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HASZNALATI UTASITAS

IGBT technologids
bevontelektrodds és fogyoelekirdodas (MIG)
2 funkcids hegesztd inverter

GORILLA POCKETMIG 195 ALUFLUX
GORILLA POCKETMIG 215 ALUFLUX



FIGYELEM!
A hegesztés és vagds veszélyes Uzem! Ha nem kérUltekintéen 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 Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

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

* A fé6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

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

» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az dramités végzetes lehet! @%

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
foldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen =
csatlakoztassal @fg\

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

e e .o 74 A agatl
Kerilje a fist vagy gazok belégzését! \\\\\\ /

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.
* MunkaterUlet legyen jél szelléztetett!

Az iv fénykibocsdtdsa art a szemnek és bérnek!
¢ Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a \\\\
o |
hésugdrzas ellen! \x /

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko- — 0
ddkat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tdvolitsa el a munkaterUletrdl!

o A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi \\\ /
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \x

Zaj: Arthat a halldsnak!

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

Meghibdsodds:

¢ Tanuimdnyozza &t a kézikényvet @
* Hivja forgalmazdjét tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégéplnket vdlasztotta és haszndlja.

Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldégidval készUlt és a nagy teljesitményd IGBT
(15kHz) egyen iranyitja az dramot, majd PWM haszndlatdaval a kimené egyendramot
nagy teljesitményld munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban

csOkkentve a & transzformdtor tomegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdgot.

A gép fébb tulajdonsdgai, elényei: stabil mUkoédés, hatdrozott iv erd, kdnnyd suly, hor-
dozhatd, energiatakarékos és halk mikddés. A mikroprocesszor vezérlés folyamatosan
segiti a hegeszté iv optimdlis karakterének megtartdsdban az Arc-Force és Hot-Start
funkcidkkal.

Az inverter hegesztégépek megjelenése forradalmasitotta a hegesztdipart. Az ARC
sorozat tulajdonsdgai: tékéletes haszndlhatdsdg és minden hegesztési szUkségletet ki-
elégité képesség pl. vezetékeket, hdcseréldk, vakuumos tartdlyokat és nyomds tartd
edényeket is hegeszthetink velUk.

Szivesen meghallgatjuk felhaszndldk javaslatait, hogy termékek és szolgdltatdsok mind-
ségén javitsunk.

1. Gép karbantartdsa 1 évig garantdlt, kivéve egyéb alkatrészeket

2. Ez alatt minden szerviz ingyenes, kivéve szdndékos rongdldsbdl és a nem rendelte-
tésszer( haszndlatbdl adddd meghibdsodds.

3. Kezelbnek, felhaszndldnak nem megengedett, hogy kijavitsa vagy megszerelie a gé-
pet, alkatrészt cserélien kilénben a gydrtd nem vdllal felelésséget és a gép elvesziti
a jotallast.

1. F6 paraméterek

GORILLA POCKETMIG

195 ALUFLUX
80POCMIG195
Hot-Start
CO,/Ar
Tartozék AWI hegeszt&pisztoly iGrip 150

Hdalézati feszlltség

Max./effektiv dramfelvétel 30.8A / 20.2A
Teljesitménytényezd (cos @) 0.7
Hatdsfok 85 %
Bekapcsoldsi idd 180A@ 60%
(10 perc/20 °C) 132A @ 100%
Hegesztéaram tartomdny 10A - 180A
MunkafeszUltség 15.5V-23V

Uresjarati fesziltség 53V
Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly

Huzaldtmérd ©20.6/0.8/1.0 mm

Huzaltekercs méret 200mm / 5 kg
Témeg 12.5 kg
Méret 485 x 185 x 370 mm

v
v
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GORILLA POCKETMIG
215 ALUFLUX

80POCMIG215

iGrip 150

230 V AC+15% 50/60 Hz

35A/25A

0.73
80%

200A@ 60%

155A @ 100%

10A - 200A

24V - 27.2V
53V

@ 0.6/0.8/1.0/1.2 mm
270mm / 15 kg
14 kg
580 x 250 x 440 mm




2. BeUzemelés
2-1. Halézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld halézati dugal-
jon keresztUl a féldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld hdldzati csatlakozéba kell bedugnil

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

Pozitiv csatlakozd
(+)

Fékapcsold

ACBIV  gas

Mdsodlagos pozitiv kdbel

Halézati kdbel AC220V

Védsdgdz csatlaozds

Negativ csatlakozd

(-)

Centrdl csatlakozd
(MIG)

Foldelés

2-2. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MMA bevontelektrodds izemmédban

1. Mindegyik gépnek két lengé csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik,
hogy jél csatlakozzanak a kdbelek, kilénben mindkét oldal sérilnet, eléghet!

2. Az elektrodafogo-vezeték a negativ pdlushoz, mig munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz kap-
csolodik. Ha nem foldelt a hdldzat, akkor a gépet a hdtuljdn 1évé féldelési csatlakozdn keresztUl
kilon foldelni kell!

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

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

Negativ: munkadarab ,,-,, , mig elektrédatartd ,,+" -hoz kapcsolt.

A gyakorlatnak megfeleld mddot vdlassza, mivel hibds kapcsolds instabil ivet, illetve sok froccse-
nést okozhat. llyenkor cserélie meg a polaritdst, hogy elkerllie a hibds géphaszndlatot!

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

2-2-2. MUkodés lépései MMA bevontelekirédas tzemmodban

1. Kapcsolja be a féaram kapcsoldt! A hGtéventildtor forogni kezd.

2. Gyakorlati alkalmazdsnak megfeleléen dllitsa a hegesztéaram erésségét a hegesztéshez szik-
séges értékre. MIG Uzemmoddban a feszUltséget szabdlyozhatjuk.

3. Altaldban a hegesztési dram eréssége az elekiréda atméréhdz megfeleléen az aldbbiak szerint
alakul: @ 2,5: 70-100A @ 3.2:110-160A @ 4,0: 170-220A

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

2-3-1. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MIG izemmédban

1. Csatlakoztassa a MIG hegesztépisztolyt a hegesztégép elsé csatlakozdpanelién taldlihatd kdz-
ponti csatlakozéhoz és rogzitse a rogzitd anydval.

2. A testkdbel csatlakozd dugdjdt helyezze a panelen taldlhatd negativ’-" csatlakozéhoz és el-
forditva rogzitse.

3. Helyezze a huzaldobot a huzaltolé tengelyére. Ugyelien, hogy a hornyos biztositds a helyére
kerUljon. Oldja a huzaltold szoritbcsavarjait és fizze be a huzalt a vezetégdrgdk hornyai kdzé.

Allitsa be a szoritdcsavarokkal a megfeleld nyomaoerdt.

Nyomja meg a ,huzaltovdbbitds” gombot, hogy a huzal dthaladjon a hegesztépisztolyon.

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

2-3-2. MUkddés lépései MIG Uzemmoddban

1. Telepités utdn kdvesse az aldbbi lépéseket! Kapcsolja be a hegesztégépet a hatoldalon taldl-
haté fékapcsoléval (ON). A kezelbpanelen [évé LED fény vildgitani fog és a htés elindul. Nyissa
meg a gdzpalack szelepét és dllitsa be kivant gdznyomdst.

2. A kezel6panelen az Uzemmdd kapcsoldt dllitsa MIG dlldsba és dllitsa be a feszUltséget és a
huzal elétoldsi sebességét a hegesztési feladatnak megfeleléen.

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 dramlds a hegesztés befejezése utdn 1 mp.-el ledll.

2-3-2. MUkodés lIépései MIG-FCAW izemmodban (porbeles huzallal)

1. Telepités utdn koévesse az aldbbi lépéseket! Kapcsolja be a hegesztégépet a hdtoldalon ta-
lalhatd fékapcsoldval (ON). A kezelpanelen 1évd LED fény vilagitani fog és a hités elindul.
Zdrja el a gdzpalack szelepét vagy szintesse meg a csatlakozdst a gdzpalackkal.

2. A kezel6panelen az Uzemmdd kapcsoldt dllitsa MIG dlldsba és dllitsa be a fesziltséget és a
huzal elétoldsi sebességét a hegesztési feladatnak megfeleléen.

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

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

Bekapcsolt dllapot Hévédelem Huzal sebesség
jelzé szabdlyozé (MIG)
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(] MMA

Aramer8sség FeszUltség Uzemmod kapcsold
szabdlyozd (MMA) szabdlyozd (MIG)  (MIG/MMA)




Ovintézkedések

Munkaterilet

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

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, es6étdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. Jolszell6z helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / taldram / 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. Szellézés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és barmely kérildtte 1€vE targy
k&zoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kézott tartdsdt. Ha bemeneti feszUltség tlllépné az eldirt értéket, kdrosodnak
a gép részeil

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

5. Hirtelen ledllds dlihat be hegesztés kdzben, ha tilterhelés 1€p fel, vagy a gép tiimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépe

Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas elétt]
2. Bizonyosodjon meg rdla, hogy a féldelés megfelels!

3. Ellendrizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges. Ha oxiddcidt tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket!

4. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tdvol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

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

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

7. Ha viz kerUine, pl. esé, 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

CE MEGF§L§L65EGI NYILATKOZAT
MINOSEGI TANUSITVANY

Forgalmazo: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Il. RGkdezi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Termék: GORILLA POCKETMIG 195/215 ALUFLUX
IGBT technolégids bevont elektréda és fogydelek-
tréda (MIG), 2 funkcids hegeszté inverter

ENISO 12100:2011

EN 50199:1998 és EN 55011 2002/95/CE
EN 60974-10:2014/A1:2015 -05

EN 60974-1:2013

Alkalmazott szabdlyok (1):

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

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

Gydrté kijelenti, hogy a fent meghatdrozott termék megfelel az 6sszes fenti megadott sza-
bdlynak és megfelel a 2004/108 / EK és 2006/95 / CE irdnyelvek dltal meghatdrozott alap-
vetd kdvetelményeknek.

Szériaszém:

q

Haldsztelek, 2015-10-14 q
( [
| Dot J
Ugyv\eze’ré igazgato:
Bodi Andrds

www.iweld.hu info@iweld.hu




E-‘ "- '_l-l E@) CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

Tehnologia IGBT, controlat de microprocesor Aparate de
sudare cu doud functiune MIG, MMA

GORILLA POCKETMIG 195 ALUFLUX
GORILLA POCKETMIG 215 ALUFLUX



ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastrd si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. V& rugdm sa folositi echipament de
gro’reclzfrie n timpul sudarii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile INTRODUCERE
e ufilizare.

* Nu trece la un alt mod in timpul suddriil PARAMETRII

* Scoateti din prizd atunci cadnd nu este in utilizare.

e Butonul de alimentare asigurd o intrerupere com-
pleta

¢ Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea!

¢ Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat!

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

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

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l

¢ Tinefi-va capul la distanta de fum.

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii

dumneavoastral

* VA rugdm sa purtati mascad de sudurd corespunza-
toare, filtru siimbracdminte de protectie pentru a
va proteja ochii si corpul.

* Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind
pentru a feri privitorii de pericol.

Incendiul

e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
Va rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in-
flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatdafiil \

* Purtatiinfodeauna cdsti de urechi sau alte echipa- \x\\ /
mente pentru a va proteja urechile. e

Defectiuni

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

e Consultati persoane autorizate atunci cénd aveti

probleme. @ m

PUNEREA TN FUNCTIUNE

FUNCTIONARE

PRECAUTII

CUPRINS




Infroducere

V& multumim cd ati cumpdrat echipamentul de sudurd! Aparatul de sudura ad-
optd tehnologia avansatd inverter. Echipamentul de sudare cu arc de ftip inver-
tor a beneficiat de teoria alimentdrii cu invertor si a componentelor sale. Tranzisto-
rul cu efect de cdmp IGBT inaltd putere este folosit pentru alimentarea sudarii cu
arc de tip invertor. Acest tip de aparat de sudare are urmdatoarele caracteristici:
eficiente,economice cu randament energetic ridicat, portabilitate, arc electric stabil,
constanta arcului electric, tensiune Inaltd la fard sarcind si consum redus la functiona-
reain gol. Aparatul de sudura poate fi utilizat pentru sudarea otelului inoxidabil, aligjului
din otel, otel car-bonului, cuprului si altor metale neferoase.

Aparatele POCKETMIG 195/215 ALUFLUX de sudura este functional la altitudine ridico-
ta, pe cdmp, in interior si afard etfc. Se caracterizeazd prin masd compactad, greutate
usoard, instalare si utilizare sim-ple in comparatie cu alte produse din aceeasi catego-
rie din tard si strainatate.

1. 12 de luni garantie.

2. Pentru toate invertoarele de sudare comercializate si service specializat atat in pe-
rioada de garantie.

3. Utilizatorul nu este permis sa corecteze sau sa stabileascd in caz contrar, produca-
torul nu este raspunzator.

1. Parametrul principal

Hot-Start

CO,/Ar

Accesoriu pistolet TIG
Tensiune de alimentare
Curentul de intrare max/ef.
Factorul de putere (cos)
Eficienta

Raport sarcind de duratd
(10 min/20 °C)

Reglare curent de iesire
Tensiune de iesire nominald
Tensiune la mersin gol
Clasa de izolatie

Grad de protectie
Diametru firuli de sudare
Diametrul tip bobina de sarma
Greutate

Dimensiuni exterioare

GORILLA POCKETMIG

GORILLA POCKETMIG

195 ALUFLUX 215 ALUFLUX
80POCMIG195 80POCMIG215
v
v
iGrip 150 iGrip 150
230 V AC£15% 50/60 Hz

30.8A / 20.2A 35A/25A
0.7 0.73
85 % 80%
180A@ 60% 200A@ 60%
132A @ 100% 155A @ 100%
10A - 180A 10A - 200A
15.5V-23V 24V - 27.2V
53V 53V
F
IP23

@ 0.6/0.8/1.0 mm
200mm / 5 kg
12.5 kg
485 x 185 x 370 mm

@ 0.6/0.8/1.0/1.2 mm
270mm / 15 kg
14 kg
580 x 250 x 440 mm




2. Punereain functiune

2-1. Conexiune la retea

1. Asigurati-va ca orificiul de admisie al aparatului nu este blocat sau acoperit pentru a evita ca
sistemul de racire sa-si piardd eficienta.

2. Conectati aparatul de sudurd la sursa de alimentare potrivitd in functie de cerintele aparatului.

3. Dupa realizarea celor mentionate, instalarea este incheiatd si aparatul poate fi utilizat pentru
sudare.

Conector Pozitiv
(+)

Power switch

ACBV  gas

Additional positive plug

Input AC220V

Gasin

Conector Negativ

()

Conector Central
(MIG)

2-2. Linii de iesi re de aderare si conexiune pistoletul MIG-MAG

1. Asigurati-va ca borna de pamént a prizei de curent are o impamantare sigurd.

2. Cablul, clema de racord la pamant si priza trebuie sa fie impdamantate; priza trebuie intfrodusa
n polul de iesire ,,-" si str@nsd n sens orar. Priza cablului bucld trebuie introdusd in polul de iesire
" si str@nsd In sens orar; clema de racord la pdmant de la cealaltd bornd trebuie sa sustind
piesa de prelucrat.

3. Fiti atenti la polaritatea conectdarii; existd doud moduri de conectare pentru masina de sudo-
re cu curent continuu: conectare pozitivd si conectare negativa. Pentru conectarea pozitiva,
pistolul de sudare se conecteazd la polul negativ, piesa de prelucrat se conecteaza la polul po-
zitiv. Pentru conectarea negativa, piesa de prelucrat se conecteazd la polul negativ iar pistolul
de sudare se conecteazd la polul pozitiv. Alegerea frebuie facutd in functie de particularitatile
tehnicii de sudare ale piesei de prelucrat. Fenomenul de arc instabil si improscare largd poate
apdrea dacd alegerea a fost f&cutd gresit. In acest caz, v& rugdm s& schimbati priza pentru a
modifica polaritatea.

4. Sectiunea cablului frebuie sa fie mai largd pentru a reduce scaderea bruscd de tensiune daca
distanta dinfre piesa de prelucrat si masina de sudare este prea mare (50-100m) si cablul secun-
dar (cablul pistolului si cablul de legare la padmént) este mai lung.

5. Conectati pistolul (MIG-MAG) de sudare la conectorul central si selectorul de mod in poziti a
“MIG".
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2-3 Verificarea

1. Asigurati-va ca aparatul este pozitionat pe pdmaént in mod corespunzator!

2. Asigurati-va ca toate conexiunile sunt perfecte, in special legarea la padmant a aparatului de
sudurd!

3. Verificatfi dacd conexiunea cablului cu electrod este bund!l

4. Asigurati-va ca polaritatea este corecta la iegiril

5. Stropirea provocata de sudare poate cauza un incendiu, asa ca asigurati-va cd nu existd mo-
teriale inflamabile in zona de lucru!

3. Operarea

1. Porniti intrerupatorul principal de energie! Afisajul LCD indicd valoarea curentului si ventilatorul
ncepe sa se roteasca.

2. Ajustati parametrii de sudare pentru sudarea in conformitate cu valoarea specificatd pentru
aplicatia practica.

3. De obicei, curentul de sudare este format in conformitate cu diametrele electrodului dupd
cum urmeazd. Asigurati-va ca este curent de rezerva in unitatea dumneavoastrd, altfel nici ma-
car nu incercati s incepeti sa faceti o lucrare!

Referinta curentului de sudare pentru electrod cu diametru diferit
Diametru electrod mm 2.5 3.2 4.0 5.0
Curent de sudare A 70-100 110-160 170-220 230-280

lIndicator de Pornit Led Pilot Alarma Buton de reglare a

vitezie de sGrma (MIG)
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Ajustare Curent Sudare  Ajustare Tensuine Sudare  Comutator regim de sudare
(MMA) (MIG) (MIG/MMA)




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

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

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

Cerinte de securitate

Aparatul de sudare dispune de protectie fajd de supratensiune / fatd de valori prea mari ale curentului / fatd de
supra-incdlzire. Dacd survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se opreste in mod automat. Dar
utilizarea in exces dduneazd aparatului, astfel ¢ este recomandat s& respectati urmatoarele:

1. Ventilare. In timpul suddrii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel cd ventilarea naturald nu este sufi-
cientd pentru rdcirea aparatului. Este necesar sd se asigure rdcirea corespunzatoare, astfel cd distanfa
dinfre aparat si orice obiect va fi de cel putin 30 cm. Pentru functionarea corespunzdtoare si durata de viafd
a aparatului este necesard o ventilare bund.

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

3. Este inferzis@ supratensiuneal Pentru respectarea valorilor tensiunii de alimentare, consultati tabelul de pa-
rametri de functionare. Aparatul de sudare compenseazd in mod automat tensiunea de alimentare, ceea ce
face posibild aflarea tensiunii in domeniul indicat. Dacd tensiunea de intrare depdseste valoarea indicatd,
componentele aparatului se vor deteriora.

4. Aparatul este necesar sd fie legat la pamént. In cazul in care aparatul functioneaza de la o refea 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 refea de alimentare electricd necunoscutd, este ne-
cesard legarea sa la masa prin punctul de impdmantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale
electrocutari.

5. In timpul sudérii poate apdrea o intrerupere bruscd a functiondrii, atunci cand apare o suprasarcind, sau
dacd aparatul se supraincdlzeste. Intr-o asemenea situatie nu se va porni din nou aparatul, nu se va incerca
imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul principal, Idsand ventilatorul incorporat
sd raceascd aparatul de sudare

Intretinerea

1.Inainte de orice operatie de intrefinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiune!
2. Se va verifica sa fie corespunzatoare legarea la pamant.

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

4. Ferifi-va mainile, parul, pdrtile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub tensiune, de conductoare,
de ventilator.

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

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

7. Dacd in aparat patrunde apd, de exemplu cu ocazia unei ploi, aparatul se va usca in mod corespunzdtor si
se va verifica izolatia sa! Sudarea se va continua numai dacd toate verificarile au confirmat cd 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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CERTIFICAT DE CONFORMITATE

Furnizorul:

Produsul:

Standardele aplicate (1):

CERTIFICAT DE CALITATE

IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek

Strada Il. Rdkdczi Ferenc nr. 90/B

Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

GORILLA POCKETMIG 195/215 ALUFLUX
Tehnologia IGBT, controlat de microprocesor Apa-
rate de sudare cu doud functiune MIG, MMA

ENISO 12100:2011

EN 50199:1998 si EN 55011 2002/95/CE

EN 60974-10:2014/A1:2015
EN 60974-1:2013

-05

(1) Referire la legile, standardele si normativele aflate in vigoare la momentul actual.
Prevederile legale conexe cu produsul si cu utilizarea sa este necesar sa fie cunoscute,

aplicate si respectate.

Producatorul declard ca produsul definit mai sus corespunde tuturor standardelor indicate
mai sus li cerintelor fundamentale definite de Regulamentele UE 2004/108 / Ce si 2006/95 /

CE.

Serie de fabricatie:

Haldsztelek, 14.10.2015

www.iweld.ro
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info@iweld.hu
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NAVOD NA OBSLUHU

Multifunk&ny zvdaraci invertor pre zvdaranie v ochrannom
plyne (MIG/MAG) a pre zvdranie s obalenou elekirédou
MMA, s technoldgiou IGBT

GORILLA POCKETMIG 195 ALUFLUX
GORILLA POCKETMIG 215 ALUFLUX



POZOR!

Zvdranie a rezanie mdze byf nebezpel&né pre pouzivatela stroja i osoby v okoli stroje.
V pripade ked je stroj nesprdvne pouzivany méze spdsobit nehodu. Preto pri pouzivani
musia byt prisne dodrzané vietky prislusné bezpecnostné predpisy. Pred prvym zapnu-

tim stroja si pozorne precitajte tento ndvod na obsluhe. UvoD

e Prepinanie funk&ného rezimu pocas zvdrania mbze
viest k poSkodeniu stroja.

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

e Hlavny vypinac Uplne prerusi privod elektrického pru-
du do stroja.

e PouZivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje
a pomocky.

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

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdie byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

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

e PouZivatel stroja musi zaistit, aby obrobok bol izolova-
ny. Pri zvdrani vznikd mnozstvo zdraviu skodlivych ply-

nov. \\

Zabrarite vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov!

HLAVNE PARAMETRE

INSTALACIA

PREVADZKA

OPATRENIA

OBSAH

L

/

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané! AE

/

Svetlo zvdaracieho oblUka je nebezpeéné pre oéi a po-

kozku.
e Pri zvdrani pouzivajte zvdaracsky kuklu, ochranné zva-

racské okuliare a ochranny odev profti svetlu a Ziare- %
niu! \\X\\\ /
e Osoby v okoli zvdracského pracoviska tiez musia byt —:-"“E
chrdnené proti Ziareniu!
NEBEZPECi POZARU
e Iskrenie pri zvdrani mdze viest ku vzniku poziaru, preto
zvdrajte len v poziaru odolnom prostredi. \\
e Vzdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkostil \\\\\ /

Hluk: Mo6ze viest k poraneniu ucha.
e Hluk vzniknuty pri zvdrani / rezani méze poskodif sluch,

preto pouzivajte ochranné sluchadlé.
Porucha stroje: i

e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.
Obrdatte sa na distribUtora zariadenia.




uvob

Zvdranie pomocou modernej invertorovej technolégie, vysokofrekvencného menica,
vykonného IGBT usmernovaca elektrického pridu a vystupného PWM jednosmerného
prudu znacne znizuje hmotnost a rozmery hlavného transformdatora. Okrem toho
zvysuje Ucinnost stroja o 30 %, ¢o md za ndsledok 30 % Usporu energie v porovnani s
konvencnymi transformd&tormi.

Hlavné viastnosti stroja: stabilnd konstrukcia, nizka hmotnost, energeticky Uspornd pre-
vadzka, nizka prevddzkovd hluénost, celkovd mobilita, funkcia ARC FORCE a HOT

START.

Invertorové zvaracky su revolUciou vo zvdracom priemysle. Hlavné viastnosti zvdaraciek
rodiny ARC sU: perfektnd pouzitelnost pri vietkych zvdracich prdac, napr. pri zvarani rdr,
vymennikov, vékuovycn ndadrzi tlakovych nddob.

Radi si vypocujeme Vase ndvrhy, ktoré by spravili nase zariadenia este lepsimi.

1. Zaruka na zvdracie zariadenie je 1 rok, okrem spotrelbného materidlu, ako su klieste
a kdble.

2. PoCas tohto obdobia je oprava vykonand zadarmo. Zaruka sa nevztahuje na posko-
denia spdsobené zanedbanim riadnej Udrzby, resp.

nedodrzanim zdsad pre Ucelové pouzivanie tovaru. Na uplatnenie zdruky je nutné
predlozit origindiny ndkupny doklad!
3. UZivatelovi nie je dovolené vykondvat opravu, vymienaf suciastky na zariadeni.

V pripade neoprdvneného zdsahu do zariadenia uzivatelom vyrobca nie je zodpoved-
ny za tieto zmeny a uzivatel strdca zdruku.

1. Hlavné parametre

Hot-Start

CO,/Ar

TIG hordk

Napdjacie napdtie
Menovity vykon
Uc&innik (cosep)
U&innost

Dovoleny zatazovatel
(10 min/40 °C)
Vystupny zvdraci prid
Vystupné zvdracie napdétie
Napdtie naprdzdno
Trieda ochrany

Trieda krytia

Priemery drétu
Velkost balenia drotu
Hmotnost

Rozmery

GORILLA POCKETMIG

GORILLA POCKETMIG

195 ALUFLUX 215 ALUFLUX
80POCMIG195 80POCMIG215
v
v
iGrip 150 iGrip 150
230 V AC+15% 50/60 Hz

30.8A / 20.2A 35A/25A
0.7 0.73
85 % 80%
180A@ 60% 200A@ 60%
132A @ 100% 155A @ 100%
10A - 180A 10A - 200A
15.5V-23V 24V - 27.2V
53V 53V
F
IP23

@ 0.6/0.8/1.0 mm @ 0.6/0.8/1.0/1.2 mm
200mm / 5 kg 270mm / 15 kg
12.5 kg 14 kg
485 x 185 x 370 mm 580 x 250 x 440 mm




2. Instaldcia

2-1. Siefové napdjanie

1. Kazdy stroj md& svoj vliastny hlavny napdjaci kdbel, ktory musi byt pripojeny do elek-
trickej siete, cez uzemnené napdjanie!

2. Napdijaci kdbel musi byt zapojeny do vhodnej zasuvky!

3. VZdy skontrolujte, Ci napdtie napdjacieho zdroja suhlasi s napdtim na vykonnostnom
Stitku!

Positive Connector
(+)

Power switch

ACBIV  GAs

Additional positive plug

Input AC220V

Gasin

Negative connector

()

Central connector
(MIG)

2-2. Zapojenie vystupnych kablov

1. Stroj m& dva oto&né konektory, pomocou ktorych mobzete pripojit drziak a svorku.
Skontrolujte kdble, &i sU sprdvne pripojené, v opacnom pripade by mohlo dojst k spd-
leniu!

2. Kdbel drziaka elektréd pripojte na zdporny pél, pric¢om zvarok pripojte na kladny pdl.
Ked siet nie je uzemnend, uzemnite stroj pomocou uzemnovacej pripojky na zadnej
Casti strojal

3. S elekirédou pracujte opatrne. Vieobecne plati, Ze existuju dva spdsoby, ako pre-
pinaf invertor:

kladné a z&porné pripojenie. Kladné: elektréda pripojend k ,,-*, kym obrobok pripojeny
ko, +".

Zaporné: elekfréda pripojend k ,,+“, kym obrobok pripojeny k ,,-. Dolezité je, ze zvolte
spravny sposob, lebo pri nesprdvnom zvoleni bude obldk nestabilny a mdze dojst k
rozstreku pri zvarani. V takom pripade zmente polaritu, aby ste zamedzili Urazu a po-
Skodeniu strojal

4.V pripade, zZe zvarok je prili§ daleko od stroja (50-100 m) a sekunddrny kdbel je prilis
dihy, je nutné zvysit prierez kdbla, aby nedoslo k poklesu napdtia.

5. Mézete ndjst centrdiny MIG EUROKONEKTROR pre pripojenie Vasho MIG hordku. Od-
pojte elektrédové klieste ak mate pripojeny MIG hordk

2-3. Kontrola

1. Uistite sa, Ze stroj je sprdvne uzemneny!

2. Uistite sa, Ze vietky pripojenia sU bezchybné, najmd uzemnenie strojal

3. Skontrolujte, Ci je zvdraci kdbel a drziak elektrdd riadne pripojeny!

4. Skontrolujte, Ci je polarita vystupu sprdvnal

5. Rozstrek pri zvdrani moze spdsobif poziar, preto sa uistite, ze v okoli nie sU pritomné
horlavé Iatky!

3. Prevadzka
3-1. Navod na prevadzku

1. Zapnite hlavny zapinac. LED svetlo sa rozsvieti a indikuje zapnuty stav zvdracieho
zariadenia. Zapne sa chladiaci ventilator.

2. Ivolte si s prepinacom pozadovany rezim zvdrania: MIG — zvdranie v ochrannom
plyne alebo MMA pre zvdranie s obalenou elektrdédou.

3. Pre zvdranie MIG nastavte s potenciometrom ,,Wire speed" rychlost poddvanie dro-
tu a s potenciometrom nastavte zvdracie napétie. Pre zvdranie s MMA nastavite
pozadovany zvdraci prid s potenciometrom.

Orienta&né hodnoty pre zvdraci prid su: o 2,5: 70-100A o 3,2:110-160A, v zdvislosti na
typu elektrody.

Indik&tor zapnutia
zariadenia

Tepelnd ochrana  Rychlost poddvania
drétu (MIG)
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Potenciometer pre Potenciometer pre Zvd-  Prepinac zvdracich
Zvaraci prud (MMA) racie napdtie (MIG) médov (MIG/MMA)




Opatrenia

Pracovisko
Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chrdnené pred priamym sine¢nym Ziarenim, prachom a CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
koréznym plynom. Maximdina vihkost vzduchu musi byt pod 80 % a teplota okolia v rozmedzi -10 4 z
°C a +40 °C. VYHLASENIE O ZHODE CERTIFIKAT CE
. R Vyrobca: IWELD Ltd.
Bezpecnostne poziadavky Il. R&kdczi Ferenc 90/B
Zvdaraciinvertor poskytuje ochranu pred nadmernym napétim, prédom a prehriatim. Ked nastane 2314 Haldsztelek
niektoré z uvedenych udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné zatazenie poskodzuje stroj, Madarsko
preto je nutné dodrzat nasledujuce pokyny: Tel: +36 24 532-625
1. Vetranie: Pri zvdrani prechddza strojom silny prid, takze prirodzené vetranie nezabezpedi Fax: +36 24 532-626
dostatoc¢né chladenie. Aby ste zaistili dostatocné chladenie, musi byt medzi strojom a stenou , i
alebo inou prekdazkou aspor 30 cm volny priestor. Dobré vetranie je nevyhnutné pre normdinu Vyrobok: GORILLAVPQCK,ETM,I,G 195/215 AL':"FLU_X
funkciu a dihd Zivotnost stroja. MultifunkCny zvdraci invertor pre zvaranie v ochran-

nom plyne (MIG/MAG) a pre zvdranie s obalenou

2. Zvaraci prud nesmie prekrocit maximdinu pripustnd hodnotu. Nadmerny prid méze skrdtif Zivot- , -
P P prib yP elekfrodou MMA, s technoldgiou IGBT

nost stroja alebo poskodit ho.

3. Neprefazujte stroj! Vstupné napdtie musi zodpovedatf pozadovanému napdtiu, ktoré je uve-
dené v technickych parametroch. Potom zvdraci invertor automaticky vyrovndva napdtie a

zaistuje, aby zvdraci prid nepresiahol maximdlnu hodnotu. Ked vstupné napdtie prekro&i ma- Plne zodpovedd normdam:(1) ENISO 12100:2011 (Bezpecnost strojovych zariadeni)
ximdinu hodnotu, mdze dojst k poskodeni stroja. EN 50199:1998 (EMC - Elektromagnetickd kompatibilital)
4. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouzivate standardnl uzemnenU AC zdsuvku, uzemnenie je au- EN 55011 2002/95/CE
tomatické. Ked pouZivate elektrocentrdlu alebo nezndmy zdroj elektrickej energie, uzemnite EN 60974-10:2014/A1:2015 -05 CLASSE A
zvdraci invertor pomocou uzemnovacieho kdbla s minimdlnym prierezom 10 mm, aby ste za- EN 60974-1:2013
brdanili bderu elektrickym priodom.
5.V pn’pode pvrefqienig alebo prgl’)rioﬁo st.roj sa okomiitle zastavi. Po vypnuti ho hned opdt neza- (1) Odkazy k z&konom, pravidldm a predpisom sU chdpané vo vztahu k zdkonom, pra-
pinajte. PoCkajte, kym ho ventilator poriadne ochladil vidldm a predpisom platnych v si&asnej dobe.

Vyrobca prehlasuje, Ze tento konkrétny produkt je v stlade so vietkymi vyssie uvedenymi
A redpismi, a to tiez v stlade so vietkymi Specifikovanymi zakladnymi poziadavkami Smerni-
Udrzba ce 2004/108 / ES a 2006/95 / ES

1. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj! Sériové &islo:

N

. Uistite sa, Cije stroj riadne uzemneny!

. Uistite sa, &i suU vietky pripojky utiahnuté, v pripade potreby ich dotiahnite. Ked pripojky vykazuju
zndmky oxiddcie, odstrante to brisnym papierom a ndsledne pripojky opdat zapojte.

4. Nemajte ruky, vlasy a volny odev v blizkosti kdblov pod napd&tim a ventildtora stroja.

. Stroj pravidelne cistite pomocou stlaceného vzduchu. Pri poufZiti v prasnom prostredi Cistite stroj
kazdy den.

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

w

w

o~

7. Ked sa do stroja dostane voda, pred pokracovanim prdce nechajte ho poriadne vyschnuf.
8

.V pripade nepouzivania stroja uskladnite ho v origindlnom baleni v suchom prostredi. Halasztelek (Madarsko), 14/10/15

o
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BEDIENUNGSANLEITUNG

IGBT Technologie, gesteuert von Mikroprozessor
SchweiBapparate mit 2 Funktionen, MIG, MMA

GORILLA POCKETMIG 195 ALUFLUX
GORILLA POCKETMIG 215 ALUFLUX




ACHTUNG!
FUr Inrer Sicherheit und der Sicherheit der Personen aus lhrer Umgebung bitten wir Sie,
sie sollen diese Bedienungsanleitungen vor dem Installieren und der Benutzung der
AusrUstung lesen. bitte benutfzen Sie die Schutzausristungen wahrend der SchweiB-

und Schneidearbeiten. Fir mehrere Details lesen die die Benutzungsanleitungen. EINLETUNG

e Stellen Sie nicht auf einer anderen Arbeitsweise wdh-
rend dem Schweien um!

e beschalten von dem Versorgungsnetz wenn nicht
benutzt.

e Der Startknopf sichert eine vollstGndige Abschaltung

e Die Verbrauchsmaterialien, die Zubehbére fUr Schwei-
Ben muUssen perfekt sein

e Die AusrUstung wird nur von Fachpersonal benutzt

Ein elekirischer Schlag kann Tod verursachen!

e Die AusrUstung muss ein Erdschluss haben, gemdaB
dem Angewendeten Standard.

e BerUhren Sie nie elekirisierte Teile oder den elekt-
rischen SchweiBstab ohne Schutz oder mit nassen
Handschuhen oder Kleidungssticken!

e Versichern Sie sich, dass Sie und der bearbeitete Teil
isoliert sind. Versichern Sie sich, dass lhre Arbeitspositi-
on sicher ist.

Der Rauch kann lhre Gesundheit beschadigen!!

e Halten sie Ihren Kopf weg vom Rauch

Die Radiation des elekirischen Bogens kann lhre Au-
gen und Haut beschadigen!

e Benutzen Sie bitte enfsprechende SchweiBmaske,
Filter und Schutzkleidung, um Augen und Kérper zu
schutzen.

e Benutzen Sie eine entsprechende Maske oder Schut-
zelemente, um die anderen Personen von der Gefahr
zu schutzen.

Brandfall

e Der SchweiBfunke kann Brandfalle verursachen. Bitte
versichern Sie sich, dass sich keine entzindbaren
Substanzen auf der Bearbeitungsoberfl&dche befin- ‘
den. AuBerordentlicher L&drm kann der Gesundheit \\\
schaden! N /

e Benutzen sie immer Ohrschifze oder andere Elemen-
te die die Ohren schUtzen.

Defekte

e Bitte erledigen sie die Probleme gemd&B den relevan-

ten Hinweise 2 aus den Bedienungsanleitungen. @
e In Falle von Probleme setfzen sie sich in Verbindung m

TECHNISCHEN DATEN

INBETRIEBNAHME & EINSTELLUNG

BETRIEB

VORSICHTSMABNAHMEN & INSTANDHAL-
TUNG

INHALT

mit Fachleuten




Einleitung

Vielen Dank, dass Sie diesen SchweiBapparat gekauft haben. Der SchweiBapparat
besitzt die fortgeschrittene Technologie von Inverter. Diese Art vom Apparat hat fol-
gende

Eigenschaften: leistungsfahig, sparsam mit hoher elekirischen Leistung, mobil, stabiler
Lichtbogen, durchgehender Lichtbogen, Hochspannung ohne Belastung und ver-
minderter Verbrauch beim Leerlauf. Der SchweiBapparat kann fUr das SchweiBen
von rostfreien Stahl, Stahllegierungen, Karbonstahl, Kupfer und andere Nichtmetalle
benutzt werden.

Der SchweiBapparat POCKETMIG 195/215 ALUFLUX kann bei hohen Hohenlagen, am
Feld, im Inneren und im AuBenfeld benutzt werden. Es charakterisiert sich durch eine
kompakte MaBe, ein leichtes Gewicht, einfache Instandsetzung einfache Benut-
zung, Im Vergleich mit anderen Produkten derselben Kategorie aus dem Inland und
Ausland.

1. Technischen Daten

GORILLA POCKETMIG

GORILLA POCKETMIG

195 ALUFLUX 215 ALUFLUX

80POCMIG195 80POCMIG215
Hot-Start v
CO,/Ar v
Zubehor WIG-Schweissbrenner iGrip 150 iGrip 150
Netzspannung 230 V AC£15% 50/60 Hz
Max./Eff. Eingangsstrom 30.8A / 20.2A 35A/25A
Leistungsfaktor (cos ¢) 0.7 0.73
Wirkungsgrad 85 % 80%
Einschaltdauer 180A@ 60% 200A@ 60%
(10 min/20 °C) 132A @ 100% 155A @ 100%
SchweiBstrombereich 10A - 180A 10A - 200A
Arbeitsspannung 15.5V-23V 24V - 27.2V
Leerlaufspannung 53V 53V
Isolationsklasse F
Schutzart IP23
Drahtdurchmesser @ 0.6/0.8/1.0 mm @ 0.6/0.8/1.0/1.2 mm
Drahtrolle typ 200mm / 5 kg 270mm / 15 kg
Gewicht 12.5 kg 14 kg

MaBe 485 x 185 x 370 mm

580 x 250 x 440 mm




2. Inbetriebnahme & Einstellung 2-3.  Uberprifungen

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.

3. Betrieb

2.1 Anschaltung zum Versorgungsnetz

1. Versichern Sie sich, dass der einlass des Apparates nicht blockiert oder bedeckt ist,
um die Beschadigung des KGhler zu vermeiden.

2. Anschalten des SchweiBapparates zum Versorgungsnetz gemdaB den Anforde-
rungen des Apparates.

3. Nach dem DurchfUhren der o. g. ist die Instandsetzung beendet und der Apparat
kann fir SchweiBarbeiten benutzt werden.

Positive Connector

(+) 1. Betatigen Sie den Startknopf! Die LCD anzeige zeigt den Stromwert an, der Ventilator
fangt an sich zu drehen.

2. Regeln Sie die Parameter fUr das SchweiBen gemdaB dem Wert an, sperzifiziert fir die

e 0 praktische.

3. In der Regle, ist der SchweiBstrom gemdadB den Durchmesser und somit der Elektrode,

wie aufgezdahlt:

Power swiftch

Additional positive plug

Input AC220V

@ 2,5: 70-100A @ 3,2:110-160A @ 4,0: 170-220A

Gasin

Negative connector

()

Central connector

(MIG) Startanzeige LED Alarmpilot Drahtgeschwindig-
keit regelung (MIG)
2-2. Anschluss Ausgangsleitungen
. 9.0
1. Versichern Sie sich, dass die Erdungsklamme der Steckdose eine sichere Erdung hat. 9 (/] ;".‘
1.5

2. Kabel, anschlussklemme fUr Erdung und Steckdose muUssen eine Erdung haben;

buchse muss in den Ausgangspol ,,-" eingefGhrt werden und im Uhrzeigersinn fest-
gezogen werden. Der Anschluss vom Kabel muss in den Ausgangspol ,,+" eingefUhrt
werden und im Uhrzeigersinn festgezogen werden.

3. Passen Sie bitte auf die Polarit&t des Anschlusses auf, denn es gibt zwei Anschluss-
moglichkeiten fir den SchweiBapparat mit Gleichstrom: positiver Anschluss und

negativer Anschluss. FUr positiven Anschluss wird der SchweiBbrenner zum negativen

Pol. angeschlossen, das zu verarbeitende Teil zu dem positiven Pol. FUr negativen
Anschluss wird der SchweiBbrenner zum positiven Polarité&t angeschlossen, das

zu verarbeitende Teil zu dem negativen Polaritdt. Die Auswahl muss gemdaB den
technischen SchweiBeigenschaften des zu verarbeitenden Teil gemacht werden.
Das Phédnomen des instabilen Lichtbogens kdnnen erscheinen, wenn die Auswahl
fehlerhaft gemacht wurde.
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VorsichtsmaBnahmen
Arbeitsplatz

1. Der SchweiBapparat wird in einem Raum ohne Staub, korrosiven Gasen, brennbare Materialien
benutzt, welches eine Feuchtigkeit von héchstens 90% haben soll.
2. Das SchweiBen im Freien muss vermieden werden, mit Ausnahme der Fdlle in welchen Die Ar-
beiten geschitzt von Sonnenstrahlen, Regen, Hitze durchgefihrt werden; die Raumtemperatur UBEREINSTIMMUNGSZERTIFIKAT

muss zwischen -100C und +400C sein. =
3. Das Apparat muss wenigstens 30 cm von der Wand entfernt sein. QUALITATSZERTIFIKAT

4. Die SchweiBarbeiten mUssen in einem gut gelUfteten Raum durchgefUhrt werden.

Lieferant: IWELD Ltd.
Sicherheitsanforderungen: 2314 Haldsztelek
Der SchweiBapparat ist mit einem Schutz gegen Uberspannung / zu hohen Stromwerten / Uber- Il. R&koezi Ferenc strasse 90/B
hitzung vorgesehen. Wenn ein o. g. Ereignis erscheint, wird der Apparat automatisch Einge- Tel: +36 24 532-625
stellt. Das Uberfriebene Benutzen schadet dem Apparat, so dass wir das Einhalten folgender Fax: +36 24 532-626
Hinweise empfehlen:
1. BelUftung wahrend den SchweiBarbeiten benutzt das Apparat hohen Strom, so dass die na- Produkt: GORILLA POCKETMIG 195/215 ALUFLUX

tUrliche BelUftung nicht fUr das abkUhlen des Apparates ausreichend ist. Es muss eine entspre- IGBT Technoloai t t Mik
chende BelUftung gesichert werden, so dass der Abstand zwischen den Apparatf und jedem e.c nologie, 965 ever .von Jire] olorA=EEo]r
Gegenstand wenigstens 30 cm sein soll. Fir das entsprechendes Funktionieren und einer SchweiBapparat mit 2 Funktionen MIG, MMA
guten Lebensdauer des Apparates muss eine entsprechende BelUffung gesichert werden.

2. Es ist nicht erlaubft, dass der Wert der Intensitat des SchweiBstromes sténdig den maximal zu-
gelassenen Wert Ubersteigen soll. Die Uberlastung kUrzt die Lebensdauer des Apparates oder

kann zu dessen Beschadigung fUhren. Angewendete Standards(1): ENISO 12100:2011

3. Die Uberspannung ist verboten! Fir das Beachten der Werte der Versorgungsspannung lesen EN 50199:1998 und EN 55011 2002/95/CE
Sie die Tabelle der technischen Daten. Der Apparat reicht automatisch die Versorgungsspan- EN 60974-10:2014/A1:2015 -05
nung, was eine Spannung in den Sicherheitsgrenzen ermdglicht. Wenn die Eingangsspan- EN 60974-1:2013

nung den angezeigten Wert Uberschreitet, werden die Teile des Apparates beschadigt.
4. Der Apparat muss eine Erdung haben. Wenn das Apparat mittels eines Netzes mit Erdung

benutzt wird, ist die Erdung des Apparates automatisch gesichert. Wenn wir das Gerat mit ei- (1) Betreffend den Gesetzen, Standards und Normen in Kraft zurzeit. Die Nebenbestimmun-

nem Generator benutzen, oder von einem Raum wo die Elektrische installation unbekannt ist, gen in Zusammenhang mit dem Produkt und mit dessen Benutzung missen bekannt, ange-

muss der Anschluss an der Masse nétig durch den Erdungspunkt, damit eventuelle elektrische wendet und eingehalten werden.

Schlége vermeiden werden sollen. Der Hersteller erkl@rt, dass das o. g. Produkt allen oben angegebenen Standards und den
5. Wahrend den SchweiBarbeiten kann eine plétziiche Unterbrechung des Funktionierens Grundanforderungen aus den Richtlinien UE 2004/108/EG und 2006/95/EG entspricht.

erscheinen, wenn der Apparat Uberlastet oder erhitzt ist. In einer solchen Situation wird die
Arbeit nicht erneut begonnen, wird der Apparat nicht erneut gestartet, aber auch nicht be- Herstellungsserie:
schaltet, damit der Ventilator die KUhlung weiter sichern soll. 9 ’

Instandhaltung
1. Vor jeder Instandhaltungsarbeit oder Reparatur wird der Apparat vom Strom abgeschaltet.

2. Die entsprechende Erdung wird Uberprift. c €

3. Man Uberprift ob Innengasanschluss StromanschlUsse perfekt sind, diese werden geregelf
und festgezogen, wenn nétig; wenn bestimmte Teile oxidieren, werden diese mit Glaspapier
gereinigt, nachdem wird die enfsprechende Leitung wieder angeschlossen.

4. Schitzen Sie Hande, Haare, weite Kleidungssticke von dem Apparat unter Spannung, leitun-

gen, Ventilator. Haldsztelek, 14.10.2015

5. Beseitigen Sie regelmdBig den Staub vom Apparat, mit frockenen und reinen Luftkompressor, @259(__- ﬂ}
wo viel Rauch und unreine Luft ist, muss der Apparat téglich geputzt werden! \

6. Der Druck des Apparates muss entsprechend sein, damit die Teile nicht beschadigt werden. Exekutivdirektor:

7. Wenn Wasser im Apparat eindringt, wegen Regen, muss der Apparat entsprechend enfrock- Bodii Andras
net werden und die Isolierung Uberprift werden! Die Schweiarbeiten kdnne erneut begon-
nen werden, nur wenn alle Uberprifungen einen korrekten Zustand des Apparates zeigen!

8. Wenn der Apparat eine Idngere Zeit nicht benutzt wird, muss diese in einen frockenen Raum www.iweld.hu info@iweld.hu
gelagert werden, in seiner Originalverpackung.
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MMA and MIG Welding Power Source
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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!
INTRODUCTION

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

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

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

¢ Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

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

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

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

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

MAIN PARAMETERS

INDEX

INSTALLATION

OPERATION

CAUTIONS

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

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

FIRE HAZARD

* The welding spafter may cause fire, thus remove
flalmmmable materials from the working area. \

. e | . \
H.ove a fire extinguisher nearby m. your reach! \_\x\ /

Noise can be harmful for your hearing TR

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

Malfauncions

* Check this manual first for FAQs.
e Contact your local dealer or supplier for further ad-

vice.




Introduction

First of all, thank you for using our welders!

Our welders are made with advanced inverter technology. The inverter power sup-
ply is to first rectifier the working frequency to 50/60HZ DC, and then inverter it fo high
frequency with high power factor IGBT (as high as 15KHZ), and rectfifier again, and
then use PWM to output DC power of high power factor, thus greatly reducing the
weight and volume of the mains transformer and the efficiency is raised by 30%.The
arc-leading system employs the principle of HF vibration. The main features are: stable,
firm, portable, energy-saving and noiseless. The coming out of the inverter welders is
considered as a revolution in the welding industry.

The features of MMA serial is: perfect functions and satisfying all kinds of welding need,
esp. places requiring welding of high quality, e.g. pipes, boiler, vacuum compressing
Container, efc.

Welcome friends of all works to use our products and give us your suggestion, we'll
contribute all to making our products and service better.

1. Maintenance for main engine is one year, excluding other spare parts.

2. During the maintenance period, all maintenance is fér free except intentional damage.
3. Customers are not allowed to unfold and refit or change the parts, or the conse-
quent trouble is on you, and our company bears no duty over it.

1. The Main Parameters

Hot-Start

CO,/Ar

Accessories TIG Torch
Rated Input Voltage
Rated Input Power
Power Factor (cos o)
Efficiency

Duty Cycle
(10 min/40 °C)

Output Current Range
Rated Output Voltage
No-load Voltage
Insulation Class
Protection Class
Welding Wire diameter
Diameter of Coil
Weight

Dimensions

GORILLA POCKETMIG

GORILLA POCKETMIG

195 ALUFLUX 215 ALUFLUX
80POCMIG195 80POCMIG215
v
v
iGrip 150 iGrip 150
230 V AC£15% 50/60 Hz

30.8A / 20.2A 35A/25A
0.7 0.73
85 % 80%
180A@ 60% 200A@ 60%
132A @ 100% 155A @ 100%
10A - 180A 10A - 200A
15.5V-23V 24V - 27.2V
53V 53V
F
IP23

@ 0.6/0.8/1.0 mm
200mm / 5 kg
12.5 kg
485 x 185 x 370 mm

@ 0.6/0.8/1.0/1.2 mm
270mm / 15 kg
14 kg
580 x 250 x 440 mm




2. Installation & Operation

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 to avoid oxidization.

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

Positive Connector
(+)

Power switch

ACBIV  gAs

Additional positive plug

Input AC220V

Gasin

Negative connector

(-)

Central connector
(MIG)

2-2-1. Installation of MMA welding

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

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

3. Pay attention to the electrode of the wire. Generally, there are two ways of the DC welder con-
nection: 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 practi-
cal 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.

2-2-2. Operation instructions of MMA welding

1. Turn on the power switch, and the LCD meter indicates the set current value, and the fan begins
to spin.

2. According to practical need, adjust the welding current to the welding requirement.

3. Generdlly, the welding current of each wire is :

2 2,5: 70-100A @ 3,2:110-160A 2 4,0: 170-220A

4. Select the welding mode by the welding mode switch. MMA or MIG.

46

2-3-1. Installation of MIG welding

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

2. Insert the earth cable plug info the negative socket 1" on the front panel, and tighten it clock-
wise.

3. Fix the welding wire coil fo the rack axis on the wire feeder; make sure the hole of the wire feed-
ing wheel matches well with the bolt on the rack axis and the welding wire diameter. Unfasten
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 gun.

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

2-3-2. Operation instructions of MIG welding

1. After installation according to the above steps, turn the power switch on the back panel to
“ON" position, then the power LED turns on, and the fan works. Open the gas cylinder valve,
and adjust the flow meter to the desired position.

2. Turn the conversion switch on the front panel to “MIG" position, and adjust the welding voltage
adjustment knob and wire feeding speed adjustment knob according to practical needs to get
the desired welding voltage and welding current.

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

4. Adjust the burnback time potentiometer on the clapboard to get the desired length of welding
wire stretching into the contact tip after welding.

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

2-3-2. Operation instruction of FCAW welding (self shielded arc welding)

1. After installation according to the above steps, turn the power switch on the back panel to
"ON" position, then the power LED turns on, and the fan works. Close the gas cylinder valve.

2. Turn the conversion switch on the front panel to “MIG” position, and adjust the welding voltage
adjustment knob and wire feeding speed adjustment knob according to practical needs to get
the desired welding voltage and welding current.

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

4. Adjust the burnback fime potentiometer on the clapboard to get the desired length of welding
wire stretching into the contact fip after welding.

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

Power indicator Protection indicator Wire speed (MIG)
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)
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40.'"‘140
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10/ 180 "
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Welding current Welding voltage
(MMA) (MIG)

Welding function switch
(MIG/MMA)




Precautions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-lammable materials, up to 0% humidity
for use!

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 to 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 o 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 , unfa-
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 not restart the computer , do not try to work with it right away, but do
noft furn off the power switch , so you can leave in accordance with the built-in fan to cool
the welding machines .

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.

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

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

7. 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.

CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer:

[tfem:

Applied Rules (1):

IWELD Ltd.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdezi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

GORILLA POCKETMIG 195/215 ALUFLUX
IGBT Inverter type Dual Function MMA and
MIG Welding Power Source

ENISO 12100:2011

EN 50199:1998

EN 55011 2002/95/CE

EN 60974-10:2014/A1:2015 -05 CLASSE A
EN 60974-1:2013

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

Manufacturer declares that the above specified product is complying with all of the above
specified rules and it also complying with the essential requirements as specified by the
Directives 2004/108/CE and 2006/95/CE

Serial No.:

Haldsztelek (Hungary),

www.iweld.hu
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Moﬁoging Director:
Andrds Bodi

info@iweld.hu
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H

7 ’ 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY o e
2314 Haldasztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

fipusu... 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.
Vasarlaskor kérje a termék prébdajat!

Elado tolti ki:

A vdésdrld neve:

Lakhelye:

Vésarlds napja: EV HO NAP

Eladé bélyegzéje és aldirdsa:

Jotallasi szelvények a kotelezd jotdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A j6tallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Bejelentés idéponfja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllas Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

2Y 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!

IWEL LD

RO . . Distribuitor:
Certificat de gara ntle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.lRAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numar:

fipul..... numdr 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 Vanzator:

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 fermen 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

semnatura

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



IWEL LD

DistribUtor:

K ZARUCNY LIST

IWELD KFT.

2314 Haldasztelek

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

Fax: +36 24 532-626

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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