E-‘ "- '_l:-l E® CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS
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Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy IWELD hegeszté vagy plazmavdgd gépet vdlasztott és haszndl!

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

Minden hegesztégépUink alapja a fejlett inverter technoldgia, melyben a nagyfrek-
vencidju, nagy teljesitményU IGBT egyenirdnyitjia az dramot. A technoldgia elénye,
hogy nagymértékben csdkken a fé transzformdtor témege és mérete, mikdzben 30%-
kal né a hatékonysdga a hagyomdnyos franszformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technoldgia és a minéségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegesztd és plazmavagd gépeinket stabil mikddés, meggydzd teljesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdilis karakterének megtartdsaban.

KérjUk, hogy a gép haszndlata elétt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati

Utmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyujt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagas teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciot, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a
termék forgalmazdjét.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotalidsi és sza-
vatossdgiigények esetén” cimd mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is

a termék adatlapjdn.

J6& munkdt kivanunk!

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 kdérnyezetében 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 drt a gépnek!

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

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasdt.

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

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a halézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatflakoztassal

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhnez
a hegeszté kdrben, mint elekiréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védsd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok dartalmasak
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és véddoltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

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

TUZVESZELY!

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

e A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tlzvédelmi \\\/
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\

Zaj: Arthat a halldsnak!
e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodds:

* Tanulmdnyozza at a kézikényvet @
* Hivja forgalmazdjdt tovdbbi tandcsért.




1. F6 paraméterek

GO RI I.I.A ‘ POWERMIG 221 ‘ POWERMIG 261 ‘ POWERMIG 263
IGBT IGBT IGBT
Cikkszédm
Inverter tipusa IGBT IGBT IGBT
§ﬁ§ VizhGtés X % X
‘% % Digitdlis kezel&felUlet X X X
42_ E Programhelyek szédma 0 0 0
EMC v v v
Szinergikus vezérlés X X X
Impulzus méd X X X
Push-Pull méd X X X
Polaritdsvdltds x FCAW v v v
(f) O 21/47 v v v
O = 51457 x x X
§ SPOT X X X
Hordozhaté huzaltold egység X X X
Kompakt kivitel v v v
Huzaltolé gérgék szama 2 2 2
s UAW )
(‘5 HF AWI .
O Impulzus DC AWI
< A Force I v v v
= Alithaté Arc Force X X X
Hot Start v v v
Tartozék hegesztépisztoly IGRIP 150 IGRIP 240 IGRIP 240
Opciondlis hegesztépisztoly x x x
Fdzisszam 1 1 8
ZTOYASHTE  YACHSL  ungyacsion
Max./effektiv MMA - - -
dramfelvétel MIG 35.0A/25.0A 49A/33A 12.7A/8.7A
Teljesitménytényezd (cos @) 0,93 0,93 0,93
Hatdsfok 85% 85% 85%
¥ Bekapcsoldsi idé 200A @ 60% 250A @ 60% 250A @ 60%
@ (10 perc/40 °C) 155A @ 100% 193A @ 100% 193A @ 100%
g Hegesziéaram MMA 30A-200A 30A-250A 30A-250A
é MIG 50A-200A 50A-250A 50A-250A
L o MMA 11.0V-27.0V 11.0V-29V 11.0V-29V
Munkafesziltség
MIG 16.5V-24.0V 16.5V-26.5V 16.5V-26.5V
Uresjérati fesziltség 54V 56,5V 56V
Szigetelési osztdly F F F
Védelmi osztdly IP21S IP21S IP21S
Huzaldtmérd 0.6-1.0 mm 0.6-1.2 mm 0.6-1.2 mm
Huzaltekercs atméré @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg
Témeg 37 kg 38 kg 39 kg

Méret (HXSZXM) 920x300x660 mm 920x300x660 mm 920x300x660 mm




2. Funkcidk

2-1. ElSoldali kezelészervek és csatlakozdsok

POWERMIG 221 IGBT

Tulmelegedés jelzé LED

Bekapcsolt dllapot jelzd LED

Hegesztéaram bedllitd gomb (MMA)

MunkafeszUltség bedllitd gomb (MIG)

Uzemmod kapcsold MIG/MMA

Huzal elétoldsi sebesség bedllitd gomb

Aramerésség kijelzé

Fékapcsold
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Huzaltovdabbitdé gomb
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“+" pozitiv kimeneti csatlakozd

Euro csatlakozd
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=" negativ kimeneti csatlakozd

Polaritasvalté kdbel
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POWERMIG 261/263 IGBT

1 | FeszUltség kijelzd

2 | Aramer8sség kijelzé

Aramer&sség/Huzal elétoldsi sebesség
bedllité gomb
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Munkafesziltség bedllitd gomb (MIG)

| POWERMIG 243 IGBT cAD . s
Induktancia bedllité gomb
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2T/4T mod vdlasztd kapcsold

Hegesztési mod vdlasztd kapcsold
MIG/MMA

Fékapcsold

9 | Huzaltovdbbité gomb

10 | “+ pozitiv kimeneti csatlakozé

11 | EURO k&zponti csatlakozd

12 | “=" negativ kimeneti csatlakozd

IGBT sory 13 | Polaritasvalté kabel
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Hatoldali kezeldszervek és csatlakozasok

POWERMIG 221/261 IGBT

o [¢]

POWERMIG 263 IGBT
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Védbégdz bemeneti csatlakozd

Halézati kdbel

HUt6-ventilatorok

AW N

Foldeld csavar




3. BelUzemelés és kezelés
3-1. Halézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfelel§ hdldzati csatlakozd aljiza-
ton keresztUl a foldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld hdldzati csatlakozdba kell bedugnil
3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy a feszUltség megfeleld savtartomdnyban van-e.
3-2-1. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MMA bevontelekirédds izemmédban

1. Mindegyik gépnek két lengd csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik,
hogy jol csatlakozzanak a kdbelek, kildnben mindkét oldal sérllhet, eléghet!

2. Az elektrédafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz kap-
csolodik. Ha nem féldelt a hdldzat, akkor a gépet a hdtulidn 1évé foldelési csatlakozon keresztil
kilon foldelni kell!

3. Oda kell figyelni az elekiréda vezetékre. Altaldban 2 médja van az egyendrami hegesztégép
kapcsoldsdra: porzitiv és negativ csatlakozds. Pozitiv: elektrédatartd .-, mig a munkadarab a
»+"-hoz. Negativ: munkadarab ,,-,, , mig elektrodatartd ,,+" —hoz kapcsolt. A gyakorlatnak meg-
felelé modot vdlassza, mivel hibds kapcsolds instabil ivet, illetve sok froccsenést okozhat. llyen-
kor cserélie meg a polaritdst, hogy elkerUlie a hibds géphaszndlatot!

4. Ha a munkadarab t0l messze van a géptdl (50-100m) és a hosszabbitd vezeték il hosszu, akkor
a vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkerUljUk a feszUltségesést.

3-2-2. Mikddés lépései MMA bevontelekirédds izemmaddban
1. Kapcsolja be a féaram kapcsoldt! A hiGtéventildtor forogni kezd.

2. Gyakorlati alkalmazdsnak megfeleléen dllitsa a hegesztéaram erésségét a hegesztéshez szik-
séges értékre. MIG Uzemmaoddban 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 probdlia a munkdat elvégeznil




3-3-1. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MIG izemmoddban

1. Csatlakoztassa a MIG hegesztépisztolyt a hegesztégép elsé csatlakozdpanelién taldlhatd
kdzponti csatlakozdhoz és rogzitse a rogzité anyaval.

2. A testkdbel csatlakozd dugdjdt helyezze a panelen taldlhatd negativ'-" csatlakozdhoz és
elforditva régzitse. A polaritdsvdltd kdbelt csatlakoztassa a pozitiv ,,+" kimenetre.

3. Helyezze a huzaldobot a huzaltold 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 szoritécsavarokkal a megfeleld nyomoerdt.

Nyomja meg a ,huzaltovdbbitds" gombot, hogy a huzal dthaladjon a hegesztépisztolyon.
Csatlakoztassa a gdztomldt a gép hatulidn taldlhatd, réz, gdzbemeneti csatlakozoéra.
3-3-2. Mkddés lépései MIG lzemméddban

1. Telepités utdn kdvesse az aldbbilépéseket! Kapcsolja be a hegesztégépet a hdtoldalon

taldlhatdé fékapcsoldval (ON). A kezelbpanelen 1évE LED fény vildgitani fog és a hités elindul.
Nyissa meg a gdzpalack szelepét és dllitsa be kivant gdznyomdst.

2. A kezelépanelen az Uzemmadd kapcsoldt dllitsa MIG dlidsba 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 hegesz-
tés végén.

5. A védbdgdz dramlds a hegesztés befejezése utdn 1 mp.-el ledll.

Kapcsoldtabla




3-4-1. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MIG-FCAW Uzemmoddban (porbeles huzallal)

1. Csatlakoztassa a MIG hegesztépisztolyt a hegesztégép elsé csatlakozdpanelién taldlhatd
kdzponti csatlakozdhoz és rogzitse a rogzité anyaval.

2. A testkdbel csatlakozd dugdjdt helyezze a panelen taldlnatd porzitiv'+" csatlakozdhoz és elfor-

ditva régzitse. Az polaritdsvdltd kdbelt csatlakoztassa a negativ'-" kimenetre.

3. Helyezze a huzaldobot a huzaltold 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 szoritécsavarokkal a megfeleld nyomderdt.

Nyomja meg a ,huzaltovdbbitds" gombot, hogy a huzal dthaladjon a hegesztépisztolyon.
3-4-2. Mikodés lépései MIG-FCAW Uzemmodban (porbeles huzallal)

Telepités utdn kdvesse az aldbbi lépéseket!

1.Kapcsolja be a hegesztégépet a hatoldalon taldlhatd fékapcsoldval (ON). A kezeldpanelen
|évé LED fény vildgitani fog és a hités elindul. Zdrja el a gdzpalack szelepét vagy szintesse
meg a csatlakozdst a gdzpalackkal.

2. A kezelépanelen az Uzemmadd kapcsoldt dllitsa MIG dlidsba 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 hegesz-
tés végén.

Switching Box
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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!

Biztonsdagi kévetelmények

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

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

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszlltséget, ami lehetévé teszi a feszlltség megen-
gedett hatdrok kozott tartdsdt. Ha bemeneti fesziltség tlllépné az eldirt 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 kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl annak féldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dlihat be hegesztés kdzben, ha tilterhelés 1€p 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 lehUteni a hegesztégépe

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igénylé munkdra haszndlja,
példdaul rendszeresen 180 Ampert meghaladd hegesztési feladat, és igy a 16 Amperes hdldzati
biztositék, dug aljizat és dug villa nem lenne elégséges, akkor a hdldzati biztositékot névelje 20,
25 vagy akdr 32 Amperesre is! Ebben az esetben a vonatkozé szabvdanynak megfeleléen mind a
dug aljizatot mind a dug villédt 32 Amperes ipari egyfdzisira KELL cserélnil Ezt a munkdt kizérélag
szakember végezheti ell

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foldelés megfelels!

3. Ellenédrizze, 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 levegévell Ahol sok a fUst és szennye-
zett alevegd a gépet naponta tisztitsal

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

7. Ha viz kerUlne, 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
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Termék: GORILLA POWERMIG 221 IGBT
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MANUAL DE UTILIZARE

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

GORILLA POWERMIG 221 IGBT
GORILLA POWERMIG 261 IGBT
GORILLA POWERMIG 263 IGBT
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Infroducere

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

Baza functiondrii fiecarui aparat de sudurd este fehnologia invertoarelor moderne,
in care tranzistoarele IGBT de Tnhaltd frecventd si de mare putere redreseazd curentul
electric, dupd care curentul continuu de la iesire este fransformat prin utilizarea mo-
dularii in Iatime a impulsurilor (PWM) pentru a fi corespunzdtor pentru sarcini de mare
putere. Avantajul tehnologiei este acela ca scad intr-un mod considerabil masa si
dimensiunile transformatorului principal, in fimp ce randamentul creste cu 30% com-
parativ cu aparatele de sudare cu fransformator fraditional.

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

V& rugdm, cainainte de utilizarea aparatului, s& cititi cu atentie si sa aplicati informa-
fiile din manualul de utilizare. Manualul de utilizare prezintd sursele de pericol ce apar
in fimpul operatiunilor de sudare si de tdiere, include parametrii si functiunile aparo-
tului si oferd suport pentru ufilizare si setare, contin@nd deloc sau doar infr-o foarte
micd masurd cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si taierea. In cazul
in care manualul nu va oferad suficiente informatii, va rugdm sa va adresati furnizorului
pentru informatii mai detaliate.

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

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

V& dorim spor la treabadl

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




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

* Nu trece la un alt mod in timpul suddrii!

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

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

e Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea! @%
O

e Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat!

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

* Asigurati-va cd dumneavoastra si piesa de prelu- @

crat sunteti izolati. Asigurati-va cd pozitia dumnea-

voastrd de lucru este sigurd.
Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastrall \\\ /
* Tineti-va capul la distantd de fum. >A§&
Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii
dumneavoastral
¢ V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza-
toare, filtru siimbracdaminte de protectie pentru a
va proteja ochii si corpul.
* Folositi o mascd corespunzatoare sau o cortind X\\ /
pentru a feri privitorii de pericol. >¥E
Incendiul

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

e Purtati infodeauna cdsti de urechi sau alte echipa- \\\ /
mente pentru a va proteja urechile.

Defectiuni

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

* Consultati persoane autorizate atunci cand avefi

probleme. @ m




1. Paramethrii

POWERMIG 221 POWERMIG 261 POWERMIG 263
GORILLA | "mew | rowewsan | row

Numar articol

Tip invertor IGBT IGBT IGBT

:(‘ Racitor de apa X X X
; Controlul digital X X X
5 Numarul de program 0 0 0
EMC v v v
Sinergic controlat X X X
Mode de puls X X X
Mode de Push-Pull X X X
Polaritate inversd - FCAW v v v
5 o 274 v v v
¥ 2 51457 X X X
2 SPOT X X X
Unitate de alimentare sarma portabil X X X
Design compact v v v
Role pentru sarma 2 2 2
g HF TIG . ,—"’::: - .
PULSE DC TIG
< Arc Force v v v
% Reglabild ARC force X X X
Hot Start v v v
Accesoriu MIG iCrip pistolet IGRIP 150 IGRIP 240 IGRIP 240
Optional MIG ipistolet x x x
Numarul de faze 1 1 3
ZOYACHSE | DOYAGHSE | Id0QUACHOR
Curentul de infrare max/ef. MMA = = =
MIG 35.0A/25.0A 49A/33A 12.7A/8.7A
Factorul de putere (cos ¢) 0,93 0,93 0,93
Randament 85% 85% 85%
= Roportsarcind de durafd (10 min/40°C) ]"’505%@(?]‘0‘:)7; e ]%‘2)7;3 e 1‘&@
]
<§( Reglore curent de iesire MMA 30A-200A 30A-250A 30A-250A
‘é MIG 50A-200A 50A-250A 50A-250A
- A - o MMA 11.0V-27.0V 11.0V-29V 11.0V-29V
Tensiune de iesire nominala
MIG 16.5V-24.0V 16.5V-26.5V 16.5V-26.5V
Tensiune de mers in gol 54V 56,5V 56V
Clasa de izolatie F F F
Grad de protectie IP21S IP21S IP21S
Diametrul sérmei 0.6-1.0 mm 0.6-1.2 mm 0.6-1.2 mm
Diametrul bobina de sérma @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg
Masa 37 kg 38 kg 39 kg

Dimensiunile 920x300x660 mm 920x300x660 mm 920x300x660 mm




2. Functionarea
2-1. Elementele panoului de control

POWERMIG 221 IGBT

LED ce indica functionarea protectiei
fermice

Reglare vitezd sérma

Reglare curent de sudare (MMA)

Reglare tensiune (MIG)

Comutator regim de functionare MIG/
MMA

g AW N

Reglare vitezd sérma (MIG)

Afisaj fensiune de sudare

Comutator principal

N | 00| NN | o~

Butonul de control sGrma

o

“+" Borna porzitiva

Conectorul pistoletului MIG-MAG (mufa
EURO)

12 | “=" Borna negativa

IGBT erame: 13 | Cablu pozitiv secundar

POWERMIG 261/263 IGBT

1 | Afisaj tensiune de sudare

2 | Afisaj curent de sudare

~

Reglare curent de sudare (MMA)/ Re-
glare vitezd sadrma (MIG)

\K N
\FD\D e BW?@ s

w

]
2 N /§“/ ~ ol
)] OFF
4 /,@\’ AQ@:/ %gk Z.; & 9

Reglare tensiune (MIG)

| POWERMIG 243 IGBT CEAN )

Reglare inductanta

Selector mod 2T/4T

Selector de functionare MIG/MMA

Comutator principal

O |0 N o~

Butonul de control sGrma

o

“+ Borna pozitiva

Conectorul pistoletului MIG-MAG (mufa
EURO)

12 | “=" Borna negativé

IGBT oy 13 | Cablu pozitiv secundar




Elementele panoului din spate

POWERMIG 221/261 IGBT

o o o

.
T

O
@ {r.“/é\". o
= o
(&) 8
o (e} (o}
o o

POWERMIG 263 IGBT

o [¢]

Conector furtun gaz

Cablu de retea

Ventilator de racire

AW IN

Legare la pamant




3. Punerea in functiune
2-1. Racordarea la retea

1. Fiecare aparat dispune propriul conductor de alimentare de la retea. Acesta se va racorda la
reteaua de alimentare electricd cu impdmantare, prin intermediul unei prize corespunzatoare.
2. Conductorul de alimentare se va racorda la priza de refea corespunzatoare!

3. Se va verifica folosind un multimetru dacd tensiunea este Tn domeniul corespunzator de valori.

3-2-1. Conectarea conductoarelor de iesire la regimul de lucru MMA cu electrozi aco-
periti

1. Fiecare aparat are doud conectoare oscilante (mobile) care se conecteazd la panou. Se ve-
rifica sa fie bine conectate cablurile, intfrucat in caz contrar ambele pdrti se pot deteriora, arde!

2. Conductorul de elementului de prindere a electrodului se leagd la polul, la borna negativa, iar
piesa de lucru (masa) la borna pozitiva. Dacd reteaua nu are impamantare, atunci aparatul
seva lega separat la padmaént prin intermediul bornei de impdmdéntare de pa partea sa poste-
rioard.

3. Se va acorda atentia necesard conductoarelor electrodului. In general existd doud moduri
de legare a aparatului de sudare n curent continuu: conectarea pozitiva si negativa. Pozitiva:
suportul de electrod se leaga la ,,-", iar piesa de lucru la ,,+" Negativa: piesa de lucru se leagd la
.-, iar suportul de electrod la ,+". Se recomandd alegerea modului de conectare corespunzd-
tor experientei d-voastrd, infrucat o conectare gresitd poate conduce la un arc instabil si la im-
proscare. In asemenea situatii inversati polaritatea pentru a evita utilizarea gresitd a aparatuluil

4.Tn cazulin care piesa de lucru este prea departe de aparat (50-100 m) iar conductorul prelungi-
tor este prea lung, este necesard marirea sectiunii transversale a conductorului pentru a se evita
cdAderile de tensiune prea mari.

3-2-2. Etapele operdrii la regimul de lucru MMA cu electrod acoperit

1. Se porneste comutatorul principall Ventilatorul de racire va incepe sa se roteascad.

2. Se regleazd infensitatea curentului de sudare in mod corespunzator aplicatiei, la valoarea ne-
cesard pentru sudare. In regim de lucru MIG se regleaza tensiunea.

3.1n general, intensitatea curentului de sudare ia urmatoarele valori in functie de diametrul elec-
frodului: @ 2,5: 70-100A @ 3.2:110-160A @ 4,0: 170-220A

4. Se va verifica sa existe n cazul aparatului d-voastrd aceasta rezerva de intensitate de curent,
iarin caz contrar nici nu se va incerca efectuarea respectivei lucrari!

tablouri de distributie




3-3-1. Racordarea conductoarelor de iesire in cazul regimului de lucru MIG

1. Se conecteazd pistolul de sudare MIG la borna centrald aflatd pe panoul frontal de borne al
aparatului de sudare si se fixeazd cu ajutorul piulitei de fixare.

2. Se leagd mufa cabilului de test la borna ,,-" de pe panou si se fixeazd prin rotire.

3. Se pune tamburul de cablu pe axul de deplasare a cablului. Se are in vedere ca siguranta ca-
nelatd sa ajungd la locul corespunzator. Se desfac suruburile de fixare ale piesei de deplasare a
cablului si se infroduce cablul intre ghidajele rolelor de ghidare.

Se regleazd cu ajutorul suruburilor de fixare-stréngere forta de presare corespunzdtoare. Se apasd
pe butonul de ,deplasare cablu”, pentru ca acesta, cablul sa treacad prin pistolul de sudare. Se
leagd furtunul de gaz la mufa de cupru, de alimentare cu gaz, aflatd pe partea posterioard a
aparatului.

3-3-2. Etapele de operare in cazul regimului de lucru MIG

1. Dupd instalare urmati etapele de maijos! Porniti aparatul de sudare prin intermediul comutato-
rului principal de pe panoul posterior (ON). Indicatorul luminos LED de pe panoul de comandd
va Incepe sa lumineze si va porni racirea. Se deschide robinetul buteliei de gaz si se regleazd
presiunea doritd a gazului.

2. Comutatorul regimului de lucru de pe panoul de comanda se frece pe pozitia MIG si se reglec-
z4 tensiunea si viteza de deplasare a cablului, in mod corespunzdtor sarcinii de sudare.

3. Se apasd pe butonul pistolului de sudare si se efectueazd sarcina de sudare.

4. Se regleaza din potentiometru timpul de ,,ardere inversatd™” a cablului, pentru a obtine lungi-
mea de cablu doritd la finele operatiei de sudare.

5. Fluxul de gaz de protectie se opreste cu 1 secundd dupd terminarea suddrii.

tablouri de distributie




3-4-1. Racordarea conductoarelor de iesire in cazul regimului de lucru MIG

1. Se conecteaza pistolul de sudare MIG la borna centrald aflatd pe panoul frontal de borne al
aparatului de sudare si se fixeazd cu ajutorul piulitei de fixare.

2. Se leagd mufa cablului de test la borna ,,-" de pe panou si se fixeazd prin rofire.

3. Se pune tamburul de cablu pe axul de deplasare a cablului. Se are in vedere ca siguranta co-
nelatd sa ajungad la locul corespunzator. Se desfac suruburile de fixare ale piesei de deplasare a
cablului si se infroduce cablul intre ghidajele rolelor de ghidare.

Se regleazd cu ajutorul suruburilor de fixare-stréngere forta de presare corespunzatoare. Se apasa
pe butonul de ,,deplasare cablu”, pentru ca acesta, cablul sa treacd prin pistolul de sudare.
3-4-2. . Etapele operdarii in cazul regimului de lucru MIG-FCAW (cu cablu cu interior

pulbere)

1. Dupd instalare urmati etapele de mai jos! Porniti aparatul de sudare prin intfermediul comutato-
rului principal de pe panoul posterior (ON). Indicatorul luminos LED de pe panoul de comandd

va incepe sa lumineze si va porni racirea. Se inchide robinetul buteliei de gaz sau se infrerupe
legdtura cu butelia de gaz.

2. Comutatorul regimului de lucru de pe panoul de comanda se frece pe pozitia MIG si se regleo-
z4 tensiunea si viteza de deplasare a cablului, in mod corespunzdator sarcinii de sudare.

3. Se apasd pe butonul pistolului de sudare si se efectueazd sarcina de sudare.

4. Se regleazda din potentfiometru timpul de ,ardere inversatd” a cablului, pentru a obtine lungi-
mea de cablu doritd la finele operatiei de sudare.

— tablouri de distributie




Masuri de precautie

Spatiul de lucru

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

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

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

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

Cerinte de securitate

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

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

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

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

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

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

Atentie!

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

~ sevgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

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

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

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

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

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

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

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

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

Produsul:

RO

CERTIFICAT DE CONFORMITATE

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 POWERMIG 221 IGBT

GORILLA POWERMIG 261 IGBT

GORILLA POWERMIG 263 IGBT

Tehnologia IGBT, confrolat de microprocesor Apao-
rate de sudare cu doud functiune MIG, MMA

EN 60742 (VDE 0551)
EN 61588-1(VDE 0570)

(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.
Producdatorul 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. 03. 2017

www.iweld.ro

C€

Ozéou |
Director Executiv
Bodi Andrds

info@iweld.hu



E-‘ "- '_l:-l E® CUTTING EDGE WELDING

NAVOD NA OBSLUHU

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

GORILLA POWERMIG 221 IGBT
GORILLA POWERMIG 261 IGBT
GORILLA POWERMIG 263 IGBT






uvobp

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

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

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




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

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

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

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

e Pouzivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje
a pomocky.

e Pouzivatel stroja musi byt kvdlifikovany 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 zvarani vznik&d mnoZstvo zdraviu skodlivych ply-
nov.

Zabrante vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!

Svetlo zvdracieho oblUka je nebezpeéné pre oéi a po-

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

racské okuliare a ochranny odev proti svetlu a Ziare-
niu! \\\ /
\

e Osoby v okoli zvdracského pracoviska tiez musia byt —=2
chrdnené proti Ziareniu!

NEBEZPECIE POZIARU

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: M6ze viest k poraneniu ucha.
e Hiuk vzniknuty pri zvdrani / rezani méze poskodit sluch,
preto pouZivajte ochranné sluchadla.

Porucha stroje: Q’ ‘g
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.
Obrdafte sa na distribUtora zariadenia.




1.

FUNKCIE

PARAMETRE

Hlavné parametre

GORILLA
Obj. ¢.
Typ invertoru
Vodné chladenie
Digitdlne riadenie
Pocet programov
EMC

Celkovy rehlad

Synergicky riadeny

Pulz

Push-Pull

Zmena polarity FCAW
2T/4T

2ST/4ST

SPOT

Oddeleny poddavac drétu

MIG

Kompaktny dizajn

Pocet poddavacich kladiek
LT AWI

HF AWI

Impulzny DC TIG

DCTIG

Arc Force

Nastavitelny ARC force
Hot Start

MIG IGrip hordk v baleni
MIG IGriphordk v opcii

MMA

Pocet faz

Napdjacie napdatie
Max. / efektivny odber produ

U&innik (cos @)

Uginnost

MMA
MIG

Dovoleny zataZovatel (10 min/40 °C)

Zvaraci prud

Zvdaracie napatie

Napdatie naprdzdno
Trieda ochrany
Krytie

Priemer drétu
Priemer cievky drotu
Hmotnost

Rozmery

MMA
MIG

MMA
MIG

POWERMIG 221
IGBT

IGBT

x
X
0

v
x
X
X
v
v
x
x
X
v
2

IGRIP 150

X
1
230 V AC#15%
50/60 Hz
35.0A/25.0A
093
85%

200A @ 60%
155A @ 100%

30A-200A
50A-200A
11.0V-27.0V
16.5V-24.0V
54V
F
IP21S
0.6-1.0 mm
@ 270 mm, 15 kg
37 kg
920x300x660 mm

POWERMIG 261
IGBT

IGBT

X
X
0
v
X
X
X
v
v
X
X
x
v
2

IGRIP 240

X
1
230 V AC+15%
50/60 Hz
49A/33A
0,93
85%

250A @ 60%
193A @ 100%

30A-250A
50A-250A
11.0V-29V
16.5V-26.5V
56,5V
F
IP21S
0.6-1.2 mm
@ 270 mm, 15 kg
38 kg
920x300x660 mm

POWERMIG 263
IGBT

IGBT

x
x
0

v
x
x
x
v
v
X
X
X
v
2

IGRIP 240

x

3
3x400V AC +10%,
50/60 Hz
12.7A/8.7A
0,93
85%

250A @ 60%
193A @ 100%

30A-250A
50A-250A
11.0V-29V
16.5V-26.5V
56V
F
IP21S
0.6-1.2 mm
@ 270 mm, 15 kg
39 kg
920x300x660 mm




2. Funkcie
2-1. Ovladaci displej

POWERMIG 221 IGBT

Tepelnd ochrana

Indik&tor zapnutia zariadenia

Reguldtor zvdracie prudu (MMA)

Reguldtor zvdaracie napdtia (MIG)

Prepinac zvdaracich médov MIG/MMA

Rychlost poddvania drétu (MIG)

Displej na zobrazenie prudu

Hlavny vypinac

NV |0 N[O~ MW DN

Posuv drétu

o

“+" Pozitivny bvystup

Euro-koncovku

N

“=" Negativny vystup

w

Doplnkovd kladnd svorka

1 | Displej na zobrazenie napdtia

1

2 ‘ \K © 46 . . . B

3 2 | Displej na zobrazenie priudu
3 -

ry M ijvv= M=) 7 - < 3
\m\D - @/ o 3 Reguldtor nastavenia pradu/
~ N N [ 8 Reguldtor rychlosti posuvu drotu
4 L A 4 % orF 9 4 | Reguldtor napdtia (MIG)
5 gomesme com 5 | Reguldtor Induk&nost
LT@ ) 6 | 2T/4T prepinac
H@ - 7 Prepinac zvaracich médov MIG/MMA
12 O (e}
¢ ; 8 | Hlavny vypinac¢
13
o 9 | Posuv drotu
10 4 pozitivny bvystup

11 | Euro-koncovku

12 | =" Negativny vystup

IGBT s 13 | Doplnkovd kladnd svorka




2-2. Zadnd éasf

POWERMIG 221/261 IGBT

e} o o

06
NI

ek @
...\.\!.\/(“"))!___. & |4
° ° ° 1 | Pripojenie ochranného plynu
2 | Vstup AC230V/AC380V
POWERMIG 263 IGBT
- - 3 | Chladiaci ventilatory
4 | Uzemnenie
(e}
o
o |,




3. Instaldcia & Prevadzka

3-1. Pripojenie siefového napdjania

1. Kazdy stroj md& svoj viastny hlavny napdjaci kdbel, ktory musi byt pripojeny do elektrickej siete,
cez uzemnené napdjanie!

2. Napdjaci kdbel musi byt zapojeny do vhodnej zdsuvky!

3. Vidy skontrolujte, ¢i napdtie napdjacieho zdroja sUhlasi s nap&tim na vykonnostnom §titku!

3-2-1. Instaldacia pre méd zvarania MMA

1. Stroj md dva oto&né konektory, pomocou ktorych mbzete pripojit drziak a svorku. Skontrolujte
kdble, i suU spravne pripojené, v opacnom pripade by mohlo doéjst k spdleniul

2. Kd&bel drziaka elektréd pripojte na zdporny pdl, pricom 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 prepinaf inver-
tor: kladné a zdporné pripojenie.
Kladné: elektréda pripojend k ,,-", kym obrobok pripojeny k ,,+*.
Zdporné: elektréda pripojend k ,,+*, kym obrobok pripojeny k ,,-*.
Dolezité je, ze zvolte spravny spdsob, lebo pri nesprdvnom zvoleni bude oblUk nestabilny a
moze dojst krozstreku pri zvarani. V takom pripade zmente polaritu, aby ste zamedzili Urazu a
poskodeniu strojal

4.V pripade, Ze 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.

3-2-2. Navod na prevdadzku v méde MMA

1. Zapnite hlavny zapinac. LED displej sa rozsvieti a ukdze nastavent hodnotu zvdaracieho pridu.
Zapne sa chladiaci ventildtor.

2. Podla praktickych skUsenosti nastavte parametre zvdrania.

3. Velkost zvaracieho prudu je zavisld na priemeru elekirddy a typu obalu. Presvedcte sa, ¢i VAS
zdroj ma dostato&ny vykon k Vami zvolenej elekirdde. @ 2,5: 70-100A @ 3.2:110-160A @
4,0: 170-220A

4. Vyberte pozadovany zvdraci mdd s prepinacom MIG/MMA.

-!"

Rozvddzac




3-3-1. . Instaldcia pre méd zvarania MIG

1. Pripojte zvdraci hordk do eurokonektoru umiestnenom na prednom paneli a utiahnite ho.

2. Pripojte uzemnovaci kdbel do zdpornej svorky “-" na prednom paneli a utiahnite v smere hodi-
novych ruciciek.

3. Umiestnite cievku zvdracieho drétu na osku umiestneny vo vnutri zariadenia. Uistite sa, Ze bez-
pecnostny kolik zapadol do otvoru na cievke drotu. Zaiahite maticu na oske a navlecte drét
medzi poddvacie kladky a do vodiacej rarky. ZAfixujte horny pritlaénu kladku a nastevte poza-
dovanu pritlaénu silu ( dbajte na to, aby nebula velmu siind, pretoze mdze zdeformovat drét ).
Potlacte gombik na studeny posun drdtu, pokym sa drdt nedostane ku koncu hordku ( odporU-
came bez naskrutkovanej Spicky ).

4. Pripojte hadicu s ochrannym plynom, privod do zvdracky je umiestneny na zadnej strane.

3-3-2. Navod na prevdadzku v méde MIG

1. Po instaldcii nasledujte nasledovné kroky. Zapnite zvdracie zariadenie potlacenim tlacidla
umiestnenom na zadnej strane zariadenia do polohy “ON", LED svetld sa rozsvietia a ventilator
zacne chladit. Otvorte ventil na flasi ochranného plynu, nastavte pozadovany prietok plynu.

2. Prepnite prepinac zvdracich médov do polohy MIG, nastavte pomocou potenciometra velko-
st zvdracieho napdtia a rychlost poddvania drétu podla hribky zvdaraného materidlu a podla
praktickych skUsenosti.

3. Potlacte tlacidlo na hordku a moézete zacat zvarat.

4. Nastavte spdtné zahorenie drétu ( “burnback” ) pomocou potenciometra umiestnenom vo
vnutornej Casti zariadenia pre dosiahnutie sprdvnej dizky drétu po dokonceni zvdarania.

5. Ochranny plyn prudi este 1 sekundu po dokonceni zvdrania.

Plynovy hadice ‘

Rozvadzac




3-3-1. . Instaldcia pre méd zvarania MIG
1. Pripojte zvdraci hordk do eurokonektoru umiestnenom na prednom paneli a utiahnite ho.

2. Pripojte uzemnovaci kdbel do zdpornej svorky “-" na prednom paneli a utiahnite v smere hodi-
novych ruciciek.

3. Umiestnite cievku zvdracieho drétu na osku umiestnend vo vnutri zariadenia. Uistite sa, Ze bez-
pecnostny kolik zapadol do otvoru na cievke drotu. Zaiahite maticu na oske a navlecte drét
medzi poddvacie kladky a do vodiacej rirky. ZAfixujte hornu pritla¢nu kladku a nastevte poza-
dovanu pritlaénu silu ( dbajte na to, aby nebula velmu silnd, pretoze mbze zdeformovat drét ).
Potlacte gombik na studeny posun drétu, pokym sa drét nedostane ku koncu hordku ( odporU-
c¢ame bez naskrutkovanej Spicky ).

4. Pripojte hadicu s ochrannym plynom, privod do zvdaracky je umiestneny na zadnej strane.
3-3-2. Navod na prevadzku v méde FCAW (trubic¢kovy drét s vliastnou ochranou)

1. Po instaldcii nasledujte nasledovné kroky. Zapnite zvdracie zariadenie potlacenim tlacidla
umiestnenom na zadnej strane zariadenia do polohy “ON", LED svetld sa rozsvietia a ventilator
zacne chladit. Uzatvorte ventil na flasi ochranného plynu.

2. Prepnite prepinac zvdaracich médov do polohy MIG, nastavte pomocou potenciometra velko-
st zvdracieho napdtia a rychlost poddvania drétu podla hribky zvdraného materidlu a podia
praktickych skdsenosti.

3. Potlacte tlacidlo na hordku a mézete zacat zvérat.

4. Nastavte spdtné zahorenie drdtu ( “burnback” ) pomocou potenciometra umiestnenom vo
vnutornej Casti zariadenia pre dosiahnutie spravnej dizky drétu po dokonceni zvarania.

5. Pri zvdrani s trubickovym drétom s vlastnou ochranou je véd&sinou potrebné zvéraci drét zapojit
na zapornu svorku. VZdy si skontrolujte odporucany typ zvdaracieho prudu na baleni zvdracieho
drétu.

Rozvadzac




Opatrenia

Pracovisko

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

Bezpeénostné poziadavky

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

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

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

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

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

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

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

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

Tuto prdcu mbze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

Udrzba
1. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj!
2. Uistite sa, Ci je stroj riadne uzemneny!

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

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

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

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

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

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




CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
VYHLASENIE O ZHODE CERTIFIKAT CE

Vyrobca: IWELD Ltd.
Il. RAkdczi Ferenc 90/B
2314 Haldsztelek
Madarsko
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Vyrobok: GORILLA POWERMIG 221 IGBT
GORILLA POWERMIG 261 IGBT
GORILLA POWERMIG 263 IGBT
MIG/MMA dvojfunkény zvdraci invertor

Plne zodpovedd normdm:(1) EN ISO 12100:2011 (Bezpecnost strojovych zariadeni)
EN 50199:1998 (EMC - Elektromagnetickd kompatibilita)
EN 55011 2002/95/CE
EN 60974-10:2014/A1:2015 -05 CLASSE A
EN 60974-1:2013

(1) Odkazy k z&konom, pravidldm a predpisom sU chdpané vo vztahu k zdkonom, pra-
vidldm a predpisom platnych v scasnej dobe.

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

Sériové cCislo:

q

Haldsztelek (Madarsko), 164/03/17
Ozéou I
Konatel spolo¢nosti:
Andrds Bodi
www.iweld.hu info@iweld.hu
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BEDIENUNGSANLEITUNG

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

GORILLA POWERMIG 221 IGBT
GORILLA POWERMIG 261 IGBT
GORILLA POWERMIG 263 IGBT
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Einleitung

Zuerst mdéchten wir danken, dass sie unseren Schweigerdt gewdhlt haben und benut-
zen.

Unsere SchweiBgerdte mit Fortgeschrittenen inverter Technologie, HF Frekvenz, hohe
IGBT Leistung gleicht das Strom aus, dann mit Hilfe der PWM der Ausgangsstrom ist be-
reit zum Qualitats vollen Arbeit benutzt zu werden, Gleichzeitig sinkt das Gewicht und
die Grésse vom Haupttransformator, dadurch steigt 30% die Wirksamkeit.

Die Wirksamkeit von der Maschine kann bis zu 85% steigen, was 30% energieersparnis
bedeutet im gegensatz zu den anderen Standard Transformationsger&ten.

Die Maschine besitzt WIG-Brenner Schlauchpacket, sowie richtige Kabelldngen.

Der SchweiBgerdt kann Industriell und Professionnel benutzt werden, Entspricht das
IEC60974 Internationale Sicherheitsvorschriften.

Ab dem kauf kriegen sie 2 Jahr Garantie von uns gut geschrieben. Die Garantie zahlt

ausschliesslich nur mit dem Garantieticket und mit der originalen Rechnung! Die Ma-
schine enthdlt eine Seriennummer, Stellen Sie bitte fest, dass diese Seriennummer

auf das Garantieticket sowie auf die erste Seite des Rechnung'’s kommt.
Wir bitten, dass Sie diese Anleitung sich in ruhe lesen bevor Sie die Maschine starten.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




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 benutzen Sie die Schutzausristungen wahrend der SchweiB-
und Schneidearbeiten. Fir mehrere Details lesen die die Benutzungsanleitungen.

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

e beschalten von dem Versorgungsnetz wenn nicht
benutzt.

e Der Startknopf sichert eine vollst&ndige Abschaltung

e Die Verbrauchsmaterialien, die Zubehore fir 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 elektrisierte Teile oder den eleki-
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 Inren Kopf weg vom Rauch

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

e Benutzen Sie bitte entsprechende 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 schitzen. ‘—AE
Brandfall

e Der SchweiBfunke kann Brandfdélle verursachen. Bitte
versichern Sie sich, dass sich keine entzindbaren
Substanzen auf der Bearbeitungsoberflédche befin-
den. AuBerordentlicher L&rm kann der Gesundheit \\\
schaden! \\ /

e Benutzen sie immer Ohrschitze oder andere Elemen- T
te die die Ohren schitzen.

Defekte

e Bitte erledigen sie die Probleme gemdaB den relevan-

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

mit Fachleuten




1. Technischen Daten

POWERMIG 221 POWERMIG 261 POWERMIG 263
GORILLA | "ovmwew | rowswsan | rovem

Artikelnummer
Inverter typ IGBT IGBT IGBT

- w
£ 2 Wasserkihlung x x X
le.l 3 Digital control X X X
% g Anzahl der rogramme 0 0 0
EMC v v v
Synergistisch control X X X
Puls-modus X X X
Doppel puls X X X
. FCAW v v v
2 o 214 v v v
g = os1/4sT x x x
= SPOT X X X
. Tragbare drahtvorschrubgerdat X X X
Kompaktes design v v v
Drahtvorschubrollen 2 2 2
2 HEWIG \ T
8 Puls DC WIG ’ :
< Arc Force v v v
= Einstellbare Arc Force X X X
= Hot Start v v v
Zubehdr MIG Schweissbrenner IGRIP 150 IGRIP 240 IGRIP 240
Optional MIG Schweissbrenner x x x
Phasenzahl 1 1 3
POUACHSE | POYAGHSE | SuOVACHOR,
Max./Eff. Eingangsstrom MMA = = =
MIG 35.0A/25.0A 49A/33A 12.7A/8.7A
Leistungsfaktor (cos ¢) 0,93 0,93 0,93
Wirkungsgrad 85% 85% 85%
w
= . MMA 30A-200A 30A-250A 30A-250A
% schweistrom MIG 50A-200A 50A-250A 50A-250A
& ) MMA 11.0V-27.0V 11.0V-29V 11.0V-29V
Arbeitsspannung
MIG 16.5V-24.0V 16.5V-26.5V 16.5V-26.5V
Leerlaufspannung 54V 56,5V 56V
Isolationsklasse F B F
Schutzklasse IP21S IP21S IP21S
Drahtdurchmesser 0.6-1.0 mm 0.6-1.2 mm 0.6-1.2 mm
Drahtspulendurchmesser @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg
Gewicht 37 kg 38 kg 39 kg

MaBe 920x300x660 mm 920x300x660 mm 920x300x660 mm




2, Funktionen
2-1. Vorderseite

POWERMIG 221 IGBT

1 | Thermischer Schutz

2 | Startanzeige

3 | SchweiBstrom einstellung (MMA)

4 | Spannung einstellung (MIG)

5 | Schalter Arbeitsregimen MIG/MMA

6 Drahtvorschrub geschwindigkeit ein-

stellung

7 | SchweiBstromanzeige

8 | Hauptschalter

9 | Taste Drahtvorschrub

10 |+ positive Klemme

11 | EURO Zenfralklemme
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IGBT s 13 | Positiver Sekundérkabel

POWERMIG 261/263 IGBT

1 | Spannung Anzeige

2 | SchweiBstromanzeige

~

SchweiBstrom(MMA)/Drahtvorschrub
geschwindigkeit einstellung (MIG)

\K N
\FD\D e BW?@ s

w

Spannung einstellung (MIG)

]
2 N /§“/ ~ ol
)] OFF
4 /,@\’ A@/ %gk Z.; & 9

| POWERMIG 243 IGBT CEAN )

Indukfivitat Einstellung

2T/4T schalter

Schalter Arbeitsregimen MIG/MMA

Hauptschalter

O |0 N o~

Taste Drahtvorschrub

o

“+" Positive Klemme
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2-2. Rickseite

POWERMIG 221/261 IGBT
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3. Inbetriebnahme und Betrieb
3-1. Sfromnetzanschluss

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

2. Die Netzversorgungsleitung wird an der entsprechenden Anschlussdose abgeschlossen.

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

3-2-1. Anschluss der Ausgangsleitung an den MMA Arbeitsregimen mit gedeckten Elekiro-

den

1. Jedes Apparat hat zwei bewegliche Leitungen, welche an der Schalttafel angeschlossen sind.
Man prUft die Richtigkeit des Anschlusses der Kabel, in Gegenfall kdnnen beide Seiten beschd-
digt werden, durch Verbrennen!

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

3. Die nétige Aufmerksamkeit wird der Elektrodenleitung gewdhrt. Es existieren, im Allgemeine,
zwei Arten von AnschlUsse des SchweiBapparates in Gleichstrom: positiver und negativer An-
schluss. Positiv: der Elektfrodenstutz zu ,,-" und der Arbeitsteil zu ,,+"” Negativ: der Arbeitsteil wird
zu ,-" angeschlossen und der Elektrodenstutz zu ,,+" Man empfiehlt eine Anschlussart gemdaB
ihrer Erfahrung, da ein falscher Anschluss zu einem instabilen Bogen und zu starken Spritzen fUh-
ren kann. In solchen Situationen mUssen sie die Polaritdt umtauschen und die falsche Verwen-
dung des Apparatfes vermeiden!

4. In Falle in welchen sich der Arbeitsteil zu weit vom Apparat befindet (50-100 m) und der
Verldngerungsleitung zu lang ist, ist es notig die Sektfion des Leitung zu wechseln, damit die zu
groBen Spannungseinbriche vermeidet werden sollen.

3-2-2. Betriebsetappen in MMA Arbeitsregimen mit gedeckter Elekirode

1. Man Startet vom Hauptschalter! Der Ventilator beginnt sich zu drehen.

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

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

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




3-3-1. Anschluss der Ausgangsleitung im Falle des MIG Arbeitsregimen

1. Die MIG SchweiBpistole wird an der Zentralklemmme auf der Klemmenschalttafle des SchweiB-
apparates angeschlossen und mit Hilfe der Befestigungsmutter befestigt.

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

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

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

3-3-2. Betriebsetappen im MIG Arbeitsregimen

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

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

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

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

5. Der Fluss des Schutfzgases wird mit 1 Sekunde nach dem Ende des SchweiBens unterbrochen.
5. A véddégdz dramlds a hegesztés befejezése utan 1 mp.-el ledll.




3-4-1. Anschluss der Ausgangsleitung im Falle des MIG-FCAW Arbeitsregimen

1. Die MIG SchweiBpistole wird an der Zentralklemme auf der Klemmenschalttafle des SchweiB-
apparates angeschlossen und mit Hilfe der BefestigungsmUtter befestigt.

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

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

Man drickt den Knopf ,Kabelbewegung" damit der Kabel durch die SchweiBpistole gleiten
soll. Der Gasschlauch wird an der Kupfermuffe, Gasversorgung, angeschlossen, welche sich im
hinteren Teil des Apparates befindet.

3-4-2. Betriebsetappen im MIG-FCAW Arbeitsregimen

1. Nach der Inbetriebnahme folgen Sie die u. g. Etappen! Starten Sie den SchweiBapparat mit
Hilfe des Hauptschalizers, auf der hinteren Schalttafel (ON). Der LED auf der Schalttafel leuchtet
und die KUhlung beginnt. Der Hahn der Gasflasche wird geschlossen oder der AnschluB zu der
Gasflasche wird unterbrochen.

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

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

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

Schaltkasten




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
muss zwischen -100C und +400C sein.

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

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

Sicherheitsanforderungen:

Der SchweiBapparat ist mit einem Schutz gegen Uberspannung / zu hohen Stromwerten / Uber-
hitzung vorgesehen. Wenn ein o. g. Ereignis erscheint, wird der Apparat automatisch Einge-
stellt. Das Ubertriebene Benutzen schadet dem Apparat, so dass wir das Einhalten folgender
Hinweise empfehlen:

. BelUftung wahrend den SchweiBarbeiten benutzt das Apparat hohen Strom, so dass die na-
tUrliche BelUftung nicht fUr das abkUhlen des Apparates ausreichend ist. Es muss eine entspre-
chende BelUftung gesichert werden, so dass der Abstand zwischen den Apparat und jedem
Gegenstand wenigstens 30 cm sein soll. FUr das entsprechendes Funktionieren und einer
guten Lebensdauer des Apparates muss eine entsprechende BellGffung gesichert werden.

2. Esist nicht erlaubt, dass der Wert der Intensitat des SchweiBstromes standig den maximal zu-
gelassenen Wert Ubersteigen soll. Die Uberlastung kirzt die Lebensdauer des Apparates oder
kann zu dessen Beschadigung fUhren.

3. Die Uberspannung ist verboten! Fir das Beachten der Werte der Versorgungsspannung lesen
Sie die Tabelle der technischen Daten. Der Apparaf reicht automatisch die Versorgungsspan-
nung, was eine Spannung in den Sicherheitsgrenzen ermdglicht. Wenn die Eingangsspan-
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-
nem Generator benutzen, oder von einem Raum wo die Elektrische installation unbekannt ist,
muss der Anschluss an der Masse ndtig durch den Erdungspunkt, damit eventuelle elektrische
Schldge vermeiden werden sollen.

5. Wahrend den SchweiBarbeiten kann eine plétzliche Unterbrechung des Funktionierens
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-
schaltet, damit der Ventilator die Kihlung weiter sichern soll.

Instandhaltung

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

2. Die entsprechende Erdung wird Uberprift.

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

4. Schitzen Sie Hande, Haare, weite KleidungsstUcke von dem Apparat unter Spannung, leitun-
gen, Ventilator.

5. Beseitigen Sie regelmdBig den Staub vom Apparat, mit frockenen und reinen Luftkompressor,
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.

7. Wenn Wasser im Apparat eindringt, wegen Regen, muss der Apparat entsprechend entrock-
net werden und die Isolierung Uberprift werden! Die SchweiBarbeiten kénne emeut 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
gelagert werden, in seiner Originalverpackung.
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Introduction

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

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

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

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

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

As aresult of the technology used and the use of quality parts, our welding and cut-
fing 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 opfimum 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 con-
tain the welding knowledge!

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




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

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

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

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

¢ Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

¢ Avoid bare hand contact with all live components of
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces-

sary for the operator to wear dry welding gloves while

he performs the welding fasks.

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

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

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

¢ Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

* Measures also should be taken to protect othersin the

working area.

FIRE HAZARD

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

* Have a fire extinguisher nearby in your reach! \\\\/
Noise can be harmful for your hearing
e Surface noise generated by welding can be disturb-

ing and harmful. Protect your ears if needed!
Malfunctions

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

vice.




1. The Main Parameters

GORI I.I.A ‘ POWERMIG 221 ‘ POWERMIG 261 ‘ POWERMIG 263
IGBT IGBT IGBT
Art. Nr.
Inverter type IGBT IGBT IGBT
<_(‘ Water Cooling System X X X
; Digital Control X X X
(U_BI Number of Programs 0 0 0
EMC v v v
Synergic Control X X X
Pulse X X X
Push-Pull X X X
" Reverse Polarity - FCAW v v v
% O 2141 v v v
5 = ost/4sT % x x
= SPOT X X x
= Portable Wire Feeder Unit X X X
Compact Design v v v
Number of Wire Feeder Rolls 2 2 2
5 HF TIG ) ‘ B - )
O Ppulse DCTIG
< A© Force v v v
> Adjustable Arc Force e X X
= Hot Start v v v
Accessories MIG Torch IGRIP 150 IGRIP 240 IGRIP 240
Optional MIG Torch x x x
Phase number 1 1 3
TOYACHTE  TRYACHTL  Dd0QUACHIOT
Max./eff. input Current MMA = = =
MIG 35.0A/25.0A 49A/33A 12.7A/8.7A
Power Factor (cos ¢) 0,93 0,93 0,93
Efficiency 85% 85% 85%
¢ Duly Cycle 200A @ 60% 250A @ 60% 250A @ 60%
& (10 min/40 °C) 155A @ 100% 193A @ 100% 193A @ 100%
g ' MMA 30A-200A 30A-250A 30A-250A
é velding CunrentiRangs MIG 50A-200A 50A-250A 50A-250A
é MMA 11.0V-27.0V 11.0V-29V 11.0V-29V
Output Voltage
MIG 16.5V-24.0V 16.5V-26.5V 16.5V-26.5V
No-Load Voltage 54V 56,5V 56V
Insulation F F F
Protection Class IP21S IP21S IP21S
Welding Wire Diameter 0.6-1.0 mm 0.6-1.2 mm 0.6-1.2 mm
Size of Coll @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg
Weight 37 kg 38kg 39 kg

Dimensions (LxWxH) 920x300x660 mm 920x300x660 mm 920x300x660 mm




2. Panel Instruction
2-1. Front Panel Instruction

POWERMIG 221 IGBT

Over-heating LED

Power LED

MMA welding current adjustment

MIG welding voltage adjustment

Function switch MMA/MIG

The wire feeding speed adjustment

Welding current Display

Power switch

NV |0 N[O~ MW DN

Wire feeding switch

o

“+" positive output terminal

—_

Euro connector - welding torch

N

=" negative output terminal
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=
w

Alternative cable to revers polarity

POWERMIG 261/263 IGBT

1 | Welding voltage Display

2 | Welding current Display

~

MMA welding current /wire feeding
speed adjustment (MIG) knob
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MIG welding voltage adjustment

| POWERMIG 243 IGBT CEAN )

Inductance adjustment

Function switch 2T/4T

Function switch MMA/MIG

Power switch
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Wire feeding switch

o

“+ positive output terminal

11 | Euro connector - welding torch

12 | “=" negative output terminal

IGBT sorp v 13 | Alternative cable to revers polarity




2-2. Back Panel Instruction

POWERMIG 221/261 IGBT

o o o

.
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o ° ° 1 | Gas hose connector
2 | Input power cable
POWERMIG 263 IGBT

3 | Cooling Fans
4 | Grounding screw
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3. Installation & Operation
3-1. 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.
3-2-1. Installation of MMA welding

1. All machine has two air sockets, connect the plug fo 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 fo the negative tferminal, while the work piece is con-
nected to the positive ferminal; 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
connection: positive connection and negative connection. Positive: electrode holder to ,while
work piece to " + " ; Negative: work piece to, while electrode holder to “+" ; Choose the way
according to the practical requirements, and wrong choose may cause unstable arc and big
splash, etc. Under this circumstance, renew the air plug rapidly in order to change the poles.

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

3-2-2. Operation instructions of MMA welding

1. Turn on the power swifch, 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 :

@ 2,5: 70-100A @ 3,2:110-160A @ 4,0: 170-220A @ 5,0: 230-280A

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

Switching Box




3-3-1. Installation of MIG welding

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

2. Insert the earth cable plug into the negative "-" socket on the front panel, and tighten it clock-
wise. Insert the alternative cable into the positive”+"” socket on front panel.

3. Fix the welding wire coil to 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.

3-3-2. 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 fo “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 affer the arc is stopped.




4-3-1. Installation of FCAW welding (self shielded arc welding)

1. Plug the welding torch info the central EURO connector on the front panel, and tighten it.
Thread the wire into the torch manually.

2. Insert the earth cable plug into the positive “+" socket ** on the front panel, and tighten it clock-

wise. Insert the alternative cable into the negative”-" socket on front panel.

3. Fix the welding wire coil to 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 intfo the torch. Press the” wire
feeding” button to feed the wire out of the welding gun.

4-3-3. Operation instruction of FCAW welding (self shielded arc welding)

1. After installation according fo 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 or disconnect 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.

Switching Box




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

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

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

. 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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7 ’ 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY I
2314 Haldasztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

fipusu... gyari szadmu
termékre a vdasdrldstdl szamitott 24 hdnapig kdtelezd jotdlldst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpotidst.
Vdasarlaskor kérje a termék prébdjat!

Elado tolfi ki:

A vdésarld neve:

Lakhelye:

Vésarlds napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotallasi szelvények a kotelezd jétdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds 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:

Ev HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt rizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldsztelek

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fox: +36 24 532-626

Numar:

.. tipul ANUMGAE AE SEMIE ..ttt s
necesare sunt garantate timp de 24 luni de la data de produse de cumpadrare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.

La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vénzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdarare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdri:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia trebuie sd fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarul! Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa- pdstratil
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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 cislo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 24 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdaruky je nutné predlofit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zdruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kipe tovaru poziadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujuceho:

Bydlisko:

Ddatum zakUpenia: den: ..o mesiac: ......... rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Novad zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo préce:

Den: ..o mesiac: rok:

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

Podpis




www.iweld.hu



