die Befestigungsschrauben des Be-
wegungsteils des Kabels werden geldst und der Kabel wird zwischen den Gleitelemente der
Gleitrollen eingefuhrt.

Die entsprechende Druckkraft wird mit Hilfe der Befestigungsschreiben eingestellt. Man drickt
den Knopf ,Kabelbewegung" damit der Kabel durch die SchweiBpistole gleiten soll. Der Gas-
schlauch wird an der Kupfermuffe, Gasversorgung, angeschlossen, welche sich im hinteren Teil
des Apparates befindet.

2-3. Anschluss der Ausgangsleitung an den MMA Arbeitsregimen mit gedeckten Elek-
froden
1. Jedes Apparat hat zwei bewegliche Leitungen, welche an der Schalttafel angeschlossen sind.
Man prUft die Richtigkeit des Anschlusses der Kabel, in Gegenfall kdnnen beide Seiten bescha-
digt werden, durch Verbrennen!

2. Die Leitung des Befestigungselementes der Elekirode wird an den negativen Pol angeschlossen
und der Arbeitsteil an den positivem Pol (Masse). Wenn das Stromnetz keine Erdung hat, wird der
Apparat durch den Erdungspol, welches sich auf dessen hinteren Teil befindet, angeschlossen.

3. Die nétige Aufmerksamkeit wird der Elektrodenleitung gewdhrt. Es existieren, im All-
gemeine, zwei Arten von Anschlisse des SchweiBapparates in Gleichstrom: posi-
fiver und negativer Anschluss. Positiv: der Elektrodenstutz zu ,-" und der Arbeitsteil zu
»+" Negativ: der Arbeitsteil wird zu ,-" angeschlossen und der Elekfrodenstutz zu ,+"
Man empfiehlt eine Anschlussart gemdag ihrer Erfahrung, da ein falscher Anschluss zu einem insta-
bilen Bogen und zu starken Spritzen fUhren kann. In solchen Situationen mussen sie die Polaritat
umtauschen und die falsche Verwendung des Apparates vermeiden!

4.In Falle in welchen sich der Arbeitsteil zu weit vom Apparat befindet (50-100 m) und der Verldn-
gerungsleitung zu lang ist, ist es ndtig die Sektion des Leitung zu wechseln, damit die zu groBen
Spannungseinbriche vermeidet werden sollen.
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2-4. Uberpriifungen

1. Versichern Sie sich, dass der Apparat entsprechend auf dem Boden positioniert ist.

2. Versichern Sie sich, dass alle AnschlUsse perfekt sind, am meisten die Erdung des
SchweiBapparates!

3. Uberprifen Sie, ob der Anschluss des Kabels mit der Elektrode gut angeschlossen ist!

4. Versichern Sie sich, dass die Polaritat bei den Ein/Ausgdngen richtig eingesteckt ist!

5. Das SchweiBen kann einen Brandfall verursachen, deshalb vergewissern Sie sich,
dass sich in der Arbeitszone keine brennbaren Materialien befinden.

2-5. Inspektion

1. Stellen Sie sicher, dass die Maschine in geeigneter Weise geerdet ist!
2. Uberprifen Sie, ob alle AnschlUsse sind perfekt!

3. Uberprifen, dass die Elekirode oder MIG-SchweiBbrenner und Massekabel Verdrahtungen in
ordnung sind!

4. Uberprifen Sie, dass die Ausgangs Polaritét!
5. Uberprifen Sie, dass der Modus-Schalter in der richtigen Position ist!

6. SchweiBspritzer kdnnen einen Brand verursachen, so stellen Sie sicher, dass sich keine brenn-
baren Materialien

der Arbeitsbereich!

Startanzeige Thermischer Schutz anzeige

CURRENT METER

POWER

SchweiBstroman- Hauptschalter

zeige
wDLh’- E METER
Spannungsanzeige
Drahtvorschrub
taste
Schalter 21/4T
MIG/MMA Schalter \
Arbeitsregimen Schwelssfrom Sponnung Drahtgeschwin-  Induktivitat
einstellung einstellung digkeit einstellung
einstellung




3. Betrieb

3-1. Betriebsetappen im MIG Arbeitsregimen

1. Nach der Inbetriebnahme folgen Sie die u. g. Efappen! Starten Sie den SchweiBapparat mit
Hilfe des Hauptschaltzers, auf der hinteren Schalttafel (ON). Der LED auf der Schalttafel leuchtet
und die KUhlung beginnt. Der Hahn der Gasflasche wird gedffnet und der gewUnschte Gasdruck
wird eingestellt.

2. Der Schalter des Arbeitsregimes auf der Schalttafel wird auf MIG eingestellt und die Spannung
und Bewegungsgeschwindigkeit des Kabels werden eingestellt, entsprechend der SchweiBlast.

3. Man drUckt auf dem Knopf der SchweiBpistole und man fGhrt die SchweiBlast durch.

4. Mit dem Potentiometer regelt man die Zeit des ,umgekehrten Brennen" des Kabels, um die
gewilnschte Kabelldnge am Ende der SchweiBoperation zu erhalten.

5. Der Fluss des Schutzgases wird mit 1 Sekunde nach dem Ende des SchweiBens unterbrochen.

3-2. Betriebsetappen in MMA Arbeitsregimen mit gedeckter Elekirode
1. Man Startet vom Hauptschalter! Der Ventilator beginnt sich zu drehen.

2. Die Spannungsstérke fir SchweiBen wird entsprechend eingestellt, zu dem Wert ndtig for das
SchweiBen. Im MIG Arbeitsregimen wird die Spannung eingestellt.

3. Die Spannungsstarke hat, im Allgemeinen, folgende Werte abh&ngig vom Durchmesser der
Elektrode: ©25:70-100A  ©@3,2:110-160 A @ 4,0: 170-220 A

4. Man wird Uberprifen, dass Ihr Apparat diese nétige Reserve von Stromstérke haben soll, in Ge-
genfall wird man nicht versuchen die entsprechende Arbeit durchzufUhren!

Drahtdurchmes- kontinuierlich diskontinuierliche
ser g (mm) Strom (A) Spannung (V) Strom (A) Spannung (v)
0,6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1,0 80~120 18~21 200~600 27~40
1,2 100~150 19~23 300~700 28~42
1.6 140~200 20~24 500~800 32~44




3-3. SchweiBgeschwindigkeit Auswahlen

1. eine SchweiBgeschwindigkeit Auswahl wirkt sich auf die Qualité&t und Produkfivitat
der SchweiBprozess.

2. Wenn die SchweiBgeschwindigkeit erhdht, um die Wirksamkeit des Schutzgases zu
schwdchen, und die Temperatur fallt, so dass der SchweiBnaht nicht optimal.

3-4.  Stellen Sie die Lange der Schweidraht

Durch einen einfachen Knopfdruck der Draht durch den Schlauch gefUhrt, bis er vor-
ne am Brennerkdrper herausschaut.

3-5. Einstellen der Menge an Schutzgas

Die richtige Schutzgasmenge und eine gleichmdssige Schutzgasstromung sind
Voraussetzungen fUr ausreichenden Schutz des Schweissbades vor Luftzutritt. Bei
ungenugendem Gasschutz kdnnen Poren in der Schweissnaht entstehen.

Gasmenge in I/min = 10 x Drahtelektrodendurchmesser in mm.

. DUnndraht CO, Dickdraht CO Dickdraht Starkstrom
SchweiBmodus SchweiB SchweiB CO, SchweiB
Gasmenge CO - - -
(1/min) 2 5~15 15~25 25~50




VorsichtsmaBnahmen
Arbeitsgebiet

1. Der SchweiBapparat wird in einem Raum ohne Staub, korrosiven Gasen, brennbaren Materialien benutzt,
welches eine Feuchtigkeit von hdchstens 90% haben soll.

2. Das SchweiBen im Freien muss vermieden werden, mit Ausnahme der Fdlle in welchen die Ar- beiten von
Sonnenstrahlen, Regen, Hitze geschitzt durchgefUhrt werden; die Raumtemperatur muss zwischen -100C
und +400C liegen.

3. Der Apparat muss wenigstens 30 cm von der Wand entfernt sein.

4. Die SchweiBarbeiten mussen in einem gut gelUffeten Raum durchgefUhrt werden.

Sicherheitsvorschriften:

Der SchweiBapparat ist gegen Uberspannung / zu hohen Stromwerten / Uberhitzung geschitzt. Wenn ein des
oben genanntes Ereignis ansteht, wird der Apparat automatisch gestoppt. Die Uberladung der Anlage
schadet dem Apparat, um das zu vermeiden beachten Sie die folgenden Hinweise:

1. BelUftung: Wahrend den SchweiBarbeiten nimmt der Apparat hohen Strom auf, so die natir-liche Belbftung
fUr das AbkUhlen des Apparates nicht ausreicht. Es muss eine entsprechende BelUftung gesichert werden,
so dass der Abstand zwischen dem Apparat und jedem Gegen-stand wenigstens 30 cm sein soll. Die wir-
kungsvolle BelUftung ist eine wichtige Voraussetzung zum sicheren Betrieb und um ein langes Lebensdauer
der Anlage zu gewdhrleisten.

2. Der SchweiBstrom darf den zugelassenen Wert dauernd nicht Uberschreiten. Die StromUber-ladung mindert
den Lebensdauer der Anlage, oder kann zu schwere Anlagebeschdadigung fihren!

3. Die Uberspannung ist verboten! Der zugelassene Versorgungsspannungsbereich ist in der Tabelle der tech-
nischen Daten zu finden. Die Anlage kompensiert die Betriebsspannung und sorgt dementsprechend Uber
die Einhaltung des zugelassenen Wertbereichs. Die Uberschrei-tung der Eingangswerte kann die Maschi-
nenteile beschadigen!

4. Die Anlage muss geerdet werden! Falls die Maschine an einen vorschriftsgemdaB geerdeten Netz ange-
schlossen ist, die Erdung dadurch automatisch gesichert ist. Wenn die Anlage im Ausland betrieben wird
oder an unbekanntes Nefz angeschlossen oder von Generator gespeist ist, eine Erdungsleitung soll an den
Erdungspunkt der Anlage angeschlossen werden, um den Stromschlag zu vermeiden!

5. Wahrend den SchweiBarbeiten kann eine plotzliche Unterbrechung des Betriebs erscheinen, wenn der
Apparat Uberlastet oder erhitzt ist. In einer solchen Situation warten Sie, starten Sie die Anlage nicht neu an,
lassen Sie den Hauptschalter eingeschaltet, damit der eingebaute Ventilator die Anlage abkUhlen kann.

Achtung!

Wenn Sie die Anlage regelrecht fir Aufgaben verwenden, die erhdhte Stromaufnahme verlangen, zum Bei-
spiel regelrecht eine Sfromaufnahme von Uber 180A ist gefordert und so der 16A Stromanschluss und Siche-
rung nicht ausreicht, so tauschen Sie den Leistungsschalter/die Sicherungsautomat auf 20, 25 oder 32Al In
diesem Fall der Vorschriften und dem Standard entsprechend sowie die Steckdose, als der Netzstecker auf
32A und Industrie-Single-Phase getauscht werden SOLL! Diese Arbeit kann nur noch von einem autorisierten
Fachmann durchgefUhrt werden!

Instandhaltung

1. Vor jeder Instandhaltungsarbeit oder Reparatur trennen Sie die Anlage vom Strom ab!

2. Uberprifen Sie ob eine geeignete Erdung vorliegt!

3. Uberprifen Sie ob die innere Gasanschlisse, StromanschlUsse perfekt sind, ziehen Sie die losen oder undich-

ten Verbindungen fest anl Bei Oxidation reinigen Sei die oxidierten Stellen mit Glaspapier und schlieBen Sie
dann die Leitungen wieder fest anl!

4. Halten Sie ihre Hande, Haare, weite Kleidungssticke vom stromfUhrenden Teile der Anlage, wie elektrische
Leitungen, AnschlUsse, Ventilator fern!

5. Beseitigen Sie regelmdaBig den Staub vom Apparat, mit frockenen und reinen Luftkompressor! Wo viel Rauch
und unreine Luft ist, muss der Apparat téaglich gereinigt werden!

6. Der Gasdruck der Vorschriften entsprechend sein soll, um die Besch&digung der Maschinen-teile zu vermei-
den.

7. Wenn beim Regenfall Wasser im Apparat eindringt, muss der Apparat enfsprechend ausge-tfrocknet und die
Isolierung UberprUft werden! Die SchweiBarbeiten kdnnen erst dann erneut aufgenommen werden, wenn
alle Uberprifungen einen korrekten Zustand des Apparates zeigen!

8. Wenn der Apparat eine ldngere Zeit nicht benutzt wird, muss diese in seiner Originalverpackung in einen
frockenen Raum gelagert werdenl.
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Certificate identification number: LIV_IWELD_CUT_02/2023
EC type-examination certificate

Liverton Ltd. certifies on the basis of the report LIV_IWELD_CUT_02/2023 that the IWELD plasma
cutting family and accessories manufactured by IWELD Ltd, comply with the requirements 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 techmnical
documentation of the equipment ta demonstrate compliance.,

The manufacturer is obliged to certify in an EC certificate of conformity that the manufactured
equiprment conforms to the sample presented,

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

Mo marking may be affized to the equipment which could confuse the conformity marking. Any
other marking may be affixed anly in such a way as not ta impair the visibility and legibility of the
conformity marking.

The test reports are available at: wwwliverton.hu

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

Haldsztelek, 21 March 2023.

Aot b

Managing Director

2314 Haldsroalnk, Maria w, 6., Mabil) 436-20-9-447-543
E-mail: |ivertonibliverton by
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Introduction

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

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

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

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

Compared 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 atf 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. o

* After welding always disconnect the electrode holder l ey
cable from the equipment. \:_,_:_}. by

» Always connect the machine to a protected and kLR
safe electric network! —

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal r

e Connect the earth cable according to standard L

regulation.

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

¢ The operator should keep the working piece insulated F

from himself/herself.
Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health. - B
¢ Avoid breathing the welding smoke and gases! _&(’5 .

¢ Always keep the working area good ventilated!
Arc light-emission is harmful to eyes and skin. A
* Wear proper welding helmet, anfi-radiation glass (1
and work clothes while the welding operation is per-
formed! !
* Measures also should be taken to protect others in the "*Q'%‘_J
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! s
Noise can be harmful for your hearing -—'7-‘%\1
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. 78 —

e Contact your local dealer or supplier for further ad- ' |L_’
vice.




The main parameters

_ MIG 340 MIG 250 IGBT | MIG 240 IGBRT
COMPACT SINGLE PHASE

Art.Nr. 800MIG340IGBT 800MIG2501GBT 800MIG240IGBTS
Inverter type IGBT
<—(A Water Cooling System pd
; Digital Control X
i}
O Number of Programs 0
EMC v
Synergic Control X
Pulse X
Double Pulse X
Reverse Polarity - FCAW X
(%]
% [0 21/41 v
5 S osuast x
z
= SPOT X
w
Portable Wire Feeder Unit X
Compact Design v
Number of Wire Feeder Rolls 4
LTTIG
o HFTIG
a
Pulse DC TIG .
Arc Force X
Adjustable Arc Force X
Hot Start v
Accessories MIG Torch IGRIP 240
Optional MIG Torch x
Phase number 3 1
Rated input Voltage 3x400V AC +10%, 50/60 Hz 230V AC+15%, 50/60 Hz
MMA - -
Max./eff. input Current
MIG 18.3A/12.9A 12A/7A 42A/30,6A
Power Factor (cos ¢) 0.93
Efficiency 85%
i 300A @ 60% 250A @ 60% 220A @ 60%
«© D le (1 40 °C
R 250A @ 100% 193A @ 100% 155A @ 100%
=
E _ MMA 10A-280A 10A-220A 10A-180A
< Welding Current Range
% MIG 50A-315A 50A-250A 50A-220A
& MMA - - B
Output Voltage
MIG 16.5V-29V 16.5V-26.5V 16.5V-24V
No-Load Voltage 60V 60V 54V
Insulation F
Protection Class 1P21S
Welding Wire Diameter 0.8-1.2 mm 0.8-1.0 mm 0.6-1.0 mm
Size of Coll @ 270 mm, 15 kg
Weight 51 kg 50 kg 50 kg
Dimensions (LxWxH) 1050x500x750 mm



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

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

2. The primary wire should be connected to the corresponding socket fo avoid oxidization.
3. Use multimeter to see whether the voltage value varies in the given range.

Front panel
Cylinder fixing
Central con-
nector Input cable
Electrode holder
clamp (+) Gas input
Earth clamp (-) Cooler
2-2. Connection of output wires

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

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

3. Pay attention to the electrode of the wire. Generally, there are two ways of the
DC welder connection: positive connection and negative connection.

- Positive: electrode holder to ,while work piece to “ + " ;

- Negative: work piece to, while electrode holder to “+" ;

Choose the way according to the practical requirements, and wrong choose may
cause unstable arc and big splash, etc. Under this circumstance, renew the air plug
rapidly in order to change the poles.

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

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



2-3 Connect the wire feeder

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

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

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

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

2-4. Checking

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

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

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

4. Whether the pole of the output is correct.

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

Protection

Power indicator "
indicator

CURRENT METER POWER

Current meter : l e ——s Power switch

VOLTAGE METER

Voltage meter

5 4 i 5 5 @ 5
. . - - - . s g
Operation mode - o O e B Coas AN ot
2 o L
.

o
switch y gt

Wire feeder
button

Electronic
Choke control

MIG/MMA function . . .
switch Welding current  Welding voltage  Wire speed




3. Operation Instructions

3-1. Operation Steps

1. Open the gas cylinder valve and adjust the flow meter to the desired position.
2. Welding Torch Nozzle sizes, choose the diameter of the wire under.

3. Set the current and voltage values of the workpiece thickness and material prop-
erly.

4. Induction controller button to adjust the desired position.
5. Press the torch button and start welding.

3-2.  Welding current adjustment

1. Welding current and voltage directly affects the stability, quality and productivity
of the welding process, pay attention to the choice of professional values.

2. Setting welding parameters based on other aspects of the wire diameter, pen-
etration and production takes place.

Following information should be subject to the selection of the welding current, de-
pending on the type of work:

Welding current and voltage band of continuous and batch operations

Confinuous Infermittent operation
Wire @ (mm)
Current (A) Tunction (v) Current (A) Tunction (v)

0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40
1.2 100~150 19~23 300~700 28~42
1,6 140~200 20~24 500~800 32~44




3-3. Choose a welding speed

1. Select welding speed affects the quality and productivity of welding.

2. When increasing welding speed, weakening the effectiveness of the shielding gas
and the temperature falls, so the weld is not optfimal fraining. If the speed is foo
low, the workpiece may be damaged suture training is not ideal. In practice, the
welding speed should not exceed the 30m/ht.

3-4. Set the length of wire overhang

1. Long wire proper nozzle need to stretch out. If that is the length of a woman, in-
crease productivity, but if it is too long, increases the spatter.

2. Usually this length is ten times the diameter of the welding wire must be.

3-5.  Adjusting the flow rate of CO,

The primary efficacy criterion of protection. The small slope of welding protection,
better performance than large slope.

Primary parameters:

. Thin wired CO, weld- | Thick wired CO, weld- | Thick wired power CO
Welding mode : 2 . 2 - 2
ing ing welding
CO, (I/min) 5~15 15~25 25~50




Precautions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-flammable materials, up to 90% humidity
for usel

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

If the welding equipment is used with the welding parameters above 180 amperes, the standard
230V electrical socket and plug for 16 amp circuit breaker is not sufficient for the required cur-
rent consumption, it is necessary to use the welding equipment with 20A, 25A or even to the 32A
industrial fuses! In this case, both the plug and the plug socket fork have to be replaced to 32A
single phase fuse socket in compliance with all applicable rules. This work may only be carried
out by specialists!

Maintenance

1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

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

w

N O

. 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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LIVERTON sinsscgvistositie &« pénsioyt ranscasde kit %

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
MIGMAG technology family and accessories manufactured by IWELD Ltd. comply with the re-
guirements of the Eurcpean Union Directives 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/EL 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.

Mo 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
confarmity 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,

Lt b

Managing Director

2314 Haldsroalnk, Maria w, 6., Mabil) 436-20-9-447-543
E-mail: |ivertonibliverton by
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kételezé jotdllas

A j6tdllds idStartama 12 hdnap. A jotdlldsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténdé dtaddsa, vagy ha az izembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjdval kezdddik.

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

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

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

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdilds,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

JotdliGs keretébe tartozd hiba esetén a fogyasztd - elsésorban — vélasztdsa szerint — kijavitast vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével Gsszeha-
sonlitva ardnytalan tébbletkdliséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdltatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sulyat és a jotdlldsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kotelezettségének megfeleld hatdridén bell, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyasztd eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyaszté a vdlasztott jogdrdl masikra térhet at. Az Gttéréssel okozott koltséget kdteles a vdallalkozdsnak megfizetni, kivéve, ha
az &ttérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az attérés egyébként indokolt volt.

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

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szémit bele a jotdlidsi idébe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyasztéd a terméket nem tudja rendeltetésszerlen
haszndlni. A jotdlidsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitasa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitas kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujodl kezdbdik.

A jotdlldsi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos kdltségek a vallalkozdst terhelik.

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

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikddd békéltetd testilet
elidrdsat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlidsi jeggyel érvényesithetd. Jotalldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tasénak elmaraddsa esetén a szerz8dés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi addérdl szol6 toérvény alapjan kibocsdatott szamldat vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a jotdllasbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyasztd jotdlidsi igényét a vallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kotelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kezbkben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

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

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

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

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szdrmazds igazoldsa (eredeti szdmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerzédés) A végfelhaszndlonak meg kell rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasdrldst igazold szamlat!

- Kitéltétt garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az atvizsgdldson és érintésvédelmi ellendrzésen tUl a teljes
burkolat eltdvolitdsa utdni szakszerl takaritésbdl kell, hogy dljon!

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A sz&dmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartalmaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszédm, modell) és
szériaszdmat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

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

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdasdt, orszadgon belUli szallitasat! A termék forgalmazdja, szUksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatdsdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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7 ’ 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY o ko
2314 Haldasztelek

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

Sorszém:

tipusu gydri szadmu
termékre a vdasdrldstdl szamitott 12 hdnapig kdtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpotidst.
Vdasarlaskor kérje a termék prébdjat!

Elado tolti ki:

A vdésdrld neve:

Lakhelye:

Vésarlds napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotallasi szelvények a kotelezd jétdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A j6tallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt &rizze meg!



IWELD

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

Str. I.lRAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Service: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Numar:

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

Completat de catre Vénzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

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



IWELD

DistribUtor:

K ZARUCNY LIST

IWELD KFT.

2314 Haldasztelek

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

Poradové cislo:

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

Pri kipe tovaru poZiadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujiuceho:

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Nova zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo préce:

(D11 o L mesiac: rok:

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

Podpis
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