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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 kiv0l csatlakoztassa le a munkakdbe- I

leket a géprél. =\ /

* A fékapcsold gomb biztositja a készilék teljes  FN\ -
dramtalanitésat. ' :

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

¢ Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! r

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
féldelt a hdlézat - az eléirdsoknak megfeleléen D
csatlakoztassal -

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

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

¢ Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak By
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! "*Q'%‘_J

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko-

ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!
TUZVESZELY! ™
A

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

* A t0zoltd készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi -
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!
* Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a e _ _

halldsnak, haszndljon fulvédét! % =F

Meghibdsodds: |L_’ ?

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




1.

FUNCTIONS

PARAMETEREK

F6 paraméterek

GORILLA

Art. Nr.

Inverter tipusa

GENERAL

Digitdlis kijelzé
Szinergikus vezérlés
Impulzus MIG
Polaritasvaltas - FCAW
21/41

Huzaltolé goérgdk szdma

MIG/MAG

ivgyuijtas
DCTIG
2T/47
SPOT

TIG

Arc Force
< Allithatd Arc Force
2 Hot Start

Anti Stick
Tartozék hegesztépisztoly
Fazisszém
Hdaldzati feszUltség
Max./effektiv dramfelvétel
Teljesitménytényezd (cos @)
Hatdasfok

Bekapcsoldsi idé

Hegesztédram
MunkafeszUltség
Uresjérati feszUltség
Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly
Huzaldtmérd
Huzaltekercs atmérd
Témeg

Méret (HXSZxM)

POCKETMIG 205
SYNERGIC SILVERBACK

80POCMIG205CBS
IGBT
OLED
v
X
v
v
2

contact

B <B <l <<

IGrip 150
1

POCKETMIG 205
ALUPULSE SILVERBACK

80POCMIG205ALUP
IGBT
OLED
v
v
v
v
2

contact

B <B <l <<

IGrip 150
1

POCKETMIG 235
SYNERGIC SILVERBACK

80POCMIG2355YN
IGBT
OLED
v
X
v
v
2

contact

N <B<B{ <<

IGrip 150
1

230 V ACﬁl 5% 50/60 230V ACﬁ] 5% 50/60 230V ACﬁ] 5% 50/60
z z z

35.5A/22A
0.73

85%

200A@60%
145A@100%

60A-200A
14V-24V
60V
F
IP21S
0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg
11 kg
480x215x380mm

35.5A/22A
0.73

85%

200A@60%
145A@100%

60A-200A
14V-24V
60V
F
IP21S
0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg
11 kg
480x215x380mm

34A/23.5A
0.73

85%

210A@70%
155A@100%

60A-210A
14V-24.5V
65V
F
IP21S
0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg
11 kg
480x215x380mm



2. BeUzemelés és miUkodés
2-1. Kezel6panel elemei
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1. Vdlassza ki a hegesztési folyamatot
2. MIG SYNERGIC mdd

3. MIG mdd

4. Lift-TIG méd

5. MMA méd

6. Gdz javaslat

7. Hegesztéanyag tipus kijelzd

8. Hegesztéanyag vdlassztéd

9. Aram/huzalelétoldsi sebesség kijelzd
10. Huzaldtmérd valasztd

11, MIG huzaldtméré kijelzés

12. Aramerésség bedllitds/huzaladagolds
13. 2T/4T funkcid

14, Gdz utdédramids bedllitas

15. FeszUltség bedillitas/gdzellendrzés
16. Gdz elédramlds bedllitds funkcid
17. Funkci® menU

18. Visszaégés (Burn Back) funkcid

19. Induktivitds bedllitasi funkcid

20. |ivinditasi sebesség funkcié

21. FeszUltség kijelzd
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2-2. Hélézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati aljzaton
keresztUl a féldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld hdldzati csatlakozdba kell bedugnil

3. Multiméterrel ellendrizzik, hogy a feszUltség megfeleld sévtartomdnyban van-e.

4. Ha a munkadarab tUl messze van az elektromos aljzattdl (50-100 m), és a hosszabbitd

vezeték tUl hosszU, akkor a kdbel keresztmetszetét névelni kell a fesziltség csdkkenésé-

nek elkerGlése érdekében.

Megjegyzés: Kérjik, a gépet szigorUan telepitse az aldbbi lépések szerint. Kapcsolja ki
a fékapcsoldt, mieldtt barmilyen elektromos csatlakozdsi miveletet végezne. Ennek a
gépnek a védettsége IP21S, ezért ne haszndlja esében.

2-3-1. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MMA bevontelekirédds izemmodban

1. Mindegyik gépnek két lengd csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk.
EllendrizzOk, hogy jél csatlakozzanak a kdbelek, kilénben mindkét oldal sérllhet,
eléghet!

2. Az elektrédafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig munkadarab (test) a pozitiv pd-
lushoz kapcsolddik. Ha nem féldelt a hdldzat, akkor a gépet a hdtuljdn 1évé foldelési
csatlakozén keresztUl kilon féldelni kell!

3. Oda kell figyelni az elekiréda vezetékre. Altaldban 2 médja van az egyendramu
hegesztégép kapcsoldsdra: pozitiv és negativ csatlakozds.

Pozitiv: elektrédatartd ,,+,, mig a munkadarab a ,,-"-hoz.

Negativ: munkadarab ,,-, , mig elektrodatartd ,,+" —hoz kapcsolt.

A munkadarab és az elektréda alkalmazds kdvetelményeinek megfeleléen vdlassza ki
a helyes polaritést! Altaldban a porzitiv polaritasat ajanljuk az bazikus elekiroda sza-
mdra, mig a savas elekirédra nincs kildGn ajdnlott polaritds.

2-3-2. MUkodés lIépései MMA bevontelekirédas tzemmodban

1. Kapcsolja be a fédram kapcsoldt! A hitéventildtor forogni kezd.

2. Gyakorlati alkalmazdsnak megfeleléen dllitsa a hegesztédram erdsségét a hegesz-
téshez szUkséges értékre a tdbldzat adatai alapjan.
MIG Uzemmoddban a feszUltséget szabdlyozhatjuk.

3. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy ezzel az dramer8sség tartalékkal az On késziléke
rendelkezik, mds esetben ne is probdlja a munkdt elvégeznil

4. Végezze el a hegesztést.



2-4-1. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MIG Gzemmoédban

1. Csatlakoztassa a MIG hegesztépisztolyt a hegesztégép elsé csatlakozdpanelién ta-
ldlhatd kdzponti csatlakozdhoz és rogzitse a rogzité anydaval.

2. A testkdbel csatlakozd dugdjat helyezze a panelen taldlihatd negativ’-" csatlakozé-
hoz és elforditva rogzitse.

3. Helyezze a huzaldobot a huzaltold tengelyére. Ugyelien, hogy a hornyos biztositds a
helyére kerlljon. Oldja a huzaltold szoritdcsavarjait és fizze be a huzalt a vezetégor-
g6k hornyai kozé.

Allitsa be a szoritécsavarokkal a megfeleld nyomoerét.

Nyomja meg a ,,huzaltovdbbitds” gombot, hogy a huzal dthaladjon a hegesztépisz-
folyon.

Csatlakoztassa a gdztémldt a gép hdtulidn taldlhatd, réz, gdzbemeneti csatlakozdra.

2-4-2. MUkddés lépései MIG lzemmoddban

1. Telepités utdn kdvesse az aldbbi Iépéseket! Kapcsolja be a hegesztégépet a hdtol-
dalon taldlhatd fékapcsoldval (ON). A kezel8panelen |évS LED fény vildgitani fog és a
hdtés elindul. Nyissa meg a gdzpalack szelepét és dllitsa be kivant gdznyomdst.

2. A kezel6panelen az Uzemmadd kapcsoldt dllitsa MIG dlidsba és dllitsa be a feszUltsé-
get és a huzal elétoldsi sebességét a hegesztési feladatnak megfelelden.

3. Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjat és végezze el a hegesztést.

4. Allitsa be a huzal ,visszaégés” idejét a potméterrel, hogy elérie a kivant huzalhosszt
a hegesztés végén.

5. A védbégdz aramlds a hegesztés befejezése utdn 1 mp.-el ledill.

2.4.3. CuSi - (szilicium bronz) MIG Forrasztds

A MIG keményforrasztds ugyanazokat a telepitési és Uzemeltetési mddszereket hasz-
ndlja, mint a MIG hegesztési méd.

A gép MIG keményforrasztdskor torténd bedllitdsakor tébb kulcsfontossagu alkatrész-
nek kell lennie, amelyeknek megfelelének kell lenniUk a lehetd legjobb eredmény
elérése érdekében.

- Kritikus, hogy a szilicium bronzhuzalhoz 100% argon véd&égdzt haszndljunk.

- Mivel a szilicium bronzhuzal Idgyabb, mint az acél, ezért az ,U" huzaltold gérgd hasz-
ndlatat ajdnljuk, de az ,,V" huzaltold gorgd is hasznalhatd.

- A polaritdst elektréda pozitivra (DCEP) kell dllitani.

- A szilicium bronzhuzal puhasdga miatt ajénlott egy teflonbélés, de acélbélés is hasz-
ndlhaté.



Bedllitadsok manudlis MIG médban

Gdzfajta

CO,- MIG hegesztés

Ar 80%+CO, 20%

No gas - védbégdz nélkUli hegesztéshez,
onvédd portdltéses hegesztéhuzalhoz

Cusi- 100% Argon védégdz és 6tvozdtt,
témMor réz hegesztd huzal réz-cink 6tvo-
zetek és gyengén otvozott réz hegeszté-
séhez valamint horganyzott acélleme-
zek MIG-forrasztdsdhoz.

Huzaldtmérd

©=0.6 - 1.2mm
Induktancia -10- 0 - +10 induktancia
2T/47 2 UtemU vagy 4 Utem( kezelési mdd
Hot Start 0-+10

Burn Back idd

0 - +10 -hegesztbhuzal visszaégés ideje

FeszUltség

12,5V - 30V feszUltség

Huzalelbtoldsi sebesség

2,0-15,0 m/perc - huzaltolds sebessége




Bedllitasok szinergikus MIG moédban

Gdazfajta

CO,- MIG

Ar 80%+CO, 20%
Huzaldtmérd

@=1.0mm

@=0.8 mm

@=0.6 mm
Induktancia(inductance) -10- 0 - +10 indukfancia
2T/4T 2 UtemU vagy 4 Utem( kezelési moéd
Hoft Start 0-+10
Burn Back idd 0 - +10 -hegesztéhuzal visszaégés ideje
fvhossz (V) QOOn—gOOIéJrS]OO— fvhossz - feszUltség finom-
Hegesztédram 60A-160A




Bedllitdsok MMA modban

~ ArcForce 0-10
(iver&sség szabdlyozds)
meingindias) 0-10
(Cskkentett UYeEj%ro’ri fesziltseg) | /€
(Ie’ropodéi\gsglfllil’fé funkcio) | KI/P€
Hegesztédram 20A-160A

Bedllitdsok LT AWI médban

Hegesztédram

AWI: 10A-160A

2.5 Javasolt hegesztési paraméterek

Atméré Ajdnlott hegesztéaram(A) Ajanlott feszUltség
(mm) (V)
Huzal @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Huzal @ 1.0 80~200 21~25.2
Elektréda @ 2.5 50~100 -
Elektréda @ 3.2 80~140 —
Elektréda @ 4.0 110~200 —
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Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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

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

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
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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LIVERTON Mindséghiztositisi és Pénzigyl Tandcsads Kit

Bio

Tandsitvdny aronositd jele: LIV_NELD MIG/MAG_02/2023 V2

EK-tipusvizsgalati tandsitvany

A Liverten KR tandsitja a LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023_V2 szdmd jelentése alap-
jan, hogy & IWELD Kft altal gyartott MIG/MAG technolégiaval milkédd IWELD he-
gesztogép csalad és kiegészité berendezések megfelelnek az 2006/42/EC,
2014/30/EL), 2014/35/EU, valamint 2009/125/EK Eurdpai Unids direktiva kivetelmeé-
nyeinek.

Ar IWELD Kft vizsgdlat alapjdn a berendezés mdszaki adattablijin és mdszaki dokumentdcidi-
ban haszndlhatja a megfelalfcég igaroldsdra LCE" mindsitd jelet.

A gydrtd EK megfelelSségi tandsitdsban kiteles igazolni, hogy a gydrtott berendezés meglelel 2
bemutatott mintdnak.

A megfeleldségi jeldlést a berendezésen [l lithatdan, egyértelmien és maradanddan kell el-
helyezni.

A berendezésen nem helyezhetd o a megfeleldstg jeldlésse] dssretéveszthetd jeldlés, Min-
den mads jelblést csak gy lehet elhelyezni, hogy az a megfeleldségi [eldlés lathatds3gat és ol-
vashatésdgdt ne befolydsolja.

A virsgdlati jegyzdkonyvek elérhetdl: www liverton hu

Jelen EK-tipusvizsgdlati tandsitvdny a mellékletben felsorolt tipusd berendezésekre vonatko-
zik.
Haldsztelek, 2024. februdr D6.

/Ty

Ugyvezetd

T304 Haldsrtelek, Masia u, 86, Mobd: +36-10-9-347-543
E-mail: livertonidverton,hy
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WiELD

KORISNICKI PRIRUCNIK

Trofunkcijski (MIG/MMA/Lift TIG)
inverterski aparat za zavarivanje
s visokofrekventnom IGBT tehnologijom

GORILLA POCKETMIG 205 SYNERGIC SILVERBACK
GORILLA POCKETMIG 235 SYNERGIC SILVERBACK
GORILLA POCKETMIG 205 ALUPULSE SILVERBACK

Originalni korisniCki prirucnik



Uvod

Prije svega, zahvaljuiemo vam $to ste odabrali IWELD aparat za zavarivanje i plazma
rezac!

Nasa misija je podrzati vas rad s najsuvremenijim i najpouzdanijim alatima za kuénu
upoftrebu ili industrijsku primjenu. U tom duhu razvijamo i proizvodimo nase alate i apa-
rate.

Svi se nasi aparati za zavarivanje temelje na naprednoj inverterskoj tehnologiji Cime se
u velikoj mjeri smanjuje tezina i dimenzije glavnog transformatora a u usporedbi s apa-
ratima za zavarivanje s tradicionalnim fransformatorima ucinkovitost je povecana za
vise od 30%. Kao rezultat upotrebliene tehnologije i upotrebe kvalitetnih dijelova nase
aparate za zavarivanje i rezanje karakterizira stabilan rad, impresivne performanse,
energetska ucinkovitost i ekoloski prinvatljiv rad. Aktiviranje mikroprocesorske kontro-
le zavarivanja kontinuirano pomaze u odrzavanju optimalne kvalitete zavarivanja ili
rezanja.

Prije uporabe aparata pozorno procitajte korisniCki priruCnik i pridrzavajte se uputal
Korisnic¢ki prirucnik opisuje moguce izvore opasnosti tijekom zavarivanja ili rezanja,
uklju€uje tehnicke parametre i funkcije aparata te pruza podriku za rukovanje i pode-
Savanje. Medutim, vodite raCuna o tome da ne sadrzi potpuni opis potrebitih znanja
o zavarivanju i rezanju. Ako vam korisnicki prirucnik ne pruza dovoljno informacija za
dodatne informacije kontaktirajte svog distributeral

U slu€aju bilo kakvog kvara ili drugog jamstvenog dogadaja postrupite u skladu s
odredbama ,,Opcih jamstvenih uvjeta i jamstveninh zahtjeva” koji se nalaze u dodat-
ku.

KorisniCki priruCnik i dodatni dokumenti takoder su dostupni na nasoj web stranicii u
podatkovnom listu proizvoda.

Zelimo vam ugodan radl!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. Rdkéczi Ferenc Ut 90/B.
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu
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UPOZORENJE!

Radovi na zavarivanju i rezanju mogu biti vrlo opasni! Ukoliko se ne slijede sigurnosne
upute lako se mogu dogoditi nezgode i ozljede ljudi koji se nalaze u podrucju gdje
se izvode radovi. Stoga se radovi frebaju provoditi uz strogo pridrzavanje sigurnosnih
mijera! Prije instaliranja i koristenja aparata obavezno procitajte i pazljivo proucite ovaj
prirucnik!

*Tijekom zavarivanja nemojte mijenjati odabranu funk-

ciju jer ¢ete ostetiti aparat! '

* Odspojite radne kabele s aparata kada nije u upotrebi. - )

* Glavnim napojnim prekidacem uredaj se potpuno P - =
iskljucuje iz strujne mreze. AL

 Alati za zavarivanje i kabeli koji se koriste moraju bifi -
neosteceniiizvrsne kvalitete.

* Uredajem moze rukovati samo stru¢no osposobliena
osobal r

Strujni udar moze biti smrtonosan!

* Spojite kabel za uzemljenje - ako je potrebno jer mre-
Za nije uzemljena - spojite prema propisimal z.#ﬂ;*

* Izbjegavajte kontakt sa svim komponentama pod -
naponom kao sto su elekirode i Zice. Pri zavarivanju
obavezno koristite zastitne rukavice za zavarivanje. F

Izbjegavaijte udisanje dimaili plinova.
e Dim i plinovi koji nastaju fijekom zavarivanja stetni su

za zdravlje. - I/
* Radni prostor mora biti dobro prozracen! '%“‘*3
Emisija optickoga zrac¢enja iz luka zavarivanja

je stetna za oci i kozu! 0

e Tijekom zavarivanja nosite zastitnu masku za ."l;__ f
zavarivanje, zastitne naocale i zastitnu odjecu —
koja vas §titi od svjetlosnog i toplinskog zrace-

njal -Q‘!€

* Osobe koje borave v blizini radnog podrucja
takoder moraju biti zasticene od zracenja!

OPASNOST OD POZARA!
* Prskanje od zavarivanja moze izazvati pozar, stoga )

uklonite zapaljive materijale s radnog podrucjal T3 \l

* Pri koridtenju uredaja treba osigurati aparat za ga- :
Senje pozara a radnik koji izvodi radove mora prodi . ™
obuku iz protupozarne zastite!

Buka: Moze ostetiti vas sluh!
* Buka koja nastaje tijekom zavarivanja/rezanja moze e

ostetiti vas sluh, koristite zastitu za usil

Kvarovi: . |L_’ l
¢ Proucite prirucnik. | o f—— |

* Nazovite svog distributera za daljnje savjete.
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1.

Glavni parametri

Go RILLA POCKETMIG 205 POCKETMIG 205 POCKETMIG 235
SYNERGIC SILVERBACK | ALUPULSE SILVERBACK | SYNERGIC SILVERBACK

FUNCTIONS

PARAMETERS

Art. Nr.

Tip invertera

GENERAL

Digitalni zaslon

Sinergijska kontrola

IMPULSE MIG

Promjena polariteta - FCAW
21/47

MIG/MAG

Broj dodavaca Zice
Paljenje luka
DCTIG
27/41
SPOT
2T/41
% SPOT
2 Hot Start
Anti Stick

TG

Plamenik za zavarivanje
Broj faze

Nazivni ulazni napon
Maks./ef. ulazna struja
Faktor snage (cos @)
UCinkovitost

Vrijeme ukljucivanja
Raspon struje zavarivanja
Radni napon

Napon praznog hoda
Klasa izolacije

Zadtitna klasa

Promjer Zice za zavarivanje
Promjer svitka Zice

Tezina

Dimenzije (Dx3xV)

80POCMIG205CBS
IGBT
OLED
v
X
v
v
2

contact

B <B <8 <<

IGrip 150
1

35.5A/22A
0.73

85%

200A@60%
145A@100%

60A-200A
14V-24V
60V
F
IP21S
0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg
11 kg
480x215x380mm
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80POCMIG205ALUP

IGBT
OLED
v
v
v
v
2

contact

B <B <8 <<

IGrip 150
1

35.5A/22A
0.73

85%

200A@60%
145A@100%

60A-200A
14V-24V
60V
F
IP21S
0.6-1.2mm

@ 200 mm, 5 kg

11kg

480x215x380mm

80POCMIG2355YN
IGBT
OLED
v
X
v
v
2

contact

8 <B <Bl<<

IGrip 150
1

230V ACﬁ] 5% 50/60 230V ACﬁ] 5% 50/60 230V ACﬁ] 5% 50/60
z z z

34A/23.5A
0.73

85%

210A@70%
155A@100%

60A-210A
14V-24.5V
65V
F
IP21S
0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg
11 kg
480x215x380mm



2. Instalacija i rad
2-1. Opis upravljacke ploce

1 2 3 4 5 ¢ 7 8
r_.-‘"“-' __:"-"" F“_ 8 0 ANCOs ""Gm_ .
EYH MAM LI TIG MMMA P &5 Flu Al Cudd
21, pr— : - A
I
Witk mp BURM PREFOSTIT B 2 0408071012
20 P "~ /1 A _.1_:1..-
194 . :.. . -;.__: ::..- .
18°
GORILLA | ETMIG 205 SYMERGIC SILVEREACE
17 16 15 14 13 12 11 10
1. Odaberite postupak zavarivanja
2. MIG SYNERGIC nacin rada
3. MIG nacin rada
4. Lift-TIG nacin rada
5. MMA nacin rada
6. Provjera plina
7. Prikaz vrste materijala za zavarivanje
8. Izbornik materijala za zavarivanje
9. Struja/brzina dodavanja zice
10. Izbornik promjera zice
11. Prikaz promjera MIG Zice
12. Podesavanje jacine struje/dodavanje zice
13. 2T/4T funkcija
14. Postavka naknadnog protoka plina
15. Podesavanje napona / kontrola plina
16. PodeSavanja predstfrujanja plina
17. |zbornik
18. Funkcija Burn Back - Sagorjevanje
19. Funkcija podeSavanja indukfiviteta
20. Vrilednost podesene brzine Zice
21. Prikaz napona
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2-2. Spajanje uredaja na mrezu

1. Svaki je uredaj opremljen kabelom za napajanje. Uredaj uvijek prikljucite u odgova-
raju¢u mreznu strujnu utiCnicu s uzemljenjem!

2. Kabel za napajanje mora uvijek biti uklju¢en u odgovarajucu uticnicul

3. Multimetrom provijerite varira li vrijednost napona u zadanom rasponu.

4. Ako je obradivani materijal predaleko od elektricne uti¢nice (50-100m) a pruduzni
je kabel predug potrebno je povecati presjek kabela kako se ne bi doslo do pada
napona.

Napomena: Stroj instalirajte strogo prema dolje navedenim koracima. Iskljucite glavni
prekidac prije nego $to uredaj spojite na elekiricnu mrezu. Stupanj zastite ovoga ure-
daja je IP21S, stoga nemoijte ga koristiti na kisi.

2-3-1. Spajanje izlaznih kabela u MMA nacinu rada s oblozenim elektrodama

1. Svaki je uredaj opremljen s dva utikaca koji se mogu spojiti na plocu. Provjerite

da li su kabeli dobro spojeni, inace se obje strane mogu ostetiti ili izgorjetil

2. Kabel za drzanje elektrode obavezno spojiti na negativni pol a obradivani materijal
na pozitivni pol.

Ako elektricna mreza nije uzemljena, uredaj se mora zasebno uzemljiti preko prikljucka
za uzemljenje koji se nalazi na njegovoj straznjoj stranil

3. Pripazite na kabel s elektrodom. Opcenito postoje dva nacina spajanja aparata za
zavarivanje s istosmjernom strujom: pozitivno i negativno spajanje.

Pozitivno: drzac elektrode na ,,+", a obradivani materijal na ,,-".

Negativno: obradivani materijal na ,,-" dok je drzac elektrode spojen na ,,+".

Odaberite ispravan polaritet u skladu s odabranim spajanjem obradenog materijala i
elektrode! Za baznu elektrodu obicno se preporucuje pozitivni polaritet dok za kiselu

elektrodu ne postoji preporuceni polaritet.

2-3-2. Postupak zavarivanju MMA nacinom s obloZzenim elektrodama

1. UkljuCite glavni prekidac! Ventilator ¢e se odmah pokrenuti.

2. Na temelju podataka u tablici prema aktualnim potrebama prilagodite jakost struje
zavarivanja na potrebnu vrijednost. U MIG nacinu rada napon se moze regulirati.

3. Provjerite imate li na raspolaganju dovoljnu jacinu struje, inace nemojte ni pokusa-
vati obaviti posao!

4. Izvriite zavarivanje.
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2-4-1. Spajanje izlaznih kabela u MIG nacinu

1. Prikljucite plamenik za MIG zavarivanje u sredisnju uti¢nicu na prednjoj priklju¢noj
ploci aparata za zavarivanje i pricvrstite ga sigurnosnom maticom.

2. Kabel uzemljenja prikljucite u negativnu ,,-" utiCnicu na ploci i pric¢vrstite ga okreta-
njem.

3. Postavite Zicani bubanj za zavarivanje na osovinu. Provjerite da li je utor za fiksiranje
na mjestu. Otpustite stezne vike dodavaca Zice i provucite Zicu izmedu Zljebova na
vodedim valjicima.

Pomocu steznih vijaka postavite odgovarajuéu napetost valika. Pritisnite tipku ,,dovod
Zice" za provlacenije Zice kroz plamenik za zavarivanje.

Spoijite plinsko crijevo na bakreni ulazni prikljucak za plin na straznjoj strani stroja.

2-4-2, Postupak u MIG nacinu

1. Nakon instalacije slijedite sliedece korake! Glavnim prekidac¢em na straznjoj strani
ukljucite aparat za zavarivanje (ON). Zasvijetlit e LED lampica na upravljackoj plocii
zapocet ¢e hladenje. Otvorite ventil plinske boce i namjestite Zeljeni tlak plina.

2. Na upravljackoj ploCi postavite prekidac nacina rada na polozaj MIG, podesite na-
pon i brzinu dodavanja zice ovisno o tome sto zelite radifi.

3. Prifisnite prekidac plamenika za zavarivanje i izvedite zavarivanje.

4. Potenciomefrom namjestite vrijeme ,sagorijevanja” Zice kako biste postigli zeljenu
duljinu Zice na kraju zavarivanja.

5. Nakon $to zavriite sa zavarivanjem protok zastithog plina prestaje u roku od jedne
sekunde.

2.4.3. CusSi - (silicijska bronca) MIG lemljenje
MIG lemljenje koristi iste metode instalacije i rada kao MIG nacin zavarivanja.

Prilikom pripreme vaseg uredaja za MIG lemljenje morate obratiti pozornost na neke
kljucne dijelove uredaja koji moraju biti ispravno postavljeni kako biste postigli naj-
bolje moguce rezultate.

- Za silikonsku broncanu Zicu koristite zastitni plin od 100% argona.

- Bududi da je silicijska broncana Zica mekia od Celika preporu¢ujemo upotrebu ,u”
valika za dodavanje Zice ali mozete koristiti i ,,v" valjak.

- Polaritet mora biti postavljen na pozitivnu elektrodu (DCEP).

- Ibog mekoce silicijske broncane Zice preporuca se teflonska vodilica-buzir, ali se

moze koristiti i Celicna vodilica- buiZir.
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Postavke za ruéni nac¢in rada MIG

Vrsta plina

CO, - MIG zavarivanje

Ar 80%+CO, 20%

No gas - zavarivanje bez zas-
titnog plina, za samozastitnu zicu
Za zavarivanje punjeno prahom

Cusi-100% Argon zastitni plin i
legirana puna bakrena zica za
zavarivanje legura bakra i cin-
ka i niskolegiranog bakra i MIG
zavarivanje pocincanih celicnih
limova.

Promjer zice

@=0.6-1.2mm

Induktivitet -10 - 0 - +10 Induktivitet
2T/4T Lavarivanje u 2 takta ili 4 takta
Hot Start 0-+10

Burn Back Time

0 - +10 - zavrsno vrijeme sagorijevanja
zZice

Napon

12,5V - 30V napon

Brzina dodavanja zice

2,0-15,0 m/minuta - brzina dodavanja
Zice
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Postavke pri sinergijskom nacin rada MIG

Vrsta plina CO2-MIG

Ar 80%+C0O2 20%
Promijer Zice @=1.0 mm

@=0.8 mm

@=0.6 mm

Induktivitet (inductance)

-10 - 0 - +10 Induktivitet

2T/47

Zavarivanje u 2 takta ili 4 takta

Hot Start

0-+10

Burn Back Time

0 - +10 - zavrsno vriieme sagorije-
vanja zice

Duljina luka (V)

-10 - 0 - +10- duljina luka - fino
podesavanje napona

Jakost struje zavarivanja

60A-160A
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Postavke u nacinu MMA

Arc Force 0-10
(kontrola jakosti luka) )

Hot Start

(Pomo¢ pri palienju luka za- | 0-10
varivanja)

VRD

(smanjeni napon praznog isklj./uklj.
hoda)

Anti Stick - .
(funkcija protiv lijeplienja) IsKlj./ UK.
Jakost struje zavarivanja DO0A-T40A

Postavke v nacinu LT TIG

Jakost struje zavarivanja AWI: T0A-160A

2.5 Preporuceni parametri zavarivanja

Promjer Preporucena jakost struje(A) Preporuceni napon
(mm) (V)
lica @ 0.8 50~150 20.8~22.4
lica @ 1.0 80~200 21~25.2
Elektroda @ 2.5 50~100
Elektroda & 3.2 80~140
Elektroda @ 4.0 110~200
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Mjere predostroznosti

Radni prostor

1. Aparat za zavarivanje koristite u prostoriji bez prasine, korozivnih plinova i zapaljivih materijala,
s maksimalnom vlagom od 90%!

2. Izbjegavajte zavarivanje na otvorenom osim u slucaju kad ste zasti¢eni od sunceve svjetlosti,
kise ili snijega. Temperatura radnog prostora treba biti izmedu -10°C i +40°C!

3. Postavite uredaj najmanje 30 cm od zida!

4. Zavarivanje vrsite u prostoriji gdje se moze osigurati dobra ventilacija!l

Sigurnosni zahtjevi

Aparat za zavarivanje ima zastitu od prenapona /prekomjerne struje/ i pregrijavanja. Ako se do-
godi bilo koji od gore navedenih dogadaja uredaj se automatski iskljucuje. Medutim, prekomjer-
na uporaba ¢e ostetiti uredaj pa se pridrzavajte sliedeceg:

1. Ventilacija. Prilikom zavarivanja kroz aparat prolazi jaka struja pa prirodna ventilacija nije
dovoljna za hladenje aparatal Potrebno je osigurati odgovaraju¢e hladenje tako da udaljenost
izmedu stroja i bilo kojeg drugog predmeta oko njega treba biti najmanje 30 cm! Dobra ventila-
cija je vazna za normalan rad i dugovjecnost uredajal

2. Struja zavarivanja ne smije biti stalno na razini najvece dopustene vrijednostil Strujno preopte-
recenje skracuje vijek trajanja uredaja ili moze dovesti do stete na uredaju!

3. Zabranjen prenapon! Za uskladivanje raspona napona slijedite tablicu glavnih parametaral
Aparat za zavarivanje automatski kompenzira napon §to vam omogucuje da zadrzite napon
unutar dopustenih granica. Ako ulazni napon prekoraci propisanu vrijednost ostetit e se dijelovi
uredajal

4. Uredaj mora biti uzemljen! Ako ureddaj radi preko standardnog uzemljenog mreznog kabela,
uzemljenje je automatski osigurano. Ako koristite uredaj s generatora ili ste ga prikljucili na nepo-
znatu, neuzemlienu mrezu u inozemstvu, potrebno je tocku uzemljenja na uredaju spojiti na zicu
za uzemljenje kako biste sprijecili elektricni udar.

5. U slucaju preopterecenja il pregrijavanja uredaja moze dodi do iznenadnog gasenja tijekom
zavarivanja. U fom sluc¢aju nemojte ponovno pokretati aparat, nemojte odmah pokudati raditi s
njim, ali ga nemoijte niiskljuciti s glavnim prekidacem kako bi ugradeni ventilator dobro rashladio
aparat za zavarivanje.

Pozor!

Ako aparat za zavarivanje koristite za rad koji zahtijeva vecu potroinju struje, na primjer ako je za
zavarivanje redovito potfrebno vise od 180 A pa stoga glavni osigurac od 16 A, utikadii uticnice
ne bi bili dovoljni, povecajte glavni osigurac na 20, 25 ili C¢ak 32 Al U tom slucaju, prema stan-
dardnim propisima, utikacii uticnice MORAJU se zamijeniti industrijskim jednofaznim utikacimai
utiCnicama od 32 Al To moze napraviti samo ovlasteni strucnjak!

Odrzavanje

1. Prije odrzavanja ili popravka uredaqj iskljucite iz struje!

2. Provijerite je li uzemljenje ispravno.

3. Provjerite jesu li unutarnji plinski i strujni prikljucci ispravni te ih zategnite i prilagodite ako je po-
frebno. Ako primijetite oksidaciju uklonite je brusnim papirom i zatim ponovno spojite Zicu.

4, Drizite ruke, kosu i siroku odjec¢u dalje od dijelova pod naponom kao §to su kablovi i ventilatoril

5. Redovito brisite prasinu sa stroja Cistim, suhim komprimiranim zrakom! Gdje ima puno dimai
zagadenog zraka uredaj Cistite svakodnevnol!

6. Tlak plina treba biti odgovarajuéi kako se ne bi ostetili dijelovi uredaja.

7. Ako u uredaj ude voda, npr. kiSa, dobro ga osusite i provjerite izolaciju! Sa zavarivanjem nasta-
vite tek kada ste se uvjerili u ispravnost aparatal

8. Ako ga ne koristite dulje vrijeme, Cuvajte ga u originalnom pakiranju na suhom mijestu!
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WiELD

BEDIENUNGSHANDBUCH

IGBT Inverter Typ
Drei Funktionen (MIG/MMA/LIft TIG) SchweiBapparat Strom-
versorgung

GORILLA POCKETMIG 205 SYNERGIC SILVERBACK
GORILLA POCKETMIG 235 SYNERGIC SILVERBACK
GORILLA POCKETMIG 205 ALUPULSE SILVERBACK



EINFUHRUNG

Wir bedanken uns dafur, dass Sie ein IWELD Schweil3- oder Plasmaschneider-Maschine
gewdhlt haben und benutzen.

Unser Ziel ist, Ihre Tatigkeit mit den modernsten und meist zuverldssigen Anlagen zu
unterstUizen, sei es Bastlerarbeit zu Hause, Produktion in Inrem Kleinunternehmen oder
eine industrielle Aufgabe. Wir entwickeln und produzieren unsere Gerate in diesem
Sinne.

Alle unsere SchweiBanlagen sind auf der neuesten Invertertechnologie basiert, mit
dem Vorteil, dass dadurch das Gewicht und die MaBes des Haupttransformators
gemindert werden kann, indem die so entstandenen Produkte einem Leistungs-
wachstum von etwa 30 % im Verhdltnis zu herkdmmlichen transformatorbasierten
SchweiBgerdten aufweisen. Als Ergebnis der angewandten Technologien und der
hochqualitativen Bestandsteilen unsere SchweiBanlagen und Plasmaschneidergerd-
ten durch stabilen Betrieb, Uberzeugende Leistung und Umweltfreundlichkeit gekenn-
zeichnet sind. Der Mikroprozessorsteuerung hilft die Anlage laufend in Beibehaltung
des optimalen Charakters der SchweiB- oder Schneidaufgaben mit der Aktivierung
von verschiedenen SchweiBunterstGtzenden Funktfionen.

Wir bitten Sie, vor die Inbetriebnahme der Anlage die Betriebshinweise sorgféltig zu
lesen und die darin enthaltenen Anweisungen zu beachten. Die Betriebsanleitung
macht Sie mit den wéhrend der Schwei- und Schneideaufgaben vorkommenden
Gefahrquellen vertraut, beinhaltet die wichtigsten Parameter und Funktionen der
Maschine, gibt wichtige Unterstitzung zu die Bedienung und Einstellung der Anlage
aber beinhaltet nicht die umfassenden Fachkenntnissen des Schneidens-SchweiBens
oder spricht dartber nur noch oberflachlich. Falls diese Betriebsanleitung Ihnen keine
ausfUhrliche Information gibt, wenden Sie sich bitte an den Distributor der bestimmten
Anlage.

Im Fall von Betriebsstérungen oder fehlerhaften Eigenschaften der Anlage oder falls

Sie AnsprUche im Bezug auf Garantie oder Haftung geltend machen mdchten, be-

tfrachten Sie bitte das beiliegende Dokument ,,Generelle Garantie- und Haftungsbe-
dingungen”

Die Befriebsanleitung und die damit verbundenen Dokumente sind auch auf unserer
WEB-Seiten bei dem Datenblatt der spezifischen Anlagen zu finden.

Wir winschen Ihnen gute Arbeit!

IWELD GmbH.

Il. Rékdcezi Ferenc Ut 90/B

H-2314 Haldsztelek

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 i
Befriebsart, weil damit die Anlage beschadigt wer- J‘S'r -
den kann! e

* Nach Erledigung der Aufgaben trennen Sie bitte die fe--:»%ﬁ-‘ m—
Arbeitskabel von der Anlage! e

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

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

¢ Die Anlage dUrfen nur quadlifizierte Personen benut-
zen!

Der Stromschlag kann fatal sein! A

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

* BerGhren Sie die spannungsfuhrende Teile in dem F

SchweiBkreis, wie Elektroden oder Kabelenden nicht
mit baren H&nden! Bei den SchweiB-arbeiten der
Bediener trockene Schutzhandschuhe fragen soll!
Vermeiden Sie das Einatmen von Rauch und Gasen! i | |
¢ Die wdhrend der SchweiBarbeiten entstehenden _?-(..{.;
Gase und Rauche sind gesundheitsschéadlich!
¢ Der Arbeitsraum soll gut gelUftet werden!
Der Bogenlicht-Auslass schadet der Augen und das ) 4
Haut! Al q
* W&hrend der SchweiBarbeiten benutzen Sie ~
SchweiBhelm, Schutzbrille und Schutzkleidung gegen
Licht und Hitze! 4
* Auch die auf dem Arbeitsgebiet anwesende Perso- ”"Q'%‘_J
nen sollen von der Strahlungen geschitzt werden!
FEUERGEFAHR!
¢ Der SchweiBspritzer kann Feuer verursachen, deswe-
gen entfernen Sie die brennbaren Materialen von )
dem Arbeitsgebiet! A o
¢ Wichtige Voraussetzungen zur Verwendung der Ma- /
schine ist das Vorhandensein des Feuerldschers und _;n%*\
die Fachausbildung des Bedieners zum Feuerschutz. —J
Gerdusch: Kann das Gehor beschadigen!
¢ Das bei SchweiB- und Schneidarbeiten entstandene F

Gerdusche kdnnen das Gehdr beschadigten. Ver-
wenden Sie Gehdrschutz!
Fehlerscheinungen: ‘ [
* Folgen Sie die Betriebsanleitung! |L [
¢ Wenden Sie sich bitte an den Distributor der Anlage L— —
fUr weitere Ratschlage!




1.

FUNCTIONS

PARAMETERS

Die wichtigsten Parameter

GORILLA

Art. Nr.

Inverter Typ

GENERAL

Digitale Anzeige
Synergistische Steuerung
MIG PULSE

Umgekehrte Polaritat - FCAW
21/47

MIG/MAG

Anzahl der Drahtvorschubsrollen

Arc ignition
DCTIG
27/41

SPOT

TG

Arc Force
<§( Einstellbare Arc Force
= Hot Start

Anti Stick
Zubehor SchweiBpistole/Brenner
Phasenzahl
Nenneingangsspannung
Max./eff. Eingangsstrom
Stromfaktor (cos @)

Wirkungsgrad
Arbeitszyklen

Schweistrombereich
Ausgangspannung
Leerlaufspannung

Isolierung

Schutzklasse

Durchmesser SchweiBelektrode
RollengréBe

Gewicht

MaBen (LxBxH)

POCKETMIG 205
SYNERGIC SILVERBACK

80POCMIG205CBS
IGBT
OLED

~
A

AN ENENN TSR RN

IGrip 150
1

POCKETMIG 205
ALUPULSE SILVERBACK

80POCMIG205ALUP

IGBT
OLED

~
&y

AN AN ENN ISENE NN

IGrip 150
1

POCKETMIG 235
SYNERGIC SILVERBACK

80POCMIG235SYN
IGBT
OLED

~
@y,

SRR NENERN ISAN RN

IGrip 150
1

230V ACﬁ] 5% 50/60 230V ACﬁ] 5% 50/60 230V ACﬁ] 5% 50/60
z z z

35.5A/22A
0.73

85%

200A@60%
145A@100%

60A-200A
14V-24V
60V
F
IP21S
0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg
11 kg
480x215x380mm

35.5A/22A
0.73

85%

200A@60%
145A@100%

60A-200A
14V-24V
60V
7
IP21S
0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg
11 kg
480x215x380mm

34A/23.5A
0.73

85%

210A@70%
155A@100%

60A-210A
14V-24.5V
65V
7
IP21S
0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg
11 kg
480x215x380mm



2. Inbetriebnahme und Bedienung
2-1. Die Bedienungsoberflache

1 2 3 4 5 6 7 8
o [ ArsCOs MoGas .
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21, A
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SchweiBverfahren wdhlen

MIG SYNERGIC-Modus

MIG-Modus

Lift-WIG-Modus

MMA-Modus

Gasvorschlag

Art des SchweiBmaterials

SchweiBmaterial wdhlen Funktion

Anzeige von Strom/Drahtvorschubgeschwindigkeit

0. Drahtdurchmesser wéhlen

mdl = NS Kol DR Kool Bl Pl Bl B

1. MIG-Drahtdurchmessertyp

12. Aktuelle Einstellung/Tippbetrieb

13. 2T/4T-Funktion

14. Nachgasfunktion

15, Spannungsanpassung/Gasprifung

16. Gasvorschlag

17. FunktionsmenU
18. RUckbrennfunktion
19. Induktivit@tsanpassungsfunktion

20. Lichtbogenstartgeschwindigkeitsfunktion

21. Post Gas Funktion




2-2. AnschlieBen der Stromkabel

1. Alle Maschinen sind mit Hauptsromkabel versehen, welcher der Eingangsspannung entspre-
chend an die Stromquelle angeschlossen werden soll, die die gewUnschte Versorgungsspan-
nung liefert.

2. Um die Oxidation zu vermeiden der Hautpstromkabel an die entsprechende Fassung ange-
schlossen werden soll.

3. PrUfen Sie mit einem Multimeter, ob die Versorgungsspannung in dem gewinschten Bereich
liegt.

4. Falls das Arbeitsstick zu weit (50-100 m) vom elekirischen Anschlussstecker liegt und der Zweit-
kabel zu lang ist, dann der Querschnitt der Leitung erhdht werden sollte, um den Spannungs-
fall zu vermeiden.

Achtung! Installieren Sie bitte die Anlage nur der nachfolgenden Anweisungen entsprechend!
Schalten Sie die Stromversorgung ab bevor Sie es an der Anlage anschlieBen! Die Anlage ist
der Schutzklasse IP21 entsprechend gebaut, so es darf im Regen unter freiem Himmel nicht
benutzt werden!

2.3.1 MMA Installationsmethode

1. Die Anlage ist mit einem Hauptstromkabel versehen. SchlieBen Sie das Stromkabel an eine An-
schlussdose, die die vorgeschriebene Versorgungsspannung liefert!

2. Um die Oxidation zu vermeiden, achten Sie bitte an den festen Anschluss des Hautpstromka-
bels an die Anschlussdose!

3. Prifen Sie mit einem Multimeter, ob die Anschlussdose die vorgeschriebene Spannung fihrt!

4. SchlieBen Sie den Kabelstecker mit dem Elektrodenhalter an die ,,+" Pole auf der Frontplatte

der SchweiBanlage und sichern Sie die Verbindung durch Drehung des Steckers im Uhrzeiger-
sinn!

5. SchlieBen Sie den Stecker mit der ArbeitsstGckzange an die ,,+" Pole auf der Frontplatte der
SchweiBanlage und sichern Sie die Verbindung durch Drehung des Steckers im Uhrzeigersinn!

6. Aus Sicherheitsgrinden eine Erdung der Anlage ist verbindlich!

Die oben in der Sektion 2.3.1 aufgefihrte Anschlussmethode entspricht der DCEP Polaritat.

Der Bediener kann dem Arbeitsstick und der Anwendungsvorschriften der Elekiroden entspre-
chend auch die DCEP/DCEN Methode wahlen.

Im Allgemein die DCEP-Methode ist vorgeschlagen fir die normale Elekirode, aber bei den
Sdeuvereelektroden sind keine spezielle Polaritatsanforderungen nétig.

2.3.2 Die MMA Betriebsmethode

1. Nachdem die Anlage laut der obigen Methode angeschlossen und mit dem Hauptschalter
eingeschaltet ist, leuchtet die Anzeige auf der Frontplatte und der LUfter beginnt zu drehen.

2. Wéahlen sie die *“MMA" SchweiBmode auf der Frontplatte an und stellen Sie den dem SchweiB-
prozess entsprechend bendtigten Schweilstrom ein!

3. Prifen sie die Polaritadt beim Anschluss! Instabile Bogenbildung, exzessive Spritzung und Anhaf-
ten der Elektrode kann vorkommen wenn falsche Polaritat ist gewdhlt. Das Problem zu 16sen
Aandern Sie die Position des Schnellsteckers!

4. Benutzen Sie ein Stromkabel mit gréBerem Leitungsquerschnitt um den Spannungsabfall zu
vermeiden, wenn die Zweitkabel (Schweikabel und Erdungskabel) zu lang sind!

5. Stellen Sie die SchweiBstromstarke dem Typ und der GroBe der Elektrode ein, sichern Sie die
Elektrode und fUhren sie die SchweiBung mit Kurzschluss-BogenschweiBung durch!

Bemerkung: Diese Tabelle ist fir die milde StahlschweiBung geeignet. Fir andere Materialien
lesen Sie die relevante Dokumentation der entsprechenden SchweiBprozedur durch!

6



241 MIG Installationsmethode

1. Stecken Sie den Brenner (SchweiBpistole) an den Ausgangsstecker (,, * ") auf der Frontseite
und befestigen Sie es dort! FUhren Sie den Draht manuell in den Brenner ein!

2. Bei SchweiBarbeiten an festem Draht schlieBen Sie den Erdungsstecker an die negative Pole
"-" auf der Frontseite und befestigen Sie es mit Drehung des Steckers im Uhrzeigersinn! Verbin-
den Sie den Drahtvorschub mit dem ,,+" Terminal auf dem mittleren Panel und befestigen Sie
es dort!

3. Beim SchweiBen an Fluxdrahten, stecken Sie das Erdungskabel in die negative Fassung ,,+,, auf
der Frontseite und befestigen Sie es dort mit Drehung des Steckers im Uhrzeigersinn! Verbinden
Sie den Drahtvorschub mit dem ,,-* Terminal auf dem mittleren Panel und befestigen Sie es
dortl

4. Befestigen Sie die SchweiBdrahtrolle auf der Achse des Drahtvorschubes und beachten
Sie dass das Loch auf dem Drahtvorschubrad zu der Schraube auf der Achse und zu dem
SchweiBdrahtdurchmesser passt! Lésen Sie die Schraube auf der Druckrolle und fUhren Sie den
Draht Uber die Nute des Drahtvorschubrades! Dricken Sie den Draht fest, aber nicht allzu fest
und dann fUhren Sei es in die SchweiBpistole (in den Brenner)! Dricken Sie den Knopf ,,Draht-
vorschub" (Wire Feeding), so dass der Draht aus dem Brenner herausragt!

5. SchlieBen Sie den aus der Hinterseite der Maschine kommenden Gasschlauch fest ans Kupfer-
ventil der Gasflasche!

242 MIG Operationsmethode

1. Nachdem die Anlage laut der obigen Methode angeschlossen und mit dem Hauptschalter
eingeschaltet ist, leuchtet die Anzeige auf der Frontplatte und der LUfter beginnt zu drehen.

2. Wdhlen Sie auf der Frontplatte die “Manual” (manuelle) SchweiBmethode und stellen Sie die
SchweiBspannung und die Drahtvorschubgeschwindigkeit der aktuellen Anforderungen ent-
sprechend ein um die richtige SchweiBspannung und den geeigneten SchweiBstromstarke zu
bekommen. Oder wahlen Sie die “Synergic”-Mode, wenn die Einstellungen von der Maschine
automatisch durchgefUhrt werden!

3. Dricken Sie den Schalter der SchweiBpistole und starten Sie die SchweiBaufgaben!
4. Stellen Sie den Gasstrom in 1s ein nachdem der Bogen erloschen ist!

2.43. CusSi- (Silicon Bronze) MIG Hartléten (Brazing)

MIG brazing (Hartléten) verwendet die gleiche Installation und Betfriebsmethode wie die MIG
SchweiBmethode.

Wenn Sie die Anlage fUr MIG Brazing (Hartléten) einstellen, es sind einige wichtige Komponen-
ten, die richtig gewdhlt sein sollen um die bestmdgliche Ergebnisse zu erreichen.

- Esist von kritischen Bedeutung, dass mit Silikonbronze Draht 100 % Argon Schutzgase verwen-
det wird.

- Ja der Silikonbronze Draht weicher ist als Stahl, *U"-Rollen sind zu empfehlen, aber auch “V”
Rollen k&énnen verwendet werden.

- Die Polaritat sollte zu DCEP eingestellt werden.

- Teflon Unterlage sollte verwendet werden wegen der Weichheit des Silikonbronze Drahtes,
aber normale Stahlunterlage kann auch benutzt werden.




Einstellungen in manueller MIG Mode

Gassorte: CO2 - MIG/MAG SchweiBung
Ar 80%+C0O2 20% Gasmischung
No Gas - FCAW SchweiBung — nur for
SchweiBdréhten mit Fluxkern!
CuSi - 100% Argon Schutzgas und kon-
tinuierlicher fester Kupferdraht fUr die
GMA Vereinigung von Kupfer-Zink Legi-
erungen und -leichtlegierten Kupferteile
und fUr die GMA Hartlétung von verzink-
ten Stahlplatten.

Drahtdurchmesser @=0.6— 1.2 mm

IND (Induktanz) -10-0-+10

2T/47 2T oder 4T

Hot Start (Warmanlauf) 0-+10

Burn Back (RUckbrennen) 0-+10

Schweispannung 10V - 28,5V

Drahtvorschubsgeschwindig- .

9 9 | 20-15,0 m/min.

keif




Einstellungen in synergistischen MIG Mode

Gastyp:
CO2 - MIG/MAG SchweiBung
Ar 80%+C0O2 20%
Drahtdurchmesser @=0.6— 1.2 mm
IND (Induktanz) -10-0-+10
2T/47 2T oder 4T
Hot Start/Warmanlauf 0-+10
Burn Back Time/RUckbrennzeit | 0-+10

Bogenlange

SchweiBspannung-Feine-
in-stellung: -10-0-+10

Schwei3strom

40A-180A




Einstellungen in MMA Mode

Arc Force/Bogenstarke

0-10

Hot Start/Warmanlauf

0-10

VRD (Spannungsminderung)

off/on (Ein/Aus)

Anti Stick/Anti-Haft

off/on (Ein/Aus)

Schwei3strom

MMA: 20A-160A

Einstellungen in Lift TIG Mode

Schwei3strom

TIG: 10A-160A

2.5 Empfohlene SchweiBBparameter

Durchmesser Empfohlener SchweiBstrom Empfohlene SchweiBspannung
(mm) (A) (V)
Wire @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Wire @ 1.0 80~180 21~25.2
Electrode @ 2.5 50~100
Electrode @ 3.2 80~140
Electrode @ 4.0 110~200
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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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WiELD

USER'S MANUAL

IGBT Inverter type
Three Function (MIG/MMA/LIift TIG)
Welding Power Source

GORILLA POCKETMIG 205 SYNERGIC SILVERBACK
GORILLA POCKETMIG 235 SYNERGIC SILVERBACK
GORILLA POCKETMIG 205 ALUPULSE SILVERBACK



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! £
* 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 othersin 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.




1.

FUNCTIONS

PARAMETERS

GENERAL

MIG/MAG

TIG

The Main Parameters

GORILLA

Art. Nr.
Inverter type
Digital display
Synergic Control
MIG PULSE
Reverse Polarity - FCAW
2T/41
Number of Wire Feeder Rolls
Arc ignition
DCTIG
21/41
SPOT
Arc Force
Adjustable Arc Force
Hot Start
Anti Stick

Accessories Welding Torch

Phase number

Rated input Voltage

Max./eff. input Current

Power Factor (cos )

Efficiency

Duty Cycle

Welding Current Range

Output Voltage

No-Load Voltage

Insulation

Protection Class

Welding Wire Diameter

Size of Coil

Weight

Dimensions (LxWxH)

POCKETMIG 205
SYNERGIC SILVERBACK

80POCMIG205CBS

POCKETMIG 205
ALUPULSE SILVERBACK

80POCMIG205ALUP

POCKETMIG 235
SYNERGIC SILVERBACK

80POCMIG235SYN

IGBT IGBT IGBT
OLED OLED OLED
v v v
X v x
v v v
v v v
2 2 2
contact contact contact
v v v
v v v
X X X
v v v
v v v
v v v
v v v
IGrip 150 IGrip 150 IGrip 150
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230V ACﬁ] 5% 50/60 230V ACﬁ] 5% 50/60 230V ACﬁ] 5% 50/60
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35.5A/22A 35.5A/22A 34A/23.5A
0.73 0.73 0.73
85% 85% 85%
200A@60% 200A@60% 210A@70%
145A@100% 145A@100% 155A@100%
60A-200A 60A-200A 60A-210A
14V-24V 14V-24V 14V-24.5V
60V 60V 65V
F F F
IP21S IP21S IP21S
0.6-1.2mm 0.6-1.2mm 0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg @ 200 mm, 5 kg @ 200 mm, 5 kg
11 kg 11 kg 11 kg

480x215x380mm 480x215x380mm 480x215x380mm



2. Installation and Operation
2-1. Control Panel Descriptions
1 2 3 4 5 X 7 8

. Fal ol =B 5. = | A Gay
v AN UG MMA Pulia Fa 55 Flux Al

21,

o
000
AE wo B2

20

e @

18°

GORILLA F

17 16 15 M 13 12 11 10

Welding process choose

MIG SYNERGIC mode

MIG mode

Lift-TIG mode

MMA mode

Gas suggestion

Welding material type

Welding material choose Function
Current/wire feeding speed display
Wire diameter choose

MIG wire diameter type

Current adjustment/inching

2T/4T Function

Post Gas Function

Voltage adjustment/gas checking
Pre Gas Function

Function menu

Burn back function

Inductance adjustment function
Arc starting speed function
Voltage display

MIG Pulse Mode
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2-2. 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 o avoid oxidization.

3. Use multimeter to see whether the voltage value varies in the given range.

4. If the work piece is foo far away from the electrical socket (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.

Note: Please install the machine strictly according to the following steps. Turn off the power sup-
ply switch before any electric connection operation. The protection class of this machine is
IP21S, so avoid using it in rain.

2.3.1 MMA Installation method

1. A primary power supply cable is available for this welding machine. Connect the power sup-
ply cable to the rated input power.

2. The primary cable should be tightly connected to the correct socket to avoid oxidization.

3. Check whether the voltage value varies in acceptable range with a multi-meter.

4. Insert the cable plug with electrode holder info the "+" socket on the front panel of the weld-
ing machine, and tighten it clockwise.

5. Insert the cable plug with work clamp into the “-" socket on the front panel of the welding
machine, and fighten it clockwise.

6. Ground connection is needed for safety purpose.

The connection as mentioned above in 2.3.1 is DCEP polarity.

Operator may choose DCEP/DCEN according to workpiece and electrode application require-
ment. Generally, DCEP polarity is recommended for basic electrode, while no special polarity
requirement for acid electrode.

2.3.2 MMA Operation method

1. Once installed according to the above method and the main switch is on, the machine is
switched on, the display is lighting and the fan is working.

2. Select the welding mode on the front panel to *“MMA” and set the welding current according
to the welding process.

3. Observe the polarity when connecting. Phenomena such as unstable arc, excessive spat-
tering and electrode adhesion if inappropriate polarity is selected. To resolve this problem,
replace the quick plug connection.

4. Select a larger cross-section cable to reduce the voltage drop if the secondary cables (weld-
ing cable and ground cable) are long.

5. Adjust the welding current according to the type and size of the electrode, secure the elec-
frode, and perform welding with short-circuit arc welding.

Note: This table is suitable for mild steel welding. For other materials, consult related materials
and welding process for reference.



24.1 MIG Installation method f

1. Plug the welding forch into the output socket "= " on the front panel, and tighten it. Thread
the wire into the torch manually.

2. When welding the solid wire, Insert the earth cable plug into the negative socket “-" on the
front panel, and tighten it clockwise. connect the wire feeder to “+" terminal on the middle
panel, and tighten it.

3. When welding the flux wire, Insert the earth cable plug into the negative socket “+" on the
front panel, and tighten it clockwise. Connect the wire feeder to “-"terminal on the middle
panel, and tighten it.

4. Fix the welding wire coil to the rack axis on the wire feeder; make sure the hole of the wire
feeding wheel matches well with the bolt on the rack axis and the welding wire diameter. Un-
fasten the screw on the wire-pressing wheel, and make the wire into the glove of the wire feed
wheel, press the wire tightly, but not too tight, and then thread the wire into the torch. Press
the” wire feeding” button to feed the wire out of the welding to forch.

5. Tightly connect the gas hose, which come from the back of the machine to the copper nozzle
of gas bottle.

24.2 MIG Operation method

1. Once installed according to the above method and the main switch is on, the machine is
switched on, the display is lighting and the fan is working.

2. Select the welding mode on the front panel to "Manual” and adjust the welding voltage and
wire feeding speed according to practical needs to get the desired welding voltage and
welding current. Or select the “Synergic” mode when the setting is done automatically by the
machine.

3. Press the welding torch switch, and welding can be carried out.

4. Cut off the gas 1s after the arc is stopped.

2.4.3. CusSi- (Silicon Bronze) MIG Brazing
MIG brazing uses the same installation and operation methods as MIG welding mode.

When setting up the machine for MIG brazing, there are several key components that must be
correct to achieve the best results possible.

- It is critical that 100 % argon shielding gas is used with silicon bronze wire.

- Since silicon bronze wire is softer than steel, “U" rolls are recommended, but “V" rolls will also
work.

- Polarity should be set to DCEP.

- A Teflon liner is recommended due to the softness of the silicon bronze wire, but a regular steel
liner will also work.




Settings in manual MIG mode

Gas Type:

CO,- MIG/MAG welding

Ar 80%+CO, 20% mixed gas

No Gas - FCAW welding - only for Flux
Cored Welding Wire

Cusi - 100% Argon shielding gas and
continuous, solid, copper wire for the
GMA joining of copper-zinc alloys and
low-alloyed copper and for the GMA
brazing of zinc-coated steel sheets.

Wire diameter

©?=0.6-1.2mm
IND (inductance) -10-0-+10
21/47 2T or 4T
Hot Start 0-+10
Burn Back 0-+10
Welding voltage 10V - 28.5V
Wire feeding speed 2.0-15.0 m/min




Settings in synergic MIG mode

Gas Type: CO,- MIG/MAG welding
Ar 80%+CO, 20%

Wire diameter @=0.6-1.2mm

IND (inductance) -10-0-+10

OT/4T 2T or 41

Hot Start 0-+10

Burn Back Time 0-+10

Arc Lenght

Welding voltage fine adjust:
-10-0-+10

Welding current

40A-180A




Settings in MMA mode

Arc Force 0-10

Hot Start 0-10

VRD (Voltage reduction) off/on

Anti Stick off/on

Welding current MMA: 20A-160A

Settings in Lift TIG mode

Welding current

TIG: 10A-160A

2.5 Recommended welding parameters

Diameter Recommended welding current Recommended welding voltage
(mm) (A) (V)
Wire @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Wire @ 1.0 80~180 21~25.2
Electrode @ 2.5 50~100
Electrode @ 3.2 80~140
Electrode @ 4.0 110~200
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Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance

1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

. 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 winssegbiztositisi és pénzugyi Tandcsads Kt g

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 Ewropean 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 confarmity 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 3 way as not ta 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 &nnex.

Haldsztelek, 21 March 2023.

Lot e

Managing Directar

2314 Haldsztebek, Méria u. 46, Mobil: +36-20-9-442-541
E-rmail: livertoni®liverton by



Tisztelt Vasarl!

K&szonjuk, hogy az IWELD Kft. termékét vdélasztottal

Reméljlk, hogy a gydrtotdl megvdsdrolt termék (a tovdabbiakban: Termék) telies megelégedésére szolgdl, elvardsa-
inak megfeleléen mUkodik.

Tdjékoztatjuk, hogy az On dltal vasdrolt termékre nem vonatkozik a 151/2003 (1X.22.) Kormanyrendelet (fovabbiak-
ban: Rendelet) és igy az abban eldirt j6tdlidsi kdtelezettség sem terjed ki.

Ehelyett a gydrté minden termék vonatkozdsdban egy/két év dnkéntes jotdllast vdllal, a Ptk. 6:171. § szabdlyainak
figyelembevételével.

A jotdlldsi hatdridd a termék vasdarld részére torténd dtaddsa napjdval kezdbdik.

Nem tartozik jotdllds ald a hiba, ha annak oka a termék vasdar-16 részére vald dtaddsdat kdvetden 1épett fel, igy
példdaul, ha a hibat

. szakszerUtlen Uzembe helyezés,

. rendeltetésellenes haszndlat, a haszndlati-kezelési Utmutatéban foglaltak figyelmen kivil hagydsa,

. helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdilds,

. elemi kdr, természeti csapds okozta.

A jotdlldsbdl eredd jogok fészabdly szerint a jotdlidsi jeggyel érvényesithetdek. A jotdlldsi jegy szabdlytalan kidllitdsa
vagy a jétdlldsi jegy vasdrld rendelkezésére bocsdatdsdnak elmaraddsa a jotdllds érvényességét nem érinti.

Jotdllds keretébe tartozd hiba esetén a vasdrld valasztdsa szerint:

a) javitast vagy cserét igényelhet, kivéve, ha a vdlasztott jotdlldsi igény teliesitése lehetetlen, vagy ha az a gyartd-
nak - mdsik jotalldsi igény teljesitésével dsszehasonlitva - ardnytalan tébbletkdltséget eredményezne, vagy

b) az ellenszolgdlitatds ardnyos leszdllitasat igényelheti, a hibat a gydrtd kéltségére maga javithatja vagy mdssal
javittathat-ja, vagy a szerz6déstél eldlihat, ha a kdtelezett a javitdst vagy a cserét nem vdllalta, e kotelezettségé-
nek nem tud eleget tenni, vagy ha a jogosultnak a javitdshoz vagy cseréhez fiz6dé érdeke megszint. Jelentékte-
len hiba miatt eldlidsnak nincs helye. Jelentéktelen hiba az, ami az dru/termék rendeltetésszeri haszndlatdt nem
akaddlyozza (példdaul az esztétikai hibdk, kopdsok, aprd sérilések). A javitdst vagy cserét - a dolog tulajdonsagai-
ra és a jogosult dltal elvérhatd rendeltetésére figyelemmel - megfelel hatdridén belll, a jogosult érdekeit kimélve
kell elvégezni. A javitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerllhet beépitésre.

A vasdrld a vdlasztott jotdlldsi igényérdl mdsikra térhet at. Az Gttéréssel okozott kdltséget kdteles a gydrténak megfi-
zetni, kivéve, ha az &ttérésre a gyartd adott okot, vagy az dttérés egyébként indokolt volt.

Ha a jotdlldsi idétartam alatt a termék elsé alkalommal térténd javitdsa sordn a gydrtd mdrkaszervize részérél meg-
dllapitdst nyer, hogy a termék nem javithatd, a gydrtd kdteles a terméket 8 napon beldl kicserélni. Ha a termék
cseréjére nincs lehetdség, a gydartd kételes a vasdrld dltal bemutatott, a termék el-lenértékének megfizetését
igazold bizonylaton - az dltaldnos forgalmi addérdél szold toérvény alapjdn kibocsatott szdmldn vagy nyugtdn - feltin-
tetett vételdrat 8 napon belll a vésdrld részére visszatériteni.

Ha a jotdlidsi idétartam alatt a termék hdrom alkalommal torté-né javitdst kdvetéen ismét meghibdsodik - a vasdrld
eltéré rendelkezése hidnydban -, valamint, ha a Polgdri Térvény-kdnyvrdl szold 2013. évi V. torvény 6:159. § (2)
bekezdés b) pontja alapjdn a vasdrld nem igényli a vételdr ardnyos csdkkentését, és a vasdrld nem kivdnja a
terméket a vdllalkozds kdltségére javitani vagy mdssal javittatni, a gydrtéd koteles a terméket 8 napon beldl kicse-
rélni. Ha a termék cseréjére nincs lehetdség, a gydrtd kdteles a vasdrlé dltal bemutatott, a termék ellenértékének
medfizetését igazold bizonylaton - az dltaldnos forgalmi adérdl szo16 térvény alapjdn kibocsatott szamlan vagy
nyugtdn - feltUntetett vételdrat 8 napon belll a vasdrld részére visszatériteni.

A termék cserével vagy a javitdssal érintett részére a jotdlldsi igény idészaka Ujbdl kezdddik. Ezt a szabdlyt kell alkal-
mazni arra az esetre is, ha a javitds kdvetkezményeként j hiba keletkezik.

Ha a termék javitdsdra a javitdsi igény a gydrtd részére vald kodzlésétdl szémitott 30. napig nem kerUl sor, - a vésdrld
eltéré rendelkezése hidnydban - a gydrtd koteles a terméket a 30 napos hatdridé eredménytelen elteltét kdvetd
8 napon belll kicserélni. Ha a termék cseréjére nincs lehetéség, a gydrtd kdteles a vasarld dltal bemutatott, a
termék ellenértékének megfizetését igazold bizonylaton - az dltaldnos forgalmi addérdl szold térvény alapjdn kibo-
csdtott szdmldn vagy nyugtdn - feltUntetett vételdrat a 30 napos javitdsi hatdridé eredménytelen elteltét kdvetd 8
napon belll a vasdarld részére visszatériteni.

Ha a gydrtd a vdasdarld szavatossdgi vagy jotdlidsi igényének teljesithetdségérdl annak bejelentésekor nem tud
nyilatkozni, dlldspontjdardl - az igény elutasitdsa esetén az elutasitds indokdrdl - 5 munkanapon beldl, igazolhatd
maodon kételes értesiteni a vasarlot.

A gydrténak térekednie kell arra, hogy a javitast vagy cserét legfeliebb 15 napon belll elvégezze. Ha a javitds
vagy a csere idétartama a 15 napot meghaladja, akkor a gydrté a vdasdrlét tdjékoztatni kdteles a javitds vagy
a csere vdrhaté idétartamdrdl. A tdjékoztatds a vasarld eldzetes hozzdjdruldsa esetén, elektronikus Uton vagy a
vasarld dltali dtvétel igazoldsdra alkalmas mds médon térténik.

A gydrté mentesil a jotdlldsi kotelezettség aldl, ha bizonyitja, hogy a hiba oka a teljesités utdn keletkezett. A jétdlids
nem érinti a vasarld jogszabdlybdl eredd jogainak érvényesitését.

A vasdrld a javitds iranti igényét valasztdsa szerint a gydrtd székhelyén, bdrmely telephelyén, fidktelepén és a gydr-
t6 dltal a jotdlidsi jegyen feltUntetett szerviz-szolgdlatndl kdzvetlendl is érvényesitheti.

A meghibdsodds eredetét csak a gydrté markaszervize birdl-hatja el. A terméknek vagy jelentds részének kicserélé-
se esetén a jotdllds id6tartama a kicserélt termék (annak kicserélt része) tekintetében Ujra kezdédik.

A javitds a gydrtd mdrkaszervizében torténik. A garancidlis javitds idétartama alapesetben 15 nap, mely 60 napra
hosszabbodhat. A 300 kg-ndl kisebb tomegU termék gydrtdhoz térténd be- és kiszdllitdsardl a vasarld gondoskodik.
300 kg-ndl nagyobb tdmegU terméknél a gydrtd az Uzemeltetés helyén végzi el a javitdst.

Ha a hiba jellege (pl. a termék kijavithatdsaga, a javitds modja) tekintetében vita merdl fel, a gyartd szakértét
kérhet fel a déntés érdekében



IWELD

JOTALLASI JEGY

Sorszdm:

Termék cikkszdma:

Termék megnevezése/tipusa:

Termék gydartdsi szama:

Gydrté/forgalmazd neve, cime:

IWELD Kereskedelmi és Szolgdiltatd Korldtolt FelelésségU
Tarsasdg, 2314 Haldsztelek, Il. Radkdczi Ferenc utca 90/B

Tel:

+36 24 532 625

Hibabejelentés:

info@iweld.hu

Email:

info@iweld.hu

Vevé neve, cime:

Ertékesité cég neve és cime:

Szerzédéskotés datuma:

Atadési datuma:

aldirds (eladd) PH.
Ajotdliasi igén Termék vevS
I ! igeny Kijavitdsra atvétel Hiba leirdsa, részére torténé Szerviz neve, Jotdlés Uj
bejelentésének I . L PO b Py ) o
N . idépontja: kijavitas modija: visszaaddsanak munkalap széma hatarideje
idépontja: datuma




Dear Customer!

Thank you for choosing IWELD Kft.'s product!

We hope that the product purchased from the manufacturer (hereinafter: Product) serves to fully satisfy your expecta-
tions works properly.

We would like to inform you that the product you have purchased is not covered by Government Decree 151/2003
(IX.22) (hereinafter: Regulation) and thus the warranty obligation stipulated therein is not covered either.

Instead, the manufacturer undertakes a one/two-year voluntary warranty for each product, Ptk. 6:171. of the rules of
§taking into account.

The warranty period begins on the day the product is handed over to the customer.

The defect is not covered by the warranty if its cause occurred after the product was handed over fo the buyer, so

for example, if the error

* unprofessional commissioning,

« improper use, disregarding the instructions for use and management,

* improper storage, improper handling, damage,

* elemental damage, caused by a natural disaster.

As a general rule, the rights arising from the warranty can be enforced with the warranty card. Irregular issuance of the
warranty card or failure to provide the customer with the warranty card does not affect the validity of the warranty.

In the event of a defect covered by the warranty, at the buyer's option:

a) may request repair or replacement, unless it is impossible to fulfill the chosen warranty claim or if it is for the manu-
facturer - compared to fulfilling another warranty claim - would result in disproportionate additional costs, or

b) you can request a proportional delivery of the compensation, you can repair the defect at the manufacturer's
expense yourself or with someone else an have it repaired or withdraw from the contract if the obliged has not
undertaken the repair or replacement, this obligation is unable to comply, or if the right holder has ceased to have an
interest in repair or replacement. Insignificant there is no room for cancellation due to an error. An insignificant defect
is one that prevents the intended use of the goods/products obstructs (e.g. aesthetic defects, wear, minor damag-
es). The repair or replacement - to the properties of the thing and taking into account the purpose expected by the
holder - within an appropriate deadline, while protecting the interests of the holder must be done. During the repair,
only new parts may be installed in the product.

The customer can switch from the chosen warranty claim to another. The costs caused by the transition must be paid
to the manufacturer, unless the manufacturer gave a reason for the transition, or the transition was otherwise justified.

If, during the first repair of the product during the warranty period, a finding is made by the manufacturer’s brand
service wins that the product cannot be repaired, the manufacturer is obliged to replace the product within 8 days.
If the product it is not possible to exchange it, the manufacturer is obliged to pay the purchase price of the product
presented by the customer shown on the supporting document - on the invoice or receipt issued under the VAT Act
to refund the purchase price to the customer within 8 days.

If, during the warranty period, the product fails again after three repairs - the customer in the absence of a different
provision - and if Act V of 2013 on the Civil Code 6:159. § (2) based on paragraph b) the customer does not demand
a proportional reduction of the purchase price, and the customer does not wish to a repair the product at the
company's expense or have it repaired by someone else, the manufacturer is obliged to replace the product within
8 days.

If it is not possible to exchange the product, the manufacturer is obliged to pay for the product presented by the cus-
tomer on a receipt confirming payment - on an invoice issued on the basis of the General Sales Tax Act on the receipt
- to refund the purchase price to the customer within 8 days.

The period of the warranty claim for the part affected by the replacement or repair of the product begins anew. This
rule must be applied also in the event that a new error occurs as a result of the repair.

If the product is not repaired within 30 days from the nofification of the repair request to the manufacturer, - the
customer unless otherwise provided - the manufacturer is obliged to sell the product after the unsuccessful expiry of
the 30-day period Exchange within 8 days. If it is not possible to replace the product, the manufacturer is obliged to
replace the product presented by the customer, a on a receipt certifying the payment of the consideration for the
product - issued on the basis of the General Sales Tax Act on the invoice or receipt - stated purchase price 8 days
after the 30-day repair period has expired to be refunded to the customer within days. If the manufacturer does not
know about the fulfillment of the customer’s warranty or guarantee claim at the time of notification to declare his
position - in case of rejection of the request, the reason for the rejection - within 5 working days, it can be verified is
obliged to notify the customer.

The manufacturer must endeavor to carry out the repair or replacement within 15 days at most. If the repair or the
duration of the exchange exceeds 15 days, then the manufacturer will nofify the customer you are obliged to inform
the repair or about the expected duration of the exchange. In case of the prior consent of the buyer, the information
is provided electronically or a it is done in another way suitable for proof of receipt by the customer.

The manufacturer is released from the warranty obligation if it proves that the cause of the defect arose after the
performance. The warranty does not affect the enforcement of the buyer's legal rights.

The customer may submit his request for repair at the manufacturer's headquarters, any location, branch office, and
the manufacturer's can also be validated directly at the service center indicated on the warranty card.

The origin of the malfunction can only be judged by the manufacturer’s after-sales service. Replacing the product or a
significant part of it If Repairs are carried out at the manufacturer's service center. The duration of the warranty repair
is normally 15 days, which can be extended to 60 days may be longer. The customer takes care of the delivery and
delivery of the product weighing less than 300 kg to the manufacturer.

For products weighing more than 300 kg, the manufacturer carries out the repair at the place of operation.

If a dispute arises regarding the nature of the defect (e.g. the repair ability of the product, the method of repair), the
manufacturer's expert you can ask for a decision.



IWEL-D WARRANTY CARD

Number:

Product article number:

Product name/type:

Product serial number:

IWELD Trade and Service Limited Liability Company,

Name and address of manufacturer/distributor: 2314 Halasztelek, Il. Rakoczi Ferenc st. 90/B

Phone: | +36 24 532 625

E-mail: | info@iweld.hu

Buyer's name and address:

Name and address of sales company:

Date of contract:

Delivery date:
signature (seller) PS.
Date of nofifi- Description of the Date the product .
N Date of accep- Name of service, Warranty new
cation of the - fault, was refurned to 4
L tance for repair: - worksheet number deadline
warranty claim: method of repair: the customer
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